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RESUMEN

En el presente Trabajo de Fin de Grado (TFG) se recogerdn tanto el andlisis de la
situacion actual, como las mejoras implementadas en el drea de Logistica Interna de
toda la planta de una empresa de la Comunidad Valenciana (con mds de 6.000
ubicaciones y capacidad para mds de 9.000 palés) dedicadas al envasado de
productos quimicos (insecticidas, herbicidas, etc.).

Debido a unos cambios recientes que se realizaron en la distribucidén del almacén,
surgieron problemas a la hora de cuantificar el inventario que disponian, ya que la
informacién que se obtenia informdticamente no coincidia con el stock fisico que
habia.

Por todo esto, he realizado las prdacticas en el departamento de Logistica Interna de la
misma con la finalidad de realizar este TFG con las principales mejoras propuestas
como la creacidn y eliminacién de ubicaciones, la creacién de un procedimiento de
control de inventario, la asignacién de las ubicaciones a zonas vy la reasignacion de la
paletizacién de distintos productos.

Al mismo tiempo que se iban implantando dichas mejoras, se han hecho otras en la
misma drea como pueden ser: definicion de tareas vy flujos de los carretilleros, estudio
de viabilidad del cambio de ubicacién de la retractiladora de palés y estudio de
consumos de distintas referencias. Todo esto ha servido para familiarizarme mds con los
productos y con la forma de trabajar de esta empresa.

Actualmente han sido implantadas varias de las mejoras planteadas, pero aun faltaria
desarrollar e implantar el procedimiento de control de inventarios, con el cual se
observard una gran mejora respecto a la situacion inicial. De esta forma, se podrd
cenftrar la atencidén en otfras dreas de mejora.

Palabras Clave: Logistica Interna; gestion de ubicaciones; almacén.

Titulo: “Proyecto de mejora de la logistica de un almacén del sector quimico con mds de
6.000 ubicaciones”.



RESUM

En el present Treball de Fi de Grau (TFG) es recolliran tant I'andlisi de la situacié actual,
com les millores implementades en I'drea de Logistica Interna de tota la planta d'una
empresa de la Comunitat Valenciana (amb més de 6.000 ubicacions i capacitat de
més de 9.000 palés) dedicada a I'envasament de productes quimics (insecticides,
herbicides, etc.).

A causa d'uns canvis recents que es van redlitzar en la distribucié del magatzem, van
sorgir problemes a I'hora de quantificar l'inventari que disposaven, ja que la informacié
gue s'obtenia informdaticament no coincidia amb I'estoc fisic que hi havia.

Per tot aix0, he realitzat les practiques en el departament de Logistica Interna de la
mateixa amb la finalitat de realitzar aquest TFG amb les principals millores proposades
com la creacié i eliminacié d'ubicacions, la creacié d'un procediment de conftrol
d'inventari, l'assignacid de les ubicacions a zones i la reassignacio de la paletitzacio de
diferents productes.

Al mateix temps que s'anaven implantant aquestes millores, s'han fet unes altres en la
mateixa area com poden ser: definicié de tasques i fluxos dels carreters, estudi de
viabilitat del canvi d'ubicacié de la retractiladora de palets i estudi de consums de
diferents referencies. Tot aixd ha servit per a familiaritzar-me més amb els productes i
amb la manera de treballar d'agquesta empresa.

Actualment han sigut implantades diverses de les millores plantejades, perd encara
faltaria desenvolupar i implantar el procediment de control d'inventaris, amb el qual
s'observard una gran millora respecte a la situacié inicial. D'aquesta forma, es podra
centrar I'atencid en altres arees de millora.

Paraules Clau: Logistica Interna; gestié d'ubicacions; magatzem.

Titol: " Projecte de millora de la logistica d'un magatzem del sector quimic amb més de 6.000
ubicacions”.



ABSTRACT

In the current final project will be included the actual situation analysis as the
improvements implemented in the field of internal logistic of one company in the
Valencian Community (with more than 6.000 locations and capacity for more than
9.000 pallet) focused on the packing of chemical products (pesticides, insecticides,
etc.).

Due to recent changes in the warehouse layout, problems arised when quantifying the
stock on hand, as the computerised information obtained did not match the stock on
hand.

Therefore, my trainee work in the internal logistic department was focused in the
following tasks: creation and erasing of locations, creation of a stock control
procedure, the assignment of locations to zones and the re-assignment of the
palletizing of several different products.

At the same time that those improvements were taking place, others followed in the
same areq, like for instance: task definition and forklift truck operators, sustainability
study of the location change of the pallet forklift fruck and the consumption study of
different references. All this helped me to familiarize with the different products and the
way this company works.

Currently have been implemented several of the proposed improvements but is sfill to

be implemented the procedure for controlling the stocks, which will improve the initial
situation. Therefore, the attention could be drawn to other improvement areas.

Key words: Internal Logistic, Location management, warehouse.

Title: “Project to improve the logistics of a warehouse with more than 6.000 locations in the
chemical sector”.
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CAPITULO 1: Introduccidn, objetivos y alcance.

1.1 Introduccion.

En el presente Trabajo de Fin de Grado se va a realizar el andlisis de los problemas localizados
en un almacén del sector quimico mediante la aplicacién de la metodologia de las 8 Disciplinas. Con
esto se conseguird desarrollar e implementar posibles soluciones a los problemas que hayan ido
apareciendo.

En primer lugar, se expondran los objetivos que se pretenden lograr con este proyecto. A
continuacién, se definira el alcance del proyecto y la justificacién del por qué se ha elegido el mismo.
Posteriormente se condensaran en el mismo apartado todos los conocimientos tedricos previos
necesarios para la correcta comprensién del trabajo. Ademas, antes de empezar con el quid del
proyecto, se presentara una descripcion de la empresa, donde se encontrara informacién diversa
acerca del sector quimico y de la empresa, como pueden ser: la ficha basica de la empresa (Nombre y
Razdén Social, Sector, Descripcidn, N2 de empleados, Clientes, Proveedores, Misidn, Vision y Valores),
el sistema de fabricacidn de la misma y la distribucion de la planta y logistica.

Una vez introducidos al trabajo, a la empresa y al funcionamiento de esta, se expondran los
problemas localizados y se formaran equipos para la resolucién de estos. Seguidamente, se buscard la
causa o causas raiz mediante un diagrama de pescado o Ishikawa, con la finalidad de plantear
propuestas que actien directamente sobre estas. Dichas medidas, se separaran en acciones de
contencidn interinas y acciones correctivas permanentes, que justificaran los problemas que resuelven
y por qué. Sera en el apartado de Fase de implantacidn de las acciones donde se explique paso a paso
el procedimiento para la implantacién de dichas medidas a la empresa.

Tras haber desarrollado las propuestas de mejora, el paso siguiente es establecer medidas de
verificacidon de la efectividad de las acciones y medidas de prevencidn para que los problemas no
vuelvan a ocurrir.

A continuacidn, se realizard un presupuesto de dichas mejoras, donde se incluirdn los costes
en lo que se incurren a la hora de implantar dicha medida.

Finalmente, se expondran las conclusiones que se han sacado tras la realizacion de este
proyecto y una breve bibliografia donde se encontraran las distintas referencias que se han consultado
durante la elaboracién del proyecto.

1|Pagina
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1.2 Objetivos del Trabajo de Fin de Grado.

Los objetivos a corto plazo de este proyecto establecidos por la Direccion de la empresa son
los siguientes:

e Reducir en un 80% el tiempo que se pierde buscando palés o material en ubicaciones
indeterminadas.

e Aumentar en un 10% la productividad del carretillero de produccién.

e Reducir en un 100% los casos de malas practicas de los miembros del departamento de
logistica en la realizacién de sus tareas.

e Reducir en un 10% el tiempo que dedican los clientes al inventario de sus productos.

Ademas de cumplir los objetivos establecidos por la empresa, los objetivos del presente TFG a
nivel personal son:

e Comprender la importancia de una buena gestion de la logistica de una empresa.
e Aplicar a la practica la mayor cantidad posible de conocimientos adquiridos durante el Grado
de Ingenieria de Organizacién Industrial.

1.3 Alcance del proyecto.

Este proyecto pretende cumplir con los objetivos establecidos por la empresa mencionados
anteriormente junto a las limitaciones que este supone, que son el limitado presupuesto y el corto
periodo de tiempo para implantar las acciones.

Para lograr esto, se realizard un analisis de la causa o causas raiz, sobre las que se actuaran
para alcanzar los objetivos definidos por la empresa, mediante el uso de los conocimientos tedricos y
practicos obtenidos y estudiados durante los 4 afios del Grado en Ingenieria de Organizacidn Industrial.

2|Pagina
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1.4 Justificacién del proyecto.

A continuacién, se indican los motivos y justificacién de la eleccion de este Trabajo de Fin de
Grado.

1.4.1 Justificacion a nivel empresa.

La empresa Industrias Quimicas del Vallés, objeto del presente TFG, se dedica a la fabricacién
y envasado de insecticidas, herbicidas y fungicidas. Dicha empresa tiene 2 sedes, la primera se
encuentra en Mollet del Vallés (Barcelona) y la segunda, de la cual se va a realizar la mejora de la
logistica, se encuentra en Cheste. Ambas empresas forman parte del Grupo MAT Holding.

La formulacion de las materias primas se realiza en Mollet y se envian camiones
periddicamente a la sede de Cheste, donde se realizara el envasado del producto final. Por otro lado,
la empresa también dispone de zonas para el almacenamiento de las materias primas/embalajes de
sus principales clientes

Esto, junto con que la empresa trabaja contra stock, convierte a la logistica en un area de gran
importancia sobre la que realizar mejoras.

Ademas, recientemente se habia llevado a cabo una redistribucion del almacén de toda la
planta y la pérdida de palés y errores en el envio de mercancia eran problemas asiduos en el dia a dia
de las practicas en la empresa. Durante la estancia en practicas se observaron casos todas las semanas
de desajustes entre la cantidad de palés en el ERP con el stock fisico, algunas veces estos desajustes
eran de 1 o 2 palés, pero llegd a ocurrir un caso donde no se encontraban 10 palés de un mismo
producto. Estos problemas se localizaban durante la produccién de las Ordenes de Fabricacién, cuando
les faltaba producto para terminar la Orden, y a la hora de preparar el envio de un pedido. Debido a
estos desajustes se pregunto si tenian definido un procedimiento de control de inventario, la respuesta
fue que si, pero que hacia mucho tiempo que no se realizaba uno.

Por todo esto, la empresa consideré necesario un proyecto que fuera capaz de cubrir todos o
gran parte de estos problemas.

1.4.2 Justificacion a nivel académico.

Este Trabajo de Fin de Grado es el resultado de los 4 afios de estudios en la Universidad
Politécnica de Valencia, donde se han adquirido los conocimientos para la realizacién del proyecto. De
entre todos estos, los que se aplicaran principalmente y las asignaturas donde se han aprendido son:

e Valoracién de presupuestos: “Proyectos”.

e Metodologias para la resolucidn de problemas: “Creacidn y Direccidn de Equipos de Alto
Rendimiento” y “Fundamentos de Organizacién de Empresas”.

e Conceptos logisticos: “Disefio de Sistemas Productivos y Logisticos”.
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CAPITULO 2: Conocimientos tedricos previos.

2.1 Metodologia 8 Disciplinas para la resolucion de problemas.

Se va a emplear esta metodologia durante el desarrollo de este TFG, por lo cual se considera
necesario incluir la explicacién de la misma en el apartado de conocimientos tedricos previos. Esta
forma de resolucion de problemas ha sido estudiada en las asignaturas “Fundamentos de Organizacion
de Empresas” y “Creacidon y Direccidn de Equipos de Alto Rendimiento” del Grado en Ingenieria de
Organizacion Industrial 2015-2019.

Para la explicacién de las 8 Disciplinas u 8D, en adelante 8D, se va a responder a 3 preguntas
fundamentales, que son:

- ¢Por qué emplear esta metodologia?
- ¢Qué beneficios aporta?
- ¢Cudles son los pasos a seguir para aplicar las 8D?

Respondiendo a la primera pregunta:

Las disciplinas para la solucién de problemas promueven un método ordenado que ayuda a
evitar la omisidn de pasos importantes en el proceso de la solucién de problemas. Adema3s, el enfoque
8D es entre otros un proceso ordenado enfocado en el equipo que resuelve problemas con el uso de
datos objetivos.

Las ocho disciplinas constituyen un método para lograr un proceso ordenado del pensamiento
que puede ser usado para cualquier problema y actividad.

Algunos beneficios de esta metodologia son:
- Crea un ambiente propicio para futuras interacciones.
- Refuerza el trabajo en equipo.
- Fortalece a la compaiiia.
- Mejora la autoestima.
- Promueve el crecimiento personal.

Por otro lado, los pasos a seguir para la aplicacion de las 8D son los siguientes:

Enfoque de Equipo.

Describir el problema.

Definir la causa de origen.

Implementar una accién de contencidn interina.
Implementar una accién correctiva permanente.
Verificar la efectividad de la accion.

Evitar la recurrencia.

Felicitar al Equipo.

O NV WNPRE
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Cabe destacar que estos pasos no tienen por qué ser seguidos en este orden y pueden variar
con cada problema.

A continuacion, se muestra una Imagen que resume los pasos a seguir para la aplicacion de las

Verifique Acciones
Correctivas

o I

~L—

8D.
L

Estar Atento al Problema < %

— I DEFINALARAIZY 1
Usar el enfoque de equipo I VERIFIQUE LAS CAUSAS I

n s - | Identificar Causas Potenciales ||
Describir el Problema I -y - I

= | | Seleccione Causas Probables .
Implemente v Venifique I I 0
Internamente . | Implemente Accion
Fije las Acciones | | Correctiva Permanente
] g

Prevenga Recaer

llustracidn 1. Pasos de la metodologia 8D. Fuente: https://poliformat.upv.es/portal

Con toda esta informacién ahora se tiene una idea de en qué consiste esta metodologia, pero
faltaria concretar en qué consiste exactamente cada paso y como aplicarlo a un caso real.

1. Enfoque de Equipo.

Para la formacion del equipo se deben elegir miembros que tengan la experiencia y la
autoridad necesarias para definir el problema, encontrar las causas de origen, implementar y verificar
las acciones correctivas, y prevenir la recurrencia.

Algunas preguntas que se deberan responder seran:

- ¢éQuién deberia estar en el equipo?

- ¢Quién deberia encabezarlo?

- ¢éQué actividades deberian estar representadas?

- ¢éNecesitard algunos expertos? Si es asi, épor qué no contactarlos?

5|Péagina


https://poliformat.upv.es/portal

IGNACIO GARCIA MARTINEZ — GIOI (UPV-ETSII) — CURSO: 2018-19
PROYECTO DE MEJORA DE LA LOGISTICA DE UN ALMACEN DEL SECTOR QUIMICO CON MAS DE 6.000 UBICACIONES

2. Describir el problema.

Utilizar definiciones operacionales que tengan el mismo significado para todos los involucrados
y que sean ampliamente usadas en sus operaciones.

Incluir respuestas a los 7 elementos: Qué, Quién, Por qué, Dénde, Cudndo, Cémo y Cuanto.

3. Definir la causa origen.

La forma mas sencilla de localizar la causa o causas raiz de un problema es mediante la
elaboracion de un diagrama, en concreto un diagrama de causa efecto, o también llamado diagrama
de Ishikawa o de pescado.

Los 5 factores a analizar en el diagrama de pescado son los siguientes:

- Meétodo.
- Maquina.
- Material.
- Entorno.
- Persona.

De forma que el diagrama final quedaria de la siguiente manera:

Método Persona

N\

AN N
\\- Problema
/

/

Z
/_/ N

llustracién 2. Modelo de Diagrama de Pescado o Ishikawa. Fuente: https://poliformat.upv.es/portal

4. Implementar una accidn de contencidn interina.

Implantar una accién que impida que el problema actual empeore, es decir, elaborar medidas
de contingencia mientras se desarrollan las acciones de contencidn permanentes. En algunos casos,
estas acciones pueden llevar la resolucién del problema.
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5. Implementar una accion de contenciéon permanente.

Implementacion final de una medida que solucione el problema en su totalidad. Para ello,
habra que:

- Documentar todo lo que se ha hecho.

- Verificar que todos los miembros del equipo conocen sus responsabilidades.

- Planear una implementacién paso a paso considerando todos los dngulos posibles y las areas
impactadas.

- Planear lainstalacién y el monitoreo de controles.

6. Verificar la efectividad de la accidn.

La verificacién se lleva a cabo en las siguientes cuatro areas:

- Causa de origen.

- Acciones interinas.

- Acciones permanentes.
- Prevencion.

7. Evitar la recurrencia.

Prevenir la recurrencia significa prevenir los cambios en las partes, el proceso o el sistema que
permiten que ocurra un problema. Si se conoce lo que generd el problema, se podran revisar los
procesos y prevenir la recurrencia.

8. Felicitar al Equipo.

Finalmente, hay que reconocer las aportaciones de todos los miembros del equipo, ya que las
8D son una oportunidad continua para dar reconocimiento a la gente por un trabajo bien hecho.
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CAPITULO 3: Analisis de la empresa.

3.1 Descripcion del sector quimico.

“La Industria Quimica continta consoliddndose como uno de los sectores claves de la economia
espainola. Sus mds de 3.300 empresas, con una cifra de negocios conjunta superior a 65.647 millones
de euros, generan hoy el 13,4% del producto industrial bruto, y 670.000 empleos directos, indirectos e
inducidos.” (FEIQUE, 2019).

El Sector Quimico en el contexto de la Economia Espafiola
The Chemical Sector in the Framework of the Spanish Economy

CONTRIBUCION DE LA INDUSTRIA QUIMICA AL PRODUCTO INTERIOR BRUTO | 2017 (Estimado)

Contribution of the chemical industry to gross domestic product | 2017 (estimated)

DIRECTA INDIRECTA INDUCIDA
DIRECT INDIRECT INDUCED

20.029 | 39.844 7.779 — GIASK

Millones/Miltion £

5.8%

del PIB espaiiol
of Spanish GDP

Millones/M:lhonQ Mi“OﬂeS/MllllonC Mi“oneS/lehon{I

llustracion 3. Contribucion de la Industria Quimica al Producto Interior Bruto. Fuente: INE.
Esta Industria se constituye principalmente de las siguientes actividades:

- Gases Industriales.

- Colorantes y Pigmentos.

- Quimica Inorganica.

- Fertilizantes.

- Materias primas Plasticas y Caucho.
- Agroquimica.

- Pinturas y Tintas.

- Perfumeria y Cosmética.

- Otros Productos Quimicos.

- Fibras Sintéticas.

- Materias primas Farmacéuticas.
- Especialidades Farmacéuticas.
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3.2 Descripcion de la empresa.

Maximizar las cosechas y proteger los cultivos para obtener el mejor rendimiento posible de
las tierras. Con este objetivo nace IQV, una empresa familiar que, con el paso de los afios y gracias a la
creacion de su primer laboratorio en 1966, les permitié posicionarse como uno de los principales
productores de fungicidas del pais.

Los origenes de 1QV se remontan a 1935 como empresa familiar establecida en Mollet del
Vallés y dedicada a la produccién de sulfato de Cobre.

En 1968 se lanzé el Caldo Bordelés Vallés, su primer producto de marca propia con venta
directa al mercado y del que actualmente son el primer productor mundial.

Afios mads tarde iniciaron la formulacién y producciéon de otros dos de los principales
compuestos de Cobre mds usados en agricultura: el Oxicloruro de Cobre, en 1973, del que son el
segundo productor mundial, y el Hidréxido de Cobre, en 1998. Mas adelante, 1996, lanzaron sus
primeros formulados a base de metalaxil.

La ampliacion de la capacidad industrial obtenida con la compra de una planta en Cheste en
2005 permitié ampliar la oferta de productos y servicios a otras compafiias del sector.

La expansion internacional de la compafiia que se inicid en 1980 tuvo un fuerte impulso en

1995 que culmind con la apertura de filiales en Italia en 2002, en Portugal en 2005 y en Estados Unidos
y China en 2012, fortaleciendo un extenso sistema de distribucidn internacional.

o

Oporto
(o]
@Madrid Q
Lisboa
®
Se\éllla Gra%ada -l)ijlg‘
oMalaga e
Gibraltar

llustracion 4. Disposicion geogrdfica de las 2 sedes de IQV Espaiia.
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llustracion 5. Poligono Industrial de Cheste.

|QV.Industrias’
Quimicas-deliVallés, SA

llustracion 6. Instalaciones de Industrias Quimicas del Vallés, S.A., Cheste.

Con dos modernos centros de produccidon en Mollet del Vallés (Barcelona) y Cheste (Valencia),
cuentan con la tecnologia mds avanzada en formulacién y envasado de todos los formatos existentes
en el mercado.

Asimismo, disponen de un amplio catalogo de productos, fruto de su posicion como fabricante

de productos fitosanitarios con base de cobre y metalaxil y de sus excelentes relaciones con las
multinacionales lideres del sector.
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Las posibilidades de 1QV de fabricar productos por encargo son infinitas e incluyen, ademas de
los fungicidas con base de cobre, los organicos y sus mezclas, la mayoria de insecticidas, herbicidas y
resto de productos fitosanitarios del mercado.

Por eso, ponen a disposicion de sus clientes un servicio totalmente integrado que incluye,
entre otros, la compra de materias primas y envases, el desarrollo de la formulacién de cualquier
principio activo o mezcla, la produccidén, envasado y almacenaje o la preparacion de documentacién y
envios de forma totalmente personalizada.
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3.3 Ficha basica de la empresa.

Nombre/

Razon social

Industrias Quimicas del Vallés, S.A.

Sector

Quimico

CNAE

1089 — Elaboracién de otros productos alimenticios

Descripcion

“Con dos modernos centros de produccion en Mollet del Vallés
(Barcelona) y Cheste (Valencia), contamos con la tecnologia mds
avanzada en formulacion y envasado de todos los formatos
existentes en el mercado.

Asimismo, disponemos de un amplio catdlogo de productos, fruto de
nuestra posicion como fabricante de productos fitosanitarios con
base de Cobre y Metalaxil y de nuestras excelentes relaciones con las
multinacionales lideres del sector.”

N.2,
169
Empleados
Clientes Agricultores, distribuidores y otras empresas del sector.
Proveedores | CONFIDENCIAL
“Empresa con sede en Mollet del Vallés, que desde 1935 produce
Misi sales de Cobre y que tiene por objetivo ayudar a los agricultores en
ision
la proteccion de los cultivos para lograr el mdximo rendimiento en
el campo.”
“Ser lider en la fabricacion de sales de Cobre en el mercado global de
Visig fungicidas. Ayudar a los agricultores a prevenir, inhibir o eliminar
ision
hongos y esporas de sus plantaciones a través de una agricultura
sostenible.”
“Ofrecer productos de alta calidad para proteger los cultivos y
Valores conseguir el mayor rendimiento de las cosechas con el mdximo

respeto por el medioambiente y las personas.”

Tabla 1. Ficha bdsica de la empresa. Fuente: https://iqvagro.com/
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3.4 Evolucién de la empresa.

Facturacion

90.000.000 €
80.000.000 €
70.000.000 €
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50.000.000 €
40.000.000 €
30.000.000 €
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2018

llustracién 7. Grdfico de facturacion 2000 - 2018. Fuente: https://sabi.bvdinfo.com/

Se puede observar un rapido crecimiento de la facturacién en los ultimos 18 afios, pero con una bajada
significativa en el afio 2009, debido a la crisis econdmica que se produjo.

Resultados del ejercicio
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llustracién 8. Grdfico de resultados del ejercicio 2000 - 2018. Fuente: https://sabi.bvdinfo.com/
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A pesar de la bajada de facturacion en 2009, la empresa consiguiéd mantener el resultado del
ejercicio por encima de los afios anteriores. También cabe destacar que, aunque 2018 no fue su mejor
afo en cuanto a facturacion, si lo fue en cuanto a beneficios. Por lo que se puede decir que la empresa
sigue creciendo afio tras afio.

Empleados

200
180
160
140
120
100
80
60
40
20

llustracidn 9. Grdfico de numero de empleados 2000 - 2018. Fuente: https://sabi.bvdinfo.com/

Finalmente, se puede observar un alto crecimiento en el nimero de empleados los afios 2005
y 2006, debido a la adquisicion de la nueva sede en Cheste. Este numero fue reduciendo y en los
ultimos afos se ha mantenido en torno a los 170 empleados.
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3.5 Descripcion de los procesos caracteristicos de la empresa.

El primer proceso que se lleva a cabo en la empresa es la recepcidon de materias primas
enviadas desde Mollet del Vallés, dichas materias primas se ubican en sus zonas correspondientes en
el almacén. Por otro lado, también se reciben diariamente etiquetas para los distintos productos.

Hay que sefalar que los principales clientes de la empresa disponen de una parte del almacén
donde se depositan sus productos, como pueden ser cajas, palés, materia prima, etc., que
posteriormente se utilizardn para el embalaje de dichos productos.

Una vez se genera la Orden de Fabricacién, el carretillero de almacén ha de llevar la cantidad
de materia prima necesaria a la zona de preparacién correspondiente de la linea donde se vaya a
producir (se distinguen 5 zonas de preparacién: sélidos, liquidos, envasado pequeiio, Infipack y PIMIS).
Es el carretillero de produccion el que se encarga de alimentar a la linea de dicha materia prima, estas
pueden ser sacos de materia prima, envases, cajas, palés vacios...

A pesar de que anteriormente se haya mencionado que en esta sede solo se realiza el envasado
del producto, también tiene parte de produccion. En concreto, seria la linea de sélidos en la que se
fabrica, ya que se mezclan las materias primas en las proporciones que indique la receta del producto
y posteriormente se envasa. Las lineas de fabricacién se dedican a:

e Linea de liquidos: envasado de garrafasde 5L, 10 Ly 20 Ly botellas de 1 L.
e Linea de sdlidos: envasado de sacos de 10 kg y 25 kg.

e Linea de envasado pequefo: botes de 100 mly 250 ml.

e Infipack: pequefios paquetes de 100 g, 250 g y 500 g.

e Linea de PIMIS: envasado automatico de sacos de 25 kg.

Conforme va finalizando la produccion, cada vez que se llena 1 palé, se dejan en la zona de
salida de la linea, donde tendra que ir el carretillero de produccién para llevar el palé de producto
terminado a la retractiladora, es aqui donde se embala en film el palé. Una vez embalado se deja en la
zona de producto terminado, donde iran los carretilleros de expediciones para ubicar el palé de
producto terminado en el almacén de producto final.

Dentro de todo este proceso, es importante destacar que se llevan a cabo controles de calidad
de los lotes, para asegurar que el producto cumple con los estdndares de calidad y tener una
trazabilidad de los lotes.

También cabe mencionar que en la parte de expediciones hay un proceso de picking, para los
pedidos que no requieren un palé completo, proceso que realiza uno de los carretilleros. El orden en
el que se colocan los productos en el proceso de picking se hace en funcién del envase y de su tamafio.
A fin de evitar roturas durante su transporte, en la parte mas baja del palé se colocarian las garrafas,
luego irian las cajas y, finalmente, los sacos. La representacién grafica de cdmo quedaria el palé seria
la siguiente:

15|Pagina



IGNACIO GARCIA MARTINEZ — GIOI (UPV-ETSII) — CURSO: 2018-19
PROYECTO DE MEJORA DE LA LOGISTICA DE UN ALMACEN DEL SECTOR QUIMICO CON MAS DE 6.000 UBICACIONES

SACOS

CAJAS

GARRAFAS

llustracion 10. Disposicion del palé de picking.

3.6 Distribucién de la planta y logistica.

En este apartado se va a explicar tanto la distribucién de la planta como las distintas zonas de
almacenaje y los flujos de los carretilleros. A continuacién, se pueden observar las distintas zonas del
almacén. Para tener una visién del plano general, ir a ANEXO |.

NN
RN
LR W
gl

______ o , IZ|3 :

l
1
1
1
1
1

llustracion 11. Distribucidn de la planta I. Lineas de envasado y almacén.
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En la ilustracidon anterior se puede observar que se ha dividido en diferentes zonas. A
continuacion, se explica cudl es cada una y sus funciones.

ZONA 1: Liquidos.
En esta zona se diferencian 2 partes:

- La parte izquierda serian las distintas lineas de envasado.

- La parte derecha seria la zona de almacenamiento de GRG’s (Gran Recipiente para mercancias
a Granel), con capacidad de 1.000L, y envases plasticos, como son las garrafas de 1L, 5L, 10Ly
20L, ademads de las botellas pequefias de 250 y 100ml.

e WS Y PO AR YOO

llustraciéon 12. Zona Liquidos. Almacenamiento GRG's y envases.

ZONA 2: Sélidos.

En esta linea se envasan sacos de 10, 15 y 20 Kg. Hay un proceso previo al envasado en esta
linea que se denomina “pesadas”, donde el carretillero encargado de dicha labor ha de mezclar las

proporciones de materia prima necesarias para la elaboracion del producto que posteriormente sera
envasado.

ZONA 3: Envasado pequeiio.

En esta linea se envasan los botes de 100 y 250m| mencionados anteriormente.

17 |Pagina



IGNACIO GARCIA MARTINEZ — GIOI (UPV-ETSII) — CURSO: 2018-19
PROYECTO DE MEJORA DE LA LOGISTICA DE UN ALMACEN DEL SECTOR QUIMICO CON MAS DE 6.000 UBICACIONES

ZONA 4: Almacén principal.

Este es un almacén convencional organizado en estantes. Ademads, las materias primas y
embalajes estan organizados por pasillos, de forma que:

- Pasillo 0: Productos de limpieza. Son los productos que se echan a las lineas para limpiarlas
una vez se ha terminado la Orden de Fabricacidn, si el producto que se va a producir después
es distinto o si el cliente lo exige.

- Pasillo 1: Picos. En este pasillo se almacena la materia prima restante del proceso de
“pesadas”. Ya que al afadir los materiales en ciertas proporciones siempre sobra materia
prima.

- Pasillos 2 y 3: Material del cliente. En estos pasillos se almacenan, como se menciond
anteriormente, los materiales de los principales clientes, para no tener que pedir material al
cliente cada vez que se vaya a producir para él.

- Pasillos 4, 5y 6: Almacén General de Baja Rotacidn. Aqui se almacenan los productos de baja
rotacion.

- Pasillo 7: En este pasillo hay distintos tipos de producto almacenados, que son los siguientes:

= Almacén General de Baja Rotacion
= Tapones. Zona destinada al almacenamiento de tapones de distintos envases.
= (Cajas. Almacenamiento de distintos tipos de caja plegadas.

- Pasillo 8: Cajas.

- Pasillo 9: Sacos. Zona de almacenaje de sacos plegados.

- Pasillo 10: No tiene una funcién especifica.

llustracion 13. Almacén principal.
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ZONA 5: Almacén General de Alta Rotacion.

En esta zona se encuentra otra parte del almacén, esta vez organizado por bloques, ya que en
esta misma zona también se encuentran las 2 lineas de PIMIS, denominado por la empresa, la principal
caracteristica de estas lineas es que el paletizado y retractilado es automatico, ya que disponen de un
brazo robético que realiza dicha funcién.

ZONA 6: Playa de producto terminado.

Una vez el palé de producto sale de la linea generalmente esta sin retractilar, excepto en las
PIMIS mencionadas con anterioridad, y es el carretillero de produccién el que lleva dicho palé a la
retractiladora, para finalmente, dejarlo en la playa de producto terminado, que después serd
transportado al almacén de expediciones o producto final.

Infipack.

Aqui se encuentra la linea de envasado de pequefios sobres o botellas que se utilizan como
muestras para los clientes o porque el cliente en si lo solicita.

Sefialar que hay una parte del plano que no ha sido mostrada y que se adjunta a continuacion.
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llustracidn 14. Distribucion de la planta Il. Naves A, By C.
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En este otro segmento del plano se pueden observar las otras 3 partes del almacén de la planta,
que serian, de izquierda a derecha las naves C, B y A. Las naves A y C serian las dirigidas por el
departamento de Logistica Externa o Expediciones, mientras que la nave B es dirigida por el
departamento de Logistica Interna.

- NAVE C: esta nave es la destinada a almacenamiento de producto terminado y picking y estd
estructurada siguiendo el tipo de almacenamiento convencional por estantes.

llustracion 15. Almacén de expediciones. Nave C.

- NAVE B: destinada al almacenamiento de productos obsoletos e inflamables. Estructurada en
estantes y por bloques apilados.
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- NAVE A: almacenamiento de producto final estructurada en bloques apilados. En esta nave es
donde se comprueba que el palé de picking tiene las unidades de producto correctas y una vez
comprobado se retractila, para, finalmente, enviarlo a su destino.

llustracion 16. Almacén de expediciones. Nave A.

Finalmente, mencionar que estos planos no estaban actualizados al inicio de las practicas de
empresay es por esto por lo que se han adjuntado los mismos. Ya que ayuda a comprender la situacién
en la que esta empresa se encontraba. Los planos actualizados seran incluidos posteriormente.

Con esto concluiria la explicacion de distribucidn de la planta. Por tanto, para poder finalizar
este apartado faltaria indicar las distintas tareas logisticas que los carretilleros llevan a cabo en la
empresa. Antes de ello, es necesario conocer cuales son las dreas de preparacion, de entrada y de
salida a las lineas.
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llustracion 17. Zonas de entrada, salida, preparacion y producto terminado.

A continuacidn se exponen dichas tareas:

CARRETILLERO PRODUCCION.

Las principales tareas identificadas son:

= Llevar entradas, como cajas y materia prima, desde la zona de preparacion a las lineas
correspondientes, p.ej. zona de envase pequeio a envasado pequefio.

=  Retirar salidas de las lineas.

= Alimentar la retractiladora (embalaje de palés).

= Pegado de etiquetas en el palé embalado.

= Trasladar el palé final ya embalado a la zona de producto terminado.

= Retirar palés vacios.
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CARRETILLERO DE PESADAS.

El carretillero de pesadas se encarga de pesar las cantidades/proporciones necesarias para

alimentar a la linea de sélidos. Se hacen pesajes de materia prima sélida y liquida.

Las principales tareas identificadas son:

Coger palés de materia prima y llevar a zona de pesaje.

Una vez pesado se deja en la zona de preparacion (entradas de sélidos).

La cantidad restante del palé de materia prima se deja en la zona de almacenamiento inicial.
El palé de etiquetas utilizado se sube al almacén de etiquetas.

Vaciar contenedores de basura contaminada en la maquina correspondiente.

CARRETILLERO DE ALMACEN.

El carretillero de almacén se encarga, principalmente, de dejar la materia prima necesaria para

realizar la Orden de Fabricacion en la zona de preparacién asignada a cada linea.

Se diferencian 2 tipos de carretilleros de almacén:

Carretilla retractil:

Buscar el cédigo de articulo para llevar a zona de preparacién.

Coger palés estantes 1-10 para llevar a zonas de preparacion.

Dejar palé de cajas en zona de envasado pequefio (frente a taller) para posterior embalaje
manual de cajas apiladas y pegado de etiquetas, luego ubicar en estante correspondiente.
También preparan los palés de cajas con las bobinas de film necesarias que se envian a otra
fabrica (debido a falta de capacidad de produccion).

Lleva sacas a la zona de preparacién de PIMIS.

Ordenar el almacén.

Despejar las zonas de preparacidn de cajas/materia prima que haya sobrado.

Carretillero de MATERIAS PRIMAS:

Prioridad a descargar camiones que traen MP.
Reordenar las zonas de preparacién y de almacenamiento.
Alimentar a la linea de liquidos con envases.

Para concluir este apartado, se adjunta una imagen que refleja el flujo de los carretilleros del

dia a dia.
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llustracion 18. Flujo de carretilleros.
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CAPITULO 4: Problemas localizados y bisqueda de la causa raiz.

En este capitulo, con toda la informacién descrita en los apartados anteriores y junto con la
experiencia del alumno durante el periodo de practicas, se van a describir los principales problemas
que se localizaron en las areas del departamento de logistica.

Ademas, durante este y los siguientes capitulos se va a hacer uso de la metodologia 8D para la
resolucion de problemas, siguiendo todos los pasos y desarrollando los problemas al mismo tiempo,
para ser sintetizados en una misma tabla. Para consultar dicha metodologia, en caso de que no se haya
hecho anteriormente, consultar el Capitulo 2.

4.1 Enfoque de Equipo y Descripcién de los problemas (1 y 2D).

En este apartado se van a enumerar los diferentes problemas localizados y la descripcién del por qué
ocurre, para, posteriormente, poder tomar acciones que resuelvan los mismos. A continuacion, se
enumeran los problemas hallados:

1) Discrepancias de inventario con los palés.

Durante las practicas se observd que asiduamente, todas las semanas, se producian
discrepancias de inventario con los palés, es decir, los carretilleros los buscaban, para o bien enviarlo
como producto final o bien como entrada de materia prima a una linea, pero no sabian dénde estaba
y tenian que empezar a buscar por todo el almacén.

Cuando sélo era 1 palé el que no se encontraba, podian pasar dias hasta que se localizaba,
pero lo peor de todo es que llegaron a no encontrarse hasta 10 palés del mismo producto, y aun con
todo esto, no tomaban acciones para resolverlo.

Esta situacién pone de manifiesto que se debe de invertir en medios técnicos y/o humanos en
el control de las existencias del almacén, ya que se producen grandes pérdidas de tiempo, de dinero e
incluso de deterioro de imagen de marca hacia los clientes. Ya que sélo en pérdidas de tiempo se
estimo una media de 2,5 h/semana buscando palés y los costes de pérdida de deterioro de imagen son
incalculables, puesto que la pérdida de uno de los clientes principales tendria un gran impacto
econdmico en la empresa.

Para la resolucion de este problema, es necesario la creacién de un Equipo (1D) formado por
miembros que tengan la experiencia y la autoridad para implementar acciones correctivas y
preventivas para evitar la recurrencia. Para la elaboracién del Equipo se deberan responder a las
siguientes preguntas:

= ¢Quién deberia estar en el Equipo?

Definitivamente, todo el personal de los departamentos de logistica interna y externa, ya que
estos son el foco emisor del problema.
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= ¢Quién deberia encabezarlo?
Los responsables de ambos departamentos.
= (Se necesitara ayuda externa?
En principio no, pero en caso de ser necesario se contactara con ellos.

Una vez formado el Equipo, para la descripcion del problema se recurrira a la respuesta de los
7 elementos. Se llegd a estas respuestas a través de la experiencia personal en la empresa.

¢Qué estd ocurriendo? No se encuentran los palés en la ubicacién que indica el ERP.
¢Quién estd viviendo el problema? Los empleados del drea de logistica.
éPor qué esta ocurriendo? Debido a problemas en el software ERP y por errores de los

carretilleros.

¢Doénde esta ocurriendo? En los almacenes de logistica interna y externa.

¢Desde cuando ocurre el problema? | Desde hace mas de 5 meses. Ya que fue cuando se iniciaron
las practicas y no se averigud exactamente cuando empezd
a ocurrir el problema.

¢Coémo se localiza el problema? Ya que no se encuentra donde estd el palé a la hora de
trasladarlo a la linea de produccion o para prepararlo para
su envio.

¢Cudntas veces estd ocurriendo? Semanalmente.

Tabla 2. Matriz de los 7 elementos. Problema 1.
Usando estos datos, la descripcion detallada (2D) del problema serd la siguiente:

Semanalmente y desde hace mas de 5 meses, en los almacenes de logistica interna y externa
los empleados del drea no encuentran los palés en la ubicacidn que indica el ERP a la hora de trasladarlo
a produccién o para prepararlo para su envio, debido a problemas en el software y a errores de los
carretilleros.

2) Meétodos de trabajo no unificados.

Faltan tareas por definir en la normativa de las operativas de trabajo de los carretilleros de la
planta. Como, por ejemplo, quién debe retractilar los palés de cajas plegadas tras su uso y qué hay que
hacer con los palés vacios retirados de las lineas de produccién.
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En consecuencia, el almacén no esta completamente ordenado y hay zonas no controladas.
Esto se debe a que estas tareas no estan definidas en las instrucciones de trabajo y cada operario la
resuelve segln su propio criterio.

Por otro lado, se observa que no todos los operarios cumplen la normativa. Esto afecta
negativamente a que el operario que trabaja correctamente vea dificultada su labor al tener que
corregir las tareas no realizadas por los operarios de otros turnos.

Este problema va de la mano del problema anterior, por lo que el Equipo sera el mismo que
antes. Dicho Equipo estd formado por:

= Responsables de los departamentos de logistica interna y externa.
= Resto del personal de ambos departamentos.

Aligual que con el problema 1, se hace uso de la matriz de los 7 elementos para la elaboracién
de la descripcién detallada del problema.

¢Qué estd ocurriendo? Desorden del almacén y de las dreas intermedias.

¢Quién estd viviendo el problema? Los carretilleros.

éPor qué esta ocurriendo? Porque no se sigue un estandar de trabajo en todos los
turnos.

¢Dénde esta ocurriendo? En los almacenes de logistica interna y externa.

éDesde cuando ocurre el problema? | Nunca ha habido un estandar.

¢Coémo se localiza el problema? Quejas provenientes de uno de los carretilleros del almacén.

¢Cudntas veces esta ocurriendo? Diariamente.

Tabla 3. Matriz de los 7 elementos. Problema 2.

Usando esta matriz, la descripcion detallada del problema sera la siguiente:

Diariamente, en los almacenes de logistica interna y externa los carretilleros se encuentran el
desorden del almacén y de las areas intermedias porque no se sigue un estandar de trabajo en todos
los turnos. Este problema se localiza por las quejas provenientes de uno de los carretilleros del
almacén.
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3) Problemas de logistica en las lineas de produccion.

Durante el periodo de practicas se observé una acumulacién de palés a la salida de las lineas
de produccién y, en ocasiones, falta de aprovisionamiento de materias primas a la entrada de las
mismas. A la vista de este problema, se procedid a preguntar a varios operarios de produccion el por
qgué ocurria esto y justificaron que el carretillero no les daba el soporte logistico necesario.

Contrastando esta informacidn con el carretillero, indicé que durante el periodo de campafia
no era capaz de realizar todas las tareas, debido al nimero de palés que tenia que mover y las
distancias entre la retractiladora y las dreas de entrada y salida de las lineas de produccién.

Se observa en la llustracion 17. Flujo de carretilleros., que las distancias que tiene que recorrer
el carretillero de produccién son muy superiores al resto de carretilleros.

Para comprobar que realmente existe un problema de sobrecarga de trabajo, se tomaron
datos durante un dia de maxima produccion y sin cambios de lote y se obtuvieron los siguientes:

Durante la jornada laboral (7,5h) se conté que la cantidad de palés que el carretillero de
produccién traslado fueron 172 palés. Al finalizar la jornada, se revisaron la cantidad de entradas que
se produjeron en las lineas y la cantidad de salidas que se habian generado durante la jornada laboral
y se obtuvieron 193 palés.

Por tanto, la cantidad de palés por hora que trasladé el carretillero fueron:

172 palés

Promedio de palés por hora = 7,5 horas

= 22,93 palés/hora

En cambio, se obtuvo que tendria que haber movido 193 palés, por lo que la cantidad de horas
efectivas que necesita el carretillero para realizar todos los movimientos es de:

H ducti _ 193 palés — 842k
oras proauctivas = 22,93 palés/hora o

Con este calculo se puede observar que existe una sobrecarga de trabajo del carretillero de
produccidn, y que no se basta por si solo para atender a todas las lineas.

En este caso, el problema influye a un nuevo departamento que no habia sido mencionado en
los anteriores, este es el departamento de produccién. Ya que, a pesar de ser un carretillero, no
pertenece al departamento de logistica si no al de produccién. El Equipo que serd formado para la
resolucidn de este problema serad el siguiente:
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= Responsable de produccién en colaboracién con el de logistica interna.

=  (Carretilleros de ambos departamentos.

Al igual que con los problemas anteriores, se procederd a hacer uso de la matriz de los 7

elementos para la elaboracidn de la descripcion del problema.

¢Qué esta ocurriendo?

Acumulacién de palés a la salida de las lineas de fabricacion
y falta de aprovisionamiento de materias primas a las
mismas.

¢Quién estd viviendo el problema?

El carretillero de produccién y los operarios de las lineas.

éPor qué esta ocurriendo?

Porque el carretillero de produccién no alcanza por si solo a
atender todas las entradas y salidas de producto de las
lineas.

¢Doénde estd ocurriendo?

En las lineas de produccién y envasado.

¢Desde cuando ocurre el problema?

Siempre que llega el periodo de campaiia.

¢Coémo se localiza el problema?

Quejas provenientes de los operarios de las lineas de
produccion.

¢Cudntas veces esta ocurriendo?

Diariamente.

Tabla 4. Matriz de los 7 elementos. Problema 3.

La descripcion final del problema es la siguiente:

Diariamente y siempre que llega el periodo de campaiia, en las lineas de produccion y

envasado se acumulan palés a la salida de las lineas de fabricacién y, ademas, hay una falta de

aprovisionamiento de materias primas a las mismas, porque el carretillero de produccién no alcanza

por si solo a atender todas las entradas y salidas de producto. Este problema se notifica mediante

guejas provenientes de los operarios de las lineas de produccion.
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4.2 Busqueda de la causa raiz (3D).

La 32 Disciplina indica que hay que buscar la causa raiz para poder atacar directamente a la raiz
del problema. Para encontrarla es necesario hacer uso de una de las herramientas estudiadas durante
las asignaturas del grado, que son los diagramas de causa-efecto o también conocidos como diagramas
Ishikawa o de pescado.

Por tanto, a continuacién, se mostraran los diagramas realizados para cada uno de los
problemas junto con una breve justificacion de cual es la causa raiz. Para, posteriormente, poder
implantar medidas de contencidn interinas y desarrollar medidas correctivas permanentes en base a
esta.

1. Discrepancias de inventario con los palés.

A continuacién, se muestra el diagrama donde se pueden ver las causas que estan ocasionando
este problema.

: i :

El control de inventario que se realiza no

se ajusta a las necesidades del almacén Pistola defectuosa

Nuevas contrataciones
Lecturas de palés

Errores al extraer/colocar en grupo

palés en la ubicacién "
Trasladar a ubicacién no definida
Falta de formacion
Errores de software
Etiquetado incorrecto de las' Traslado de palés sin registrar entre pistola - ERP
ubicaciones el movimiento

IDISCREPANCIAS
INVENTARIO CON
LOS PALES

Problemas de cobertura WIFI

Reestructuracién del almacén
Etiquetas ilegibles

( Material )

llustracion 19. Diagrama de Pescado. Problema 1. Discrepancias de inventario con los palés.

Dentro del diagrama de pescado se encuentran distintos factores que pueden causar el
problema, por tanto, dependiendo del problema, se pueden encontrar causas en todos y cada uno de
los factores, o también se puede dar el caso donde sélo uno de los factores es el causante del mismo.
Por tanto, no hay que alarmarse cuando se esté frente a un problema donde el causante es un solo
factor, si no que serd mas sencillo encontrar la causa raiz y proponer mejoras para resolucién del
problema.
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Situandose en este primer diagrama, en lo referente al factor Persona, se encuentran las
distintas causas:

= Nuevas contrataciones: ya que una persona recién contratada en la empresa no esta

acostumbrada a las distintas lineas ni la forma de trabajo de la empresa, por lo que hasta que
esta persona se adapte al trabajo, puede cometer errores.

= Falta de formacidn: este es un problema comun en las PYMES espafiolas, ya que no hay cultura

de formar a los empleados situados en los niveles jerarquicos inferiores de la empresa.
Impartir cursos de formacion a la plantilla trae beneficios tales como personal mas cualificado,
aumento de la motivacion y mejora del entorno de trabajo.

= Etiquetado incorrecto de las ubicaciones: si se coloca la etiqueta de una ubicacidn en otra, el

carretillero leera directamente la etiqueta y ubicard en su lugar correspondiente, lo que
implicara que ese palé esté mal ubicado y no sea debido a un error suyo, sino de la persona
gue la colocd incorrectamente. Este error puede que haya sido ocasionado debido a que los
planos de la planta no estan actualizados y a que no se conocen con exactitud todas las
ubicaciones de la planta.

= Errores al extraer o colocar palés en la ubicacién: este error puede haber sido ocasionado por

cansancio o debido a alta carga de trabajo en un momento puntual del dia. Si el error ocurre
frecuentemente, sera debido a que el carretillero desconoce la forma de ubicar en el almacén.

En cuanto al factor Método, se diferencian:

= El control de inventario definido no se ajusta a las necesidades del almacén: el procedimiento

que se realiza actualmente consiste en realizar inventarios rotativos por zonas periédicamente
durante el afio, de forma que a final de afio todas las ubicaciones habran sido revisadas. Esto
supone que no hay ningun momento durante el afo en el que se pueda asegurar que la
informacidn que muestra el ERP concuerde con el inventario fisico.

= Lecturas de palés en grupo: debido a que no se ha indicado un método concreto de lectura de

palés, cuando los palés que tiene que trasladar son del mismo producto y del mismo lote,
alguno de los carretilleros de la plantilla decide trasladar todos los palés y, posteriormente,
registra el movimiento de todos los palés al mismo tiempo, ya que de esta forma es mas
rapido. Esto conlleva que, ocasionalmente, no se registre el movimiento de todos los palés y
que sea ubicado sin haber hecho el registro del movimiento informaticamente.

= Trasladar a ubicacidn no definida: debido a altas cargas de trabajo o por decisién propia del

carretillero se traslada un palé a una ubicacién que no estd definida en el sistema y este
movimiento no se informa a los responsables. Esto ocasiona que cuando se necesite ese palé
se dificulte la localizacion del mismo.
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Traslado de palés sin registrar el movimiento: este problema se refiere a que no estd definida

la forma de actuacién del carretillero ante una pistola que no registra el movimiento realizado.

Por otro lado, las causas de Mdaquina localizadas son las siguientes:

Pistola defectuosa: debido a la falta de revisiones periddicas, por tanto, la PDA no funciona

correctamente, el carretillero no se da cuenta y el movimiento de palé realizado no se registra.

Errores en el software pistola — ERP: debido a una programacidn anticuada del software de

comunicacion entre las PDA’s y el ERP, se permite colocar un palé en una ubicacidon ocupaday
extraer un palé de una ubicacién vacia. Lo que provoca que los palés sean susceptibles a
“perderse”.

Otras causas relacionadas con el Entorno de la empresa son:

Reestructuracién del almacén: hace 1 afio se hizo una reestructuracién del almacén y todavia

no se han actualizado ni el plano de la planta ni todas las ubicaciones, lo que hace pensar que
sea una de las causas raiz del problema.

Problemas de cobertura WIFI: durante la instalacién de las antenas WIFI no se contempld que

en la propia nave industrial se pudieran producir interferencias de conexién debido a la
estructura metalica del almacén, lo que provoca la apariciéon de las llamadas “sombras” de
conexioén a lo largo de la planta, esto supone un gran problema en cuanto al registro de los
movimientos de las pistolas, puesto que los carretilleros son obligados a perder tiempo
intentando realizar el registro del traslado del palé.

Finalmente, en lo referido a Material, se encuentra:

Etiguetas ilegibles: este es otro de los problemas causados por una falta de mantenimiento,

que impiden a los carretilleros desempefiar sus tareas.

Por todo esto, las causas raiz de este problema, son:

Reestructuracion del almacén.

Incertidumbre de las ubicaciones que se dispone.

Problemas de mantenimiento y cobertura WIFI.

Carencia de procedimientos a la hora de realizar ciertas tareas.

Control de inventario definido no se ajusta a las necesidades del almacén.
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2. Meétodos de trabajo no unificados.

El diagrama causa-efecto de este problema es el siguiente:

Falta de motivacion Determinadas tareas sin definir

Zonas sin definir

Falta de direccion

METODOS DE
TRABAJO NO
UNIFICADOS

llustracion 20. Diagrama de Pescado. Problema 2. Métodos de trabajo no unificados.

En este segundo diagrama, las causas del problema se localizan dentro de los factores de

Persona y Método. El porqué de estas causas se describe a continuacién.

Persona:

Falta de motivacién: viene dada porque los carretilleros de otros turnos no cumplen las

instrucciones de trabajo, lo que, a la larga, genera una falta de motivacién en el personal que
si que las lleva a cabo.
Falta de direccidn: se considera que hay una falta de direcciédn derivada de una falta de

exigencia por parte del responsable de almacén en el cumplimiento de los procedimientos
definidos.

Método:

Determinadas tareas sin definir: entre estas tareas se encuentran el retractilado de palés de

cajas una vez se ha terminado la Orden de Fabricacidon y otra tarea sin definir es el cémo actuar
ante una pistola que no registra el movimiento, problema mencionado en el anterior
problema.

Zonas sin definir: no hay una zona de retirada de palés definida.

En conclusion, las causas raiz de este problema vienen derivadas del incumplimiento de

algunas de las instrucciones de trabajo, de la falta de direccién y de la falta de definicidn de algunas

tareas. Estas son las causas raiz que serdn abordadas para la resolucién del problema durante el

siguiente capitulo.
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3. Problemas de logistica en las lineas de produccion.

El diagrama de pescado resultante de este problema es:

:Méqmna \

Carretillero de produccién no
realiza a tiempo sus tareas

Los responsables no facilitan unas
directrices para estos momentos

Durante el periodo de campaiia

Largas distancias entre las lineas de Envasado
Pequeiio e Infipack con la retractiladora

Altos volimenes de produccién

o

PROBLEMAS DE
LOGISTICAEN LAS

LINEAS DE
PRODUCCION

llustracion 21. Diagrama de Pescado. Problema 3. Problemas en la logistica de produccion.

En este diagrama se puede observar que los factores que inducen a Problemas de logistica de

produccion son:

Persona:

= Carretillero de produccién no realiza a tiempo sus tareas: esto es debido a que trabaja de

forma cadtica, no hay un orden ni una herramienta que le permita saber a dénde ir, lo que

produce que el carretillero realice movimientos innecesarios puesto que no sabe cuando debe

ir a una linea para retirar o abastecer producto.

Método:

= Los responsables no facilitan unas directrices para estos momentos: el carretillero desconoce

el nivel de importancia de cada una de las lineas en un momento de mdxima produccién, por

lo que no puede actuar en consecuencia si los responsables no le dan las directrices

pertinentes.
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Entorno:

= Durante el periodo de campaiia: es en este periodo cuando se acentua el problema, ya que es

donde se concentran las ventas. Dicho periodo se inicia en octubre y concluye a finales de
mayo.
=  Altos volumenes de produccidn: al mismo tiempo que se estd en campaia, hay dias de mayor

y menor produccidn. El problema aparece cuando todas las lineas estan funcionando al mismo
tiempo y cuando no hay cambios de lote durante el turno.
= largas distancias entre las lineas de Envasado Pequefio e Infipack con la retractiladora: lo que

provoca que el carretillero de produccidon dedique mds tiempo a abastecer y retirar producto
de estas lineas, que al resto de dreas productivas.

Con todo esto, se identifica que las causas principales de los Problemas de logistica de
produccion vienen dadas por:

- Falta de definicion de los métodos de actuacion por parte de los responsables
- Realizacién de movimientos innecesarios del carretillero de produccién
- largas distancias entre algunas lineas con la retractiladora.
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CAPITULO 5: Acciones a implantar para la resolucién de problemas.

A continuacidn, y en base a las causas obtenidas para cada uno de los problemas, se van a
describir las distintas medidas a tomar tanto acciones de contencion interinas como acciones
correctivas permanentes. Serd en el apartado 5.3, Fase de implantacién, donde se desarrollara el
procedimiento a seguir para la implantacidn de dichas acciones en la empresa.

5.1 Acciones de contencidn interinas (4D).

En esta etapa se trata de definir las acciones para contener y aislar el efecto del problema de
cualquier cliente externo o interno hasta que se implemente la accién correctiva.

Las medidas a tomar para cada uno de los problemas seran las siguientes:

1. Discrepancias de inventario con los palés.

Las medidas de contencién que se realizaran para este problema son las siguientes:

= Recuento de todas las ubicaciones de la planta y de su capacidad. Esta accidn consistird en
recopilar todas las ubicaciones de las que se hace uso en el almacén, de esta forma se sabra
con exactitud las limitaciones del almacén de la empresa.

=  Actualizacion del plano de la planta. Debido a la reestructuracidn del almacén que se produjo
anteriormente en la empresa el plano de la planta requiere ser actualizado, para que pueda
ser consultado en cualquier momento de necesidad, ya sea por una nueva contratacion de
personal o para realizar una instalacién en la nave.

= Recolocacion de las etiquetas de las ubicaciones y reemplazar las que sean ilegibles. Una vez
hecho el recuento de todas las ubicaciones y habiendo actualizado el plano de la planta, se
procederd a la revisidn de las etiquetas de todas las ubicaciones, colocando en su lugar
correspondiente las que estén mal posicionadas y reemplazando las etiquetas que dan
problemas de lectura por otras nuevas.

= Verificacion y correccidon de la capacidad disponible del almacén. El ERP carece de una
consulta/informe que muestre la capacidad disponible en palés estructurado por zonas. Para
ello, se realizard una tabla de Excel donde se podra observar la capacidad disponible del
almacén.

Con la informacidn de esta tabla se podran realizar recuentos periddicos con los que, en caso

de discordancia entre la informacion del ERP - inventario fisico, se podran corregir dichas
diferencias.
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El objetivo de esta medida es reducir, parcialmente, los problemas de discrepancias de
inventario con los palés. Asegurando que la cantidad de huecos libres que indica el ERP
coinciden con la cantidad del inventario real.

= Definicion de procedimientos. Se definiran las formas de actuacion referente a los problemas
localizados, que son: lecturas de palés en grupo, trasladar a ubicacién no definida y el traslado
de palés sin registrar el movimiento. Una vez definidas, se comunicara a cada miembro del
equipo de logistica la nueva forma de actuar, entregando la documentacién correspondiente,
y haciendo foco en que su papel en el proyecto de mejora es clave. También se solicitara de su
colaboracién para que comuniquen cualquier incidencia no prevista que surja en el
desempeno de su trabajo.

2. Meétodos de trabajo no unificados.

Las acciones de contencién interinas que se realizaran para abordar este problema son las
siguientes:

= Definicion de una zona para la acumulacion de palés. De esta forma, los carretilleros
dispondrdn de una ubicacidon donde depositar los palés retirados de las lineas de produccion.
Con esto se reducen las posibilidades de que los carretilleros dejen los palés vacios dispersos
por todo el almacén.

= Definicion de tareas. Con esta medida se pretende dejar clara la tarea del retractilado de los

palés de cajas plegadas y la forma de actuar cuando la pistola del carretillero no registra el
movimiento del palé.

3. Problemas de logistica en las lineas de produccion.

La accidn de contencién para este problema serd la definicion de la forma de actuacién del
carretillero de produccién, cuando se encuentre en una situacidn de sobrecarga de trabajo. Esta
situacién se dard siempre que se encuentre en periodo de campaiia, a altos niveles de produccién ese
dia y a que no se realicen cambios de lote en todo el turno.

La definicién de dicho procedimiento se realizard mas adelante, en el apartado 5.3.1.

A continuacidn, se adjunta el cronograma que indica la duracion y el orden en el que se van a
implantar las acciones de contencidn interinas mencionadas en este apartado.
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CRONOGRAMA DE IMPLANTACION DE LAS ACCIONES DE CONTENCION INTERINAS

N2 |Descripcion de la tarea Horas | Dia1| Dia2 | Dia3| Dia4|Dia5 | Dia6 | Dia7|
1 DISCREPANCIAS DE INVENTARIO CON LOS PALES 50
1.1 * Actualizar plano de planta, recuento de ubicaciones y capacidad 34
1.1.1 - Almacén de liguidos y envases 2
1.1.2 - Almacén de materias primas e intermedios B
1.1.3 - Almacén general de alta rotacion 2
114 - Almacén de la nave A 6
1.1.5 - Almacen de la nave B 3
1.1.6 - Almacén de la nave C 15
1.2 * Recolocacidn y reemplazo de etiquetas de las ubicaciones 10
1.2.1 - Etiguetado 8
1.2.2 - Revision por responsable 2
1.3 *Verificacion y correccion de la capacidad disponible del almacén 3
1.4 * Definicidn de metodologias 3
2 METODOS DE TRABAJO NO UNIFICADOS -
2.1 [Definicién de una zona para la acumulacion de palés 1
2.2 |Definicion de tareas 2
3 PROBLEMAS DE LOGISTICA EN LAS LINEAS DE PRODUCCION 2 q
3.1 * Definicidn de la forma de actuacidn del carretillero de produccion 2
TOTAL 55

llustracion 22. Cronograma de Implantacion de las acciones de contencion interinas.
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5.2 Acciones correctivas permanentes (5D).

1. Discrepancias de inventario con los palés.

= Mejora de la cobertura WIFI.

En el apartado 4.2. Busqueda de la causa raiz, se llegd a la conclusién de que uno de los grandes
problemas que provocaba esta pérdida de palés era que, diariamente y a lo largo de toda la planta, los
carretilleros sufrian problemas de conexién WIFI. Lo que les impedia registrar el movimiento de los
palés, y se veian obligados a perder tiempo intentando que le llegara la cobertura a la pistola para
poder registrar el traslado del palé.

Por todo esto, una de las acciones correctivas permanentes que se propone para la resolucion
del problema de Discrepancias de inventario con los palés es la mejora de la cobertura WIFI. Con esta
propuesta se mejorara notablemente el proceso de lectura de palés, y se dejara de incurrir en horas
improductivas de los carretilleros debidas a las pérdidas de conexién, ademds de facilitar las revisiones
de inventarios.

= Mejora del procedimiento de realizacién de inventarios.

Actualmente, el procedimiento de control de inventarios que se realiza en la empresa se basa,
principalmente, en lo siguiente:

- Lalectura de ubicaciones se lleva a cabo una vez al afio de forma rotativa, es decir, mediante
inventarios parciales por rangos de ubicaciones a lo largo de todo el afio.

- Eloperario de almacén realiza la lectura de las ubicaciones asignadas con la pistola.

- Elresponsable de almacén coteja las existencias en el ERP con las lecturas de la pistola, analiza
las diferencias y registra los ajustes de inventario.

Por esto, y debido al tamafio de los almacenes de la planta y de la alta cantidad de palés que
se trasladan diariamente, se considera que este método que se realiza actualmente no se ajusta a las
necesidades del almacén. Por lo que, la propuesta de mejora seria la realizacién de un nuevo
procedimiento de control de inventarios cuyo objetivo serd incrementar el nimero de veces que se
cuentan las ubicaciones de todo el almacén, realizar recuentos parciales de algin producto puntual a
lo largo del afio y mejorar el proceso de recuento que realizan los operarios.

= Mejora del software entre las pistolas y el ERP.

Se producen errores debido a una programacién que no contempla toda la funcionalidad que
precisa la operativa del carretillero. Actualmente, el software permite colocar un palé en una ubicacion
ocupada y extraer un palé de una ubicacién vacia. Estos errores se pueden subsanar mejorando la
comunicacion pistola — ERP.
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Por tanto, la propuesta de mejora consiste en actualizar el software de comunicacion entre las
pistolas y el ERP. De esta forma se reducird a 0 la cantidad de informacién perdida o registrada
erroneamente en el sistema.

2. Métodos de trabajo no unificados.

Unas de las causas que ha generado este problema es la falta de direccion y motivacién. La
falta de motivacidn es uno de los problemas mdas comunes que hay en la sociedad actual, y son muy
grandes las diferencias entre una empresa con personal motivado y otra sin él.

Por esto, es necesario tomar medidas para la resolucidon de este problema. La propuesta de
mejora que se sugiere es la siguiente:

Tal y como indica la Teoria del refuerzo de Skinner et al. (1957), la conducta de las personas
depende de las consecuencias que tengan asociadas los comportamientos previos. Hay cuatro tipos
de consecuencias en funcidn de que al trabajador se le entregue o se le suprima algo que perciba como
desagradable:

= Refuerzos positivos.
= Refuerzos negativos.
= Castigos.

= Extincidn.

Con el objetivo de fomentar la mejora continua y mejorar la implicacion de la plantilla en llevar

a cabo los procedimientos, se hara uso de un sistema de premios y sanciones que consistira en:

=  Premiar las buenas practicas, mediante un sistema de incentivos que premien al trabajador
aumentando su motivacién, y a la vez sirva de ejemplo ante sus compafieros.

= Sancionar las malas practicas, mediante un sistema de avisos, inicialmente verbales y por
escrito si se repiten, de modo que se eliminen estas conductas.

3. Problemas de logistica en las lineas de produccion.

Como se comenté tras el andlisis de la llustracion 20. Problema 3. Problemas de logistica en
las lineas de produccion., el principal causante de los problemas de logistica en las lineas de produccién
es que la forma cadtica de trabajar del carretillero le lleva a realizar movimientos innecesarios, lo que
disminuye su productividad.

Por lo que la primera accion correctiva permanente que surge es la implementacion de un
sistema que le permita conocer a qué lineair y qué tarea va a llevar a cabo. De esta forma, el carretillero
de produccién sabra si tiene que ir a la linea X a abastecer de materias primas o a retirar un palé de
producto terminado.

Por otro lado, se contempla la posibilidad de trasladar la retractiladora a otra ubicacion, ya que
su posicion actual provoca que el carretillero tenga que desplazarse grandes distancias para ir a las
lineas mas lejanas. Tal y como se puede observar en la llustracién 17. Flujo de carretilleros.
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La siguiente imagen muestra el cronograma donde se indican las tareas a realizar y el tiempo dedicado

para implantar cada accién correctiva permanente.

CRONOGRAMA DE IMPLANTACION DE LAS ACCIONES CORRECTIVAS PERMANENTES

N2 |Descripcion de la tarea Horas | Dia1|Dia2 | Dia3 | Dia4 | Dia5 |Dia6 |Dia7 | Dia8)|
1 DISCREPANCIAS DE INVENTARIO CON LOS PALES 62
1.1 * Mejora de la cobertura wifi 24
1.1.1 - Fase de diagnadstico 8
1.1.2 - Fase de implantacion 8
1.1.3 - Fase de verificacion y pruebas 8
1.2 * Mejora del procedimiento de realizacidn de inventarios 6
1.2.1 - Inventario completo 2
1.2.2 - Inventario parcial 2
1.2.3 - Inventario aleatorio 2
1.3 * Mejora del software de comunicacion entre pistolas y ERP 32
1.3.1 - Desarrollo software pistolas de almacén 8
1.3.2 - Desarrollo software ERP 16
1.3.3 - Verificacion y pruebas 8
2 METODOS DE TRABAJO NO UNIFICADOS 16 m
2.1 |Sistema de premios y sanciones 16
3 PROBLEMAS DE LOGISTICA EN LAS LINEAS DE PRODUCCION 66 _
3.1 * Incorporacion de tablet carretillero de produccidn 64
3.1.1 - Fase de desarrollo 40
3.1.2 - Fase de implantacidn 3
3.1.3 - Fase de verificacion y pruebas 16
3.2 * Reubicacidn de la retractiladora 2
TOTAL 144

llustracion 23. Cronograma de Implantacion de las acciones correctivas permanentes.
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5.3 Fase de implantacién de las acciones.

5.3.1 Acciones de contencion interinas.

DISCREPANCIAS DE INVENTARIO CON LOS PALES.

1. Actualizacién del plano de la planta y recuento de todas las ubicaciones y de su capacidad.

Para la implantacién de esta medida se procederd a imprimir el plano desactualizado, donde
se irdn realizando todas las anotaciones de los nombres de las ubicaciones, la capacidad de estas y las
discordancias de la disposicién actual respecto a la version desactualizada.

Con el fin de que la explicacion de esta medida no dé lugar a dudas, la actualizacidn de las
ubicaciones y de la disposicion de la planta se ird realizando por zonas junto con la capacidad de
almacenaje de la misma.

= Almacén de Liquidos y Envases. Organizado en bloques apilados.
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llustracion 24. Almacén de Liquidos y Envases.

ALMACEN LiQUIDOS Y N2 Palés por Palés Capacidad
ENVASES lineas linea apilables
Zona de envases 13 8 3 312
Zonal 4 4 2 32
Zona 2 4 8 2 64
Zona3 4 3 2 24
Zona 4 4 8 2 64
TOTAL 496

Tabla 5. Capacidad del almacén de Liquidos y Envases.
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= Almacén de Materias Primas e Intermedios. Organizado en estantes.
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llustracion 25. Almacén de Materias Primas e Intermedios.

Pasillo Capacidad
141
187
190
190
190
166
166
166
142
113
103
17 127
Total Almacén 1881
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Tabla 6. Capacidad del Almacén de Materias Primas e Intermedios.
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= Almacén General de Alta Rotacidn. Organizado en bloques a suelo.
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llustracion 26. Almacén General de Alta Rotacion.

Zonas Capacidad
1 104
2 126
3 65
4 94
5 56
TOTAL 445

Tabla 7. Capacidad del AlImacén General de Alta Rotacion.
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Almacén de la Nave A. Organizado en bloques apilados.
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llustracion 27. Almacén de la Nave A. Producto terminado.

Lineas

Suelos

26
24
24
24
24
16
14
6
1

P1-P14
P15-P20

Estantes

Tabla 8. Capacidad del Almacén de la Nave A.
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= Almacén de la Nave B. Organizado en bloques apilados y en estantes.
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llustracion 28. Almacén de la Nave B. Productos obsoletos e inflamables.

Zonas Nombre
1 Mancoceb y Metalaxil
2 Obsoletos e Hidroxido
3 Biodac-Fenamifos/Etoprofos-Azules
4 Estantes

TOTAL

Tabla 9. Capacidad del Almacén de la Nave B.

Capacidad

279
336
296
36
947
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= Almacén de la Nave C. Organizado en estantes.
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llustracion 29. Almacén de la Nave C. Producto terminado.

Pasillo Capacidad
1 450
2 420
3 420
4 420
5 420
6 420
7 420
8 465
9 120
10 120
Total Almacén 3675

Tabla 10. Capacidad del Almacén de la Nave C.
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2. Recolocacion de las etiguetas de las ubicaciones y reemplazo de las ilegibles.

Una vez conocidas todas las ubicaciones del almacén, se procedera a revisar el estado de todas
y cada una de ellas mediante el uso de una pistola de lectura. Las etiquetas que estén colocadas en un
lugar incorrecto y las que den problemas a la hora de leerla, seran sustituidas por unas nuevas. Todo
este proceso ha de ser revisado posteriormente por el responsable del almacén, para asegurar que se
han colocado en la ubicacion adecuada.

3. Verificacion y correccion de la capacidad disponible del almacén.

Antes de entrar en detalle con la generacién de este Excel, cabe mencionar que la tabla
resultante que se obtendra estara estructurada en grupos del mismo tipo de producto. Con la finalidad
de que en la tabla aparezca la capacidad disponible para ese tipo producto en la zona correspondiente.
La matriz que refleja dichos grupos es la siguiente:

MATRIZ  Areas Almacén Nombre
Film 05 Zona Film
Est 06 Zona Estuches
Iner 07 Estanteria Inertes y Tensoactivos
Iner 08 Graneles Inertes y tensioactivos solidos
Cja 09 Zona cajas
Lig-01 10-A Zona Ligquidos - Envases
Lig-02 10-B Zona liquidos - Graneles
Tap 11 Zona Tapones
Sac 12 Zona Sacos
Herb 13 Zona Herbicidas
Picos 14 Picos Produccion
Gral-01 15-A Almacen General Alta Rotacion
Gral-02 15-B Almacen General Baja Rotacion
16 Zona Telone
17 Inflamables en nave Expediciones
18 Zona Etiquetas
Limp 19 Limpiezas
Client 20-A Material Cliente
Nave A A Producto terminado Nave A
NAVE B B1 Materia prima obsoleta o escasa Rotacion
NAVE B B2 Hidroxido
NAVE B B3 Mancoceb y Metalaxil
NAVE B B4 Biodac-Fenamifos/Etoprofos-Azules
Nave C C Producto terminado Nave C

Tabla 11. Matriz de grupos de productos.
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Para la realizacién de este Excel, serd necesario extraer la lista de stock que se tiene a dia de
hoy. Los pasos a seguir para la obtencién de estos datos son los siguientes:

1. Acceder ala consulta de STOCK A FECHA en AXAPTA.

=l 3 CLIENTES
“i# Calculo Stocks propiedad del cliente
[5] Consulta lotes con stock
[5°] Consulta de stock a fecha
[=”] Consulta movimientos stock con saldo
[ SEGUIMIEMTO GASTOS
[ Inventario

llustracion 30. Paso 0. Abrir consulta de Stock a Fecha.

2. En el pardmetro de Fecha se introducira el dia de hoy. Posteriormente, se filtrarad por el
almacén 20 y 21, clicando en la pestafia seleccionar.

B Stock a fecha (1)

Generar |

General |Lote |

Pararmetros m Seleccionar |

Cadigo de articulo:

Precio base:

Tipo de envase:

!
|
Funcian/Segmento: I
|
Cliente: I

Dirmensiones de inventario

Almacén: I?_D, 21

Ubicacion: I

Aceptar I Cancelar

Fecha de la transaccion.

llustracion 31. Paso 1. Generar Stock a Fecha.
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L DU E RGBT ER N C onculta utilizada previamente | Meodificar.. ¥

Estructura

-[I] Dimensiones de inventario

Intervalo | Ordenacién

Criterios - Agregar
Articulos digo de articulo -
Articulos Precic base Quitar
B Articulos Funcién/Segmento
B Articulos Tipo de envase
] Articulos Cliente
B Dimensiones de inventanio | Almacén 20,21 | |
: Dimensicnes de inventaric | Ubicacién _I
-

Restablecer | Aceptar I Cancelar

llustracion 32. Paso 2. Filtrar por pardmetros.

3. Pulsar aceptar y se obtendra el resultado.

Archivo  Editar Comando  Ayuda
H X =R | FreadapelpA@
Visien general | General | Otros | [ Generar |
[ Cédigo de articulo | Nombre del articulo. [ Almacen | Numero de lote [ Ubicacién | Cantidad | Fecha ltimo mevimiento producto | Fecha dltimo movimiento lote | Unidades por palet [ Precio de coste [ Unidad estadictica | =

10204 HIDROX COBRE TEC QUIMETAL BB-600K 0 170009 01137 20,00 | 28/01/2019 27/04/2018 600,00 4,79089 | kg2

[ 10200 HIDROX COBRE TEC QUIMETAL BB-500K 0 170012 01134 22,00 | 28/01/2019 28/01/2019 600,00 479089 | kg2

[ 1020 HIDROX COBRE TEC QUIMETAL BB-600K. 0 170012 ECO12 220,00 | 28/01/2019 28/01/2019 600,00 479089 | kg2

[ 10208 HIDROX.COBRE TEC QUIMETAL BB-600K b} 170012 ECO19 150,00 | 28/01/2019 28/01/2019 600,00 479089 | kg2

[ 1020 HIDROX COBRE TEC QUIVETAL BB-600K 0 170012 PRODUC 237,69 | 28/01/2019 28/01/2019 600,00 479089 | kg2

[ 10204 HIDROX COBRE TEC QUIVIETAL BB-600K 0 170013 0113A 22,00 | 28/01/2019 28/06/2018 600,00 479089 | kg2

[ 10200 HIDROX.COBRE TEC QUIMETAL BB-600K 0 170015 £COLE 600,00 | 28/01/2019 02/01/2018 600,00 479089 | kg2

[ 10200 HIDROX COBRE TEC QUIMETAL BB-500K 0 170015 £CO19 580,00 | 28/01/2019 02/01/2018 600,00 479089 [ kg2

[ 10200 HIDROX.COBRE TEC QUIMETAL BB-600K 0 170017 £COL3 1.200,00 | 28/01/2019 11/01/2019 600,00 4,79089 | kg2

[ 1020 HIDROX COBRE TEC QUIMETAL BB-500K 0 170022 ECOL 2400,00 | 28/01/2019 11/01/2019 600,00 479089 | kg2

[ 1020 HIDROX COBRE TEC QUIMETAL BB-600K. 0 170022 produc 635,36 | 28/01/2019 11/01/2019 600,00 479089 | kg2

[ 10208 HIDROX COBRE TEC QUIMETAL BB-600K 0 170023 0407C 600,00 | 28/01/2019 11/01/2019 600,00 479089 | kg2

[ 1020 HIDROX COBRE TEC QUIVETAL BB-600K 0 170023 05030 70,00 | 28/01/2019 11/01/2019 600,00 479089 | kg2

[ 10204 HIDROX.COBRE TEC QUIVIETAL BB-600K 0 170022 k] 1.200,00 | 28/01/2019 11/01/2019 600,00 479089 [ kg2

[ 10205 COPPER HYDROXIDE Tech PARIKH BB500K 0 18104 01324 188,00 | 28/03/2010 28012019 600,00 468437 | kg2

[ 10205 COPPER HYDROXIDE Tech PARIKH BB500K 0 18195 B1340C 600,00 | 28/03/2019 26/03/2019 600,00 468437 [ kg2

[ 10205 COPPER HYDROXIDE Tech PARIKH BB500K 0 18136 B1337¢ 600,00 | 28/03/2019 28/03/2019 600,00 468437 | kg2

[ 10205 COPPER HYDROXIDE Tech PARIKH BB500K 0 18196 B1339C 600,00 | 28/03/2019 28/03/2019 600,00 468437 | kg2

[ 10205 COPPER HYDROXIDE Tech PARIKH BB500K 0 1819 B1342C 600,00 | 28/03/2019 28/03/2019 600,00 468437 | kg2

[ 10205 COPPER HYDROXIDE Tech PARIKH BB500K 0 283528 B1243C 600,00 | 28/03/2019 600,00 468437 | kg2 [

[ 10205 COPPER HYDROXIDE Tech PARIKH B3500K 0 283528 B1245C 600,00 | 28/03/2019 600,00 468437 | kg2

[ 10205 COPPER HYDROXIDE Tech PARIKH BB500K 0 283528 B1246C 600,00 | 28/03/2019 600,00 468437 | kg2

[ 10205 COPPER HYDROXIDE Tech PARIKH BB500K 0 283528 B1248C 600,00 | 28/03/2019 600,00 468437 | kg2

[] 10205 COPPER HYDROXIDE Tech PARIKH BB500K 0 283528 B1249C 600,00 | 28/03/2019 600,00 468437 | kg2

[ 10205 COPPER HYDROXIDE Tech PARIKH BB500K 0 283528 B1251C 600,00 | 28/03/2019 600,00 468437 | kg2

[ 10205 COPPER HYDROXIDE Tech PARIKH BB500K 0 283528 B1252C 600,00 | 28/03/2019 600,00 468437 | kg2

[ 10205 COPPER HYDROXIDE Tech PARIKH BB500K 0 283528 B1254C 600,00 | 28/03/2019 600,00 468437 | kg2

[ 10205 COPPER HYDROXIDE Tech PARIKH BB500K 0 283528 812578 600,00 | 28/03/2019 600,00 468437 | kg2

[ 10205 COPPER HYDROXIDE Tech PARIKH B3500K 0 283528 B1257C 600,00 | 28/03/2019 600,00 468437 | kg2

A S T TR = S e e ————————————————— el

llustracion 33. Paso 3. Resultado de la consulta Stock a Fecha.
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4. Exportar la informacion a Excel y volcar sobre la pestafia de “STOCK A FECHA” del INFORME
DE CAPACIDADES.

Cédigo de articulo B Maombre del articulo B AlmacB NumeB Ubic:acidn Canta Fecha ulter Fecha u\tlBes pir B\o de CB Unldaaud Estadl’s@ Pezo ba ChentE NombB PIOPIB TIpO II‘B

0203 HIDROH.COERE TEC URANIA BE-500K 20 Tea03z o148 14,00 070612013 OBMHENS 500,00 5,00 ki 14,00 14,00 "ooo0 QY A

0204 HIDROX.COBRE TEC GUIMETAL EE-E00K 20 frooos onza 20,00 2H02019 2TI0HENE £00,00 479 ng 20,00 20,00 o000 QY A No MA
0204 HIDROX.COBRE TEC GUIMETAL EE-E00K 20 fromz o134 22,00 202019 2BI0N203 £00,00 479 ka2 2200 22,00 oon IQ¥SA Mo &
0204 HIDROX.COBRE TEC QUIMETAL BE-E00K 0 Fironz ECON3 150,00 Zef0N203 28012013 £00,00 479 kg2 150,00 160,00 o0 13V &4 Mo A
0204 HIDROX.COBRE TEC GUIMETAL EE-E00K 20 fromz PRODOUC 457,69 2800112013 2BI0N203 £00,00 479 ka2 45763 457,63 000 IQ¥SA Mo &
0204 HIDROX.COBRE TEC GUIMETAL EE-E00K 20 froma o134 22,00 202019 ZBI0GIZ01E £00,00 479 ka2 2200 22,00 oon IQ¥SA Mo &
0204 HIDROX.COBRE TEC GUIMETAL EE-E00K 20 Frons ECO13 EO0,00 2540112013 DZ0M2013 £00,00 479 ka2 £00,00 &00,00 000 IQ¥SA Mo &
0204 HIDROX.COBRE TEC GUIMETAL EE-E00K 20 Frons ECO13 580,00 2540112013 DZ0M2013 £00,00 479 ka2 530,00 550,00 000 IQ¥SA Mo &
0204 HIDROX.COBRE TEC GUIMETAL EE-E00K 20 firoozz  produc E35,36 2800112013 zma £00,00 479 ka2 635,36 £35,36 000 IQ¥SA Mo &
0204 HIDROX.COBRE TEC GUIMETAL EE-E00K 20 froozz  o407C EO0,00 2540112013 zma £00,00 479 ka2 £00,00 &00,00 000 IQ¥SA Mo &
0204 HIDROX.COBRE TEC GUIMETAL EE-E00K 20 froozz 05030 T000 202019 zma £00,00 479 ka2 70,00 70,00 o000 IQ¥SA Mo &
0205 COPPER HYORORIDE Tech FARIKH BEEN0K 20 Figtad 013248 188,00 230342013 2BI0N203 £00,00 463 ka2 138,00 136,46 000 IQ¥SA Mo &
0205 COPPER HYORORIDE Tech FARIKH BEEN0K 20 Fig1as Bi340C E00,00 23032013 ZEI0HENS £00,00 463 ka2 £00,00 27,00 000 IQ¥SA Mo &
0205 COPPER HYORORIDE Tech FARIKH BEEN0K 20 Fig1ag B1337C E00,00 23032013 ZBI0HENS £00,00 463 ka2 £00,00 27,00 000 IQ¥SA Mo &
0205 COPPER HYORORIDE Tech FARIKH BEEN0K 20 Fig1ag Bi3zac E00,00 23032013 ZBI0HENS £00,00 463 ka2 £00,00 27,00 000 IQ¥SA Mo &
0205 COPPER HYORORIDE Tech FARIKH BEEN0K 20 Fig1ag BiidzC E00,00 23032013 ZBI0HENS £00,00 463 ka2 £00,00 27,00 000 IQ¥SA Mo &
0205 COPPER HYORORIDE Tech FARIKH BEEN0K 20 Taize  BIM3C E00,00 23032013 £00,00 463 ka2 £00,00 27,00 000 IQ¥SA Mo &
0205 COPPER HYORORIDE Tech FARIKH BEEN0K 20 T3Gze  BIMGC E00,00 23032013 £00,00 463 ka2 £00,00 27,00 000 IQ¥SA Mo &
0205 COPPER HYORORIDE Tech FARIKH BEEN0K 20 T362e  BIMEC E00,00 23032013 £00,00 463 ka2 £00,00 27,00 000 IQ¥SA Mo &

llustracion 34. Resultado de la consulta en Excel.

5. Hacer clic en la tabla dindmica de la pestaiia “STOCK A FECHA” y actualizarla.
A;I

B Bl E %

Actualizag] Cambiar origen || Borrar Seleccionar Mover tabla Grafico Formulas Herramientas

de datos ~ - - dinamica dinamico - OLAP
Dataos ] Acciones Herramientas
[ o [ Fp | 4
j NombB PIDPIEB TIpD II\B

G 508, 1
15 S8 No MF\ 1
G 508, =] [ Fs 1
15 S8 Mo 14 1
G 508, =] [ Fs 1
15 S8 Mo 14 1
G 508, =] [ Fs 1
15 S8 Mo 14 1
G 508, =] [ Fs 2
15 S8 Mo 14 1
G 508, =] [ Fs 1
15 S8 Mo 14 1
G 508, =] [ Fs 1

llustracion 35. Actualizacion de la tabla dindmica.
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6. Finalmente, ir a la pestafia “TABLA” y actualizarla. La tabla resultante sera la siguiente:

Etiquetas de fila CAPACIDAD MAXIMA PALETS CAPACIDAD DISPONIBLE
20 3957 1351
Zona Tapones 24 5
Zona Sacos 113 22
Zona liquiodos- Graneles 184 124
Zona Liquidos - Envases 312 148
Zona Herbicidas 95 47
Zona Film 75 19
Zona Estuches 52 9
Zona cajas 227 59
Picos Produccion 187 49
Material Cliente 380 108
Materia prima obsoleta o escasa Rotacion 168 107
Mancoceb y Metalaxil 279 102
Limpiezas 141 62
Hidroxido 168 6
Graneles Inertes y tensioactivos sélidos 230 33
Biodac-Fenamifos/Etoprofos-Azules 296 233
Almacén Gral Baja Rotacion 581 113
Almacén Gral Alta Rotacion 445 105
21 5651 2331
producto Terminado Nave C 3675 1539
Producto Terminado Nave A 1976 792
otal genera 9608 3682

Tabla 12. Tabla de Capacidades Disponibles de la planta.

Con la informacion de esta tabla se podrdn revisar las areas del almacén a simple vista. El
objetivo de esta medida es ir controlando los desajustes de inventarios del dia a dia, mientras se
desarrollan las acciones correctivas permanentes.

4. Definicion de procedimientos.

A continuacidn, se describen las instrucciones de trabajo que se seguirdn desde el dia que se
transmita dicha documentacién al personal:

= Lecturas de palés en grupo. El método de trabajo que empleardn los carretilleros sera el de
lectura individual de palés. En ningln caso queda permitido el traslado de palés en grupos para
su posterior registro en el sistema, dado que si se realiza de esta forma se puede incurrir en
una pérdida de palés debido a errores humanos. Con este procedimiento, se limita la
posibilidad de cometer errores debidos al factor humano.

= Traslado a ubicacion no definida. Sélo se permitird al operario trasladar un palé a una
ubicacién no definida siempre y cuando se encuentre en la situacion de no poder ubicarlo
debido a falta de espacio. En cuyo caso, se ubicard en una zona no definida tras haberlo
comunicado, por escrito y verbalmente, al responsable del almacén. En cualquier otro caso, el
traslado a una ubicacion no definida no esta permitido.
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= Traslado de palés sin registrar el movimiento. Sélo se permitird el traslado de palés sin
registrar el movimiento cuando sea debido a factores ajenos al carretillero, como puedan ser:

o Errores de cobertura WIFI. Tras varios intentos de ubicar el palé, sigue sin registrarse
el movimiento.
o Errores de la pistola de lectura.

En cualquiera de estos dos casos, se debera rellenar la ficha correspondiente Tabla 13.
Ficha para el registro de movimientos. para que, posteriormente, el responsable de almacén
pueda registrar el movimiento en el sistema manualmente.

CODIGO DEL PRODUCTO CANTIDAD

NUMERO DE LOTE

UBICACION INICIAL UBICACION FINAL

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

Tabla 13. Ficha para el registro de movimientos.

METODOS DE TRABAJO NO UNIFICADOS.

1. Definicidn de una zona para la acumulacion de palés.

Desde la comunicacién de esta medida la zona que se utilizard para el almacenamiento
intermedio de palés es la siguiente:

o . B souees DO% a 2EEEEl  La zona delimitada por el drea roja serd donde se
TRAFOS
cemm— T depositen los palés vacios.

TALLER

(O LiQuibos [
L HERBICIDA S

Cuando la cantidad de palés llegue a 8 se
trasladaran, en un mismo desplazamiento, a la
ubicacién de almacenamiento de palés.

llustracion 36. Zona para la acumulacion de palés.
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2. Definicidn de tareas.

Las tareas que faltan por definir son las siguientes:

= Retractilado de cajas. Serd responsabilidad del carretillero de almacén las tareas referentes al
retractilado de palés de cajas plegadas. De forma que siempre que se haga uso de un palé de
cajas, y este no se termine en la Orden de Fabricacién, sera labor del carretillero de almacén
el retractilar las cajas restantes. De forma que se mantenga el buen estado de las materias
primas hasta su posterior uso.

=  Forma de actuar cuando la pistola no registra el movimiento. El procedimiento a seguir ante

este caso serd la definida anteriormente, en la Tabla 13. Ficha para el registro de
movimientos.

PROBLEMAS DE LOGISTICA EN LAS LINEAS DE PRODUCCION.

1. Definicién de la forma de actuacion del carretillero de produccién.

Las pautas a seguir por el carretillero de produccién, cuando se encuentre en una situacion de
sobrecarga de trabajo seran las siguientes:

= Medida a la entrada de la linea. A costa de ralentizar el retractilado de producto final tras la
salida de la linea, la pauta a seguir serd priorizar el abastecimiento de materias primas para
gue no se paralice la produccién, es decir, nunca puede faltar producto en la linea.

= Medida a la salida de la linea. La primera medida que se llevard a cabo sera la asignacion del
rol de carretillero de produccién al de materias primas, siempre y cuando la carga de trabajo
lo permita, con la finalidad de liberar el espacio de las salidas y evitar la parada de la linea.

Para el caso en que no se le pueda asignar dicho rol al carretillero de materias primas, se
establecerd una zona a la salida de las lineas de 5 palés de capacidad maxima, de forma que
se pueda reducir temporalmente la acumulacién de palés para impedir el bloqueo parcial o
total de la linea de produccion.
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5.3.2 Acciones correctivas permanentes.

DISCREPANCIAS DE INVENTARIO CON LOS PALES.

1. Mejora de la cobertura WIFI en los almacenes

> Fase de diagnéstico

Para la realizacidon de esta mejora, se ha realizado un estudio de la cobertura WIFI en todas las
zonas del almacén donde es necesaria para la operativa de trabajo. Como resultado de esta toma de
datos, se han detectado antenas averiadas que hay que sustituir, y zonas sin cobertura en las que hay
gue instalar nuevas antenas.

Todos los puntos de acceso WIFI nuevos que se instalen, estaran cableados hasta los puntos
de conexiodn a la red de datos disponibles, y en caso necesario, se instalardn nuevos puntos de acceso
alared.

> Fase de implantacion

Se ha planificado un total de 6 puntos de acceso para dotar de cobertura global WIFI al
almacén, en las zonas donde los operarios realizan las operaciones logisticas a través de los terminales
inaldmbricos.

La implementacién de los puntos de acceso para estas naves, se realizard con antenas
directivas en los extremos de los pasillos para poder ofrecer una cobertura dptima.

Paralainstalacidn de las antenas y poder presupuestar esta mejora mas adelante, es necesario
saber en qué va a consistir la instalacion de las antenas, para estimar los gastos materiales en los que
se incurrird. Las tareas que se realizaran seran las siguientes:

- Realizacién del cableado de red de datos (UTP) para conexién de los puntos de acceso.
- Los puntos de red se realizaran con cableado UTP CAT6 y conectores RJ45.

- El cableado se canalizara bajo tubo PVC.

- Comprobacién y certificacion cableado.

- Instalacién de los puntos de acceso en cada una de las ubicaciones definidas.

- Configuracion de las antenas.

> Fase de verificacion y pruebas

Una vez finalizada la instalacion de las antenas, se verificara el correcto funcionamiento de
cada una de ellas realizando lecturas con las pistolas, y movimientos de colocacidn y extraccion de
palés de prueba.

Si las pruebas son satisfactorias se dara por finalizado el proyecto de implantacidon de mejora
de cobertura WIFI en los almacenes.
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2. Mejora del procedimiento de realizacidon de inventarios.

El nuevo procedimiento de realizacion de inventarios se basa, principalmente, en los siguientes
puntos:

= Inventario completo.

Se realizaran dos inventarios completos de todas las ubicaciones. Uno a final de afio
coincidiendo con el cierre del ejercicio contable, y otro al final de la campafia de ventas en el mes de
Julio. Los dias seleccionados para llevar a cabo el inventario no se podran efectuar entradas ni salidas
de material, por lo que no seran laborables, siendo preferentemente en sdbado. En el capitulo de
presupuestos se detallan los calculos realizados.

El método utilizado serd el siguiente:

- El responsable de almacén generard una “foto” en el ERP con los inventarios por
ubicacion/producto de las ubicaciones seleccionadas a contar ese dia, y organizara los equipos
de trabajo y asignacién de pasillos.

- La sistematica del inventario se realizara por 5 equipos de 2 operarios cada uno, a los que se
le asignard una zona que tendran que contar. Esto se hace para garantizar la validez del
recuento. La captacion de datos serd mediante las pistolas de lectura de cddigo de barras e
introducciéon manual de las cantidades.

- El responsable de almacén cotejard mediante el ERP las dos lecturas de cada ubicacion, que
en caso de coincidir dara por buenas, y en caso contrario encargara un tercer recuento.

- Si existen diferencias sustanciales entre el ERP y el recuento realizado por los 2 operarios,
seran analizadas v, si procede, se abrird un nuevo recuento de los productos en los que ha
habido discrepancias para verificar el stock total antes de dar la baja o alta en la ubicacion.

- El fichero de diferencias se guardara como registro e incluird el andlisis realizado por el
responsable de almacén, que serd remitido al jefe de logistica.

- Elresponsable de almacén generara los ajustes de inventario en el ERP.

Inventario parcial.

Se realizardn inventarios periddicos de las ubicaciones de productos de materias primas,
envases y embalajes, y las pertenecientes a clientes, de forma rotativa en funcién de la disponibilidad
de recursos. Con esta sistematica se consigue mejorar la calidad del inventario con un doble efecto:

- El mayor control sobre las materias primas, envases y embalajes garantiza la continuidad de
las lineas de produccién, que de otro modo podria provocar una falta de aprovisionamiento y
la parada de las mismas.

- El mayor control sobre los stocks de clientes, reduce el tiempo de recuento de inventario que
realizan éstos en nuestro almacén al no haber discrepancias de inventario con los palés, e
incrementa la confianza en la compaiiia.
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= |nventario aleatorio.

Se realizardn recuentos ciclicos a lo largo de todo el afio de ubicaciones seleccionadas
aleatoriamente. La periodicidad con la que se llevardn a cabo estos recuentos se hard en base a un
analisis ABC previo. Para la elaboracién del analisis es necesario establecer un criterio de ordenacién,
gue en este caso sera segun el consumo o importe de ventas de cada producto del afo anterior. Un
ejemplo de andlisis ABC de algunos de los productos de la planta es el siguiente:

= : s por Vaior—| TOTAL CONSUMIDO 2018 ANALISIS ABC
. Nombre del articulo o .
articulo palet unitario Palets |Unidades Valor Valor medio (¥) [% Acumulado |Clasificacion
59929 GARRAFA BLANCA 5L KS63 COEX 168 1,00 563,93 94740,24 94,394,43 £] 21,B6%) 21,86%
59779  BOTELLA BLANCA 1L KS63 COEX 740 0,39 307,78 227757,2 89.913,97 £ 20,82%) 42,68%
59702| GARRAFA BLANCA 5L K563 HDPE 168 0,76 436,3% 73313,52 55.438,26 £] 12,84%) 55,51% A
59712| GARRAFA BLANCA 20L HDPE 96 2,39 185,73 17830,08 42.613,8% £] 9,87%) 65,38%
580301 BIDON KRAFT D572 HOM.250L B 24,29 154,38 1235,04 29.999,12 €] 6,95%| 72,33%
59775|BOTELLA BLANCA 1L KS63 HDPE 740 0,29 139,7 103378 29.462,74 £ 6,82%) 79,15%,
59715|BOTELLA BLANCA 100CC COEX 3000 1,50 5,36 16080 24.120,00 £] 5,58%| B4,73%
59706 BIDON PE DECKEL C/ASAS a0L 32 10,09 54,75 1752 17.677,68 £ 4,09%) 88,83%
59928| GARRAFA BLANCA 10L COEX 180 1,88 45,26 8146,8 15.324,36 €| 3,55%| 92,37% B
59713| GARRAFA BLANCA 20L COEX 64 578 75,23 1614,72 9.337,93 | 1,163 94,54%
59708| BOTELLA TRANSL. 100CC COEX 8500 0,38 1,7 14450 5.560,35 €| 1,293) 95,82%|
R9770| BOTELLA BLANCA HOPE 60cc KS28 14000 0,11 2,22 31080 3.478,06 €| 0,81% 96,63%
59988 GARRAFA LECHERA 5L BC100 HDPE 192 1,52 10,66 2046,72 317,15 € 0,72%] 97,35%
59711| BOTELLA BLANCA 150CC KS50 COEX 7200 0,21 2,04 14688 3.071,85 €| 0,71% 98, 06%
59703| BOTELLA BLANCA 250CC COEX 1000 0,21 13,28 13280 2.7688,80 € 0,65%) 98,71%
59967| GARRAFA BLANCA 5L KS63 CH -FLUORCOEX 315 1,32 6,1 1921,5 2.544,07 €| 0,59% 99,30%|
5%%61|BOTELLA BLANCA 60cc K528 COEX 14000 0,22 0,43 6020 1.30%,77 £ 0,307%) 99,00%

59960] GARRAFA BLANCA 10L HDPE APILABLE 100 1,43 6,05 605 865,15 € 0,20%) 99,80%)
59%96%| TAPA P/TAMBOR PP 14L 2%4mm 264 0,38 8,28 2185,92 830,65 €] 0,1%% 99,99%
59716| GRIFO+TAPON ACOPLADOR BDZ0OLT 12000 0,63 0,0046 55,2 34,78 € 0,01%] 100, 00%)
5708%) TAME+TAPC PP 11L 56 440 0,00 13,61 5988,4 0,00 £] 0,00% 100, 00%|

| TOTAL 431.883,01 £ 100,002

llustracion 37. Andlisis ABC para los recuentos ciclicos.

En la primera y segunda columna se muestra el cédigo y nombre del articulo, respectivamente. A la
derecha de estos se encuentran las unidades por palé de ese producto y el valor de cada unidad del
articulo. Por otro lado, del ERP se obtienen las unidades consumidas durante el afio anterior y se
multiplican por el valor unitario, lo que dara como resultado el valor de los consumos de ese producto.
Posteriormente, estos productos se ordenan de mayor a menor valor.

A continuacidn, se suman todos los valores de los consumos y se calcula el porcentaje que supone cada
producto sobre el valor total. Finalmente, se obtiene el porcentaje acumulado que indicara cuales son
los productos sobre los que hay que Ilevar mayor control en comparacién con el resto.

Los criterios de clasificacion ABC que se han seguido se basan en la regla de Pareto, que son:

- Productos A: 80%
- Productos B: 15%
- Productos C: 5%

Con todo esto, solo queda definir cdmo y cada cuanto tiempo se realizardn estos recuentos ciclicos.

En primer lugar, y al tratarse de inventarios aleatorios, se fijara una cantidad a contar cuando se realice
este inventario, independientemente de la clasificacién ABC. En todos los recuentos que se haga, se
contard el 10% de articulos, seleccionados aleatoriamente. Esto se refiere a que cuando se realice un
recuento ciclico de los productos de tipo A, se seleccionara aleatoriamente el 10% de productos de
este tipo sobre los cuales se llevara a cabo el recuento. Lo mismo sucedera con los productos de tipo
ByC.
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Por otro lado, la periodicidad de estos recuentos ciclicos para cada uno de los tipos sera:

- Productos tipo A: mensualmente.
- Productos tipo B: cada 3 meses.
- Productos tipo C: cada 6 meses.

3. Mejora del software entre las pistolas vy el ERP.

Esta mejora consiste en dotar al software de comunicacién entre las pistolas y el ERP de la
funcionalidad necesaria para eliminar los errores que se producen actualmente. A continuacidn, se
describen las adaptaciones a realizar:

= Colocacién de palé en ubicacion.

El ERP dispone de la capacidad de palés de una ubicacion, por lo que al indicar con la pistola
un movimiento de colocacién, el software verificard que en la ubicacién hay espacio disponible. Si el
proceso se realiza correctamente, se mostrard un aviso de “OK”. En caso contrario, se mostrara un
error en la pistola de “Ubicacién completa”. Esta situacién se reportara al responsable de almacén para
que ajuste el ERP con la realidad.

= Extraccion de palé de ubicacion.

Del mismo modo que en el caso anterior, al indicar con la pistola un movimiento de extraccién,
el software verificara que la ubicacién no esta vacia. Si el proceso se lleva a cabo con éxito, se mostrara
un aviso de “OK”. En caso de que, segun el ERP, la ubicacién esté vacia se mostrara un error en la
pistola de “Ubicacidn vacia”. Esta situacidn se reportara al responsable de almacén para que ajuste el
ERP con la realidad.

=  Aviso de “Error de comunicacion”.

Cada vez que se realiza una accion con la pistola esta envia la informacion al ERP para quede
registrada. Si por algin motivo, ya sea falta de cobertura WIFl o por otras razones, no responde
pasados unos segundos, se mostrara un aviso “Error de comunicacién”. Ante esta situacion, el operario
de logistica actuara del siguiente modo:

- Volver a intentarlo pasados unos segundos para ver si se ha solventado el problema.
- Reportar la situacion al responsable de almacén, a través de la ficha mencionada
anteriormente, Tabla 13. Ficha para el registro de movimientos.

= Histdrico de movimientos de pistolas.

Se creard en el ERP una tabla “Histérico de movimientos de pistolas” que contendra la
informacidn de cada movimiento de extraccidn y colocacidn de palés en ubicaciones, donde figurara
la fecha y hora del movimiento, la ubicacidn, el producto y el nombre del usuario al que corresponde
la pistola.

Asi, cuando se detecte un palé perdido se podra saber quién fue el operario de logistica que
realizd el movimiento. Esto servira para averiguar las causas y poder establecer medidas preventivas.
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METODOS DE TRABAJO NO UNIFICADOS.

1. Sistema de premios vy sanciones.

Se establecera un sistema de premios y sanciones en el area de logistica como herramienta
para el cumplimiento de las instrucciones de trabajo. El responsable de almacén es el encargado de
velar por el cumplimiento de la normativa en su area, por lo que su forma de actuar sera la siguiente:

- Se parte de la base que ya todo el personal conoce las normativas, puesto que se han
entregado por escrito y aceptado su recepcion, asi como el sistema de premios y sanciones
por su cumplimiento o incumplimiento.

- El cumplimiento de la normativa por un operario en un mes tendra asociada una prima de
calidad en el trabajo que se liquidara en la ndmina. Este beneficio para el operario también lo
es para la empresa, ya que el orden y la buena gestion mejora la productividad. El
cumplimiento de la normativa de forma continuada durante un afio por un operario, se
reconocera especialmente. Este reconocimiento es una oportunidad para la motivacién del
trabajador, por lo que el responsable del almacén debe de realizarlo personalmente.

- El incumplimiento de la normativa por un operario serd sancionado mediante una
amonestacion verbal en la primera ocasidn, y por escrito mediante una sancidn leve en las
siguientes. La acumulacién de faltas leves ocasionara una sancion grave.

- Las sanciones serdn desde la pérdida de la prima de calidad en el trabajo, hasta la suspension
de empleo y sueldo por el periodo estipulado en funcién de la gravedad.

En caso de que el responsable de almacén tenga una falta de exigencia en el cumplimiento de
la normativa, y en consecuencia no aplique el sistema de premios y sanciones, serd amonestado por
el jefe de logistica, y sancionado si reitera su comportamiento. El responsable de un almacén ordenado
y gestionado conforme a lo estipulado, con un equipo motivado y proactivo, sera premiado por su
buena labor.
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PROBLEMAS DE LOGISTICA EN LAS LINEAS DE PRODUCCION.

En el apartado 4.2. Busqueda de la causa raiz, se comenté que el carretillero de produccion
realizaba movimientos innecesarios, debido a que no sabe a qué lineas tiene que ir en cada momento,
y a que las distancias entre algunas lineas y la retractiladora eran demasiado grandes en comparacion
con el resto de lineas. Por esto, las propuestas de mejora son las siguientes:

1. Incorporacién de una Tablet al carretillero de produccion.

En un primer lugar, se pensé en la posibilidad de incluir sefales visuales a la salida de la linea,
tales como una sefial roja para indicar que falta producto o una luz amarilla para informar de que habia
terminado la produccién. Pero esta opcién se descartd, ya que el carretillero tendria que seguir
desplazandose a la linea para observar la sefial visual. Por esto se optd por la incorporacidn de una
Tablet.

La Tablet del carretillero de produccién es una herramienta de productividad que va a facilitar
la comunicacion con las lineas de produccién. Esto va a permitir que su trabajo sea mas eficiente. La
funcionalidad implementada sera la siguiente:

LINEA 2 COMUNICACION CON LINEAS DE PRODUCCION
COMUNICACION CON CARRETILLERO PRODUCCION LiNE OPERACION HORAY FOK
2 10:06 | [V]
4 RETIRAR PALET PRODUCIDO 10:08 D
AVISOS OBSERVACIONES 5 RETIRAR PALET PRODUCIDO 10:09 D
3 10:10 | [V]
RETIRAR PALET PRODUCIDO 6 FIN PRODUCCION 10:13 | [0

FIN PRODUCCION

llustracion 38. Ejemplo de funcionalidad de la Tablet.
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Cada linea de produccién dispondra de una Tablet para informar de sus necesidades logisticas
al carretillero de produccién, que tal como muestra la imagen de la izquierda seran las siguientes:

- “Retirar palé producido”. Para informar que se ha producido un palé y hay que retirarlo del
final de la linea de produccién. Podra indicar observaciones. Pulsara el botén verde. El color
verde indica que la prioridad de recogida es baja, ya que se dispone de espacio a la salida de
la linea para varios palés.

- “Falta producto”. Para informar que se estd acabando un producto de materia prima, envase
o embalaje en el inicio de la linea de produccion. Indicard el producto en observaciones.
Pulsard el botén rojo. El color rojo indica que la prioridad de recogida es alta, ya que si se agota
el producto se parard la linea de produccion.

- “Fin produccién”. Para informar que la produccidn ha finalizado, y se le requiere para retirar
los palés de materia prima, envases o embalajes sobrantes del inicio de la linea de produccion.
Pulsara el boton amarillo. El color amarillo indica que la prioridad de recogida es media, ya que
hay que retirar el producto para preparar la siguiente produccion.

El carretillero de produccién dispondra de una Tablet para conocer las necesidades logisticas
de las lineas de produccién, y poder atenderlas segun su prioridad tal como muestra la llustracion 34.
Ejemplo de funcionalidad de la Tablet.

Los avisos aparecen en la pantalla por orden de llegada haciéndose una cola de tareas a
realizar, que se van atendiendo segun su prioridad. En primer lugar, las faltas de producto (rojas), luego
los fines de produccién (amarillas) y por ultimo las retiradas de palés (verdes).

Con esta sistematica se optimizan los desplazamientos al ir al lugar adecuado en el momento
adecuado. Ademas, en las faltas de producto se indica el nombre del mismo para ir directamente a por
el palé de producto y luego a la linea que lo solicita, con lo que se evita ir a la linea para averiguarlo.

Al finalizar la operacién se marcara en OK y la linea desaparecera de la Tablet.

Para comprobar la efectividad de esta medida, se tomaron tiempos durante varios dias y los
promedios que se obtuvieron se indican a continuacién.

Dentro de estos tiempos se incluye el tiempo que tarda en ir y volver de la linea
correspondiente. De forma que siempre parte de la retractiladora, puesto que todas las salidas de las
lineas pasan por ese punto, y la zona de preparacion de envasado pequefio e infipack estan préximas
a esta.

Tiempos de abastecimiento de la linea:

- Liquidos: 0 segundos, ya que no es el carretillero quien abastece la linea, sino el operario de la
misma.

- Herbicidas: 0 segundos.

- Sélidos: 0 segundos.

- Envasado pequefio: 156 segundos.

- Infipack: 166 segundos
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- PIMIS: 160 segundos.

Tiempos desde la salida de la linea hasta la playa de producto final:

- Liquidos: 136 segundos.

- Herbicidas: 120 segundos.

- Sélidos: 102 segundos.

- Envasado pequefio: 234 segundos.

- Infipack: 250 segundos.

- PIMIS: 0 segundos, porque es una linea automatica, se embala en la misma vy las salidas se
trasladan directamente a expediciones.

Con estos tiempos, se desea conocer la reduccidn de carga de trabajo que se ha conseguido
con la incorporacidn de una Tablet en el carretillero de produccidn. En la siguiente tabla, Tabla 15.
Tiempos de entrada y salida de palés de las lineas., se muestra la cantidad de tiempo que se necesita
para trasladar todos los palés que se generaron durante una jornada laboral.

Linea- Retract -
retrac  playa

Liquidos 0 0 0 50 86 39 5304 5304
Herbicidas 0 0 0 34 86 34 4080 4080
Sélidos 0 0 0 16 86 48 4896 4896
Envasado 156 26 4056 148 86 32 7488 11544
pequefio
Infipack 171 3 513 164 86 8 2000 2513
PIMIS 160 3 480 0 0 0 0 480
5049 23768 28817
TOTAL (h) 1,40 6,60 8,00

Tabla 14. Tiempos de entrada y salida de palés de las lineas.

Aqui se puede observar que la carga de trabajo para realizar todos los movimientos es de 8h
de tiempo operativo, por lo que el operario no dispone de tiempo suficiente para realizar todas las
tareas. Ya que el tiempo operativo del carretillero es de 7,5h debido a los descansos establecidos por
la empresa.

Sin embargo, se observa una mejoria de 0,42h con respecto al caso inicial, calculado en el
apartado 4.1, 3. Problemas de logistica en las lineas de produccion, donde no se disponia de Tablet.
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2. Reubicacion de la retractiladora.

Tras la implementacion de la Tablet al carretillero de produccién, y con los datos medidos, se
observa una gran diferencia entre los tiempos de abastecimiento y retirada de producto final de
algunas lineas.

Por esto, se plantea la posibilidad de trasladar la retractiladora a una nueva ubicacién, cerca
de la playa de producto final, puesto que todo el producto embalado ha de ser llevado a dicha playay
ademas estaria mds proxima a las lineas de Envasado pequefio e Infipack, que son las mas lejanas.

Las diferencias de tiempos con la nueva ubicacidn de la retractiladora serian las siguientes:

Antigua | Nueva | Diferencia

Liquidos 0 0 1]
Herbicidas 0 o 0
Solidos (1] 0 0
Envasado 156 138 -17
pequefio

Infipack 171 147 -24
PIMIS 160 135 -21

Tabla 15. Diferencias de tiempo en la entrada de producto.

Antigua | Nueva | Diferencia

Liquidos 136 146 10
Herbicidas 120 130 10
Solidos 102 112 10
Envasado 234 72 -162
pequefio

Infipack 250 a8 -162
PIMIS 0 ] 0

Tabla 16. Diferencias de tiempo en la salida de producto.

Se observa un ligero aumento en el tiempo de retirada de producto de las lineas de Liquidos,
Herbicidas y Sélidos. Pero también se aprecia una alta disminucidn del tiempo de retirada de producto
de las lineas de Envasado pequeiio e Infipack. Ademas, se reducen los tiempos de entrada de producto
de las 3 lineas.
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Linea - Retract -
retrac | playa

Liquidos 0 0 0 136 10 39 5694 5694
Herbicidas 0 0 0 120 10 34 4420 4420
Solidos 0 0 0 102 10 48 5376 5376
Envasado 139 26 3614 62 10 32 2304 5918
pequefo
Infipack 147 3 441 78 10 8 704 1145
PIMIS 139 3 417 0 0 0 417
4472 18498 22970
TOTAL (h) 1,24 5,14 6,38

Tabla 17. Tiempos de entrada y salida de palés de las lineas. Nueva disposicion de la retractiladora.

Finalmente, y para contemplar si realmente esta reubicacién de la retractiladora reduce los
tiempos, se va a realizar la tabla de tiempos de abastecimiento y retirada de productos, con la misma
cantidad que en el caso anterior de 193 palés en la jornada laboral.

Se observa que, con la nueva disposicion de la retractiladora, la cantidad de tiempo operativo
necesario para mover todos los palés de las lineas es de 6,38h.

Con esta mejora, se ha conseguido reducir el tiempo operativo necesario de 8h a 6,38h. Esto
supone una reduccién de carga de trabajo de 1,62h. Con esta disposicidn, el carretillero podra disfrutar
de sus 30min de descanso y aun tendra 1,12h “libres” de trabajo, que podra dedicar a desempefiar
otras funciones.

Para concluir, la ubicacidon final de la retractiladora seria la que se muestra en el plano a
continuacion:
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llustracion 39. Reubicacion de la retractiladora.

**NOTA: cabe destacar que estos cdlculos han sido estimados para un dia de sobrecarga de
trabajo y en base a la produccidn de ese dia, por lo que pueden verse afectados por la cantidad de
palés que se produzca en otras lineas. Ademas, el tiempo de trasladar el palé a la playa de producto
terminado se ha considerado despreciable, dada la distancia entre estas.
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5.3.3 Andlisis coste — beneficio.

1. DISCREPANCIAS DE INVENTARIO CON LOS PALES.

Tal y como se indico en el apartado 4.1, 1. Discrepancias de inventario con los palés, el tiempo medio
qgue se dedicaba a la busqueda de palés era de 2,5h/semana. Por los que la suma de los costes
cuantificables actuales se corresponde con:

horas

€
Coste anual busqueda de palés = 2,5———— *x 52 semanas * 14 = 1.820—
semana hora ano

Ademas, con los datos en horas obtenidos del cronograma de la llustracion 22 y con los presupuestos
que se veran mas adelante en el Capitulo 7, se obtiene que el coste de las acciones es el siguiente:

=700 €

Coste acciones interinas = 50 horas * 14 3
ora

Coste acciones correctivas permanentes = 1.821 € + 1.312€ = 3.173 €

3.173€+ 700 €

Plazo de recuperaciéon de la inversion = = 2,13 aios
1.SZOi
ano
DISCREPANCIAS DE INVENTARIO CON LOS PALES

COSTE ANUAL ACTUAL 1.820€
COSTE ACCIOMNES INTERIMAS JOO€
COSTE ACCIOMES PERMAMEMNTES 3173 €
PLAZO DE RECUPERACION DE LA INVERSION 2,13
BENEFICIO A 5 ANOS 5.227€

Tabla 18. Andlisis coste-beneficio. Problema 1.

Sin embargo, hay que tener en cuenta que en las acciones se incluye un nuevo procedimiento
de realizacion de inventarios, ya que el sistema actual no es adecuado a las necesidades de la empresa.
El coste de estas acciones es de 4.480€/anuales, pero no se ha incluido en la tabla anterior porque se
trata de un coste anual permanente en el tiempo. Ademas, no se puede cuantificar el coste de las
anulaciones de pedidos de clientes causados por una falta de control de inventarios. Por otra parte,
tampoco se han podido cuantificar los costes provocados en las lineas de produccién, ya que no
pueden empezar las Ordenes de Fabricacién, debido a las discrepancias de inventario.

Por todo esto, se estima que el plazo de recuperacién de la inversién se veria reducido debido
a que los costes en los que se estan incurriendo actualmente son superiores a los utilizados en dicho
calculo.
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2. METODOS DE TRABAJO NO UNIFICADOS.

El coste actual que supone el desorden en el almacén por la ausencia de unas instrucciones de
trabajo que definan todas las tareas y un sistema que evite su incumplimiento no es cuantificable
econdmicamente, pero el beneficio de implantar estas acciones seria superior al coste de 266 €.

METODOS DE TRABAJIO NO UNIFICADOS

COSTE ANUAL ACTUAL -
COS5TE ACCIONES INTERIMAS 42 €
COSTE ACCIOMES PERMAMNENTES 224 €

PLAZO DE RECUPERACION DE LA INVERSION -
BENEFICIO A 5 ANOS -

Tabla 19. Andlisis coste-beneficio. Problema 2.

3. PROBLEMAS DE LOGISTICA EN LAS LINEAS DE PRODUCCION.

Como se cuantificéd anteriormente, en el apartado 4.1, 3. Problemas de logistica en las lineas
de produccidon. son 21 palés en los que se precisa de apoyo externo, ya sea por parte de otro carretillero
o por parte de los propios operarios de la linea.

Como el promedio de movimiento actual, es decir, sin haber implantado ninguna mejora, es
de 22,93 palés/hora, se precisa de:

21 palés

palés
hora

Tiempo extra diario necesario = = 0,916 horas

22,93

Y, por tanto, el coste anual en el que se incurre es de:

dias
Coste anual actual = 0,916 horas * 5 comand

€
* 40 semanas * 14—— = 2.565 €
emana hora

Coste acciones permanentes = 4906 € + 28 € = 4934 €

La suma de los costes cuantificables actuales se corresponde con el tiempo total de otro
carretillero de apoyo para el soporte logistico de las lineas de produccion:

PROBLEMAS DE LOGISTICA EN LAS LINEAS DE PRODUCCION
COSTE ANUAL ACTUAL 2.565 €
COSTE ACCIOMES INTERINAS 28 €
COSTE ACCIOMES PERMAMENTES 4934 €
PLAZO DE RECUPERACION DE LA INVERSION 1,93
BENEFICIO A 5 ANOS 7.863 €

Tabla 20. Andlisis coste-beneficio. Problema 3.
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CAPITULO 6: Verificacién y prevencion de los problemas.

En este capitulo se desarrollaran las acciones de verificacién y prevencidén necesarias para
asegurarse de que las acciones correctivas realizadas estan resolviendo el problema, es decir, que éste
no vuelve a aparecer. Cabe destacar que sélo algunas de las acciones mencionadas en el Capitulo 5
han sido implantadas en la empresa, por lo que en caso de ser necesario se indicardn cuales son.

6.1 Verificacion de la efectividad de las acciones (6D).

En este apartado se incluyen las medidas de verificacién a realizar para comprobar que han
guedado resueltos los problemas, es decir, que las medidas que se han propuesto estan sirviendo para
resolver el problema inicial. Para ello, se realizardan auditorias semanales de los problemas que se
describen a continuacion.

1. Discrepancias de inventario con los palés.

Las distintas medidas de verificacidon que se llevaran a cabo son las siguientes:

=  Comprobar que no se generan documentos manuales en papel de movimientos de palés (Tabla
14. Ficha para el registro de movimientos). Esto significa que hay cobertura WIFl y que no hay
ningun impedimento para que la pistola comunique con el ERP y se pueda registrar el
movimiento de ubicacion del palé.

= Hablar con los carretilleros para verificar que realmente no tienen problemas de cobertura
WIFI. En caso de que nos indique que si los tienen, se verificara que existen documentos
manuales en papel que justifiquen los movimientos de ubicacidn. Si no los han rellenado, estadn
generando discrepancias de inventario con los palés.
Esto significa que, en caso de producirse problemas puntuales de cobertura WIFI, existe un
sistema alternativo para registrar los movimientos de palés definido en las instrucciones de
trabajo, pero no se pueden controlar los errores humanos por falta de profesionalidad.

= Se verificara que no existen palés situados en ubicaciones no definidas, y si se encuentran, que
estan debidamente documentados y notificados al responsable de almacén.

= Larealizacién de inventarios, completos, parciales o aleatorios sin la prueba final de que se ha
eliminado la pérdida de pales, verificando si existen diferencias entre el stock del ERP y el stock
real en ubicaciones de almacén. En caso de producirse diferencias, se analizardn con el apoyo
del “Historico de movimientos de palés” que se ha creado en el ERP.
Con el nuevo método de realizacidn de inventarios se ha mejorado de una forma notable el
control sobre las existencias de los clientes, al pasar de un recuento anual a un recuento
semestral, y varios parciales a lo largo del afio.

= Verificar que las mejoras realizadas en el software de comunicacidn entre las pistolas y el ERP
funcionan correctamente, hablando con los carretilleros. También se hablara con el
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responsable de almacén para comprobar que no se le han notificado incidencias por este
motivo.

Ademas, se comprobara en las auditorias que el nimero de ubicaciones libres del ERP coincide
con la realidad en las estanterias. Esto es un indicador rapido de que no se estan perdiendo palés.

Con estas acciones y con la verificacién de las mismas se entiende que se ha conseguido el
objetivo de reducir al menos en un 80% el tiempo que se pierde buscando palés. Esto no asegura que
vaya a ser asi con total seguridad, ya que siempre habra un porcentaje que no se podra controlar que
es el referente a errores debido al factor humano. Ademas, se considera que se ha conseguido la
mejora de reducir un 10% en el tiempo de realizacién de inventarios de los clientes.

2. Métodos de trabajo no unificados.

Las medidas que se llevaran a cabo para verificar la efectividad de las acciones son las
siguientes:

= Verificar que la zona definida para la colocacién de palés vacios se utiliza y no existen palés
vacios dispersos por el almacén.

= Verificar que se retractilan los palés de cajas plegadas.

= Verificar que todos los miembros del equipo de logistica perciben la prima de calidad, ya que
esto sera consecuencia de las buenas practicas en su trabajo.

= Verificar que, si existen incumplimientos de la normativa, el responsable de almacén ha
aplicado el sistema de sanciones.

Con la efectividad de estas medidas puede no conseguirse el objetivo de reducir en un 100%
los casos de malas practicas de los miembros del departamento de logistica en la realizacién de sus
tareas. Sin embargo, todas en su conjunto permiten reducirlo en un porcentaje préximo al 100%,
quedando la posibilidad de que algiin miembro no quiera cumplir los procedimientos de trabajo en un
momento dado.

3. Problemas de logistica en las lineas de produccion.

En cuanto a este problema, las acciones para verificar la efectividad de las acciones son las que se
indican a continuacion:

= Verificar que se ha asignado una zona a la salida de las lineas de produccién para acumulacién
de palés.

= Verificar que el sistema de Tablets implantado en las lineas de produccién y en el carretillero
de produccidn, funciona correctamente. Se comprobara hablando con el carretillero y el
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personal de produccién, y viendo que no hay acumulacidn de palés a la salida de las lineas de
produccién. También que el abastecimiento de materias primas es correcto.

= El cambio de ubicacidn de la retractiladora se ha medido y verificado que supone una
reduccién en las distancias recorridas, tal como se puede apreciar en apartado 5.3.2.

Con la efectividad de estas medidas se ha conseguido superar el objetivo de reducir en un 10%
la productividad del carretillero de produccion.

6.2 Acciones de prevencién de problemas (7D).

En este apartado se detalla el plan de acciones a realizar para prevenir los problemas descritos
en el capitulo 4. Para la elaboracion del mismo, se ha tenido en cuenta toda la informaciéon obtenida
en el desarrollo de las disciplinas 1D a 6D.

Este plan incluye un conjunto de medidas organizativas de tipo metodoldgico, formativo,
técnico, documental y de operativa de trabajo, que en su globalidad eliminan o minoran el riesgo de
recurrencia del problema.

1. Discrepancias de inventario con los palés.

En este apartado se detallan las acciones preventivas orientadas a minimizar la pérdida de
palés, ya que no se puede eliminar al 100% el factor humano como causa de error.

> Acciones de prevencidn referentes al factor Persona.

La incorporacion de un nuevo miembro en el equipo de logistica se debe realizar con plenas
garantias en cuanto a su formacién, por lo que se regira en base al siguiente plan de acogida:

= Entrega de la documentacion correspondiente al desempefio de su puesto de trabajo.

= Asignacion de un “tutor” de apoyo, que supervise su trabajo y resuelva las dudas que se le
presenten.

=  Formacion practica en las operaciones de movimiento de palés.
=  Formacidn practica en el uso de las pistolas.

=  Evaluacién por el tutor tras el periodo de prueba.

La ausencia de un plan de formacidn continua para los miembros del equipo de logistica, es un
riesgo en potencia en la apariciéon de problemas. Por este motivo, se proponen este conjunto de
medidas:
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= Evaluacién del desempeno de cada miembro del equipo de logistica, para conocer sus
fortalezas, problemas, necesidades y puntos de mejora de su competencia. Esta evaluacion se
realizara con la periodicidad que se determine en funcién de su resultado.

= Establecer un plan de formacién personalizado orientado a la mejora de los puntos surgidos
de la evaluacion.

= Mantener informado al responsable de almacén y jefe de logistica, y aprovechar esta
oportunidad para la motivacion y mejora del entorno de trabajo.

El etiquetado incorrecto de las ubicaciones genera pérdida de palés, y al tratarse de
una accién manual de identificacidn de la ubicacion es dificil definir un sistema “a prueba de fallos”.
No obstante, dado que se parte de una situacion en la que todas las ubicaciones del almacén estdn
correctamente identificadas, segln se indicé en el punto 5.3, pueden darse dos situaciones que
pueden ser origen de un etiquetado incorrecto de las ubicaciones.

- Caso 1: La etiqueta de ubicacion es ilegible, este caso se explica en el factor Método mas
adelante.

- Caso 2: La etiqueta de ubicacién no existe, hay que etiquetar por primera vez. Este punto es
critico, ya que si se coloca mal la etiqueta todas las veces que se ubique un palé se producirdn
errores. Como medida preventiva, dado que las ampliaciones de ubicaciones en el almacén no
son algo frecuente, la identificacidn la realizara un operario de logistica, y posteriormente otro
operario verificara que se ha realizado correctamente.

Durante los inventarios semestrales y diariamente mediante las observaciones de los
carretilleros, si se detecta alguna etiqueta de ubicacidn deteriorada se reemplazara por otra nueva.
Con estas medidas se evitara este tipo de problemas.

Los errores al extraer o colocar palés en una ubicacién desde el enfoque del factor “Persona”
son producidos por falta de atencidén del carretillero o por falta de formacidn sobre cémo ubicar en el
almacén. Se producen al extraer/colocar el palé en una ubicacién distinta a la leida con la pistola. Como
medida preventiva, se han habilitado unas mejoras en el factor maquina que se indican a continuacién,
qgue eliminan o disminuyen el riesgo de error del carretillero. El operario solo tiene que seguir las
instrucciones de la pistola. Las medidas preventivas por falta de formacidon se han descrito
anteriormente en este apartado.

> Acciones de prevencidn referentes al factor Método

Las mejoras definidas en el procedimiento de realizacion de inventarios se consideran
suficientes para las necesidades actuales del almacén. Sin embargo, la conveniencia o no de incorporar
medidas preventivas va a depender de los indices de diferencias de inventario. Si estas superan los
ratios establecidos por la empresa sera sintoma de la necesidad de un nuevo analisis y medidas
correctivas, para que el siguiente inventario muestre menos diferencias.
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En resumen, se trata de que los inventarios retroalimenten nuevas medidas preventivas, y se
genere una espiral de mejora continua.

Las acciones de prevencién para evitar lecturas de palés en grupo, traslado a una ubicacién no
definida y traslado de palés sin registrar el movimiento, se basan en verificar el cumplimiento de la
normativa. Para ello se realizaran auditorias aleatorias a los carretilleros de este tipo de movimientos
de mercancia para comprobar que lo realizan correctamente. También se colocaran carteles
informativos en el almacén que recuerden esta y otras normativas.

» Acciones de prevencion referentes al factor Maquina

Si la pistola esta defectuosa o se producen errores entre el software y el ERP no se generaran
errores. Se ha modificado el software de la pistola para que si la transaccidn es correcta se muestra
“OK” y si no es correcta se muestra “Error”. Se consideran innecesarias las acciones preventivas en
este aspecto.

> Acciones de prevencidn referentes al factor Entorno

Ante cambios en la estructura del almacén que supongan cambios en las ubicaciones, se
realizaran estas acciones preventivas:

- Actualizar el mapa de almacén en el ERP.
- Actualizar los planos de planta.
- Informar a todo el equipo de logistica.

Ademas, se requerird a todos los miembros del equipo de logistica, que informen al
responsable de almacén de cualquier problema técnico que se pueda presentar en el desempefio de
sus competencias, para aplicar una solucién de forma inmediata, cortando el problema de raiz:

- Falta de cobertura WIFI en alguin punto concreto. Esto puede deberse a averias de las antenas
que no pueden ser previstas de antemano. Se soluciona cambiando el punto de acceso WIFI.

- Pistolas defectuosas que no leen cédigos de barras en buen estado. Esto puede deberse a una
averia en el lector de la pistola por algin golpe u otro problema técnico. Se soluciona
reparando la pistola.

Adicionalmente, se realizardn auditorias de cobertura WIFI. Que se llevaran a cabo realizando
un recorrido por todas las zonas del almacén que precisan de cobertura con un dispositivo que informe
si la sefial WIFI es correcta. Esta accidn permite anticiparnos preventivamente a este problema.

> Acciones de prevencidn referentes al factor Material

Si existen etiquetas de ubicacidn ilegibles es por falta de revisidn y sustitucién, ya que con el
tiempo pierden la tinta y las pistolas fallan en las lecturas. Por este motivo, se realizaran revisiones
periddicas para sustituir las defectuosas por otras nuevas. Se validara el cddigo de barras de la etiqueta
antigua con la etiqueta nueva, y si son iguales se pegara encima. Con esto se evita que se coloque en
otro lugar a criterio del operario de logistica, y se produzca el error.
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2. Métodos de trabajo no unificados.

En este apartado se detallan las acciones preventivas sobre los problemas derivados del
incumplimiento de procedimientos, falta de definicién de tareas y falta de direccién en su desarrollo.

» Acciones de prevencion referentes al factor Persona.

Se considera necesario impartir cursos de formacién a los carretilleros sobre la importancia de
cumplir con las instrucciones de trabajo, y motivarlos para el trabajo en equipo. Y al responsable de
almacén un curso de liderazgo para que mejore la direccidn del equipo de logistica.

> Acciones de prevencion referentes al factor Método.

Contrastar periédicamente con los carretilleros que todas las tareas estan definidas en los
procedimientos y no aparecen nuevas situaciones no definidas, en cuyo caso se resolveria incluyéndola
en la misma.

3. Problemas de logistica en las lineas de produccion.

En este apartado se detallan las acciones preventivas sobre los problemas logisticos en las
lineas de produccidn.

» Acciones de prevencion referentes al factor Persona.

El carretillero de produccion dispone ahora de una herramienta (Tablet) que le indica la cola
de trabajos a realizar, por lo que deberia informar al responsable de almacén en el momento que no
pueda atenderla. También el responsable de almacén podria disponer de una Tablet para monitorizar
dicha cola de trabajo y actuar enviando a algun carretillero de refuerzo en momentos puntuales.
Aunque la mayor medida preventiva seria calcular la produccién en n? de palés a producir el dia
siguiente, y si se supera el n2 de palés que se ha comprobado es el maximo que puede gestionar un
solo carretillero, planificar con antelacidn el soporte de otro carretillero.

> Acciones de prevencidn referentes al factor Método.

No es necesario llevar a cabo medidas preventivas de este factor, porque con la solucidon
implementada, el carretillero si sabe la prioridad con que tiene que atender cada uno de los
movimientos de palés.

> Acciones de prevencidn referentes al factor Entorno.

El aumento de la carga de trabajo del carretillero por motivos de campana y picos de
produccién se pueden anticipar calculando el volumen de palés que van a generar las drdenes de
produccién. Por lo que la medida preventiva seria comprobar que el n2 de palés supera la capacidad
maxima establecida para un carretillero, y en ese caso, planificar con antelacién el soporte de otro
carretillero.
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6.3 Felicitacion al Equipo (8D).

En equipo las posibilidades de éxito son mucho mayores, por lo que, tras conseguir los
objetivos, cabe agradecer y felicitar a los integrantes del mismo por su actitud y constancia a la hora
de trabajar en grupo en el presente proyecto.

Desde la direccién de la compaiiia, se felicitara personalmente a cada componente del equipo
de forma individual. Ademas, se celebrard una reunién grupal para hacer un balance final de los
objetivos alcanzados, reconociendo los méritos del grupo, creando un clima social, motivador y
fomentando, al mismo tiempo, el espiritu de pertenencia a la empresa. Con este agradecimiento se
motiva al equipo para colaborar activamente en futuras acciones de mejora.
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CAPITULO 7: Presupuestos.

> ACCIONES DE CONTENCION INTERINAS

El presupuesto incluye el coste interno de las acciones de contencidn interinas, ya que no

existe ningln coste externo para su implantacién.

Descripcion Uds. | Coste (€) | Importe (€)

Actualizar plano de planta, recuento de ubicaciones y capacidad 34 14 476 €
Recolocacidn y reemplazo de etiquetas de las ubicaciones 10 14 140 €
Verificacidn y correccién de la capacidad disponible del almacén 3 14 42 €
Definicion de procedimientos 3 14 42 €
Definicién de una zona para la acumulacion de palés 1 14 14 €
Definicidn de tareas 2 14 28 €
Definicion de la forma de actuar del carretillero de produccién 2 14 28 €

Total presupuesto 770 €

Tabla 21. Presupuesto de las Acciones de contencidn interinas.
» ACCIONES CORRECTIVAS PERMANENTES
1. Mejora de la cobertura WIFI en los almacenes.
Descripcion Uds. | Coste (€)| Importe (€)

Puntos de Acceso con antenas directivas para implementacién
Red WIFI
Horas internas fase de diagndstico 8 14 112 €
UBNT UAP-AC-M UniFi AP, AC Mesh 6 92 552 €
UBNT UMA-D High Efficiency Dual-Band Directional 6 95 570 €
Metros de cable de red UTP categoria 6 100 0,35 35€
Metros de tubo PVC 100 0,8 80 €
Horas de trabajo para la instalacién y configuracion 8 50 400 €
Horas internas fase de verificacion y pruebas 8 14 112 €

Total presupuesto 1.861 €

Tabla 22. Presupuesto de Mejora de la cobertura WIFI en los almacenes.
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2. Mejora del procedimiento de realizacidon de inventarios

Para poder cuantificar el presupuesto es necesario conocer el tiempo que requiere revisar el
mismo. Por tanto, se ha estimado en 30 segundos el tiempo que se tarda en contar una ubicacién.

Dado que cada ubicacidon se va a contar 2 veces y la cantidad a revisar en toda la planta es de
9.608 ubicaciones, como se puede observar en la Tabla 12. Tabla de Capacidades Disponibles de la
planta., el tiempo necesario para contar todas las ubicaciones serd de:

Tiempo inventario = 9608 ubic * 2 veces * 0,5 min = 9608 minutos

Tal y como se comentd en la Fase de implantacidn, el inventario es preferible realizarlo el
sabado. Por tanto, se van a realizar los cdlculos para llevar a cabo la revisién del inventario en 2 dias.
El tiempo que se dedicara cada dia es:

9.608 minutos

> dias = 4.804 minutos por dia

Tiempo diario =
Este tiempo en minutos equivale a 80 horas de trabajo. Por tanto, para que los operarios
puedan cubrir esta carga de trabajo en una jornada laboral de 8 horas, es necesario disponer de:

80 horas
8 horas/operario

Cantidad de operarios necesarios = = 10 operarios

El coste en horas extras, siendo el coste de cada hora de 14 €/hora, seria de:

) horas €
Coste M.0.= 10 operarios * 8 —x* 14 =1.120€
operario hora

Este seria el coste para la realizacion de 1 dia de inventario. Como son 2 dias, el coste de contar
una vez el inventario por completo sera de:

* 2 dias = 2.240 €

€
Coste total = 1.120—
dia

Este serd el coste de realizar un inventario completo. Como se indicé que se realizan 2
controles de inventario al afio, el coste anual de esta medida sera:

Descripcion Tiempo (h) | Coste (€) | Importe (€)

Inventarios completos
Horas Inventario Diciembre 160 14 2.240€
Horas Inventario Julio 160 14 2.240€
Total presupuesto 4.480 €

Tabla 23. Presupuesto de Mejora del procedimiento de realizacion de inventarios.
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3. Mejora del software entre las pistolas y el ERP.

El presupuesto incluye las horas de desarrollo a realizar en el software de las pistolas de
almacén y en el ERP en la generacidn del histérico de movimientos de las ubicaciones.

Descripcion Tiempo (h) | Coste (€) | Importe (€)

Adaptaciones software pistolas de almacén - ERP
Horas de desarrollo software pistolas de almacén 8 50 400 €
Horas de desarrollo software ERP 16 50 800 €
Horas internas de verificacion y pruebas 8 14 112 €
Total presupuesto 1312 €

Tabla 24. Presupuesto de Mejora del software de comunicacion entre las pistolas y el ERP.

4. Sistema de premios y sanciones.

El presupuesto incluye el coste interno del tiempo necesario para la elaboracién del

documento de premios y sanciones.

Descripcion Tiempo (h) | Coste (€) | Importe (€)

Documentacidn del sistema de premios y sanciones
Horas internas 16 14 224 €
Total presupuesto 224 €

Tabla 25. Presupuesto del Sistema de premios y sanciones.

5. Incorporacion de una Tablet al carretillero de produccion.

El presupuesto incluye la Tablet para el carretillero de produccién, 1 Tablet para cada una de
las 6 lineas de produccion y el desarrollo de software en Android de la soluciéon. Se ha optado por la
Tablet Samsung Galaxy Tab Active 2, por su resistencia a golpes, duracidn de la bateria y relacion

calidad precio.

Descripcion Uds. | Coste (€) | Importe (€)

Solucién Tablet carretillero produccion
Tablet Samsung Galaxy Tab Active 2 8.0 7 326 2.282 €
Horas de desarrollo de software android 40 50 2.000 €
Horas de implantacién 8 50 400 €
Horas internas fase de verificacion y pruebas 16 14 224 €
Total presupuesto 4.906 €
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Tabla 26. Presupuesto de Incorporacion de una Tablet al carretillero de produccion.

6. Reubicacion de la retractiladora.

El presupuesto incluye las horas internas necesarias para el movimiento de la retractiladora a
su nueva ubicacion.

Descripcion Tiempo (h) | Coste (€) | Importe (€)

Reubicacion de la retractiladora

Horas internas para la reubicacion de la retractiladora 2 14 28 €

Total presupuesto 28 €

Tabla 27. Presupuesto de Reubicacion de la retractiladora.
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CAPITULO 8: Conclusion.

Con este TFG se ha conseguido aplicar una herramienta de mejora continua estudiada durante
el Grado, como es la metodologia de las 8 Disciplinas para la resolucidn de problemas, al drea de
logistica de un caso real de una empresa del sector quimico.

Mediante esta metodologia se ha aprendido a asignar un equipo para la resolucidon de un
problema, a describir el problema, a buscar la causa raiz del mismo, a implantar acciones de contencidn
y correctivas permanentes, a verificar la efectividad de estas acciones, a prevenir que el problema
vuelva a ocurrir en un futuro y finalmente, se ha felicitado al equipo por el buen trabajo.

Ademas, se ha aprendido que no es necesario requerir de una gran inversion para llevar a cabo
grandes mejoras en una empresa, tal y como se ha visto en el caso de la reubicacién de la
retractiladora. Ya que se ha conseguido reducir la carga de trabajo de un operario simplemente
moviendo la retractiladora actual a una ubicacidén nueva, lo cual no supone ningln coste a la empresa.

Finalmente, se puede concluir que con la realizacidn de este Trabajo de Fin de Grado se han
cumplido los objetivos establecidos por la empresa, tal y como se puede observar en el apartado de
“Verificacion de la efectividad de las acciones”.

A nivel personal, cabe mencionar que esta carrera me ha ensefiado a comprender la dificultad
e importancia de analizar los problemas que aparecen en las empresas, ya que incluso el mas minimo
detalle puede mejorar considerablemente la situaciéon de una organizacion.

Ademas, con este trabajo en concreto, se ha puesto en practica lo aprendido en diversas
asignaturas estudiadas durante estos ultimos 4 afios y como aplicarlos a un caso real. Lo cual sera de
gran ayuda en el futuro, ya que lo realizado en este trabajo puede extrapolarse a cualquier
organizacion, independientemente del sector donde se encuentre o de la actividad que desempefie.
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ANEXOS.

ANEXO I: Plano general de la planta. Desactualizado.
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ANEXO IlI: Plano general de la planta. Actualizado.
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