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1. PRESENTACION

En este proyecto titulado como “PROPUESTA DE ACCIONES DE MEJORA
PARA EL PROCESO DE LISTA SURTIDO DEL AREA DE ALMACEN DE LA
EMPRESA NOVAVENTA MEDIANTE LA APLICACION DE HERRAMIENTAS
ESTADISTICAS COMO DIAGRAMAS DE DISPERSION E HISTOGRAMAS
PARA LA MEJORA CONTINUA” realizado desde el mes de septiembre del
2021 hasta el mes de enero del afio 2022, se llevd a cabo tomas de tiempos y
medicion de frecuencias de las actividades realizadas por los operarios y
magquinas involucrados en el proceso; por consiguiente se realizaron los
analisis estadisticos (prueba de normalidad y ANOVA) pertinentes de los
tiempos tomados y de los datos suministrados (6rdenes de trabajo, también
llamadas OT’S generadas desde enero a diciembre del afio 2021) por la
empresa con el fin generar indicadores de productividad, y asi determinar cual
es el desempefio actual y capacidad real del proceso, ademas conocer la
ocupacion real en unidades de tiempos y OT’S de los operarios, esto con el fin
de poder implementar mejores practicas que ayuden a minimizar tiempos de
realizacion de las actividades, movimientos, costos y tiempos ociosos en el
proceso de Lista Surtido.
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2. OBJETIVOS Y/O FUNCIONES

2.1. Objetivo General:
Proponer de acciones de mejora para el proceso de lista surtido del area de

almacén de la empresa Novaventa mediante la aplicacion de herramientas
estadisticas como diagramas de dispersion e histogramas para la mejora continua.

2.2. Objetivos Especificos:

. Realizar tomas de tiempos y frecuencia de las actividades realizadas
por los operarios y maquinas en el proceso.

. Realizar andlisis estadistico de los datos recolectados.

. Calcular tiempos de ciclo de cada uno de los operarios de Lista Surtido.

. Analizar los datos recolectados para generar indicadores.

. Proponer nuevas metodologias de trabajo en base a la mejora continua.

. Elaborar un dashboard con bases de datos de registro de las ordenes

de trabajo que permita tener actualizado las entradas y las salidas de
mercancia en el Centro de Operaciones.

2.3. Funciones del practicante en la organizacion:

Las practicas realizadas en el periodo que dio inicio el mes de septiembre del
2021 hasta el mes de marzo del 2022 en el Centro de Operaciones de
Novaventa SAS en el turno laboral de lunes a viernes de 7:00 a.m. a 5:00 p.m.
tienen a cargo las siguientes funciones:

o Desarrollar y generar estdndares de Ingenieria en procesos.

e Analizar datos y generar indicadores.

e Analizar métodos y tiempos de los procesos que se desarrollan en la
empresa.

e Proponer nuevas metodologias de trabajo con base en la mejora continua.

e Capacitar personal cuando se implantan nuevas metodologias.

o Realizar muestreo y analisis estadistico de los procesos.

e Evaluar alternativas de proyectos de ingenieria con eficiencia, costos,
riesgos, entre otras variables.
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3. JUSTIFICACION:

Para este proyecto de “PROPUESTA DE ACCIONES DE MEJORA PARA EL
PROCESO DE LISTA SURTIDO DEL AREA DE ALMACEN DE LA EMPRESA
NOVAVENTA  MEDIANTE LA APLICACION DE HERRAMIENTAS
ESTADISTICAS COMO DIAGRAMAS DE DISPERSION E HISTOGRAMAS PARA
LA MEJORA CONTINUA” enfocado en el analisis del proceso de Lista Surtido del
area de almacén se realizo con el fin de que la empresa tenga una visual de la
situacion actual, del cumplimiento de metas y objetivos propuestos para tener
claridad de que tan eficientes estan siendo con los indicadores, y por consiguiente
permitirle a la empresa comprender el comportamiento de los subprocesos o
actividades secundarias que se derivan de las entradas y salidas de mercancia
hacia los clientes, con la finalidad de poder tomar decisiones a futuro para la
mejora continua.

Este estudio, tiene como propdsito reducir movimientos o trayectorias realizados
por los operarios, lo que incurre positivamente en la optimizacion del tiempo para
la asignacion de otras actividades importantes que no estan siendo realizadas
actualmente por desconocimiento de la capacidad real que tiene el proceso,
ademas, de un menor desgaste de la maquinaria al reducir los movimientos y
trayectorias de la mercancia dentro de la planta.

Y, por ultimo, otra importancia del proyecto radica en encontrar nuevas o mejores
practicas para los operarios dentro del proceso en el almacenamiento y
reaprovisionamiento de mercancia, que les faciliten la realizacién de las tareas
que tienen por ejecutar a lo largo de su turno laboral.
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4. GENERALIDADES DE LA EMPRESA:

Novaventa SAS es una compafia que pertenece al grupo de empresas Grupo
Nutresa dedicada a la comercializacién principalmente de productos de la
despensa, de las marcas mas queridas y reconocidas de la mejor calidad; y de un
portafolio complementario que esté de acuerdo con las necesidades de nuestros
consumidores y shoppers. “ACOVEDI. (2021) Asociacion Colombiana de Venta

Directa.”

Su Centro de Operaciones se encuentra ubicado en el Km 2.5 de Rionegro en el
Carmen de Viboral es el lugar donde se realiza toda la operacién para el despacho
de los pedidos realizados por diferentes clientes, entre ellos la mama empresaria

gue seria el mas importante para la empresa.

Historia

Afo

1999

Logro
+ Se comienzan a comercializar productos de Noel y la
Compafiia Nacional de Chocolates a través de la venta
directa.
+ Salen dos catalogos, el primero para Halloween y el
segundo para Navidad.
« ElI objetivo era buscar canales alternativos para
comercializar los productos de estas dos compafias y
hacerle frente al poder de negociacion y fuerza creciente de
las grandes superficies.
» Se hace un piloto con carritos saltarines, ventas en taxis y
maquinas dispensadoras (compradas por la Compafia
Nacional de Chocolates y administradas por la empresa Auto
snacks).
* El catalogo tenia los logos de Noel, la Compafiia Nacional
de Chocolates y Dragus, todavia no habia nacido la marca
Novaventa.
» Las personas que trabajaban en este proceso hacian parte
de Noel y la Compafia Nacional de Chocolates.
* No hay mundos o secciones, hay un portafolio de
productos de ambas compafiias mezclado.
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. Nace la compaiia y marca Novaventa.
» Este nombre fue tomado del proyecto de T.l. o del sistema
de informacion que iba a apoyar el inicio de la compainiia. Si
bien ya se tenia un logo de Novaventa, el peso de la imagen
recaia sobre Noel y principalmente sobre la Compafiia

2000 Nacional de Chocolates.
. Este afo se publican 7 catalogos.
* En este afo ya habia colaboradores dependiendo de
Novaventa.

» Hay 3 colaboradores que administran la gestion realizada
por Auto Snacks.
» Surgen los 18 catalogos que se tienen en la actualidad (7
mas que en el 2002)
* Nace la primera revista dedicada a la Mama empresaria,
«Camino a la Excelencia», hoy «Camino a tus suefios».
* Nace Venta al Paso como direccion encargada de operar
2005 las maquinas vending que hasta ese momento administraba
Auto Snacks.
* Llega Matias Gaviria como nuevo gerente de la compaiia y
se declara al consumidor como foco estratégico del negocio.
2007 » Con base en un estudio de mercado realizado por Mind
Code, se le da fuerza a la promesa de valor a la Empresaria
* Nace el nombre de Mama empresaria.
Tabla 4.1 “Novaventa. (8 de junio del 2015). 15 afios de Novaventa. NOVABLOG.”

2003

La Misién de la empresa Novaventa SAS se encuentra redactada literalmente de
la siguiente manera:

“Somos una Compafia de Retail que desarrolla modelos de dispensacion
convenientes, pertinentes e innovadores en el entendimiento superior del
consumidor y el conocimiento profundo de los mercados.” “ACOVEDI. (2021)
Asociacion Colombiana de Venta Directa.”

La Vision de la empresa Novaventa SAS se encuentra redactada literalmente de
la siguiente manera:

“En el 2020 somos reconocidos como la compaiiia Multilatina que contribuy6 a la

Mega del Grupo Nutresa aportando ingresos por mas de $ 1 billén.” “ACOVEDI.
(2021) Asociacion Colombiana de Venta Directa.”
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La POLITICA INTEGRADA DE GESTION de Novaventa se encuentra redactada
literalmente de la siguiente manera:

En NOVAVENTA estamos comprometidos con:

e Proporcionar condiciones de trabajo seguras, saludables y sostenibles para
la proteccidon de nuestra salud, seguridad y la del medio ambiente; con el fin
de prevenir la ocurrencia de lesiones, deterioro a la salud relacionados con
el trabajo y la contaminacion ambiental, cumpliendo los requisitos legales
aplicables y de otro tipo que acuerde la organizacion.

e Promover una cultura del mutuo cuidado, el cuidado del entorno, los estilos
de vida saludables; una consulta y participacibn permanente de los
colaboradores y partes interesadas.

e Generar una relacion armoénica y equilibrada entre el crecimiento
econdémico de la organizacion, la proteccidbn de sus colaboradores y el
medio ambiente, haciendo un uso sostenible de los recursos naturales.

e Fortalecer la gestién del riesgo transito con estrategias para generar una
cultura preventiva en la via de los colaboradores, definiendo controles
permanentes para continuar con vehiculos seguros y sostenibles al servicio
de la organizacion y garantizar una atencion a colaboradores de manera
prioritaria y oportuna.

e Desarrollar una gestion integral de los peligros y los impactos ambientales
enfocados en la mejora continua del Sistema Integrado de Gestion en los
procesos de la Compaiiia.

’

“Politica Integrada de Gestion. (Version 2, 2021). Novaventa

Descripcion del proceso

Dentro de la planta del Centro de Operaciones de Novaventa se encuentra el
proceso de Lista Surtido perteneciente al area de Almacén, en el cual se realizan
todos los movimientos de la mercancia por medio de ordenes de trabajo (también
llamadas OT’S) para almacenar en las estanterias y reabastecer a los clientes.
Las estanterias encuentran dividas en dos bodegas, una llamada Bodega Nueva
gue va desde la calle 1 hasta la 8, y la otra llamada Bodega Vieja que va desde
calle 21 y la calle 9 hasta la 14 y la estanteria del mezanine. A continuacion, en los
siguientes flujogramas se mostraran las entradas y salidas de mercancia que se
realizan en cada una de las bodegas:
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Flujograma de procesos en Bodega Nueva

ENTRADA DE MERCANCIA

Desplazamiento
hasta 810

Escanear UA y Revisar
la PDA

Montaje de la estiba en
la trilateral

Desplazamiento hasta
la ubicacién vacia

Descargar estiba en la
ubicacion

Escanear el rotulo
de la ubicacion y
Grabar en la PDA

’

Figura 4.1 “Elaborada propia’
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SALIDA DE MERCANCIA

Revisar PDA

\ 4

Ir hasta la ubicacion
donde esta la mercancia,
Escanear rotulo de la
ubicacion y UA

;LaOTes
cajeada?

Buscar estiba vacia, Montaje de la estiba
cajear y poner HU en la trilateral

PAR:
mercancia es
para Suppla?

Desplazamiento
hasta 810y
Descargar la estiba
de la trilateral

Desplazamiento
hasta el final de la
bodega y Descargar
la estiba

’

Figura 4.2 “Elaborada propia’
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Flujograma de procesos en Bodega Vieja

ENTRADA DE MERCANCIA

Desplazamiento
hasta donde se
encuentra la estiba
con la mercancia

Montaje de estiba en la
moto y Escanear UA

Desplazamiento hasta
la ubicacién vacia

Escanear rotulo de la
ubicacién

Descargar la estiba en
la ubicacion, y Grabar
en la PDA

Figura 4.3 “Elaborada propia”
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SALIDA DE MERCANCIA

Revisar PDA

\ 4

Ir hasta la ubicacion
donde esta la mercancia,
Escanear rotulo de la
ubicacion y la UA

LaOTes
cajeada?

Montaje de la estiba

Buscar estiba vacia,
en la moto

cajear y poner HU

Desplazamiento
hasta el pulmén y
Descargar la estiba
de la moto

’

Figura 4.4 “Elaborada propia’

Nota: no se adjuntan fotos de las bodegas por politicas de privacidad del Centro
de Operaciones de Novaventa SAS.
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5. SITUACION ACTUAL

La practica empresarial de Ingenieria Industrial en el area de almacén en el
Centro de Operaciones de Novaventa SAS inicio el 9 de septiembre del afio
2021, desde ese dia hasta aproximadamente dos semanas se realizd la
respectiva induccién y reconocimiento de la planta.

Para finales del mes de septiembre se comenzé el acercamiento al proceso de
Lista Surtido, conociendo el funcionamiento del proceso, los operarios de los
diferentes turnos y las diferentes actividades que cada uno de ellos ejecuta, las
bodegas y las maquinarias que se utilizan para el movimiento de la mercancia.

Desde el mes de octubre hasta el mes de noviembre se llevo a cabo la toma de
tiempos a cada una de las actividades realizadas por los operarios como las
diferentes entradas y salidas de mercancia, tiempos de carga de la bateria de
las maquinas, las radiofrecuencias y de los radios, tiempos de Check List antes
de iniciar el turno, entre otras; y de manera simultdnea a la toma de tiempos se
iban realizando los respectivos analisis estadisticos de pruebas de normalidad
con los datos que se iban obteniendo en el software estadistico Minitab.

Mientras se estaba realizando el estudio de campo de las tomas de tiempo,
una de las problematicas presentadas en el proceso de Lista Surtido fue la
escasez de estibas, lo que retraso en determinados momentos el flujo de
mercancia, al no tener donde colocar la misma para desplazarla; por lo que se
encontré por medio de la observacién una mejor practica al momento de sacar
mercancia de Bodega Nueva por OT'S cajeadas (sacar solo una cantidad
determinada de la ubicacién solicitada, mas no la estiba completa) para
disminuir la cantidad de estibas que se llevan hacia el pulmoén. Esta mejor
practica consiste en utilizar una estiba que sale como medio pallet y encima de
esta realizar por lo menos una OT cajeada generando una HU, de esta manera
no habria necesidad de utilizar estibas vacias para las OT’S cajeadas, sino que
se hace uso de las que ya se encuentran en almacenamiento, asi mismo,
implicaria realizar menos movimientos por parte del operario que realiza los
desplazamientos desde Bodega Nueva hasta el pulmoén.

Antes de realizar el respectivo analisis del proceso no se tenia un documento
que le permitiera a la empresa tener una visual del flujo de mercancia por
calles y por bodegas que se esta teniendo hoy dia, ademas de poder generar
indicadores de productividad en Lista Surtido de una manera mas optima y que
disminuya el tiempo en el que se demora ejecutar esta tarea, que puede llegar
a ser tediosa; por lo cual para los meses de diciembre del 2021 y enero del
2022 se realiz6 un dashboard operativo elaborado en Microsoft Excel
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alimentado con las macros descargadas de la plataforma de SAP para
inventarios, que permita conocer estos datos, solo con actualizarlo a lo largo
del tiempo.

Por ultimo, actualmente se logré equilibrar la carga de los operarios de Lista
Surtido de Bodega Vieja, debido a que la ocupacion del operario depende del
Reapro en el que estén asignados para el turno, lo que hacia que cada
operario tuviese una carga de trabajo muy desequilibrada con respecto a otro.
Esto se logré redistribuyendo a los Reapros 1205 y 1001 que presentaban
mayor diferencia en su ocupacion dandoles una asignacion por calles, y no
solo por un tipo de almacén como se habia estado trabajando anteriormente,
debido a que las calles no manejan el mismo de flujo de mercancia por ser una
variable que cambia de acuerdo con los tipos de producto que se manejan en
los catalogos de Novaventa por cada campafia.

6. BASES TEORICAS RELACIONADAS

Las siguientes asignaturas mostradas a continuacion en la tabla 6.1, son
aquellas que dadas a lo largo de la formacion académica en el pregrado de
Ingenieria Industrial debido a las teméticas correspondientes a cada una,
aportaron a la elaboraciéon y ejecucion del proyecto “PROPUESTA DE
ACCIONES DE MEJORA PARA EL PROCESO DE LISTA SURTIDO DEL
AREA DE ALMACEN DE LA EMPRESA NOVAVENTA MEDIANTE LA
APLICACION DE HERRAMIENTAS ESTADISTICAS COMO DIAGRAMAS DE
DISPERSION E HISTOGRAMAS PARA LA MEJORA CONTINUA”.

Gracias al conocimiento previo de estas tematicas se logré con mayor facilidad
entender y elaborar el proyecto asignado directamente por los jefes de
almacén para el proceso de Lista Surtido en el Centro de Operaciones de
Novaventa SAS.

Temas Aportes dados por

Asignatura Area ) . Docente
aplicados la asignatura
Ciencias Permite determinar
Estadistica basicas de ANOVA Si existe alguna Rick Acosta
3 ) o diferencia entre las Vega
ingenieria

medias.
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Permite tener
claridad del tiempo
que se utiliza para

Tiempo
i llevar a cabo el
Ocioso y
. proceso y cuales
Tiempos de 4
; con los tiempos
L .y Ciclo : Carlos
Andlisis de = Ingenieria 0ciosos o en los
. . Camacho
procesos Aplicada gue no se esta Serge
laborando. 9
. Permite encontrar
Mejora : c
) mejores practicas
Continua en el proceso para
(Lean Six )
i optimizar recursos,
Sigma) . )
tiempo y dinero.
Control Determina si el
o . Pruebas de Manuel
estadistico = Ingenieria . proceso se
. Normalidad Campuzano
de Aplicada encuentra .
. Hernandez
procesos estandarizado.
Facilidad para
Simulacién realizar
Simulacion . de las simulaciones en Jhon Jairo
Ingenieria :
de . mejoras Excel, creando Vargas
. Aplicada ; .
operaciones posibles al formatos de Sanchez
proceso seguimiento a los
procesos.
Permite tener todas
. . Carlos
L .y Elaboracion  las herramientas
Gestion de | Ingenieria : Alberto
. de necesarias y fases
proyectos Aplicada AN Fuentes
proyectos para la realizacion Montes

Tabla 6.1 “Elaborada propia”

de un proyecto.

Glosario

A continuacién se relacionan algunos conceptos en orden alfabético que se
manejan en Novaventa con el fin de lograr una mejor comprension del proyecto
cuando se mencione alguno de ellos:

e Cajeo: Es una orden de trabajo o llamada también OT creada por el
area de Picking para el pedido de la mercancia que no corresponde a
todas las unidades de la referencia que se encuentran en una
determinada ubicacion. “Definicion propia”.
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Dragus: Marca de golosinas. “Definicion propia”.
Estiba: Conjunto de la carga en cada bodega u otro espacio de un
buque. “RAE, ACTUALIZACION 2021 ".

Mama empresaria: Cliente principal de Novaventa, son las titulares de
los catdlogos y quienes realizan los pedidos que son despachados
desde el Centro de Operaciones. “Definicion propia”.

Maquila: Area de Picking donde se elaboran las anchetas o paquetes
con diferentes referencias de productos. “Definicion propia”.

Métodos y tiempos: El estudio de métodos y tiempos es una de las
practicas esenciales en las grandes empresas, por su trascendencia en
los procesos que se evallan muy a pesar de que muchas empresas no
le den mayor importancia a esta practica. “Definicion propia”.

Mezzanine: Area de almacenamiento para productos de belleza o de
alto valor. “Definicion propia”.

PDA: Término que proviene del término Personal Digital Assistant, es un
terminal de tamafio pequefio que combina un ordenador, un teléfono, un
fax y conexiones de red. “TRANSEOP, 4 enero 2022".

Picking: Area del Centro de Operaciones donde se seleccionan los
productos para armar los pedidos de las mamas empresarias.
“Definicion propia”.

Reapro: Asignacién o nombre en el sistema para los operarios de Lista
Surtido. “Definicion propia’.

Retail: es un término utilizado para describir la venta directa de
productos en pequefas cantidades al cliente final para uso y/o consumo
propio y no para revender. “CITYTROOPS, 21 mayo 2021 ".

Shopper: O también llamado comprador es el término utilizado para
referirse a la persona que se encuentra en la blusqueda de un producto
en particular en el punto de venta. El shopper es la persona quien
simplemente estd buscando productos en un establecimiento, pero no
necesariamente realizando ninguna decision de compra. “CITYTROOPS,
26 febrero 2021

Suppla: Almacenamiento externo a las bodegas de la planta del Centro
de Operaciones, utilizadas para referencias de productos pertenecientes

’

a campanas anteriores. “Definicion propia”.

Vending: es un neologismo en voz inglesa usado para denominar el
sistema de ventas por medio de maquinas auto expendedoras que
brindan productos adquiribles por diversos medios de pago. “;Qué es el
Vending?, (10 julio 2015), Ana Pérez Sanchez”.
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7. DESARROLLO DE ACTIVIDADES:

o Objetivo especifico 1: Realizar tomas de tiempos y frecuencia de
las actividades realizadas por los operarios y maquinas en el proceso.

Para este proyecto, antes de iniciar la toma de tiempos y frecuencias, se hizo
una observacion e identificacion de las actividades y/o movimientos realizados
en cada bodega por los operarios durante dos semanas (mostrados en los
flujogramas correspondientes a la descripcion del proceso), luego de esto,
durante mes y medio se realizé la toma de tiempos de a 30 muestras por cada
movimiento realizado por los 7 operarios que hay en cada uno de los turnos de
trabajo.En las siguientes tablas se mostrardn los tiempos promedios y
frecuencias por Reapro en cada una de sus actividades:

ACTIVIDADES
Almacenamiento
Pulmén (EC)

Pulmon (Cajeo)
Almacén 400
Suppla
Maquila
Cambio de bateria
Check list
Cambio de calle
Calistenia

Pausa activa

Tablas de tiempos

BODEGA NUEVA

Reapro 1201
1,57 minutos
1,71 minutos
2,08 minutos
1,82 minutos
1,82 minutos

1,82 minutos

20,34 minutos

4,80 minutos

17,7 segundos

5 minutos

5 minutos

Tabla 7.1 “Elaborada propia”

Reapro 1202
1,61 minutos
1,84 minutos
1,84 minutos
1,95 minutos
1,82 minutos
1,84 minutos
20,34 minutos

4,80 minutos

17,7 segundos

5 minutos

5 minutos

Reapro 1203
1,65 minutos
1,67 minutos
1,67 minutos
1,77 minutos
1,82 minutos
1,67 minutos
20,34 minutos
4,80 minutos
17,7 segundos
5 minutos

5 minutos
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BODEGA VIEJA

Iren
Pulmon
Recibo a Almacén 120
Almacén 400
Maquila
Estibas vacias
Calistenia
Pausa activa

Tabla 7.2 “Elaborada propia”

Reapro 4001
Almacenamiento

Pulmoén
Calistenia
Pausa activa

Tabla 7.3 “Elaborada propia”

Reapro 1205
Almacenamiento

Pulmoén
Sacar corrugado
Maquila
Calistenia
Pausa activa

Tabla 7.4 “Elaborada propia”

Reapro 1001
Almacenamiento

Pulmén
Sacar corrugado
Almacén corrugado
Calistenia
Pausa activa

Tabla 7.5 “Elaborada propia”

2,69 minutos
2,12 minutos
2,63 minutos
2,69 minutos
1,18 minutos
5 minutos
5 minutos

2,49 minutos
1,87 minutos
5 minutos
5 minutos

2,17 minutos
2,75 minutos
2,56 minutos
2,69 minutos
5 minutos
5 minutos

6,39 minutos
1,66 minutos
2,56 minutos
2,17 minutos
5 minutos
5 minutos
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Tablas de Frecuencias

BODEGA NUEVA

Reapro Tiempo Cambio de calle
1201 1 hora 10 repeticiones
1202 1 hora 8 repeticiones
1203 1 hora 7 repeticiones

Tabla 7.6 “Elaborada propia”

TREN
Tiempo Actividad Estibas
1 horay 30 min | Recibo a corrugado y /o 120 27
1 horay 30 min Estibas vacias 2
1 hora'y 30 min Bodega Vieja al pulmon 22

Tabla 7.7 “Elaborada propia”

o Objetivo especifico 2: Realizar analisis estadistico de los datos
recolectados.

Luego de tomadas las 30 muestras por cada uno de los movimientos de
mercancia realizados por los operarios, se realiz6 una prueba de normalidad
de todos los tiempos tomados utilizando el software estadistico Minitab que nos
permite visualizar por medio de diferentes graficos el comportamiento de los
datos. De todos los tipos de gréaficos se escogié el diagrama de dispersion
donde ademas nos muestra el valor p que siendo mayor a 0.05 es el que nos
determina la normalidad de los datos; los resultados arrojados por Minitab
fueron los siguientes:

Analisis de normalidad de los tiempos de almacenamiento
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Porcentaje

Porcentaje

Porcentaje

Bodega Nueva

Grafica de probabilidad de Reapro 1201

Mormal

Media 1.568
DesvEst. 0.2382
M 20
AD 0300
Valor p 0.561

,0 1,2 1.4 1,6 1,8 2,0 2,2
Reapro 1201

Grafica de probabilidad de Reapro 1202

Normal

Media 1.615
Desv Est. 0.3622
M 20
AD 0450
Valor p 0.258

1.0 1,5 2,0 2,5
Reapro 1202

Grafica de probabilidad de Reapro 1203

Normal

Media 1652
DesvEst. 0.2398
M 30
AD 0.591
Valor p s

1,2 1,4 1,6 1,8 2,0 2,2
Reapro 1203
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Bodega Vieja

Grafica de probabilidad de Reapro 1201 (Alm 400)

Normal

99
Media 1817
DesvEst. 02955
95 M 30
| AD 0.293
i Walor p 0581
80 -
@ 70
F2
T 50-
g«
o 30
20
10 -
=
.
1,0 1,2 1,4 1,6 1,8 2,0 22 2,4 2,6
Reapro 1201 (Alm 400)
Gréfica de probabilidad de Reapro 1202 (Alm 400)
Normal
a9
Media 1946
DesvEst. 03042
a5 M 30
AD 0439
24 valorp 0275
7

Porcentaje
8

12 1.4 16 18 2,0 2,2 2,4 2,6 2,8
Reapro 1202 (Alm 400)

Grafica de probabilidad de Reapro 1203 (Alm 400)

MNormal

95

Media 1774

Deswv.Est. 0.4325
95 M 30
204 AD 0197

Valor p 0.878
a0 -

Porcentaje
3

1,0 15 2,0 2,5 3,0
Reapro 1203 (Alm 400)
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Porcentaje

Porcentaje

Porcentaje

Grafica de probabilidad de Tren - Alm 400

Normal

Media 2628

DesvEst. 04464

M 30

AD 0.210

Valor p 0.847

15 2,0 2,5 3,0 35
Tren - Alm 400
Grafica de probabilidad de Almacenamiento 400

Normal

Media 2488

DesvEst. 06063

N 15

AD 0268

Valorp 0632

1,0 15 2,0 2,5 3,0 3,5 40
Almacenamiento 400
Grafica de probabilidad de Tren - Recibo

Mormal

Media 1616

Desv.Est. 0,2050

N 15

AD 0,145

Valorp 0958

1o 12 14 16 18 2,0 2,2
Tren - Recibo
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Grafica de probabilidad de Almacenamiento 120
Normal

99
Media 2173
DesvEst. 0.6586
a5 M 20
7 AD 0.283
Valor p 0.610
a0
@ TFo
3
£ s0
@ 50
g a0
o 30
20
10
L
1
0.5 10 1.5 2,0 2.5 3,0 3.5 40

Almacenamiento 120

En todos los graficos de dispersion para las pruebas de normalidad de los
tiempos de almacenamiento en Bodega Nueva y Bodega Vieja anteriormente
mostrados, nos arroja como resultado que el valor p de cada uno de los
gréaficos es mayor a 0,05 lo que significa que todos los datos se comportan de
una manera normal, y por consiguiente que el proceso de Lista Surtido esta
estandarizado.

Andlisis de normalidad de los tiempos de reaprovisionamiento a la linea
de Picking

Estiba Completa

Grafica de probabilidad de Reapro 1201 - EC

Mormal

NMedia 1712
DesvEst. 02955
N s0
AD 0293
Valerp 0581

Porcentaje
n
=]

1,0 1,2 1,4 1.6 1.8 2,0 2,2 2,4
Reapro 1201 - EC
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Grafica de probabilidad de Reapro 1202 - EC

Normal
99
Media 184
DesvEst 03042
95 M 30
AD 0439
B Valor p 0.275
B0
@ 70
=
fa
@ 50|
g o
a 30
20 -
10 -
5.
1
1,0 1,2 14 16 18 2,0 2,2 2,4 26
Reapro 1202 - EC
Grafica de probabilidad de Reapro 1203 - EC
MNormal
a9
Media 1659
Desv.Est 0.4325
a5 M 320
] AD 0137
v Valor p 0.878
a0 |

Porcentaje
8

1,0 1.5 20 2,5 3,0
Reapro 1203 - EC

Grafica de probabilidad de Reapro 1205 - EC

MNormal
a9
- Media 2753
DesvEst. 0.7721
95 M 30
20 AD 0592
Valor p o4
80
@ 70
—
F o
@ 50
g
o 30
20
10
5
1
1 2 ! 4 5

Reapro 1205 - EC
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Cajeo
Grafica de probabilidad de Reapro 1201 - Cajeo
Normal

99

Media 2.085

he Desv.Est. 04450

85 - M 320

i AD 0298

20 Valor p  .566
804
@ 4
T o
E 50
5 40
(=T
20 -
10 -
s
1

1,0 1,5 2,0 2,5 3.0 3,5

Reapro 1201 - Cajeoc

Grafica de probabilidad de Reapro 1202 - Cajeo

Mormal

99

- Media 2143

DesvEst. 09452

95 N 30

AD 0459

2 Walor p 0230
80
@ 70

_
£ e
@ 50
g a0-
& 30
20
10 4
5
1
[} 1 2 3 4 5

Reapro 1202 - Cajeo

Grafica de probabilidad de Reapro 1203 - Cajeo

Normal
93
» Media 1.867
Desv Est. 0.8583
85 M 30
204 AD 0531
Walor p 0161
80 -
@ 70
—
Fo
8 50 -
5 40+
o 30
20 -
10
5
1
0 1 2 3 4 5

Reapro 1203 - Cajeo
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Grafica de probabilidad de Tren

Mormal

o9

Media 2691

Desv.Est. 04159
95 N a0
204 AD 0317

Valor p o521
20 -

Porcentaje
a

15
Tren

Grafica de probabilidad de Reapro 4001 - Cajeo

Normal

o9

Media 1.867

DesvEst. 0.7331
95 M 32
20 AD 0172

Valor p 0923
80 -

Porcentaje
a

1] 1 2 3 4
Reapro 4001 - Cajeo

Grafica de probabilidad de Mezzanine

Normal

o9

Media 1661

Desv.Est. 06910
95 M 1°
80 AD 0631

Valor p 007
80 -

Porcentaje
a

3,5

Mezzanine
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En todos los graficos de dispersion para las pruebas de normalidad de los
tiempos de reaprovisionamiento a Picking en Bodega Nueva y Bodega Vieja
anteriormente mostrados, nos arroja como resultado que el valor p de cada uno
de los gréficos es mayor a 0,05 lo que significa que todos los datos se
comportan de una manera normal, y por consiguiente que el proceso de Lista

Surtido esta estandarizado.

Analisis de varianza de los tiempos de almacenamiento

Bodega Nueva

ICs simultaneos de 95% de Tukey

Diferencia de las medias para Reapro 1201; Reapro 1202; ...

Reapro 1202 - Reapro 1201 I

Reapro 1203 - Reapro 1201

Reapro 1203 - Reapro 1202 I

01 0,0 01 0,2

Si un intervalo no contiene cero, las medias correspandientes son significativamente

diferentes.

Factor N

Media Agrupacion

Reapro 1203 30
Reapro 1202 30
Reapro 1201 30

16517 A
16148 A
15680 A

Las medias que no comparten una letra son significativamente diferentes,

03
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Bodega Vieja

1Cs simultaneos de 95% de Tukey

Diferencia de las medias para Almacenamien; Almacenamien

Almacenamien - Almacenamien | ot

08 07 06 05 04 03 02 01 00 01

5i un intervalo no contiene cero, las medias correspondientes son significativamente
diferentes,

Factor N Media Agrupacion
Almacenamiento 400 15 2488 A
Almacenamiento 120 30 2173 A

Las medias que no camparten ung letra son significativamente aiferentes.

Con los ANOVAS realizados para los tiempos de almacenamiento en Bodega
Nueva y Bodega Vieja se puede inferir que las medias de los tiempos tomados
son estadisticamente iguales por cada una de las bodegas, con esto se puede
obtener un mismo tiempo de almacenamiento sin importar el Reapro en el que
se encuentre, siempre y cuando, correspondan a la misma bodega.

Analisis de varianza de los tiempos de reabastecimiento a Picking
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Bodega Nueva

Estiba completa

ICs simultaneos de 95% de Tukey
Diferencia de las medias para Reapro 1201 ; Reapro 1202 ; ...

L ]

Reapro 1202 - Reapro 1201 I

Reapro 1203 - Reapro 1201 I *

Factor N Media Agrupacion
Reapro 1202-EC 30 18407 A
| | Reapro 1201-EC 30 17121 A
Reapro 1203 - Reapro 1202 I + |

Reapro 1203 -EC 30 16688 A

04 03 0.2 01 0,0 01 0,2 03 04 | . | L . X
Las medias que no comparten ung letra son significativamente diferentes,

Si un intervalo no contiene cero, los medias correspondientes son significativamente
diferentes.

Cajeo
ICs simultaneos de 95% de Tukey
Diferencia de las medias para Reapro 1201 ; Reapro 1202 ; ...
Reapro 1202 - Reapro 1201 I : & I
| Factor N Media Agrupacion
Reapro 1203 - Reapro 1201 I & : I R
; Reapro 1202 -Cajeo 30 2143 A
Reapro 1201 - Cajeo 30 20846 A
Reapro 1203 - Reapro 1202 I & : I REaprD 1203 - CaJED 3D 1|86? J:".
075 050 025 B 0 050 Las medias que no comparten una letra son significativamente diferentes.
Si un intervalo no contiene cero, las medias t 500 significati
diferentes.
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Bodega Vieja

Estiba completa

ICs simultaneos de 95% de Tukey

Diferencia de las medias para Reapro 4001 ; Reapro 1205

T
|
1
I
I
I
|
1
I
I
|
1
I
i

Reapro 1205 - Reapro 4001 | 1 -
I
I
|
1
I
I
I
|
1
I
I
|
1
I
|

Factor N Media DeswEst. ICde95%
Reapro4001-EC 5 2501 0348 (1,833:3169)
Reapro 1205-EC 30 2753 0772 (2481:3,028)
0,50 0,25 0,00 0,25 0,50 0,75 1,00
5i un intervalo no contiene cero, las medias ientes son sighificati CES."‘" Ej t‘ l'-'g'rull':jjj = G ’?j 3 59 5
diferentes.
Cajeo
ICs simultaneos de 95% de Tukey
Diferencia de las medias para Reapro 4001 ; Mezzanine
Mezzanine - Reapro 4001 | & i I
| Factor N Media Agrupacion
; Reapro 4001 - Cajeo 32 1867 A
| Mezzanine 10 1861 A
& 0.6 s 0.2 oL g2 D Las medias que no comparten una letra son significativamente diferentes.
Si un intervalo no contiene cero, las medias 50N signifi

diferentes.

Con los ANOVAS realizados para los tiempos de reaprovisionamiento a Picking
se puede inferir que las medias de los tiempos tomados son estadisticamente
iguales por cada una de las bodegas y por el tipo de OT (estiba completa y
cajeo), con esto se puede obtener un mismo tiempo de reaprovisionamiento a
Picking sin importar el Reapro en el que se encuentre, siempre y cuando,
correspondan a la misma bodega y sea el mismo tipo de OT.

Pagina 30 de 49



Informe de Practicas Profesionales como
Opcion de Grado

notaventa

para generar indicadores.

Objetivos especificos 3 y 4: Calcular tiempos de ciclo de cada
uno de los operarios de Lista Surtido y Analizar los datos recolectados

Luego de realizar los andlisis estadisticos pertinentes, para este proyecto se
elaboré un documento utilizando la herramienta ofimatica Microsoft Excel para
generar a modo de simulacién los indicadores de productividad que fuesen

necesarios; en este caso, son 5 indicadores.

Con este documento que queda a disposicion de la empresa, se puede tener un
seguimiento constante al proceso de Lista Surtido las veces que se considere
necesario, ya que optimiza el tiempo en el que los analistas se demoraban
ejecutando esta tarea, ahora solamente es necesario ingresar las cantidades de
OT’S en la tabla y automaticamente la simulacién en Excel hace el respectivo
calculo de los indicadores. El documento se visualiza de la siguiente manera:

OPERARIO

Reapro 1201
Reapro 1202
Reapro 1203
Reapro 4001
Reapro 1205
Reapro 1001
Tren o Patin

Indicadores de Productividad de Lista Surtido

TIEMPO —%AI\EN(-)I_-II-DéA )E)
OT (MIN REAPRO
2 153
2 130
2 165
2 130
2,5 171
3 58
15 232

TIEMPO
TOTAL
OCUPADO

(MIN)

306
260
330
260
428
174
348

TOTAL OT'S LISTA SURTIDO x TURNO

Tabla 7.8 “Elaborada propia”

TIEMPO
OCIOSO

(MIN)

153
130
165
130
257
116
116

%

% OT'S x OCUPACION x

RP OPERARIO
(TIEMPO)
18,96% 68%
16,11% 58%
20,45% 73%
16,11% 58%
21,19% 95%
7,19% 39%
28,75% 77%
807
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REAPRO

Reapro 1201
Reapro 1202
Reapro 1203
Reapro 4001
Reapro 1205
Reapro 1001

Meta de OT'S por Reapro

META DE CANTIDAD

TIEMPO TOTAL x TURNO (MIN)

DE OT'S x TURNO

450

Tabla 7.9 “Elaborada propia”

35

2,5

[2¥]

1

(%]

[y

0

(%]

Reapro 1201

Gréficos de Tiempos

TIEMPO OT (MIN)

Reapro 1202 Reapro 1203 Reapro 4001 Reapro 1205 Reapro 1001

Gréfico 7.1 “Elaborada propia”

225
225
225
225
183
153

0 H H H H H I H

Tren o Patin
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TIEMPO TOTAL OCUPADO (MIN)

450
400
350

300
250 m
200
5
150 m
S = I 0] o
174
50
0

Reapro 1201 Reapro 1202 Reapro 1203 Reapro 4001 Reapro 1205 Reapro 1001  Tren o Patin

Graéfico 7.2 “Elaborada propia”

TIEMPO OCIOSO (MIN)

300
250
200

150

100
165
0

Reapro 1201 Reapro 1202 Reapro 1203 Reapro 4001 Reapro 1205 Reapro 1001 Tren o Patin

(=]

Gréfico 7.3 “Elaborada propia”

Pagina 33 de 49




Informe de Préacticas Profesionales como

Wt
Opcidon de Grado {\Q\iﬁvento

Gréaficos de OT’S y Ocupaciones

CANTIDAD DE OT'S x REAPRO

300
250

200

150
100 m m
. 120 20

0

Reapro 1201 Reapro 1202 Reapro 1203 Reapro 4001 Reapro 1205 Reapro 1001 Tren o Patin

Graéfico 7.4 “Elaborada propia”

% OT'S x REAPRO
25,00%
20,00%
21,19%
10,00% 18,96% 20,45%
16,11% 16,11%
5,00%
0,00%

Reapro 1201 Reapro 1202 Reapro 1203 Reapro 4001  Reapro 1205 Reapro 1001

Grdfico 7.5 “Elaborada propia”™
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% OCUPACION x OPERARIO (TIEMPO)

100%
90%
80%

70%

60%

50% Ea

40%
73%

=

20% @

10%

0

Reapro 1201 Reapro 1202 Reapro 1203 Reapro 4001 Reapro 1205 Reapro 1001 Tren o Patin

2

Gréfico 7.6 “Elaborada propia”

o Objetivo especifico 5: Proponer nuevas metodologias de trabajo en
base a la mejora continua.

Para este proyecto las practicas para la mejora continua en el proceso de Lista
Surtido del area de almacén se realizaron teniendo en cuenta los comportamientos
y las bases de datos suministradas por la empresa, para determinar de qué
manera realizar aportes que agreguen valor al proceso ya sea en tiempos, mano
de obra, movimientos o costos.

Una de las mejoras al proceso de Lista Surtido consiste en equilibrar la ocupacion
de los Reapros que tienen mayor diferencia entre si, que en este caso de los seis,
dos de ellos tienen cargas muy diferentes que son el Reapro 1205 y el Reapro
1001 con respecto a las OT’S que generan, por lo que se hizo una reasignacion de
calles en Bodega Vieja para dicho objetivo. En las siguientes tablas podemos
visualizar la situacién actual y el cambio después de la simulacion:
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Ocupacién y distribucién actual

Almacén 400 (Almacén 120

Callel, 2y Calle 6,7y y 130) Calle 9, Mezaniney
3 Calle 4y 5 8 ypartedel 341 95 13" corrugado
Mezanine
14y 21
REAPRO REAPRO REAPRO REAPRO REAPRO
1201 1202 1203 4001 REAPRO 1205 1001

Tabla 7.10 “Elaborada propia”

OCUPACION ACTUAL

100%
90%
80%
70%
60%

o IIII IIII IIII IIII =
40%
) ‘iiii ||||

30% 58% 54%
38%

o IIII IIII

10%
0%
Reapro Reapro Reapro Reapro Reapro Reapro
1201 1202 1203 4001 1205 1001

Gréfico 7.7 “Elaborada propia”
Como se puede evidenciar en el grafico, los Reapros 1205 y 1001 que
corresponden a Bodega Vieja, presentan una gran diferencia en su ocupacion

en unidades de tiempo, esto debido a la manera en la que se tienen distribuidas
sus cargas de trabajo medidas por OT’S.
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Ocupacion y distribucién después del balanceo de linea

Almacén 400  (Almacén (Almacen 120

Calle 1,2y Calledy5 Calle 6,7y y parte del  120) Calle 9, y 130) Calle
3 8 Mezanine 10 11y12 131421y
’ y Mezanine

REAPRO REAPRO REAPRO REAPRO REAPRO

1201 1202 1203 4001 1205 REAPRO 1001

Tabla 7.10 “Elaborada propia”

OCUPACION DESPUES DEL

BALANCEO
80%
70%
60%
50% l .
A40%
’ 68% 73% 70%

30% 58% 54%
20%
10%

0%

REAPRO REAPRO REAPRO REAPRO REAPRO REAPRO
1201 1202 1203 4001 1205 1001

Gréfico 7.8 “Elaborada propia”

Después de realizar una redistribucion de calles para los Reapros 1205 y 1001
se encontré una mejoria entre sus cargas, donde inicialmente sus diferencias en
ocupacion en unidades de tiempo eran de un 57%, y después del balanceo de
linea su diferencia es solo del 7%, lo que permite que los operarios trabajen con
cargas mas equilibradas independiente de que asignacion del Reapro les
corresponda en sus respectivos turnos de trabajo.

La segunda mejora para el proceso de Lista Surtido se dio por medio de la
observacion donde se encontré una mejor practica al momento de sacar OT'S
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cajeadas de Bodega Nueva.

Los operarios de Bodega Nueva al sacar una OT cajeada hacia el pulmén lo
hacen buscando una estiba vacia y encima de esta montan las cajas que se les
ha pedido, debido a esto, las estibas salen de la Bodega con demasiada
capacidad para llevar mas mercancia. Para no desperdiciar y tener que utilizar
una estiba vacia cada vez que tienen un movimiento de OT cajeada, se
determind que realizan el cajeo del pedido encima de un medio pallet (estiba que
esta a la mitad o menos de su capacidad), lo que impacta positivamente en el uso
de materia prima y en menos movimientos realizados por el operario del tren que
es quien lleva las estibas desde Bodega hasta el pulmon. En las siguientes tablas
se mostrara los ahorros de estibas y dinero y la reduccion de desplazamientos
después de la mejora:

Ahorro de estibas y costo

Total de ahorro de estibas diario 55
Total de ahorro de estibas 1662
mensual
Total de ahorro de estibas anual 19.940
Costo anual estibas alquiladas $ 2.093.695

Tabla 7.11 “Elaborada propia”

Disminucidon de desplazamientos y tiempo para el tren diarios

Disminucion de trayectos diarios 28
Disminucion de tiempo (min) 83
Disminucién de la ocupacién 19%

Tabla 7.12 “Elaborada propia”

o Objetivo especifico 6: Elaborar un dashboard con bases de datos de
registro de las oOrdenes de trabajo que permita tener actualizado las
entradas y las salidas de mercancia en el Centro de Operaciones.

En el mismo documento simulado en Microsoft Excel donde se encuentran los
indicadores de productividad, se elaboré un dashboard operativo por medio de
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tablas dindmicas y consolidando bases de datos suministrados por la empresa
con los movimientos de mercancia realizados durante todo el afio 2021 con el fin
de realizar seguimiento de cada una de las entradas y las salidas del almacén
por cada una de las calles. El dashboard operativo de Lista Surtido se visualiza

de la siguiente manera:
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Gréfico 7.9 “Elaborada propia”
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Grdfico 7.9 “Elaborada propia”™
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Gréfico 7.10 “Elaborada propia”
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Gréfico 7.12 “Elaborada propia”
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Gréfico 7.13 “Elaborada propia”
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Gréfico 7.15 “Elaborada propia”
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8. CRONOGRAMA:

Para la realizacion de este proyecto se elabord un cronograma en Microsoft Excel
que consta de cinco fases de la metodologia Lean Six Sigma, con el fin de
avanzar de una manera organizada teniendo claro que actividad seguir y asi
mismo lograr tener un control del tiempo para poder cumplir con los objetivos
propuestos. El cronograma se visualiza de la siguiente manera:

Fases

ACTIVIDADES

SEMANAS

9

10

11

12 13 |14 15 |16 |17 18

FASE |
Definir

Observacion del proceso

Identificar las actividades del proceso

FASE Il
Medir

Tomar tiempos (Recibo - AlImacén BN)
Reapro 1201, 1202 y 1203

Tomar tiempos (BN - Almacén 400)
Trilaterales, tren y moto

Tomar tiempos (Almacén BN a Picking)
Trilaterales y tren

Tomar tiempos (Almacén BV a Picking)
Reapro 1205, 4001 y 1001

Tomar tiempos (Check list)

Tomar tiempos (Cambios de bateria
trilaterales)

Medicion de frecuencia de actividades

Tiempo promedio de los datos

FASE Il
Analizar

Analisis de normalidad (tiempos)

ANOVA (tiempos)

Andlisis de las Unidades de OT'S del
2021

Calcular Tiempos de Ciclo

Calcular Tiempos Ociosos

Calcular % de Ocupacion en Unidades
de Tiempo

Calcular Ocupacion en Unidades de
oT's

FASE IV
Mejorar

Generar indicadores de productividad

Balanceo de linea

Observaciones después del balanceo de
linea

FASE V
Controlar

Dashboard operativo

Cronograma de actividades “Elaborada propia”
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9. PRESUPUESTO:

Teniendo en cuenta que para este proyecto no se necesitd de un presupuesto de
gastos para llevar a cabo su ejecucion, por esto, se tienen en cuenta las horas
laborales de las diecinueve semanas mostradas en el cronograma, calculando el
valor del tiempo en horas, eso corresponderia al presupuesto en unidades de
tiempo. El valor se calcul6 de la siguiente manera:

Primero se calculan las semanas correspondientes al SMMLYV del afio 2021:
15 semanas * 5 dias laborales a la semana = 75 dias
75 dias * 8 horas laborales = 600 horas

Costo de hora laboral $ 3.786 * 600 horas = $ 2°271.600 pesos

Luego se calculan las semanas correspondientes al SMMLYV del afio 2022:
4 semanas * 5 dias laborales a la semana = 20 dias
20 dias * 8 horas laborales = 160 horas

Costo de hora laboral $ 4.167 * 160 horas = $ 666.720 pesos

Por ultimo, se suman los dos totales para obtener el valor del presupuesto del
proyecto:

$ 2'271.600 + $ 666.720

$ 2°938.320 dos millones novecientos treinta y ocho mil trecientos veinte
pesos
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10. CONCLUSIONES Y LINEAS FUTURAS

La elaboracion y ejecucion del proyecto “PROPUESTA DE ACCIONES DE
MEJORA PARA EL PROCESO DE LISTA SURTIDO DEL AREA DE ALMACEN
DE LA EMPRESA NOVAVENTA MEDIANTE LA APLICACION DE
HERRAMIENTAS ESTADISTICAS COMO DIAGRAMAS DE DISPERSION E
HISTOGRAMAS PARA LA MEJORA CONTINUA” fue muy enriquecedor en la
formacion como Ingeniera Industrial a nivel practico, al estar en una empresa que
lleva varios afios apostandole a la mejora continua ingenieril para avanzar y ser
competente con el mercado.

El proceso de Lista Surtido debido a sus muchas variables; hizo que al principio al
realizar la toma de tiempos no se tuviera claridad en como empezar esta actividad,
sin embargo, después de mucha observacion del proceso y de conversaciones y
explicaciones de los operarios que tienen afios de experiencia; la toma de tiempos
contribuy6 a una comprension mas a fondo del funcionamiento de este y ademas
a ir detectando mejoras por medio de la observacion.

En la Ingenieria Industrial una de sus bases mas soélidas a nivel académico es la
estadistica, el adquirir estos conceptos a lo largo de los afios tedricos en la
universidad permitieron una facilidad de comprension al realizar los andlisis
estadisticos de los tiempos, los calculos de los tiempos de ciclo a los operarios
que se hacen por promedios estadisticos; y ademas la capacidad para poder
interpretar estadisticamente los resultados.

Al generar los indicadores de productividad de Lista Surtido junto con la
observacion que se tuvo con anterioridad, permiti6 encontrar mejoras que
optimizan el proceso en variables como tiempo, movimiento, materia prima, cargas
laborales, que al final son traducidas en dinero. Cuando se es estudiante siempre
se nos habla de optimizacion y mejora continua, pero solo se logra dimensionar
mas alla del concepto cuando nos vemos enfrentados a tener que llevarlo a la
practica, se nota la importancia de estos porque es lo que hace que las empresas
cambien a grandes escalas.

Novaventa SAS permitié desarrollar una capacidad de analisis y dimension de los
conceptos basicos de ingeniera que antes no se tenia; por lo que después de
implementar mejoras en el proceso, lo que hizo la diferencia es tener un
seguimiento continuo por medio de un dashboard o simulacién para entender el
comportamiento del proceso a lo largo del tiempo, ya que muchas veces, las
mejoras son funcionales solo por un periodo determinado. En definitiva, la
Ingenieria Industrial y los conocimientos que aporta son una gran herramienta
para las empresas hoy dia, siendo una carrera que da mucho valor a los procesos.
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En cuanto a mi experiencia como profesional y de manera personal también, fue
de gran aprendizaje la etapa practica o productiva, al poder desarrollar habilidades
importantes como la capacidad de analizar y simular datos con el fin de obtener
resultados y encontrar mejoras. El poder tener relacion con los operarios y
entender su dia a dia dentro de una jornada laboral, permiti6 entender la
relevancia de la calidez humana dentro de una empresa. Me llevo grandes
ensefianzas no solamente como Ingeniera Industrial, que es uno de los objetivos
principales de realizar las practicas profesionales, sino también como persona que
resulta ser un valor agregado de esta experiencia.
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ANEXOS

Debido a las politicas de Novaventa, no se pueden adjuntar o anexar documentos
gue contenga informacion como politicas, planes estratégicos, recursos
audiovisuales o fotos de la planta, entre otros. Sin embargo, a continuacion se
anexa evidencia de la toma de tiempos y el documento de Excel donde se
plasmaron todos los datos de los tiempos y frecuencias.

1. Tiemposy frecuencias LISTA SURTIDO
https://docs.google.com/spreadsheets/d/1J-

GbplJXPScjopucWyVIvwsdTranuBzM/edit?usp=sharing&ouid=1060683738985
29589600&rtpof=true&sd=true

2. Evidencia de la Toma de Tiempos

Foto en la planta tomando tiempos “Elaborada propia”
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