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1. Introduccion
El presente informe detalla el trabajo desarrollado en la modalidad de ‘“Précticas
Profesional Supervisada”, acordadas con los tutores y responsable de la Universidad

Nacional de la Provincia de Buenos Aires (UNNOBA) y la empresa “Ingenieria Mega”

para alcanzar los objetivos propuestos.

Ingenieria Mega S.A. es una empresa metalurgica especialista en sistemas de secado y

acondicionamiento de granos.

En el ano 2000, Ingenieria Mega instald su planta metalurgica en el parque industrial de

Lincoln, donde se radica hasta la actualidad.

Imagen 1: Mision y Vision de Ingenieria Mega

Nace en el afio 1995, del trabajo en equipo de dos ingenieros que se dedicaban a la
ejecucion de obras mecanicas (transformacion de secadoras), electricidad (obras

industriales y hospitalarias) y gas (instalaciones de redes, GLP).

Juntos, desarrollaron un nuevo sistema de secadoras de granos, alcanzando los mejores
estandares mundiales e instalando la primera secadora en el afio 1997 en la planta de

acopio de Nidera en Bayauca.
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Imagen 2: Secadora de Granos Mega
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En el 2002 se realiz6 la primera exportacion al pais vecino Uruguay y, en diciembre de

ese mismo afo, a Chile.

Actualmente lleva mas de 1800 secadoras instaladas, con ventas a casi 30 paises de todos

los continentes. Tiene certificacion ISO 9001:2015 e ISO 14001:2015, en proceso de

certificacion ISO 45001.
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Imagen 3: “Alcance internacional de Ingenieria Mega”
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Las tareas propuestas por la empresa, relacionadas con la operacion principal de logistica
de salida, son:

e Relevar datos de los procesos realizados en Logistica de Salida.

e Sugerir y Evaluar diferentes propuestas de automatizacion de las tareas e
integracion de los procesos de Logistica de Salida.

¢ Implementar propuesta de mejoras para la automatizacion e integracion de logistica
de salida.

e Actualizar y documentar los procedimientos alcanzados por los cambios realizados.
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2. Objetivos
Los objetivos que establecid Ingenieria Mega y corrobord el docente tutor, para las

practicas profesional supervisada, son las siguientes:

2.1 Objetivo general:

Aportar soluciones de mejoras y automatizacion para aumentar la eficiencia y la integracion de
las operaciones realizadas, en el sector de logistica de Salida, de la empresa “Ingenieria MEGA
S.A”, aplicando los conocimientos y habilidades adquiridas durante la carrera de Ingenieria

Industrial.

2.2 Objetivo Especificos:

e Automatizar mas del 50% de las tareas manuales.

e Integrar mas del 60% de las tareas desvinculadas entre si.

e Reducir el 15% el tiempo de las tareas consideradas medibles y no variables por
modelo de maquina (volumen de produccion).

e Archivar la totalidad de los documentos generados por el proceso principal de
embalajes de piezas.

e Actualizar y documentar el proceso de logistica de salida.
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3. Plan de Trabajo y Carga Horaria

El plan de trabajo se program6 en doce semanas, con una carga horaria de 9:00 horas de
lunes a viernes.

El cronograma y planificacion de las actividades se desarroll6 a partir del ciclo de mejora
de Deming, el cual consta de cuatros pasos (planificar, hacer, verificar y actuar), plasmado
en el siguiente diagrama de Gantt.

TIEMPO DE DURACION
N° ACTIVIDADES SEMANAS
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1 |Relevar datos de los procesos de logisticas de salida.

Sugerir diferentes propuestas de automatizacién e
integracion de los procesos relevados.

Evaluar con los responsables del area, la mejor
propuesta a desarrollar.

Planificar las acciones propuestas para la
automatizacién.

5 |Implementar las acciones propuestas.

Reordenar, integrary digitalizar la informacion de
6 |logistica de Saliday areas vinculadas en la cadena de
valor.

Controlar y medir los resultados del cambio
propuesto.

Elaborar e implementar acciones correctivas, segun
se requiera.

Actualizar la documentacion y procedimientos del
sector de “Logistica”.

10 |Elaborarinforme de PPS.

Revisar el informe y realizar reunién con el docente
tutor.

11

12 |Realizar Correccion final y entregar el informe.

Imagen 4: Cronograma de tareas — ANEXO Il - ANEXOS PPS

En el diagrama de GANT (IMAGEN 4) las actividades de color rojo son de planificacion,
en verde son las actividades de accion, en violeta de verificacion y en azul de correccion.

Se agregd como actividad extra al ciclo de Deming en color naranjas las actividades de
elaboracion de informe.

Las primeras dos semanas se realiz6 el relevamiento de datos. En la tercera se elaboraron
las propuestas de mejoras, de automatizacion e integracion de la informacion.

Durante la cuarta se planificéd la implementacion de las propuestas.
Las tres semanas posteriores se implementaron las propuestas de mejoras.
La octava y novena, se controlaron y corrigieron las propuestas implementadas.

En la novena y décima semana se actualizo la documentacion del sector de logistica, se
agregaron los cambios realizados.

Finalmente, en las dos ultimas se elabord, corrigid y entreg6 el informe de las PPS.

6
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4. Descripcion de la Practica Profesional Efectuada

La préctica profesional supervisada, se desarrolld segliin el cronograma descripto en el
item “3. Plan de Trabajo y Carga Horaria”.

Todos los documentos utilizados en las PPS se subieron a una carpeta compartida de
Google Drive llamada “Practica Profesional Supervisada — Nicolas Anido”.

Google Drive es la herramienta utilizada por la empresa para el sincronizar, archivar y
trabajo en streaming de los archivos compartidos.

4.1 Relevamiento de datos

Durante la primera semana, con el fin de conocer el sector de logistica de salida y el
desarrollo de las actividades, se realizaron entrevistas y un relevamiento de los
documentos.

A partir del organigrama de la empresa se decidi6 explorar el detalle de las tareas
realizadas por cada uno de los integrantes.

JEFE DE
PLANIFICACION Y
LOGISTICA

|

coorommnor | f SO
DE LOGISTICA

LOGISTICA

\ 4
SUPERVISOR DE
LOGISTICA DE
SALIDA

v
[ ASISTENTE ] OPERARIOS DE

ADMINISTRATIVO DE LOGISTICA DE
LOGISTICA DE SALIDA SALIDA

Imagen 5: Organigrama Sector de Logistica de salida

Se realizo el “Anexo 1- TAREAS Y RESPONSABILIDADES DE PUESTOS DE
TRABAJO”, donde se detallan las tareas y responsabilidades de las personas encargada
del proceso del embalaje y despacho del producto final.

Se actualiz6 la informacion, a través de entrevistas y observacion directa, ya que los
perfiles de puestos no estaban acordes con respecto a la distribucion del personal actual,
debido a cambios recientes que realizo la empresa en las tareas del sector.
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La informacion actualizada de los perfiles de los puestos se describio en el “Anexo 1-
TAREAS Y RESPONSABILIDADES DE PUESTOS DE TRABAJO”.

Tomando como punto de partida este relevamiento, se elaboré el “Anexo 2 - FLUJO DE
PROCESOS DE LOGISTICA DE SALIDA”, en el cual se describen las tareas que
realizaban en el sector de logistica.

El flujograma de tareas principales que se relevo, es el siguiente:

FECHA
PLANIFICADA DEL
DESPACHO DEL
PROYECTO.

CARGAREN ERP

COMPLETAREL
“CONTROL DE
DISTRIBUCION” CON LA
LISTA DE MATERIALES A
DESPACHAR

DESTINAR LAS PIEZAS
EN LOS DIFERENTES
BULTOS

IMPRIMIR LOS
LISTADOS DEL
EMBALAJE

RECOLECTAR LAS
PIEZAS DE LA LISTA
DE EMBALAJE
LA LISTA DE

MATERIALES A
DESPACHAR

CON EL “OK” DEL
SUPERVISOR,
PROCEDERA

ENCAJONAR LAS

PIEZAS

REALIZAR
CORROBORACION
DE LAS PIEZAS
SOLICITADAS Y LAS
LEIDAS

DESCARGAR
INFORMACION
RECOLECTADA DE
LAS ETIQUETAS

VERIFICARY
ANOTAR
DISPONIBILIDAD
DE LAS PIEZAS.

CARGAR
INFORMACION
DEL DESPACHO

LEER LAS
ETIQUETAS DE
LAS PIEZAS

IDENTIFICAR ORDENARLOS DESPACHAR LA

CERRAREL EL CAJON BULTOS PARA A&RS,C\RRYLA éﬁg&’gﬁgﬁ CARGA CON LA
CAJON PARA LA CARGAREN ENTREGA ESTE COMPLETA DOCUMENTACION

CARGA TRANSPORTE CORRESPONDIENTES

Imagen 6: “Organigrama Sector de Logistica — Anexo 2 — Flujo de procesos de logistica de salida”.

Para conocer el estado actual de las tareas y alcanzar los objetivos especificos de
automatizacion, integracion y reduccion de tiempo, en el “Anexo 2 - FLUJO DE
PROCESOS DE LOGISTICA DE SALIDA” se clasificaron las tareas afectadas al
proceso principal, obteniendo como respuesta:

TAREAS Manual | Automatizada | Integrada | No Integrada| . Guarde. o gruar.d.a Ko ""‘“i?.’e
informacion | Informacion | Informacion
CANTIDAD TOTAL (30) 29 1 2 28 12 10 8
PORCENTAJE 96.67% 3.33% 6.67% 93.33% 40.00% 33.33% 26.67%

Imagen 7: Resultado de clasificacion de tareas — Anexo 2 — Cuadro 5.1 Clasificacion de Tareas.

Ademas, se obtuvo como resultado que, de las treinta (30) tareas, solo veinte (66,7%)
eran medibles. El tiempo total promedio de ejecucion de todas fue de 2:08 Hs,
reflejdndose como promedio 6:26 minutos por tarea.

La observacion directa y los diversos aportes de los empleados del sector, durante el
relevamiento, arrojaron quince oportunidades de mejoras, que se detallan en el “Anexo 2
- FLUJO DE PROCESOS DE LOGISTICA DE SALIDA” (item 4 — “Observaciones a
mejorar sobre el proceso de logistica de salida).
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4.2 Oportunidades de mejoras

A partir de las oportunidades de mejoras relevadas en el “Anexo 2- FLUJO DE
PROCESOS DE LOGISTICA DE SALIDA”, en la tercera semana se establecieron
diferentes soluciones orientadas a la automatizacion e integracion de los procesos y tareas
de logistica.

Estas soluciones se especificaron en el “Anexo 3- OPORTUNIDADES DE MEJORAS
DE LOGISTICA DE SALIDA .

Las oportunidades de mejoras se identificaron de la letra “A” a la letra “O” en el (Anexo
3 — ftem 2 — “Oportunidades de trabajo detectadas™).

Oportunidades de mejoras detectadas:

A.  La planificacion y seguimiento de los proyectos, se realiza por hojas de calculos
y no por un sistema informatico ERP.

B.  Ladescarga de la lista de materiales a despachar se ejecuta dos veces:
Primero en Logistica de Entrada para realizar las “carpetas de instalaciones”.
Luego en logistica de salida para organizar la distribucion del despacho.

C.  Elsupervisor, en base a su experiencia, efectia la distribucion de las piezas en los
diferentes embalajes.

D. La disposicion de las piezas necesarias se realiza manualmente sobre hoja de
calculos de Excel.

E.  Laplanilla Excel de distribucion (CONTROL STOCK 2022) guarda informacion
de proyectos anteriores como historial, convirtiéndose en un archivo pesado en
cuanto a tamafio dentro del sistema.

F. El supervisor crea diferentes hojas de célculo de Excel para cada lista de embalaje
con los comandos copiar y pegar.

G.  El historial y planillas Excel utilizadas en el proceso de logistica de salida, se
guardan en una carpeta compartida, al que se tiene acceso con la red interna de
fabrica. Esto imposibilita acceder, de manera remota, desde otro lugar.

H.  Laruta de acceso de la carpeta de compartida donde se guardan los archivos de
logistica de salida es “Ingmega — e LOGISTICA DE SALIDA - (Afio de
Despacho) — (Nacional e Internacional) — (Entregado o por Despachar) — (TIPO
DE SECADORA) — (N.° PROYECTO)”.

Esta ubicacion no es intuitiva para encontrar la carpeta de los proyectos.
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L. Los lectores de codigo de barras, son de un modelo antiguo y funcionan solo como
recolectores de datos. Necesitan de un cable adaptador para conectarse a la PC y
un programa especial para convertir el formato del recolector de datos a Excel.

J. Debido a la extension del codigo de barras las etiquetas pueden sufrir rayones que
dificulten la lectura.
En las piezas de menor tamafio, es necesario doblar las etiquetas, imposibilitando
captar la totalidad del cédigo.

K.  Se utiliza un programa personalizado, para corroborar lo leido con el lector de
codigo de barras y la lista de materiales.
Este programa solicita informacion innecesaria (dato del transporte, destino,
caracteristica del embalaje, etc.)

L.  Enel proceso anterior a logistica de salida, se realiza el etiquetado de piezas, que
pertenece a produccion (celda de transferencia), se utiliza un sistema paralelo al
ERP.
La informacién puede contener errores, porque se realiza de manera manual.

M.  Se archiva el historial de lectura, pero no el resultado de las corroboraciones de
embalaje, que ocasiona perdida de informacion.

N.  Elproceso de corroboracion contiene muchos pasos. Es un control que se extiende
como minimo 33 minutos.

O. El control del paso de piezas que faltaron durante el embalaje, la realiza el
supervisor en diferentes listas.
Este procedimiento no genera registro del control, al momento de finalizar el
embalaje, lo que impide verificar si, se ha realizado efectivamente el embalaje de
una pieza, debido a la falta de un registro que certifique dicho proceso.

Con la ayuda de los operarios de logistica de salida, se elabor6 para cada oportunidad de
mejora diferentes soluciones. Se identificaron a cada una de ellas con un nimero (Anexo
3 — ftem 3 — “Propuestas de soluciones para las oportunidades de mejoras™).

Por ejemplo, para la oportunidad de mejora “A”, se plantearon 2 posibles soluciones; cada
solucion se identificod como solucidon “A.17 y solucion “A.2”.

La colaboracion de los distintos operarios, sustentada en sus experiencias previas,
permitio optimizar la viabilidad de las soluciones propuestas.

10
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4.3 Propuestas de Soluciones

Se enunciaron un total de veintidos (22) soluciones para las quince (15) oportunidades de
mejora. De las cuales, restaba definir las que se llevaban a cabo y las que se descartaban.

El jefe de planificacion y logistica, en la reunidon que se programo para finales de la tercera
semana, establecio las soluciones a implementar para el tratamiento de cada mejora,
fundamentandose en su experiencia y en los recursos proporcionados por la empresa.
(Anexo 3 — ftem 4 — “Seleccién de soluciones™).

Se aprobd la implementacion de trece de las veintidds soluciones propuestas inicialmente.
Estas se agruparon en siete soluciones finales, mediante la vinculacion de aquellas que
compartian relaciones estrechas, procediendo a su reescritura con el fin de lograr una
mayor coherencia y eficiencia en su aplicacion.

Esta reagrupacion se detalld en el analisis descripto en la siguiente tabla.

¢SE PUEDE AGRUPAR ¢DEPENDE DEL DESARROLLO | ¢REQUIERE INVERTIR EN NUEVOS
CON OTRA SOLUCION? | DE OTRA SOLUCION? RECURSOS?
A2 NO NO NO

B.1 NO NO NO
D.1 SI (E1,F1) SI (B1) NO

E.1 SI (D1,F1) si (D1) NO

F1 SI (D1, E1) sI (D1) NO

G.1 SI (H1, M1) NO NO

H.1 Sl (G1, M1) sl (G1) NO

1.1 NO NO SI (LETORES DE CODIGOS 1D y 2D)

)1 SI(L2) NO SI (ADAPTACION DEL SISTEMA ERP SIFAB)
K.2 SI (M1, N2, 01) sI ()1, 11) NO

L2 sI (J1) sI (J1) SI (ADAPTACION DEL SISTEMA ERP SIFAB)
M.1 SI(G1, H1) SI (K2) NO

N.2 Sl (K2) SI ()1, 11) NO

0.1 SI (K2) SI (K2, M1, 11) NO

Imagen 8: “Tabla de clasificacion de soluciones”.

En ese momento se agruparon de la siguiente manera:

SOLUCION 1) “Actualizar Plantilla “Planificacion Logistica de Salida” para dar
seguimiento a través de los proyectos y procesos de logistica de salida hasta el despacho
final”.

SOLUCION 2) “Modificar la plantilla de hoja de calculo “Carpeta de instalaciones” del
sector logistica de entrada, para disponer de la informacion que descarga, la lista de
materiales despachable”.

11
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SOLUCION 3) “Generar una plantilla de hoja de calculo “Control de Distribucion”, a
partir de la lista de materiales despachable y una lista de distribucion de un proyecto
similar, para que se pueda guiar y realizar la distribucion del embalaje del proyecto. A
partir de la distribucion, se deberan generar automaticamente las listas de embalaje por
bultos y carteles de identificacion de los cajones. Con esta solucion, queda obsoleto la
plantilla “Control stock 2022,

MNOROESTE | BUENOS AIRES

SOLUCION 4) “Generar una carpeta compartida en Google Drive para organizar las
subcarpetas por proyecto, con el objetivo de guardar de manera ordenada los archivos
utilizados en la logistica de salida.

SOLUCION 5) “Invertir en computadoras y lectores de cédigo 2D inaldmbricos
(Etiquetas de codigos de barras y QR) para que los puestos de armado de embalaje puedan
operar de manera remota”.

SOLUCION 6) “Modificar el sistema ERP SIFAB, para que puedan emitir las etiquetas
con codigo QR (cédigo de la pieza y numero unico de identificacion) al realizar la
declaracion de la pieza (Vale de Fabricacion). La fuente de informacion, sera el programa
principal de la empresa “ERP SIFAB”, se eliminard el programa paralelo y se reducira
una tarea en el operario del puesto celda de transferencia”.

SOLUCION 7) “Realizar plantilla de hoja de calculo de Google, para corroborar las
piezas embaladas de manera remota. Se compara la lectura de las piezas separadas para
el embalaje y la lista de los materiales solicitados. De este modo, se verifica las diferencias
existentes entre las piezas juntadas y las requeridas”.

4.4 Planificacion de implementacion de soluciones

A partir de la quinta semana y durante las tres siguiente, planificaron la implementacién
de las diferentes soluciones, en este orden:

TIEMPO DE DURACION
N° SOLUCIONES SEMANAS
5 6 7
1 Actualizar Plantilla “Planificacion Logistica de Salida”
2 Modificar la plantilla de hoja de célculo “Carpeta de instalaciones”,

disponiendo del listado de materiales despachable.

3 Generar plantilla "Control de Distribucion".
Generar Carpeta compartida de Logistica de salida y ordenar la

4 informacién por proyecto.

5 Invertir en computadoras y lectores inaldmbricos de cédigo 2D.

6 Modificar el sistema ERP SIFAB, para que emita la etiquetas con
cédigo QR.

. Realizar plantilla de hoja de calculo, para ejecutar la corroboracién

de piezas embaladas de manera remota.
Imagen 9: “Diagrama Gantt — Tabla de Planificacion de implementacion de soluciones”

12
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Semana 5: Se planificé comenzar con las soluciones N°5 y N°6, porque se necesitaron de
recursos y servicios de terceros. En la misma semana se proyectaron la ejecucion de las
soluciones N°1 y N°2, ya que se requeria su implementacion para el desarrollo del resto
de las soluciones.

Semana 6: Se planed comenzar con las soluciones N°3 y N°4. La N°3 es la que mas tiempo
precisé para su implementacion. La N°4 requirid de la aplicacion de la solucion N°2. Se
estimd que, en esa semana, se concretarian las modificaciones del sistema y se tendrian
fisicamente los puestos de trabajos con computadoras y lectores (con colaboracion del
equipo de sistema de la empresa).

Semana 7: En esta ultima semana se proyectd activar la solucion N°7, que dependia de
las soluciones N°3, N°4 y N°5. Se program¢ implementar las soluciones (N°3, N°4 y N°7).

4.5 Implementacion de soluciones

A partir del programa que se proyecto en el “item 4.4 - Planificacion de implementacion
de soluciones”, se comenz6 con la solucion N°5 y Solucidon N°6 en la quinta semana.

En la solucion N°5 la empresa invirtio en seis lectores (2D) de cddigo de barras y QR. Se
compro tres lectores Honeywell, modelo 1472G y tres lectores Datalogic, modelo
BC2030, recomendados por el equipo de sistema de la empresa.

Los lectores se compraron y llegaron en la misma semana.
Ventaja de los lectores comprados:

e Lectura de etiquetas 1D (Cddigo de barras) y etiqueta 2D (QR) de manera
inaldmbrica. Esto permitié la lectura de las etiquetas con formato anterior que tiene
la empresa (Cddigo de barras) y en el formato nuevo (QR)

e Tienen bateria de pilas recargables; por lo tanto, no fue necesario comprar baterias
especificas para los lectores.

e Compatibles con los sistemas operativos actuales y la lectura de varias fuentes de
codigos. Se instald automaticamente al conectarlo al CPU.

e No requiriod el uso de otros programas.

e El uso en modo inaldmbrico, conectado o como recolector de datos, redujo la
necesidad de esperar a conectarlos para observar los resultados de la corroboracion.
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e Entrada USB universal.

e Lector sencillo, facil y resistente para la industria.

. v v

Imagen 10: F tb — Lector Honeywell 1472g Imagen 11: Foto — Lector Datalogic BC2030

Se reemplazaron los tres colectores de informacion Unitech PS690. Los colectores que
tenia Mega quedaron obsoletos por conectividad y funcionalidad.

Desventajas de los lectores que tenia la empresa:

e Solo podian vincularse con Windows 6.5, el cual se utilizaba un emulador para tener
esa version mas antigua.

e Las entradas no eran compatibles con las fichas actuales, las cuales requerian
adaptadores.

e La informacion se descargaba por un sistema para convertirlo en un formato
compatible y poder extraer la informacion.

e No se tenia referencia de las lecturas de etiquetas realizadas en el momento.
e No se podia realizar registro de los datos de manera inalambrica.

e La operacion de obtencion de informacion, ademads de no ser precisa, tardaba mucho
tiempo.

e Las baterias de los colectores eran particulares y dificiles de conseguir.
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“ Imagen 12: Foto — Lector Unitéch PA690 -

Se armo cinco boxes de corroboracion de lectura con cuatro CPU de escritorio, un
Raspberry, cinco monitores, cinco teclados, cinco mouses, cinco alargues, cinco regletas
multicontactos y cinco mesas moviles fabricadas internamente.

g -

Imagen 13: Foto — Equipos de control movil

Los escritorios se disefiaron y fabricaron en la misma empresa. Para las computadoras se
reutilizaron las unidades que tenian disponibles el sector de sistema, sin necesidad de
invertir en la compra de estos equipos.

Los escritorios moviles se situaron en los diferentes puestos de embalajes de cajones. De
este modo se comenzard a realizar la gestion de control de piezas embaladas y consultas
de planos, en el lugar in situ y de manera espontanea, permitiendo corregir rapidamente
el control de corroboraciones (Picking), reduciendo considerablemente los tiempos de
embalajes y mejorando la precision del mismo.

Estos, permitieron trasladar los equipos y adaptarse a los diferentes lugares que se
designaban para realizar y visualizar el control de corroboracion.
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La solucion N°6, se implement6 en conjunto con la N°5.

Se solicito a la empresa HIPERNET SA (proveedor del sistema ERP SIFAB), la emision
de etiquetas cuando se realizaba la declaracion de la pieza por “vale de fabricacion” o
“vale de compra”.

Deberian contener un c6digo Unico por piezas para guardar el historial de transacciones
dentro del sistema. Ademas, otro codigo QR que contuviese la identificacion de la misma
y el codigo tinico para el control del embalaje. También deberia contener el nombre en la
misma etiqueta.

El codigo QR sirvio para la corroboracion (Control) de Picking.

CODIGO DE PIEZA
TERMINADA DE cODIGO QR
CATALOGO

DESCRIPCION DE LA PIEZA NUMERQ DE
SERIE UNICO

Imagen 14: Foto — Etiqueta implementada por HIPERNET SA (Codigos QR)

La modificacion, control e implementacion del nuevo modelo de etiquetas, se implement6
en una semana y media, Fue necesario configurar de manera masiva los productos que
requirieron la emision de esta.

Antes de la nueva implementacion se utilizaba un programa paralelo a SIFAB que se
llamaba “CONTROL DE PRODUCCION”.

En el programa era necesario registrar manualmente los materiales nuevos, para que se
pudieran emitir etiquetas, que eran de codigos de barras. No habia comunicacion entre el
programa que emitia y el sistema central SIFAB. Por lo tanto, se cometian errores de
emision de etiqueta y no se podia obtener el historial de las mismas.
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Las etiquetas con codigos de barras largos dificultaban el etiquetado de las piezas de
menor tamafo y su posterior lectura cuando esta se doblaba.

Imagen 15: Foto — Etiqueta utilizada antes de la implementacion (Codigo de Barras)

Con esta implementacion, se solucionaron los errores de emision de etiquetas.

Se redujeron la cantidad de tareas por la utilizacién de un Unico sistema, de manera
automatica.

Se pudo obtener el historial de una pieza dentro de la fabrica.

Se eliminaron los problemas de la lectura del cddigo al tener un codigo QR de tamafio
mas reducido.

En la quinta semana se implementaron las soluciones N°1 y N°2. Se pudieron resolver
rapidamente, ya que solo requirieron configuraciones y cambios de las hojas de calculo
de Google. Se coordind esta modificacion segun los requerimientos del proceso y el
sector.

En la solucion N°1 se cambi6 el seguimiento de los proyectos planificados en la planilla
“Form. (08)-ENT-01 Entregas 20X X" a la planilla que se cre6 “Planificacion de Logistica
de Salida”.

La planilla anterior en la cual se realizaba el seguimiento, era utilizada por todos los
sectores. Por este motivo, no contaba con los datos necesarios que requeria el sector de
logistica de salida para realizar el seguimiento de los proyectos. Contenia mucha
informacion irrelevante para el sector de logistica.

. Fecha Fecha [ Camaras Kg E
Comercial ¢ ¢ & Comex Entrega Aviso Estado Descuento Modulos 4 (2% *  Extractores o Agrupador™10  Avis

5
S

Se entrego &l 01/10:2024, Instala F
Alexs Videla, Castro y Ocameo.

Se entrego el 01/10:2024, Instala
Bustos, Claveo y Ezeza.

Se entrego &l 01/10:2024, Instala
Santilan y Edwin.

1.125 10-AG-R1130-0000-00

215 10-AG-00611-A000-00

plofo|o|m

R-1124|TC 180 ST LENA [LDC PARAGUAY SA 011102024] O
998b [ST03008 GN | GRUPO INSACOR 011102024| O
207 [TC240DTGN | CARGILL | on02024] O

Imagen 16: Seguimiento y planificacion de proyecto “Form. (08)-ENT-01 Entregas 20XX”

6.060 10-AG-R1124-0000-00
8.027 10-AG-00998-8000-00
10-AG-00207-D000-00

Brasil
o 6.682 10-AG-01837-0000-00
o
o
0
0
0

OoOo|o|o

RIRIEIE N
olole|l o | e

olofle|lo|o |~
o|+le|lo|e |~

RH + sistema de aspiracion 0
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Las columnas 1, 2, 3, 8 y 10, era informacion util para el seguimiento, ya que las tres
primeras contenian datos del proyecto (niimero de proyecto, modelo de secadora y
nombre del cliente). Las dos restantes poseian informacion de la entrega del despacho
(Fecha y estado de la entrega).

En cambio, en el resto de las columnas, contenia informacién irrelevante para los
despachos de los proyectos (informacion comercial, composicion del proyecto, dato
contable e informacion de montaje y servicio post venta).

La nueva planilla “Planificacion Logistica de Salida” que fue creada con el supervisor y
el jefe de logistica y posee cuatro solapas.

En la primera solapa “Actividades”, se incorporaron las actividades particulares del
sector, el cual no siempre tiene que ver con el proceso principal del despacho del proyecto.
Esta solapa es un registro de las actividades inherentes al sector para el seguimiento de
las mismas, mediante la fecha de inicio, responsables, estado y observaciones.

Planificacion Logistica de Salida ¥r [ & Guardado en Drive D B - Y Compartir] I
Archivo Editar Ver Insertar Formato Datos Herramientas Extensiones Ayuda
QA 6 0 & F 9% ~ € % O 0 123 pPredet. v —-(10]+ B I = A % @ Ev i~ A~ A~
81020 -
8 c 0 : :
T ITEM = ACTIVIDADES =| INICIO =|RESPONSABLES ?l ESTADO OBSERVACIONES =
s 57 | Definir lugar para poner los VM que entrega instalaciones 13/9/2023 | Nico / Ivan /Mercedes EN PROCESO
o 69 |Realizar locker de y pintura en despacho 17/2/2024 | Nico / Ivan /Mercedes
? 82 1624 - Pendiente volver armar (Instalaciones carpeta Pendiente ByA; VM; TE) 24/06/2024 Nico/Ale

1020 [

+ = Actividades ~  Proximas entregas ~ 2 Control Instalaciones ~ 1 Proyectos entregados ~ Stock ¢ > Y Se muestran 12 de 1.001 fi

Imagen 17: Plantilla nueva “Planificacion Logistica de Salida” — Solapa “Actividades”

Se cred la solapa “Proximas entregas” para realizar el seguimiento de los proyectos.

Se agregaron las siguientes columnas: “Serie” (nimero de proyectos), ‘“Proyecto”
(modelo de secadora), “Cliente” (nombre del cliente); “Estado Embalaje” (estado: “Sin
iniciar”, “En Curso”, “Detenida”, ”Con Faltante”, ”Finalizada”), “Entrega” (fecha del
despacho), “Comentarios” (datos para el embalaje), “Embalaje” (el color de fondo rojo
“Sin finalizar”, el color verde “Finalizado”), “Faltantes” (el color rojo de fondo “No se
reporto faltante”, el color verde “Se reportd Faltantes”), “Distribucion” (el color rojo de
fondo “No se realiz6 la distribucion del embalaje del proyecto”, el color verde “Se realizo
la distribucion del embalaje del proyecto”), “LE” (el color rojo de fondo “No se realizod
lista de empaque”, el color verde “Se realizo lista de empaque”), “Patente” (el color de
fondo rojo “No se grabo la patente con los datos del proyecto”, el color verde “Se grabo
la patente con los datos del proyecto”).
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Todos estos datos que se incluyeron en la planilla, permiten tener un seguimiento general
por proyectos, para que cada una cumpliera con las responsabilidades encomendadas
desde los procesos que abarcan el armado del embalaje hasta el despacho de la secadora.

Planificacion Logisticade Salida ¥ 0O & 0D 5 - 2 ¢
Archivo Editar Ver Insertar Formato Datos Herramientas Extensiones Ayuda
QA 6 & F 0% | € % O 0 23] Predet.. ~ | —(10]+ B I & A > @ =. 45 A~
025 v | &
A B Cc ] E F G H J 4r M
Serie Proyecto Comentarios Embalaje Faltant .
1e s Dist LE  Patente
T4 1 TC 200 DT GN AGD 01/1072024
s TC 80 ST GLP. COOPERATIVA AGROPECUARI, 01/1072024
I|. ¢ 1 ST 0200 B GLP SIETE HERMANOS SRL 05/112024
T2 1 TC 20 ST GASOIL SR AFRO CHICKS AND BREEDE 2310972024 Falta FC
TC 20 ST GASOIL SIGNATURE FOODS LIMITED 2310972024 Falta FC
TC 40 ST GASOIL WINGREENS AGRO LIMITED 2310972024 Falta FC
28 20 |TC240DTGN CARGILL 2510972024 FALTAN ARMAR 1 CAJON
J05.  |ST0300BGN GRUPO INBACOR 2510972024
30 1127 | TC 160 ST LENA BUNGE ARGENTINA SA 3010972024
3 1123 | TC 160 ST LENA BUNGE SA 3010972024
2 182 TC 160 ST GLPIVAPOR | ORLANDO H. F. POLATO E OUTH 07/1072024
+ = Actividades ¥  Proximas entregas ~ 2 Control Instalaciones ~ 1 Proyectos entregados ~  Stock frentes y extractores ~

Imagen 18: Plantilla nueva “Planificacion Logistica de Salida” — Solapa “Proximas Entregas”

Se crea la solapa “Control de instalaciones”, cuya funcion es realizar el seguimiento de
entrega de las instalaciones de cada proyecto.

Las solapas en fondo verde indican que se recepcionaron las instalaciones anteriormente
mencionadas.

Se utilizan las celdas de fondo rojo para indicar las que no se recepcionaron.

Los colores permitieron visualizar rapidamente las instalaciones no entregadas por
produccion, cuando se acercaba la fecha del despacho del proyecto.

Las instalaciones extras que pueden contener el proyecto son:
e Instalacion Eléctrica “IE”;

e Fuente de Calor “FC”;

e Red contra Incendio “RCI”,

e Ventiladores — Motores “VM”;

e Red de Aire Comprimido “RAC”;

e Bulones y Accesorios “ByA”;

e Tablero Eléctrico “TE”.
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E Planificacion Logisticade Salida % 0O & D - 2
Archivo Editar Ver Insertar Formato Datos Herramientas Extensiones Ayuda
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+ = Actividades ~  Proximas entregas ~ 2 Control Instalaciones ~ 1 Proyectos entregados ~

Imagen 19: Plantilla nueva “Planificacion Logistica de Salida” — Solapa “Proxima entregas”

La ultima solapa “Proyecto Entregados”, se crea para guardar el historial de entrega, en
el cual se aplica a los datos mencionados en la solapa “Préxima entrega”.

Esta hoja de célculo, le permite al sector de logistica tener un control y visualizacion del
estado del embalaje de cada proyecto y poder tomar decisiones de planificacion en los
mandos medios de logistica de salida.

La solucion N°2, se implement6 también en la quinta semana y se desarroll6 de manera
sencilla. Se modifica la planilla “Carpeta Instalaciones” del sector de logistica de entrada,
que utilizaba el asistente administrativo de logistica, en la que se agrega la solapa “Lista”.

La solapa “Lista”, se cred para que se consolidara en un solo registro, con una formula
automatica, las listas de los diferentes sub-agrupadores del proyecto, que contenian el
registro de materiales a despachar. Cada proyecto puede contener los siguientes sub-
agrupadores: “10-SE” (Separadores de Polvo); “10-MO” (Mo6dulo, Mesa y Tolva); “10-
CV” (Cémara de quemadores), “10-CQ” (Cémara de quemadores); “10-VM”
(Ventiladores y Motores); 10-FC (Fuente de Calor); “10-RA” (Red de Aire Comprimido);
“10-RI” (Red contra Incendio); “10-IE” (Instalacion Eléctrica); “10-TE” (Tablero
Eléctrico); “10-AD” (Adicionales).
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Carpetas Instalaciones 1811 % B & OS] Ck ~
Archivo Editar Ver Insertar Formato Datos Herramientas Extensiones Ayuda
QA 6 0 & § 10% v € % O 00 123 predet. ~ | —[10]+ B I & A > @ =- 4|5 A~
Al -
A B c o« D E F G H 1 J «
1 .Material Férmula Descripcion Corl Consumo Merma UMF Desde Nivel Cant Total
2 32 02-BT-00005-0000-00 BULON C/HEX- 50 0 Unidad 15/04/2024 0 50
3 32 02-BT-00008-0000-00 BULON C/HEX- 49 0 Unidad 15/04/2024 0 49
4 32 02-BT-00009-0000-00 BULON C/HEX-t 50 0 Unidad 15/04/2024 0 50
5 32 02-BT-00011-0000-00 BULON C/HEX- 50 0 Unidad 15/04/2024 0 50
6 32 02-BT-00012-0000-00 BULON C/HEX- 50 0 Unidad 15/04/2024 0 50
7 32 02-BT-00013-0000-00 BULON C/HEX-t 100 0 Unidad 15/04/2024 0 100
8 32 02-BT-00019-0000-00 TUERCA HEX. 50 0 Unidad 15/04/2024 0 50
9 32 02-BT-00021-0000-00 TUERCA HEX. : 99 0 Unidad 15/04/2024 0 99
10 32 02-BT-00022-0000-00 TUERCAHEX. £ 200 0 Unidad 15/04/2024 0 200
n 29 00-PT-AC202-01 0 PALOMEROS C 1 0 Unidad 15/04/2024 0 1
12 29 00-PT-MO214-0: 0 CILINDRO CON 1 0 Unidad 15/04/2024 0 1
+ = INDICE + 10-SE ¥ 10-MO -~ 10-CV ~ 10-CQ ~ 10-VM ~ 10-FC ~ 10-RA ~ 10-RI ~ 10-1E ~ 10-TE ~ 10-AD
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Imagen 20: Plantilla nueva “Carpeta Instalaciones 1811” — Solapa “10-SE”

Cada solapa de sub-agrupadores era descargada por el administrativo de logistica desde
el sistema ERP (SIFAB).

En la misma, se consolid6 esta informacion, para obtener la lista de todos los materiales
despachables del proyecto analizado, clasificando cada material por “Cddigo” (cddigo
interno de los materiales), “Descripcion” (Nombre del material), “UMS” (Unidad de
medida del material), “Cant” (Cantidad requerida en el proyecto para el material) Y “Sub
Agrupador” (Sub agrupadores que pertenece cada material).

La modificacion de la plantilla “Carpeta Instalaciones” que se realiz6 en la solucion N°2.
Permite no duplicar la tarea de descargar la informacion del sistema ERP (SIFAB), en
logistica de entrada y en logistica de salida para poder consolidar automaticamente las
listas de materiales, sin intervencion ni errores humanos.

Otro beneficio asociado a esta solucion fue la reduccion de tiempo y disponibilidad rapida
de la informacion para logistica de salida.

Carpetas Instalaciones 1811 % B & OIE| K ~
Archivo Editar Ver Insertar Formato Datos Herramientas Extensiones Ayuda
QA 6 & § 10%~| € % O 00 123 Predet.. ~ |—[(10]+ | B 7 = A > @ o Lo [Bo A
F28 v | A& SE
A B c D E F Il
1 Caodigo = Descripcion = ums = Cant = = Sub Agrupador =
2 00-CP-ES001-0004-00 ANILLO DE PROTECCION DE ESCAL Unidad 1 MO
3 00-CP-MI340-0004-00 ESCUADRA SOPORTE DE PISOS I1ZQ Unidad 2 ca
4 00-CP-MI340-0005-00 ESCUADRA SOPORTE DE PISOS DER Unidad 2 ca
5 00-CP-SE100-0003-01 SOPORTE Y AMARRE DER. CICL. P Unidad 1 SE
6 00-CP-SE100-0004-01 SOPORTE Y AMARRE I1ZQ. CIC PR Unidad 1 SE
7 00-CP-SE220-0001-01 SOPORTE DERECHO DE BALCON Unidad 1 SE
8  00-CP-SE220-0002-01 SOPORTE IZQUIERDO DE BALCON Unidad 1 SE
9 00-CP-SE220-0003-00 PERFIL SOPORTE DE PASARELA Unidad 2 SE
10 00-CP-SE220-0004-00 PISO DE PASARELA BALCON Unidad 3 SE
11 00-CP-SE230-0001-03 PARANTE DE BARANDA Unidad 6 SE
12 00-CP-SE230-0002-00 RODAPIE BARANDA SEPARADORES Unidad 2 SE
+ = ~ TE v~ AD -~ Etiquetas v EtiquetasO1 v Caratulas ¥+ ByA-S v RA-S v RI-Pein ¥ RI-Caj v FC-S ~ Lista v

Imagen 21: Plantilla nueva “Carpeta Instalaciones 1811” — Solapa “Lista”

21



Practica Profesional Supervisada en Ingenieria MEGA S.A. UNNOBA

UNIVERSIDAD NACIONAL

MNOROESTE |

Alumno: Nicolas Anido

En la sexta semana, se terminaron de implementar las soluciones N°5 y N°6, con el
armado de computadores y lectores para los puestos de trabajos, y la modificacion del
sistema ERP (SIFAB), para la impresion automatica de etiquetas.

Se comenzaron a desarrollar las soluciones N°3 y N°4.

En la N.° 3 se gener6 una plantilla de hoja de calculo “Control de Distribucion”, en la que
se automatizo (con formulas) integraron varias tareas de la distribucion de la lista de
materiales, que se realizaban de manera manual, asi se optimizaron funciones y tiempos.

La plantilla “Control de Distribucion”, se generd en conjunto con el coordinador, el
administrativo y el supervisor de logistica de salida.

Se realizd con tres solapas para ingresar informacion (“Lista”, “Proyecto Anterior”,
“Input”); una para realizar la distribucion final del embalaje (“Distribucion”) y las cuatros
restantes para obtener la informacion necesaria para el embalaje (“Cajones”, “Carteles”,
“LE” y “Cajones-Copia”).

La solapa “Lista”, se confeccion6 para copiar y pegar la lista de materiales despachable,
tal como se dispuso en la soluciéon N°2 sin ninguna modificacion.

Estos materiales son los que luego se distribuiran en diferentes embalajes para ser
transportados a la ubicacion destinada por el cliente. Esta hoja contiene las mismas
columnas (“Coédigo”, “Descripcion”, “UMS”, “Cant’) que la solapa “Lista” de la platilla
“Carpeta Instalaciones”.

BUENOS AIRES

Distribucion de proyectos ¥ e
el . , © 8 a-
Archivo Editar Ver Insertar Formato Datos Herramientas Extensiones Ayuda
QA 6 2 & F 100% ~ | € % O 00 123 Predet.. ~ | —-[(10]+| B I = A > H@H o Lo [
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3
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6
+ = Lista ¥ Proyecto Anterior v  Distribucion v Imput v Cajones v Carteles ¥ LE >~ Cajones-Copia ~

Imagen 22: Plantilla nueva “Distribucion de proyectos” — Solapa “Lista”

La solapa “Proyecto Anterior”, se disefid para descargar la informacion de distribucion
de un proyecto anterior y similar, elegido por el supervisor. Sirve de referencia para el
proyecto que se va a distribuir.

Las columnas (“Iden”, “Clasificacion”, “Codigo”, “Descripcion”, “Cantidad”, “Cajon”),
tienen las mismas distribuciones que la solapa “Distribucion” de la plantilla del proyecto
en referencia, para que la informacion solo se tenga que copiar y pegar.
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A B C D E 7 G H

o

Iden = Clasificacior = Codigo = Descripcion = Cantidad = Cajon =

+ = Lista ¥ Proyecto Anterior v Distribucion ¥ Imput v Cajones v Carteles ¥ LE v Cajones-Copia ~

Imagen 23: Plantilla nueva “Distribucion de proyectos” — Solapa “Proyecto Anterior”
solapas “Lista” y “Proyecto Anterior”, reemplazaron las tareas realizadas antes:

1. Descargar lista de materiales de cada Sub-Agrupador en hoja Excel

2. Consolidar lista de materiales despachable del proyecto.

3. Copiar y pegar en una solapa del Excel “Control Stock 2022”

4. Incorporar una columna con numero de proyecto en la solapa “Grilla de
maquina”

5. Vincular con féormulas, las cantidades de las piezas despachable del proyecto, con
la lista de materiales de la grilla y filtrar los valores 0.

6. Establecer en una grilla el orden de las listas de materiales para copiar y pegar en
Excel “Control XXXX”.

7. Copiar y pegar lista de materiales de embalaje de un proyecto similar.

8. Vincular mediante formulas, la distribucion de embalaje del proyecto actual con
el anterior, en la sopara Excel “Control XXXX”.

9. Terminar de definir la distribucion de las piezas en los embalajes, (tarea realizada
por el supervisor).

10. Generar de manera manual todas las listas de materiales y los carteles

identificatorio de los paquetes.
11. Redactar manualmente la L.E. en otra plantilla similar de Excel,

12. Generar una lista de faltantes del proyecto, nombrandolo “Faltante XXXX”.
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| A B C D AIF AIG AIH All Al
L TC 100 TC80 TC240DT | TC280 DT TC60
2
= CODIGO NUEVO
3 = > 2 | - = 2 i 2
4 Galvanizado std -CP-MO! CAM,EOMO ZEVCENTRAL EXH-102 /CENTRAL DIVIDER HOMOGENEZATION CHAMBER 3 2
5 Galvanizado std -CP-MO! CAM.HOMOG.DIV.LATERALES conj. EXH-103 /LATERAL DIVIDER HOMOGENZATION CHAMBER 6 4
5 Galvanizado std -CP-MO! CAM.HOMOG.DIV.LATERAL.SUP.(0,70) IZQ/ SUP. LAT. DIVIDER HOMEG. CHAMBER(0,70)
1 Galvanizado std -CP-MO! CAM.HOMOG.DIV.LATERAL SUP.(0,70) DER / SUP.LAT. DIVIDER HOMOG. CHAMBER(0,70)
3 Galvanizado std -CP-MO:! CAM.HOMOG.DIV.CENTRAL. SUP.(0,70) / CENTRAL LAT. DIVIDER HOMOG. CHAMBER(0,70)
) Galvanizado std -CP-MO! CAM.HOMOG.DIV.LATERAL SUP.(1,40) 1IZQ
0 Galvanizado std -CP-MO! CAM.HOMOG.DIV.LATERAL SUP.(1,40) DER
1 Galvanizado std -CP-MO300-00: CAM.HOMOG.DIV.CENTRAL. SUP.(1.40.
2 Galvanizado std PT-HQ000-0002-00 [HORNO CH. LAT.(CORTA) 2
3 Galvanizado std PT-HQ000-0001- HORNO CH. TRAS.(LARGA) 4 4
4 Galvanizado aisl term PT-RT300-0018- CHAPA HORNO DE AISLACION CORTA
) alvanizado aisl term PT-RT300-0017- CHAPA HORNO DE AISLACION LARGA 1ZQ
6 alvanizado aisl term PT-RT300-0016- CHAPA HORNO DE AISLACION LARGA DER
7 alvanizado std CP-MS300-0008-00 [LATERAL CAM. AIRE CAL (TECHO) IZQ EX H-73/ HOT AIR CHAMBER LARGE LATERAL PIECE 1 1
8 alvanizado std -CP-11S300-0010-00 [LATERAL CAM. AIRE CAL (TECHO) DER EX H-73/HOT AIR CHAMBER LARGE LATERAL PIE( 1 1
9 alvanizado std -CP-MI352-0010-01 VENTILETE IZQUERDO (NUEVO)
0 Galvanizado std -CP-MI352-0011-01 [VENTILETE DERECHO (NUEVO)
1 8 Galvanizado std -CP-MI200-0002-01 PISO CENTRAL CAM. VENT. (H-60) / CENTRAL FLOOR FAN CHAMBER(H-60)
2 9 Galvanizado std -CP-MO30 0! TAPA TRAS. CAM AIRE CAL. EXH-70 / HOT AR CHAMBER LARGE LATERAL PIECE 6 4
e Sl Bood e T e s e Pt L mne pin o et e
Grilla de maquinas €} |
. 2 ? [y ” [ : 4 7 »
Imagen 24: Plantilla anterior “CONTROL STOCK 2022” — Solapa “Grilla de maquina
A o - v r e
TC 100
P
=] CODIGO NUEVO
= = S = S =
r #REF! Galvanizado std 00-CP-TO000-0001-00 |TAPA LATERAL TOLVA NUEVA / NEW HOPPER LATERAL PEECE 2 Cajon - 1std
[ #REF Galvanizado std 00-CP-1S200-0008-00 |TAPA CUBRE MOTOR /LID COVERS MOTOR 1 Cajon - 1 std
[ #REF Galvanizado std 00-CP-110200-0006-00 |LATERAL CAM. VENT. TOPE CORTO [ZQ / SIDE LONG SHORT LEFT 4 Cajon - 1std
[ #REF Galvanizado std 00-CP-M0200-0002-00 |LATERAL CAM. VENT. TOPE CORTO DER / SIDE LONG SHORT RIGH1 2 Cajon - 1 std
[ #Rer Galvanizado std 00-CP-110200-0005-00 |LATERAL CAM. VENT. TOPE MEDIO [ZQ / SIDE LONG HALF LEFT 4 Cajon - 1 std
[ #REF Galvanizado std 00-CP-110200-0001-00 |LATERAL CAM. VENT. TOPE MEDIO DER / SIDE LONG HALF RIGHT 2 Cajon - 1 std
[ #ReF Galvanizado std 00-CP-110200-0004-00 |LATERAL CAM. VENT. TOPE LARGO IZQ / SIDE LONG LEFT 4 Cajon - 1 std
[ #REF Galvanizado std 00-CP-M0200-0003-00 |LATERAL CAM. VENT. TOPE LARGO DER / SIDE LONG RIGHT 4 Cajon - 1 std
[ #REF Galvanizado std 00-CP-MI200-0004-00 [LAT. CAM. VENT. CORTA INF. DER 2 Cajon - 1 std
[ #REF Galvanizado std 00-CP-MI200-0005-00 |LAT. CAM. VENT. CORTA SUP.DER / SIDE LONG SHORT RIGHT 2 Cajon - 1 std
[ #REF Galvanizado std 00-CP-1S200-0001-00 |LATERAL INF. CAM.VENT . ZQ EX H-171 1 Cajon - 1 std
[ #REF Galvanizado std 00-CP-MS200-0002-00 |LATERAL INF. CAM.VENT . DER EX H-171 1 Cajon - 1 std
[ #REF Galvanizado std 00-CP-MI340-0008-00 |SOPORTE DE PISOS TODO CALOR DER / SUPPORT FLOOR ALL HEAT 1 Cajon - 1std
¥V unco Aabimmimada abd AR AN LIDAA AAAD A4 CANANTE | ATENAI NE NICAS TANA AAL AN NEN / CHIRNADT 1INNED) 1 ]

Imagen 25: Plantilla anterior “CONTROL 1652” — Solapa “Grilla de mdquim;;’

Se creo6 una plantilla en hoja de célculo de Google denominada “distribucidon de proyecto”
para armar la lista de embalajes que debe realizar el supervisor.

Teniendo en cuenta las otras solapas, “lista” y “proyecto anterior”, el supervisor debera
cargar lista de materiales y una distribucion de embalajes de un proyecto similar
respectivamente en cada uno de ellas.

En la (IMAGEN 26), se detall6 el ejemplo de distribucion para el proyecto 1841. La
columna “F” (Distribucion), enumera diferentes tipos de bultos en los cuales se ubica
cada pieza (Fila).
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La siguiente informacion fue obtenida del resto de las solapas de la plantilla control de
distribucion:

e Solapa “Input”: Realizaba el seguimiento y estado de los diferentes embalajes.

(IMAGEN 27)

e Solapa “Cajones”: Se cre6 la solapa para realizar las listas de materiales por bulto,
de manera automatica, que deberan juntar y embalar los operarios. (IMAGEN 28)

e Solapa “Carteles”: imprime de manera automatica los carteles identificatorios, para
los diferentes bultos del embalaje. (IMAGEN 29)

e Solapa “LE”: Se ejecuta para crear automaticamente la LE (Lista de Empaque)
provisoria de los materiales, que se finalizard de manera manual.

ela lista de empaque, es un documento que requirid el sector de “Comercio
Exterior”, para presentar en los tramites aduaneros. Ademas, es informacion util
para el cliente y montaje. (IMAGEN 30)

e La solapa “cajones-copia” se agreg6 para cumplir la misma funcién que la solapa
“cajones” con la diferencia que el supervisor puede realizar modificaciones

manuales.
Control 1841 ¥ <y O
@ Archivo Editar Ver Insertar Formato Datos Herramientas Extensiones Ayuda
QA 6 2 & F 100% v~ | € % O 09 123 Predet.. v | — [10 J+|B 1 = A L E~-i-b-~
J -
A B c D E F
ID = Rubro = CODIGO NUEVO = Descripcion = Cantidad Distribucion =

5 196 Amarillo std 00-PT-MI242-0000-00 CUCHILLA TOLVA IZQ / FAN CHAMBER HOPPER BLADE 1 Cajon - 6 800
7 197 Amarillo std 00-PT-MI243-0000-00 CUCHILLA TOLVA DER / FAN CHAMBER HOPPER BLADE 1 Cajon - 6 800
5 236 Accesorios 00-PT-MO150-0000-00 EMPALME CORTO 16 Cajon - 5 800
7 237 Accesorios 00-PT-MO151-0000-00 EMPALME MEDIANO 8 Cajon - 5800
8 238 Accesorios 00-PT-MO152-0000-00 EMPALME LARGO 8 Cajon - 5800
2 242 Extractores Amarillos  00-PT-SE320-0000-00 TIRETAS 1ZQ / CROOSSBEAMS 5 Cajon -7 Std
3 243 Extractores Amarillos  00-PT-SE330-0000-00 TIRETAS DER / CROOSSBEAMS 5 Cajon -7 Std
3 254 Extractores Amarillos  00-PT-AC202-0100-00 PALOMEROS CHICOS. / SMALL BIRDS PROTECTORS 5 Cajon - 7 Std
1 272 Piezas chicas 00-PT-MD001-0001-00 ESCUADRA DE BASE 8 Cajon - 5800
2 273 Piezas chicas 00-PT-MD001-0002-00 SUPLEM. MES.DES.(VARIOS) 20 Cajon-5 800
5 287 Piezas chicas 00-PT-MS000-0001-00 OJALES PARA RIENDA 1ZQ 2 Cajon- 5800
7 288 Piezas chicas 00-PT-MS000-0002-00 OJALES PARA RIENDA DER 2 Cajon- 5800
1 292 Piezas chicas 00-PT-MI202-0000-00 SOPORTE ARO REGULADOR DE CAUDAL 4 Cajon - 5800
0 311 Extractores Amarillos 00-PT-M0214-0600-00 CILINDRO @ 1000 SIN BASE 5 Carga
1 312 Extractores Amarillos  01-T1-SE100-0000-99 EXTRACTORES 5 Carga
1 332 Galvanizado magq doble 00-CP-M0300-0040-00 CHAPA DEFLECTORA HOMOG. 910 LATERAL I1ZQ 1 Cajon-1Std
2 333 Galvanizado maq doble 00-CP-M0300-0041-00  CHAPA DEFLECTORA HOMOG. 910 LATERAL DER 1 Cajon - 1Std

+ = Lista ~ Proyecto Anterior ¥  Distribucion ¥ Imput v Cajones v Carteles ~ LE v Cajone >

_Imagen 26: Ejemplo - Plantilla nueva “Distribucion de proyectos” — “Control 1841 - Solapa

“Distribucion”
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Control 1841 # B &
Archivo Editar Ver Insertar Formato Datos Herramientas Extensiones Ayuda
Q 6 ¢ & F 100% ~ € % 0 00 123 Predet... v  — ol B A o A LN
- ~§(
A - B c D «» G
Total
Cajon : Descripcion 55,64% ESTADO PENDIENTES

CAJON -1 STD ENV CAMARAS 100,00%|x X
CAJON - 10 3250 PIEZAS LARGAS 100,00%|x X
CAJON - 11 600 ESP MESA DESARMADA X X
CAJON - 12 600 ESP TOLVA DESARMADA X b
CAJON - 13 (IE) ESP IE X X
CAJON - 14 (TE) ESP TE X X
CAJON -2 STD ENV CAMARAS 100,00%|x X
CAJON - 3 STD ENV MODULOS 100,00%|x X
CAJON - 4 STD BALCONES 100,00%|x X
CAJON -5 800 ACCESORIOS 0,72%|x x
CAJON - 6 800 ANGULOS 85,29% |x X
CAJON -7 STD EXTRACTORES 94,92%|x X
CAJON -8 800 ANGULOS M1 100,00% [x X
CAJON -9 800 MOTORES - HELICES F/A SIN STOCK |x
CARGA CARGA X X
F1.-PAIFTS FRFENT VENTII ANORFS ¥ ¥

+ = Lista ~ Proyecto Anterior ¥  Distribucion v Imput v Cajones v Carteles v LE

-

1
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O

&
‘4
&=

Cajones-Copia ~

Imagen 27: Ejemplo - Plantilla nueva “Distribucion de proyectos” —

“Control 1841” - Solapa “Input”

INGENIERIA
() MEGA LISTA DE EMBALAJE
RESPONSABLE: PROYECTO: 1841
INICIO: CLIENTE: EASTERN FEEDS LTD
FIN: MODELO: TC 160 ST
EMBALAJE: CAJON: CAJON -1 STD
COLOR:|  ROSADO DENOMINACION: ENV CAMARAS
Faltantes — Tildar = Caodigo = Descripcion =| Cant <
00-CP-MI200-0001-02 |Piso cam ventiladores inferior DER 1
00-CP-MI200-0002-01 |Piso central camara ventilador 1
00-CP-MI200-0003-02 |Piso cam ventiladores inferior IZQ 1
00-CP-MI200-0023-00 |REFUERZO DE PISO GALVANIZADO 2
00-CP-MI200-0024-00 |SOPORTE POSTERIOR DE PISO 1
00-CP-MI240-0001-01 |TOLVA PIEZA"C" 2
00-CP-MI1240-0002-01 |1TOI VA PIF7A "R" 1
= Lista ¥  Proyecto Anterior ~  Distribucion ¥ Imput v Cajones >~ Carteles ¥ LE ~ Cajones-Copia

Imagen 28: Ejemplo - Plantilla nueva “Distribucion de proyectos” —

“Control 1841” - Solapa “Cajones”
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Control1841 &%+ & & @ @ (k ~

Archivo Editar Ver Insertar Formato Datos

Q 6 & & § 50% ~ | € % 0 00 123 Predet..

R13 v | &

INGENIERIA
Y MEGA
TC 160 ST

: SERIE: 1841

EASTERN FEEDS LTD
MOTORES - HELICES -9 -

+ = nes v Carteles ~ LE - Cajones-Copia ~ <

Imagen 29: Ejemplo - Plantilla nueva “Distribucion de proyectos” — “Control 1841 - Solapa “Carteles”

18 v JX Lajon - 12w

A B c D E F “« H “

2 DETALLE DECONTENIDOS /PACKING LIST

4 CANTIDAD DESCRIPCION / DESCRIPTION |
5 1 SECADORA DE GRANOS MEGA MODELO TC 160 ST, SERIE 1841
8

ITEM
7 = = =|CANT/ =|ITEM DESCRIPCION = =

Item =
8 Estandar
] 5 00-CP-M0O300-0008-00 CAM.HOMOG.DIV.CENTRAL EX H-102 /CH Cajon - 1 Std
10 10 00-CP-M0O300-0009-00 CAM.HOMOG.DIV.LATERALES conj. EX H-| Cajon - 1 Std
1" 1 00-CP-MS300-0008-00  LATERAL CAM. AIRE CAL (TECHO) IZQ EX Cajon - 1 Std
12 1 00-CP-MS300-0010-00  LATERAL CAM. AIRE CAL (TECHO) DER E] Cajon - 1 Std
13 12 00-CP-MO300-0006-00 TAPA TRAS. CAM AIRE CAL. EX H-70 / HOJ Cajon - 1 Std
14 2 00-CP-TO000-0001-00  TAPA LATERAL TOLVA NUEVA/ NEW HOH Cajon - 1 Std
15 1 00-CP-MS200-0008-00  TAPA CUBRE MOTOR /LID COVERS MOT]| Cajon - 1 Std
18 1 00-CP-MS200-0001-00  LATERAL INF. CAM.VENT . IZQ EX H-171 |Cajon - 1 Std
17 1 00-CP-MS200-0002-00  LATERAL INF. CAM.VENT . DER EX H-171 | Cajon - 1 Std

+ = Lista ¥  Proyecto Anterior ¥  Distribucion ¥ Imput v Cajones v Carteles ¥ LE v Cajones-Copia ~

Imagen 30: Ejemplo - Plantilla nueva “Distribucion de proyectos” — “Control 1841” - Solapa “LE”
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La solucion N°3 se implement6 a comienzos de la séptima semana. Se probd con los proyectos
proximos a despachar. Se ajustd la planilla segun las necesidades que surgieron en las

primeras pruebas.

Beneficios de esta planilla:

e Facilitd la realizacion de tareas.

e Simplificé las operaciones.

e Aminoro los tiempos.

e Redujo los errores humanos.

e Integro y automatizd el proceso de logistica de salida.

La solucion N°4 consistio en ordenar la informacion otorgando accesos colaborativos y
controlados de la informacion a los usuarios.

Se utilizo el paquete de Google Business contratado por la empresa.

Antes de la implementacion de esta solucion, la informacion estaba en una carpeta remota
compartida, que solo se tenia acceso, por cuestiones de seguridad, desde la red de la
empresa, sin poder acceder a la informacion de manera remota.

El orden de la informacion, no era intuitiva.

Cuando los usuarios editaban en conjunto el mismo archivo, se sobrescribia la
informacion y se guardaba solo la Gltima version.

Para la busqueda de un proyecto se necesitaba: En la carpeta compartida “fabrica -
INGMEGA- e LOGISTICA DE SALIDA- TEMPORADA”, saber en qué temporada se
despacho o se iba a despachar (IMAGEN 31). Las carpetas se clasificaban en el estado
de despacho y nacionalidad (IMAGEN 32). Por tltimo, se dividian por datos del proyecto
(IMAGEN 33), donde guardaba toda la informacion generada (IMAGEN 34).

Portapapeles

Organizar Nuevo Abrir

[ > Red > fabrica > INGMEGA > eLOGISTICADE SALIDA > Temporada 2022 >

T
CT0S

35 Actuales
ing de Goc
gistica de Entr
gistica de Entr
)-05

Nombre Fecha de modificacion Tipo Tamafio

Proyectos despachados Argentina

Proyectos despachados exportacion

Proyectos para entregar en Argentina
Proyectos para entregar exportacion
VARIOS 12/9/2022 14:20

Imagen 31: Carpeta compartida “Temporada 2022”
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> Red > fabrica » INGMEGA > eLOGISTICA DE SALIDA > Temporada 2022 > Proyectos para entregar exportacion >

A

* 2 Nombre Fecha de modificacion Tipo Tamario
of Angola 18/10/2022 12:38 Carpeta de archivos
S 4 Brasil Carpeta de archivos
ctuales # Chile Carpeta de archivos
de Goc # Colombia Carpeta de archivos
s e Enti Ecuador Carpeta de archivos
ica de Entr Espaia 3 Carpeta de archivos
. Mexico 20 Carpeta de archivos
’ Nicaragua n Carpeta de archivos
! Pakistan 24/10 Carpeta de archivos
Rusia 29/3/2022 11:46 Carpeta de archivos
Uruguay 18/10/2022 12:38 Carpeta de archivos

Imagen 32: Carpeta compartida “Proyecto para entregar exportacion”

Portapapeles Organizar Nuevo Abrir Seleccior

> Red > fabrica > INGMEGA > eLOGISTICA DE SALIDA > Temporada 2022 > Proyectos para entregar exportacion > Brasil >

A

* A Nombre Fecha de modificacion Tipo Tama
of 1664 - TMSA (TPR00508-103) KOTHE LOGISTICA LTDA - TC 160 ST - BR Carpeta de archivos
fos o4 1664-5-6-7-8-9 KOTHE 2do Envio Carpeta de archivos
Actuales # 1665 - TMSA (TPR00508-104) KOTHE LOGISTICA LTDA - TC 160 ST - BR Carpeta de archivos
g de Goc # 1666 - TMSA (TPR00508-105) KOTHE LOGISTICA LTDA - TC 160 ST - BR 5/7/2022 14:50 Carpeta de archivos

Imagen 33: Carpeta compartida “Proyecto para entregar exportacion-Brasil”

rorapapeies urganizar Nuevo Aprnr

« e LOGISTICA DE SALIDA > Temporada 2022 > Proyectos para entregar exportacion > Brasil > 1665 - TMSA (TPR00508-10<

A

4~ Nombre Fecha de modificacién Tipo Tamario
* Cajones 22/6/2022 08:31 Carpeta de archivos
s * Lectores Carpeta de archivos
ctuales # @ 10-CQ-01665-0000-00 CAMARA QUEMA... Hoja de célculo d... 25KB
de Goc # @ 10-CV-01665-0000-00 CAMARA VENTILA... Hoja de célculo d... 23KB
ica de Entr @ 10-FC-01665-0000-00 FUENTE DE CALOR Hoja de célculo d... 4KB
ica de Ents £93] 10-MO-01665-0000-00 MODULOS TOLVA ... Hoja de calculo d... 32KB
: @ 10-SE-01665-0000-00 SEPARADORES DE P... Hoja de calculo d... 11KB
: @ AGREG KOTHE 1664-1667-1668 - Cajon - 7 Hoja de célculo d... 11KB
7 @ Control - 1665 Hoja de célculo d... 802 KB
@ LE 1665 Hoja de calculo d... 395KB
B3 LISTA Hoja de calculo d... 18KB
@ Plantilla Elementos importados 1665 Hoja de célculo d... 28KB

Imagen 34: Carpeta compartida “Proyecto para entregar exportacion-Brasil- 1665 - TMSA”
En coordinacion a las necesidades de otros sectores de la cadena de valor, se cred la

carpeta “PROYECTOS”, que clasifica inicialmente en subcarpetas por nimero de serie.

Cada una mantiene el nombre de la solicitud de fabricacion, ya que contiene los datos
necesarios y de manera ordenada (N.° SERIE — CLIENTE - MODELO DE SECADORA
— PAIS), IMAGEN 34).

Dentro de la carpeta de cada proyecto se cred un espacio para guardar la documentacion
de cada sector (“00 — Planificacion”; “01-Logistica de Entrada”; “02 — Produccion™; “03
— Logistica de Saida”; “04 — Montaje y Puesta en Marcha”), como por ejemplo la carpeta
del proyecto 0294.a (IMAGEN 36).
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raneles viseno

™ > Nicolas Anido > Streaming de Google Drive > Miunidad > PROYECTOS

e

Nombre

% 0025.d - PROMOTORA AGROPECUARIA IL.C. Y F.S.A. - TC PH 80 (ex TC 60) - AR
% 0038.c - AGD Rio Primero - (ex TC 200 DT) TC 280 DT - AR

% 0060.a - FONTANA PEDRO JULIO - TC 60 - AR

% 0132.a - FADEL S.A. - TC 140 (Ex TC 100) - AR

Imagen 35: Carpeta compartida “PROYECTOS”

raneies viseno Vista actual
<« v 4 & > Nicolas Anido > Streaming de Google Drive > Miunidad > PROYECTOS > 0294.a - CINCO DEJUNIO S.A. - TC 60 - AR
Nombre Fecha de modificacion Tipo Tamario

% 00 - Planificacién 25/4
% 01 - Logistica de Entrada

Carpeta de archivos
Carpeta de archivos
% 02 - Produccién 10
% 03 - Logistica de Salida 10
% 04 - Montaje y Puesta en Marcha 15

Imagen 36: Carpeta compartida “PROYECTOS — Serie 0294.a”

Carpeta de archivos

Carpeta de archivos

Carpeta de archivos

La carpeta de logistica de salida comenzé a guardar: el Control creado en la Solucion
N°3; Control de despacho; lista de elementos importados, la Lista de Empaque (LE); lista
de pendientes en los embalajes; listas de corroboraciones en la carpeta
“CORROBORACION”; por ultimo, las fotos de los embalajes y el despacho en la carpeta
“FOTOS” (IMAGEN 34).

2 > Nicolas Anido > Streaming de Google Drive > Miunidad > PROYECTOS > 1841 - EASTERN FEEDS PVT.LTD.- TC 160 ST- PK > 03 - Logistica de Salida

A

Nombre Fecha de modificacion Tipo Tamarfio

% CORROBORACION 31/10/202 Carpeta de archivos

% FOTOS 25 Carpeta de archivos
£ Control 1841 m Google Sheets 1KB
f? Despacho 1841 25 Google Sheets 1KB
';a Elementos importados 1841 Hoja de célculo d... 45KB
"‘_3 LE 1841 - Parciales Hoja de célculo d. 693 KB

F'3 PENDIENTES 1841 20/9/2 58 Google Sheets 1KB

Imagen 37: Carpeta compartida “PROYECTOS — Serie 1841 — 03 Logistica de Salida”
El asistente de logistica tenia asignada la tarea de creacion de carpetas. Estas se realizaban

por proyecto cuando se recepciona la solicitud de fabricacion.

Para facilitar esta tarea se cre6 una carpeta estilo plantilla nombrada “000-Serie”.
Ademas, se incorpor6 una “00 - Histdérico” para archivar la informacion de los proyectos
despachados.

Se integro definitivamente en la séptima semana a partir del despacho de los proyectos
ya entregados.

MNOROESTE | BUENOS AIRES
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Esta solucion se terminé de integrar e implementar entre los diferentes sectores al final
de la séptima semana. Se fue desarrollando con los primeros proyectos que se
despacharon con esta implementacion.

Este orden simple de carpeta compartida por proyecto permitio:

e Una fAcil ubicacion de los archivos.

e Disponibilidad de la documentacion requerida en cualquier momento.

e Laintegracion y colaboracion entre los diferentes proyectos.

e El trabajo colaborativo entre varios usuarios al mismo tiempo.

e Visualizacion de los archivos desde varios dispositivos.

e La integracion e interaccion de la informacion entre diferentes archivos de
Google.

e Entre otros.

Laultima solucion creada e implementada fue la solucion N°7, que consistid en la mejora,
optimizacion y automatizacion del control de las piezas embaladas. Para dicha
implementacién se requiri6 llevar a cabo las soluciones N°3, N°4 y N°5. Se comenz6 a
desarrollar en la séptima semana. Se implemento y control6 al comienzo de la octava.

Consistid en crear la plantilla “Corroboracion Lectura — Cajon” con tres solapas Input
(“Lector”, “Lect-Cant”, “Estructura”) y una solapa output (“Corroboracion”).

La solucion se basa en realizar la corroboracion mediante la comparacion entre las piezas
que componen el embalaje y las que reunié el operario.

El asistente administrativo de logistica de salida completa en hojas de célculo la solapa
“Estructura” con la lista de materiales a corroborar. IMAGEN 35)

Corroboracion Lectura-Cajon &% B &

Archivo Editar Ver Insertar Formato Datos Herramientas Extensiones

QA 6 ¢ & § 100% -~ € % O 00 123 Times.. v | — |10

C31 -
A B - (& L]
1 Codigo Descripcion Cantidad
2
3
4
5
3
+ = Lector ¥ Lect-Cant v Estructura » Corroboracion ~

Imagen 38: Plantilla nueva “Corroboracion Lectura - Cajon” - Solapa “Estructura”
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La hoja de calculo (Google Sheet) es compartida con los diferentes operarios a través de
la carpeta (Drive) de logistica de salida.

El operario accede al archivo de acuerdo a lo planteado en la solucion N°5. Realiza una
lectura en la solapa “Lector” de cada una de las etiquetas de las piezas, las cuales se
registran verticalmente.

Se detallan las piezas a granel (bulones, cables, etc.), en la solapa “Lect-Cant” utilizando
el codigo y cantidad de estas.

Como el siguiente ejemplo del cajon 5, del proyecto 1818 (IMAGEN 39).

1818-Cajon5 # B &

Archivo Editar Ver Insertar Formato Datos H

E\1818-Ca‘0n5}{: B &

Archivo Editar Ver Insertar Formato Datos Herramientas Extensiol

- % 0 .00 12
QA 6 0 & S 10% -~ € % o 0 03 Predet.. ~ | = X © @ & § 100% € % O 0 n
A41 ~ | f 00-CP-MI200-0008-30 306992 A32 v | fx 02-8T-00174
= ‘l A B ]
1 Lectura (Materiales) = 1 Materiales =| Cantidad =
2 00-PT-AC601-0001-00 246177 2 02-IN-00022-0000-00 3
3 00-PT-AC601-0004-00 246180 3 02-EG-00314-0000-00 91
4 00-PT-HQ000-0003-00 193640 4 02-IN-00029-0000-00 2
5 00-PT-HQ000-0003-00 193625 5 02-PA-00011-0000-00 12
6  00-PT-HQ000-0003-00 49428 S |02-IN-00059-0000-00 18
7 00-PT-HQ000-0003-00 49429 7 02-EM-00073-0000-00 18
& 00-PT-HQ000-0005-00 249754 & 02-PA-00007-0000-00 48
+ = Lector ¥ Lect-Cant v  Estructura ~ Corroboracion + = Lector v Lect-Cant -~  Estructurz

Imagen 39: Corroboracion ejemplo “1818 — Cajon 5” - Solapa “Lector” y “Lect-Cant”

Las etiquetas son codigos QR (SOLUCION N°6) y codigo de barras. Ambas contienen el
catdlogo de la pieza seguido por el nimero unico de identificaciéon. (IMAGEN 14)

El codigo unico permite contabilizar una sola vez la etiqueta indistintamente de las veces
leida.

Con los datos ingresados en las 3 primeras solapas, la planilla devuelve la diferencia de
cada pieza, comparando la cantidad requerida con la cantidad leida (IMAGEN 40).

En caso de que el operario tenga diferencia en la corroboracion, debera ser observada por
el supervisor, quien puede detectar los siguientes errores en el embalaje: confusion
durante el etiquetado; falta de lectura de pieza por error humano; diferencias en la
cantidad de piezas, en este caso se solicita la fabricacion de las mismas.
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E 1813-Cajon2 % B & 0 B - 2, Compar
Archivo Editar Ver Insertar Formato Datos Herramientas Extensiones Ayuda
QA 6 e & S 10% ~ € % 0 0 123 Pedet.~ -[(10]+ B I = A > H EvJlv|p~ A~
G31 b ¢ =SI.ERROR(BUSCARV( ;'Hojo 10 C;3;FALSO);
A B c D E F G
1 Codigo = |Descripcion = | Cant Requerida = [Cant Leida = |Dieferencia = |Observaciones = Planos =

16 00-CP-MI241-0001-30 |REFUERZO SOPORIE GUIA CUCHILLA
17 00-CP-MI241-0002-30 [REFUERZO SOPORTE GUIA CUCHILLA
18 00-CP-MI241-0003-30 [REFUERZO SOPORTE GUIA CUCHILLA
19 00-CP-MI241-0004-30 [REFUERZO SOPORTE GUIA CUCHILLA
20 00-CP-M0220-0001-30 | Soporte de envolventes DER. TC

1 00-CP-M0230-0001-30 | Soporte de envolventes IZQ. TC
00-CP-M0O300-1905-00 |PROTECCION REFUERZO INT MOD

22 NN ~AD MAN2NN 1602 AN |@NDNDTE DADA TADA NE EQNAI EDAR

hitps://drive.google

https://drive google
https://drive.google.q
https://drive google 4
https://drive google 4
https://drive google
https://drive google

httne-lidd

5

slo|e|o|o|e|e|a

N~ === ]=
[N ] [E) Y G (R

+ = Lector ¥ Lect-Cant v Estructura v Corroboracion ~

Imagen 40: Corroboracion ejemplo “1813 — Cajon 3” - Solapa “Corroboracion”

En caso de no existir diferencia y completar las listas, el operario continua con el
embalaje. Posteriormente se cierra el bulto y se envia al almacén de carga.

El supervisor y los operarios de logistica de salida, solicitaron una modificacion: agregar
una columna que contenga los planos de las piezas, para una rapida visualizacion.
Anteriormente se utilizaba para la corroboracion, un sistema desarrollado por la empresa,
que abarcaba varios aspectos del sector de logistica de salida que ya estan obsoletas.

Se requeria tener un escritorio remoto que solo funcionaba con la red de la empresa.

El programa solicitaba vario datos antes de realizar la corroboracion, por ejemplo: cargar
datos del cliente, de la entrega, del transporte, de la secadora, de la carga. Después de
cargarlas, se autorizaba a pasar al modulo de corroboracion. Se registraban la lista del
embalaje y la lista de las piezas leidas en dos plantillas Excel del sistema. Debido que los
lectores eran versiones antiguas, para descargar la informacion y armar el Excel para la
corroboracion, se conectaba el lector con un cable y adaptador. Luego ingresaban a un
emulador de Windows 98 (por cuestiones de compatibilidad con los lectores), en el cual,
un sistema descargaba la lista de lectura en un formato propio. Después se convertia el
archivo por otro sistema en bloc de notas, y recién en esta instancia se cargaba la segunda
plantilla y con el comando “Aceptar” y se disponia de los resultados de la corroboracion.

Los beneficios obtenidos de la implementacion de la solucion N°7 fueron:

e Optimizacion de tiempos y tareas;

e Reduccién de programas a utilizar (eliminando escritorio remoto, emulador
Windows 98, programa de logistica, Excel plantilla, programa de lector y
convertidor de formatos);

e Obtencion de un mayor control y seguimiento

e Control de manera in-situ y online para detectar errores, sin requerir la
intervencion del supervisor

e Archivado del historial de las corroboraciones y piezas que contienen en cada
cajon.
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Esta tlltima solucion se termind de implementar con los proyectos embalados a finales de
la séptima semana y comienzo de la octava.

Todas las corroboraciones de los bultos embalados por proyectos, se archivaron en la
carpeta “03 — Logistica de Salida” de cada proyecto con el nombre “XXXX- CAJON X
(Numero de serie del proyecto — Numero de bulto del proyecto)”.

4.6 Control y medicion de las soluciones implementadas

En la octava semana se realizé un repaso y control de las diferentes soluciones, con el
jefe de logistica y el tutor de la empresa, permitiendo identificar y definir algunas acciones
correctivas.

e Control solucion N°1: La planilla “Planificacion Logistica de salida”, se implemento
rapidamente. Esta herramienta se comenzo6 a utilizar en las reuniones de planificacion
del sector de logistica de salida. Cualquier modificacion que surgiera en la
programacion de los despachos de los proyectos se visualizaban inmediatamente.
Permitiendo un mayor control, planificacidon, organizacidén y seguimiento del estado
de los proyectos.

o Mejora o accién correctiva: Se agregaron colores en la planilla en la solapa de
“Préximas entregas” en las columnas del seguimiento de procesos: “Verde” (Accioén
finalizada); Amarillo (Accidn en proceso) y Rojo (Accion no iniciada).

e Control solucion N°2: La modificacion en la planilla existente “Carpetas
Instalaciones”, funcionod eficazmente.
Se optimizaron las tareas de descarga de varias listas de materiales, al consolidarse
automaticamente, un listado definitivo para el despacho.
Evitandose que se duplicaran en dos puestos la realizacion de la misma tarea, ya que
esta, la ejecutaba el “asistente de planificacion y logistica” y luego el “asistente
administrativo de logistica de salida”. Se decidi6 que lo efectuara solo el “Asistente de
planificacion y logistica”, minimizando tiempos, tareas y burocracia.

o Mejora o accidn correctiva: Se agregd a pedido del jefe de logistica la columna
de “Sub Agrupador” a modo informativo.

e Control solucion N°3: La planilla “Distribucion de proyectos”, se llevo a cabo de
manera correcta, Durante su desarrollo se agregaron algunas formulas en las hojas de
calculo de Google. Se capacit6 al supervisor para que pueda implementar el uso de esta
plantilla de distribucion, simplificando sus tareas, lo que permitié disminuir errores
manuales en la distribucion de embalajes.
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En los dos primeros proyectos embalados, no hubo inconvenientes, en el tercero se
realiz6 como accion correctiva la solapa “Cajones-Copia” para poder introducir
valores manuales.

Se observo que con esta solucion se optimizo el uso del tiempo. Ademas, se pudo
acceder al archivo, desde diferentes dispositivos y de manera remota desde otras redes.

o Mejora o accién correctiva: Como se menciond anteriormente, se agregd la
solapa “Cajones-Copia” en la plantilla “Distribucion de proyectos” para que el
supervisor pueda realizar modificaciones manuales en la lista de materiales.
También a pedido del “supervisor” y del “asistente administrativo” se agregoé la
posibilidad de vincular las hojas de “Corroboracién” de la Solucion N°7 y su
estado a la solapa “Input”, viendo el estado de armado de cada embalaje

(IMAGEN 41).
Total
Cajon : Descripcion 96.30%
CAJON - 1 STD CHAPA 96.64%)| Finalkizado - Con Fallantes
CAJON -2 STD ANGULOS 87.18%| Finalizado - Con Fallantes
CAJON -3 STD BALCONES Y ESCALERAS 100,00%
CAJON - 4 800 EXTRACTORES 97.95% | Finakzado - Con Fallantes - ¢
CAJON - 5 800 ACCESORIOS 99.74%| Finakzado - Con Fallantes
CAJON - 6 (INSTELEC ) ESP|INSTALACION ELECTRICA
CAJON -7 (TV)ESP TREN DE VALVULA
CAJON - 8 (RQI) ESP RED AIRE COMPRIMIDO
CAJON - 9 (TE) ESP TABLERO ELECTRICO
CARGA CARGA
PIEZAS LARGAS PIEZAS LARGAS 58,62%| Finakzado - Con Fallantes
QUEMADOR (M3) PALETS |QUEMADOR

Imagen 41: ejemplo “Control Distribucion -1813” - Solapa “Input”

e Control solucion N°4: Se concreto6 rapidamente ya que consistio en el orden y creacion
de carpetas compartidas por proyecto.
Los wusuarios guardaron los archivos requeridos en la carpeta del proyecto
correspondiente, logrando alcanzar la interaccion y disponibilidad de la informacion
de manera remota y colaborativa. Se pudo conservar la seguridad e integracion de la
informacion a través del uso de permisos y autorizaciones gestionado por el equipo de
sistemas. Se logré el orden esperado e intuitivo para la ubicacion rapida de los
archivos.

o Mejora o accion correctiva: El tutor de la empresa recomendé agregar a los sectores
de “Ingenieria” y “Servicio Post Venta” a las carpetas compartidas por proyecto. Esta
sugerencia de mejora, quedara como tarea para estos sectores; que deberan trabajar en
la migracion y adaptacion de su informacion.
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e Control solucion N°5: La inversion y puesta en marcha de los puestos informéaticos
en los diferentes boxes de embalaje, fueron efectivos, utiles y adaptables, para poder
implementar la solucién N°7 y para que los operarios puedan realizar consulta de
planos. Se not6 una considerable reduccion de tiempo y aumento de la eficiencia en el
control de corroboracion del embalaje. Permitio realizar la tarea en su mismo puesto
de trabajo y en el mismo momento.

Antes, se debia esperar que el supervisor hiciera la corroboracién en su computadora
sin tener los resultados en forma inmediata.

o Mejora o accidn correctiva: Se observo desde el area de Seguridad e Higiene de
la empresa, que deberian mejorar la disposicion de los cables y alargues en el
suelo, ya que podrian tener corte con las piezas metalica que se manipulan en el
sector. Es una mejora que quedd pendiente para implementar por el supervisor de
logistica.

e Control solucion N°6: La modificacion de impresiones de etiquetas con codigo QR y
desde el sistema ERP SIFAB, se ejecut6 sin inconvenientes. Permitiendo leer el codigo
en piezas mas chicas.

Mejor6 el historial de la pieza al transaccionar con la etiqueta dentro del sistema.
Redujo la posibilidad de rayarse o danarse al tener un menor tamafo.

Tuvo un impacto positivo y significativo en el sector de produccion, optimizando el
desarrollo de esta tarea, reduciendo el error humano, porque se dejaron de incorporar
datos a la fuente de manera manual. Se reemplazaron las etiquetas transparentes por
las de fondo gris, ya que distorsionaban la lectura. Se mantuvo la identificacion y
visualizacion rapida de las piezas a través de las etiquetas.

o Mejora o accion correctiva: No se visualizaron otras mejoras o correcciones en
esta solucion.

e Control solucion N°7: Las hojas de calculo para la corroboracion de los embalajes, en
cada box de armado, es una implementacion con resultado positivo, respecto al método
de control anterior. Se pudo realizar de manera efectiva. Los operarios, pudieron
adaptarse a esta herramienta de manera rapida, visualizando las diferencias de las
piezas que se embalaban; reduciendo el tiempo del control de los embalajes de treinta
cuatro minutos a dieciocho.

Se registrd una mejora en el tiempo mediante tres controles, obteniéndose los
siguientes resultados: quince minutos (primer control), dieciocho minutos (segundo
control) y catorce minutos (tercer control).

Se archivo el historial de todas las corroboraciones generadas.
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o Mejora o accién correctiva: Se cred un espacio preestablecido en la carpeta
compartida del proyecto, dentro de “03 — Logistica de salida”, para guardar las
corroboraciones y otro lugar para almacenar las fotos de la carga (modificacion
que también involucra la solucion N°4) (IMAGEN 42).

peles Organizar Nuevo Ab

& <« 1831 - TMSA (TPR00710 - 189) UNIGGEL SEM... > 03 - Logistica de Salida

Nombre - Fecha de modificacién Tipo
% CORROBORACION 31/10/2023 14:41 Carp
% FOTOS 31/10/2023 14:4 Carp

F3 Control 1831 4/10/202 Goo

“‘_=j Elementos importados 1831 21/9/2024 10:49 Hoja

#3 LE 1831 2/10/2024 07:50 Hoja

Imagen 42: Ej. CARPETA COMPARTIDA “1831-TMSA”-“03-Logistica de Salida’-
“CORROBORACION”

4.7 Actualizacion de informacion documentada

& <« 03 - Logistica de Salida > CORROBORACION

Nombre

F3 1831
£y 1831

F3 1831
£y 1831
£y 1831
Fy 1831
£y 1831

A

- Cajon 1
- Cajon 2

F31831-

Cajon 3

- Cajon 4
- Cajon 5
- Cajon 6
-Cajon7

- Piezas largas

Fect

Actualizamos en conjunto con los sectores de logistica de salida, gestion de las personas

y coordinador de calidad los siguientes documentos:

“PD33 — Procedimiento General de Logistica de salida”

“Flujograma de Logistica de Salida”

“Form. (01)-SGI-33 Objetivos e Indicadores de Logistica de Salida”

“Form. (01)-SGI-10 Analisis DAFO Logistica de Salida”
“Form. (04)-ORG-01 Organigrama de Logistica de Salida”

“Form. (04)-PUE-01 Ficha de descripcion de puesto”

* Supervisor de Logistica de salida;
* Operario de Embalaje;

* Operario de Almacén;

* Operario de armado de cajones.
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Se crearon los siguientes documentos:

Instructivos de trabajo:
“IT-(12)-ALS-01 Operario de almacén de PIETER”
“IT-(12)-ELS-01 EMBALAIJE DE CAJONES”
“IT-(12)-CLS-01 ARMADO DE CAJONES”

Form. (04)-PUE-01 Ficha de descripcion de puesto:
“Jefe de Logistica”
“Analista administrativo de almacén”

Se formalizaron los siguientes documentos seguin las especificaciones del sistema de
gestion integrado:

“Form. (12)-DES-01 Lista de Despachos PLANTILLA”

“Form. (12)-EMP-01 Lista de Empaque PLANTILLA”

“Form. (12)-EMP-02 Embalaje de exportacion PLANTILLA”

“Form. (12)-EMP-03 Identificacion de Cajones Despacho PLANTILLA”
“Form. (12)-SDF-01 Seguimiento de Faltantes (Modelo)”

“Form. (12)-COR-01 Corroboracion Lectura — Cajon”

“Form. (12)-RPS-01 Resumen de pendientes serie”

“Form. (12)-LEI-01 Lista de Elementos Importados (Modelo)”

Toda la actualizacion de la informacion fue realizada con el programa de actualizacion
de “Roles, Responsabilidades y Tareas”.

El sector de calidad y gestion de las personas, redactaron los instructivos de trabajo del
sector de logistica de salida.
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5. Conclusiones

Al poner en practica los sietes soluciones concluidas, durante el desarrollo de la practica
profesional supervisada, se alcanz6 el objetivo general:

“Aportar soluciones de mejoras y automatizacion para aumentar la eficiencia y la
integracion de las operaciones realizadas, en el sector de logistica de Salida”.

El objetivo general fue logrado con el trabajo colaborativo de los diferentes integrantes
del sector y los conocimientos obtenidos durante la carrera. Por ejemplo: tecnologia de
los servicios industriales; programacion y control de la produccion; gestion de calidad
total; informatica y dindmica de los sistemas; identificacion, formulacion y evaluacion de
proyectos; etc.

Esto posibilitd la incorporacion de mejoras y automatizaciones en el sector de logistica
de salida, que se ejecutaron de manera sistematica y de forma progresiva, a través de ciclo
de Deming (PDCA).

Quedo6 demostrado, en el “Anexo 4 — CONTROL DE OBJETIVOS ESPECIFICOS”, que
se alcanzaron satisfactoriamente.

Antes
TAREAS Manual |Automatizada| Integrada No . Guard:f\’ No gruar.d'a No reqm.e’re
Integrada |informacion|Informacién|Informacion
CANTIDAD TOTAL (30) 29 1 2 28 12 10 8
PORCENTAJE 96,67% 3,33% 6,67% 93,33% 40,00% 33,33% 26,67%

Imagen 43: Tabla “CLASIFICACION DE TAREAS” — Solapa “CLASIFICACION”- RESULATADOS

DESPUES
TAREAS Obsoletas Manual |Automatizada| Integrada No . Guard:fl’ No gruar_d'a No requu_e're
Integrada |informacion|Informacion [Informacion
CANTIDAD TOTAL (30) 9 12 18 22 8 21 0 9
PORCENTAJE 30,00% 40,00% 60,00% 73,33% 26,67% 70,00% 0,00% 30,00%

Imagen 44: Tabla “CLASIFICACION DE TAREAS” — Solapa “CLASIFICACION”- RESULATADOS

e Primer objetivo especifico: Automatizar mas del 50% de las tareas manuales.

Resultado: Se supero en un 10% el objetivo que requeria automatizar el 50% de
las tareas.

e Segundo objetivo especifico: Integrar mas del 60% de las tareas desvinculadas
entre si.

Resultado: Se integraron el 73,33% de las tareas desvinculadas, superando el 60%
propuesta.
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e Tercer objetivo especifico: Reducir el 15% el tiempo de las tareas consideradas
medibles y no variables por modelo de maquina (volumen de produccion).

Resultado: Se disminuy6 un 74% el tiempo de las tareas consideradas medibles y
no variables, sobrepasando ampliamente el 15% planteado.

ANTES
CANTIDAD DE TAREAS MEDIBLES 20
PORCENTAJE DE TAREAS MEDIBLES 66,67%
TIEMPO TOTAL 02:08:46
TIEMPO PROMEDIO POR TAREA 00:06:26

Imagen 45: Tabla “CLASIFICACION DE TAREAS” — Solapa “TIEMPO”- RESULATADOS

DESPUES
CANTIDAD DE TAREAS MEDIBLES 11
CANTIDAD DE TAREAS OBSOLETAS 9

PORCENTAJE DE TAREAS MEDIBLES 36,67%
PORCENTAJE DE TAREAS OBSOLETAS 30,00%
TIEMPO TOTAL 00:32:53

TIEMPO PROMEDIO POR TAREA 01:06:00
Imagen 46: Tabla “CLASIFICACION DE TAREAS” — Solapa “TIEMPO”- RESULATADOS

e (uarto objetivo especifico: Archivar la totalidad de los documentos generados por
el proceso principal de embalajes de piezas.

Resultado: Se cumpliéo el cuarto objetivo resguardando la totalidad de la
informacion generada en archivos digitales.

e Quinto objetivo especifico: Actualizar y documentar el proceso de logistica de
salida.

Resultado: Se logro llevar a cabo de manera satisfactoria seglin se especifico en
el item “4.7 Actualizacion de informacion documentada”. Se actualizaron todos
los documentos y se redactaron los necesarios para describir de manera precisa el
proceso, conforme al sistema de gestion integrado.

Se lograron alcanzar, durante el desarrollo de la Practica Profesional Supervisada (PPS),
los cincos objetivos especificos, el general y las tareas propuestas por la empresa
Ingenieria Mega. La ejecucion de los mismos, impactaron notablemente en la eficiencia
del proceso principal de logistica de salida, aumentando la automatizacion e integracion
de las tareas.
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7. Anexos

e INFORME ANEXO - TAREAS Y RESPONSABILIDADES DE PUESTOS DE
TRABAJO (ANEXO 1).

e INFORME ANEXO - FLUJO DE PROCESOS DE LOGISTICA DE SALIDA
(ANEXO 2).

e INFORME ANEXO - OPORTUNIDADES DE MEJORAS DE LOGISTICA DE
SALIDA (ANEXO 3).

e INFORME ANEXO - CONTROL DE OBJETIVOS ESPECIFICOS (ANEXO 4).

8. Glosario

¢ CICLO DE DEMING (PDCA): Es una metodologia de gestion que ayuda a las
organizaciones a mejorar de forma continua sus procesos y productos. Se trata de un
modelo ciclico que se compone de cuatro etapas: Planificar (Plan), Hacer (Do),
Verificar (Check), Actuar (Act).

e DIAGRAMA DE GANT: El diagrama de Gantt es una herramienta grafica cuyo
objetivo es exponer el tiempo de dedicacion previsto para diferentes tareas o
actividades a lo largo de un tiempo total determinado.

¢ ERP: Son las siglas en inglés del sistema de planificacion de recursos empresariales.
Se trata de un software que permite a las empresas gestionar sus actividades cotidianas
de forma automatizada y centralizada

¢ GOOGLE BUSINESS: Es la herramienta contratada por la empresa para administrar
como perfil empresarial las aplicaciones que contiene el paquete de Google.

e HIPERNET (S.A.): Es la empresa que desarrollo SIFAB y contrat6 Ingenieria Mega
como software para la industria.
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¢ INSTALACIONES (SECADORA): Son las partes y piezas de la secadora de grano
que no pertenecen a la composicion central del producto. Entre ellos se encuentran:
Instalacion eléctrica, red de aire comprimido, red de incendio, tablero eléctrico, fuente
de calor y bulones o accesorios.

¢ INSTALACIONES (PRODUCCION): Es el sector productivo que fabrica las partes y
piezas que corresponden a las instalaciones de la secadora.

¢ LOGISTICA: Es el area de la empresa que abarca la logistica de entrada y la logistica
de salida.

¢ LOGISTICA DE ENTRADA: Es el sector de la empresa encargada de asegurar la
disponibilidad de insumos y materias primas destinadas a su produccion y
tercerizacion, para abastecer a los procesos principales de la cadena de valor y a los
clientes finales en tiempo y forma, cumpliendo con los requisitos aplicables.

¢ LOGISTICA DE SALIDA: Es el sector de la empresa encargada de asegurar la
disponibilidad, embalaje y despacho de piezas y productos terminados para abastecer a
clientes finales en tiempo y forma cumpliendo con los requisitos aplicables.

¢ PACKING: Es el proceso de empaquetar y embalar un producto.

¢ PICKING: Es, basicamente, el proceso de seleccion y recoleccion de productos del
almacén para la preparacion de pedidos, antes de ser enviados a su destinatario final.

¢ PROYECTOS (PRODUCCION): Se denomina proyectos al producto final a
despachar, que puede ser una secadora de grano, accesorios o partes y piezas de la
misma.

¢ SIFAB: Es el software ERP que utiliza Ingenieria Mega para gestionar los recursos y
actividades industriales.

¢ SUB-AGRUPADORES: Es la agrupacion de materiales que compone la secadora
segun la ubicacion o fin de la misma. Esta agrupacion de materiales estd definida y son
once (11) sub-agrupadores. Por ejemplo, camara de ventiladores o separadores de
polvo.
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TAREAS Y RESPONSABILIDADES DE LOS
PUESTOS DE TRABAJO
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1. Alcance: En el presente informe se relevaron los objetivos, las funciones y
responsabilidades desarrolladas por cada puesto de trabajo del sector de logistica de
salida.

2. Relevamiento de puestos de trabajos:
2.1. Puesto: JEFE DE PLANIFICACION Y LOGISTICA

2.1.1. Objetivo del puesto: Responsable por la planificacion y desarrollo de los
procedimientos que aseguran los despachos de productos y piezas terminadas
a los clientes.

2.1.2. Tareas y responsabilidades:

2.1.2.1.  Planificar y coordinar los despachos a clientes. Autorizar las salidas de
productos terminados de Planta, munidos de la documentacion
correspondiente.

2.1.2.2.  Coordinar envio y descargas de secadoras al cliente en Mercado
Nacional. (Camion - Gria - Descarga).

2.1.2.3.  Optimizar el acondicionado de productos a despachar, respetando las
condiciones acordadas con el cliente.

2.1.2.4.  Coordinar con produccion y almacenes la disponibilidad de materia
prima y piezas para realizar el despacho en tiempo y forma.

2.1.2.5. Elaborar la politica de abastecimiento, almacenaje 'y
aprovisionamiento para la produccion.

2.2. Puesto: Coordinador de Logistica

2.2.1. Objetivo del puesto: Responsable de dirigir y coordinar las actividades de
abastecimiento, reposicion, almacenamiento y distribucion de los materiales y
productos de la compaiiia.

2.2.2. Tereas y responsabilidades:

2.2.2.1.  Decidir y organizar como son los procesos de distribucion y entrega de
cada producto

2.2.2.2.  Liderar la recepcion de materiales y la expedicion de los mismos,
actuando en caso de imprevistos.

2.2.2.3.  Controlar que las tareas operativas y administrativas que se desarrollen
en el sector de Logistica de Salida se efecttien de acuerdo con las
condiciones de entrega establecidas segin la planificacion de los
despachos.

2.2.2.4.  Realizar informes y/o reportes que faciliten la toma de decisiones para
ser presentado a su superior inmediato, cuando sea requerido.
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2.2.2.5. Realizar seguimiento del estado de los materiales y piezas que
provienen de produccién o almacenes, para el despacho correcto del
sector.

2.3. Puesto: Supervisor de Logistica de Salida.

2.3.1. Objetivo del puesto: Asignar equipos y mano de obra para realizar en tiempo
y forma los movimientos necesarios programados y no programados de
materiales y equipos a despachar.

2.3.2. Tareas y responsabilidades:

2.3.2.1.  Cumplimentar el programa de despacho verificando el correcto
abastecimiento de materias primas, insumos, implementos y
herramientas necesarias, en tiempo y forma; dando aviso de inmediato
al coordinador del sector, ante la falta de alguno de ellos.

2.3.2.2.  Observar el optimo funcionamiento de los equipos a su cargo; dando
aviso inmediatamente al coordinador del Sector por las anormalidades
que observe.

2.3.2.3.  Cumplir y hacer cumplir los procedimientos de trabajo en cada uno de
los puestos.

2.3.2.4.  Estar a cargo de mantener el orden y la limpieza en todos los puestos
productivos. idem para los almacenes de sub elaborados.

2.3.2.5.  Controlar las corroboraciones de lectura de cajon.

2.3.2.6.  Realizar la distribuciéon y conformacion de embalajes y envios.

2.3.2.7.  Controlar las cargas en las diferentes unidades de transporte.

2.3.2.8.  Ejecutar la fabricacion de cajones y de los diferentes insumos para el
embalaje.

2.4. Puesto: Asistente administrativo de Logistica de Salida

2.4.1. Objetivo del puesto: Asistir en temas administrativos al Coordinador y al
Supervisor de Logistica de salida.

2.4.2. Tareas y responsabilidades:

2.4.2.1.  Asistir con movimientos entre Almacenes para asegurar un correcto
stock en sistema. Pieter — ProTer — Cliente.

2.4.2.2.  Armar planillas de distribucion de embalajes a partir de lista de
materiales a despachar y de historial de distribucion de armado de
pedidos de proyectos similares.

2.4.23. Armar planillas de corroboracion de materiales embalados.

2.4.2.4. Gestionar y realizar documentacion relacionada a los despachos. Ej.:
remitos, lista de Empaques, lista de elementos importados, entre otros.
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2.4.2.5.  Asistir al supervisor en el proceso de carga.
2.4.2.6.  Gestionar el control y stock de los insumos de embalajes.

2.5. Puesto: Operario de Logistica de Salida.

2.5.1. Objetivo del puesto: Realizar el embalaje y carga de piezas, mediante el

registro y escaneo de codigo de las mismas, para el posterior despacho,
manteniendo el orden y limpieza.

2.5.2. Tareas y responsabilidades:

2.5.2.1.  Fabricar y gestionar materiales de embalajes.

2.5.2.2.  Almacenar piezas y productos terminados.

2.5.2.3.  Organizar piezas a embalar segun listado de expedicion.
2.5.2.4. Embalar piezas segiin determina el supervisor.

2.5.2.5.  Seguimiento de faltantes.

2.5.2.6.  Controlar stock.

2.5.2.7.  Realizar carga en el camion.

2.5.2.8.  Orden y limpieza de los puestos de trabajos.
1
1

JEFE DE
PLANIFICACION Y
LOGISTICA

}

cooromavor | J SUECCENy
DE LOGISTICA

LOGISTICA

SUPERVISOR DE
LOGISTICA DE
SALIDA

y
ASISTENTE OPERARIOS DE
ADMINISTRATIVO DE LOGISTICA DE

LOGISTICA DE SALIDA SALIDA

Imagen I: Organigrama Sector de Logistica de salida

3. Bibliografia

Documento interno de IMSA — “FICHA DE PUESTO - Asistente Administrativo
de Logistica de Salida”

Documento interno de IMSA — “FICHA DE PUESTO - Coordinador de
Logistica”

Documento interno de IMSA — “FICHA DE PUESTO - Jefe de Planificacion y
Logisticas”

Documento interno de IMSA — “FICHA DE PUESTO - Operario de Logistica de
salida”

Documento interno de IMSA — “FICHA DE PUESTO - Supervisor de Logistica
de salida”



.
UNNOBA

UNIVERSIDAD NACIONAL
NOROESTE | BUENOS AIRES




Universidad Nacional del Noroeste de 1a Provincia de Buenos Aires

Practica profesional supervisada

ANEXO 2

FLUJO DE PROCESOS DE LOGISTICA DE
SALIDA



Practica Profesional Supervisada en Ingenieria MEGA S.A.

|
UNNOBA

UNIVERSIDAD NACIONAL

Alumno: Nicolas Anido NoRosSTe | BUENOS AlES

1. Alcance: En el presente informe se describe el proceso principal de logistica de
salida, a partir de lo relevado en cada puesto de trabajo y de observaciones directas
que se realizaron en el campo de trabajo.

2. Proceso de Logistica de salida:

El proceso de logistica de salida, comenzaba a partir de la fecha y de acuerdo a la prioridad
de despacho, la cual era establecida por el sector de planificacion en la planilla
(Planificacion Logistica de Salida). Requeria la estructura del proyecto (BOM de
materiales) cargado en el sistema ERP “Sifab”.

Comienzo Embalaje Entrega

TC 60 ST GN (EX TC 40) BONZA AGROPECUARIA SA | Pre-Armar por Sub-Agrupad

ST 02508 GLP ALVAREZ MARIO ALBERTO Falta Juntar instalaciones y Pendientes
TC 320 DT VAPOR COFCO Pre-armado

TC 80 ST GN COOP. DEFENSA DE AGRICULTORES LTDA FALTANTES Control envios 1716

TC 160 ST GN RODOLFO FERRARI E HIJOS FALTANTES Control envios 1683

TC 120 ST GLP LARTIRIGOYEN Y CIA. S A FALTANTES Control envios 1713

Imagen 1: Planilla “Planificacion de Logistica de Salida”

[10-AG-01790-0000-00 &=

[Tc 320 DT LERNA ]

v 110-AG-01790-0000-00/00
v 110-1E-01790-0000-00/00
» 100-IE-25000-1790-0L/00
v 1 00-1E-2SBEC-1790-00/00
% 02-CP-00020-0000-00
% 02-CP-00021-0000-00
% 02-CP-00022-0000-00
% 02-1IE-00409-0000-00
v 110-RI-01790-0000-00/00
» 100-PT-RI010-0000-00/00
» 100-PT-RI011-0000-00/00
» 100-RI-DTS07-0000-01/00
» 100-RI-DTESC-0000-00/00
v 110-RA-01790-0000-00/00
» 100-RA-TC160-XXXX-04/00
» 100-RA-00008-XXXX-04/00
110-VM-01790-0000-00/00
110-AD-01790-0000-00/00
110-TE-01790-0000-00/00
110-CQ-01790-0000-00/00
110-M0-01790-0000-00/00
110-CV-01790-0000-00/00
1 10-SE-01790-0000-00/00
110-LO-01790-0000-00/00

\ B 2% A\ &\ B N 4\

Imagen 2: Sistema MRP — SIFAB - “EXPLOSION ARBOLADA DE MATERIALES”
Luego se procedia a cargar la lista de materiales “despachables” en la plantilla de Excel
(Control de Distribucion), mediante formulas, clasificaba los materiales segin las
caracteristicas de las piezas (chapas envolventes, angulos, accesorios, Etc.). Con esta
informacion y por experiencia, el supervisor, designaba a cada pieza el embalaje y
completaba la plantilla.
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= ITEM INTERNO POR PRODUCTO
~-p CLASIFICADO POR TIPO DE PIEZA

—» CODIGO DE LA PIEZA

DISTRIBUCION EMBALAJE <=

=-» DESCRIPCION DE PIEZA
=—» CANTIDAD
“ J o . -
TC 80
e CODIGO NUEVO
- - - £
89 |Gavaniado sta LATERAL CAMARA AIRE CAL FINO DER EX H-18/1 / HOT AR CHAMBER FINE LATERA Capon - 154
92 |Gahvaniado sid TECHO CAM. VENT. CENTRAL EX H-49 / CENTRAL FAN CHAMBER ROOF Capon - 1 $2d
174 Amarillo sid ALARGUE DE PATAS DE 1200 / EXTEND TELESCOPC 1200 Capon - 2504
b 196 Amarillo sid CUCHILLA TOLVA IZQ / FAN CHAMEER HOPPER BLADE Cagom - 2 S2d
L 197 Amarillo i CUCHILLA TOLVA DER / FAN CHAMBER HOPPER BLADE Capon - 2 S2d
i_20 Amarilio i SOPORTE PARA QUEMADOR Capon - 2504
4. Exractores Amarillos 00-PT-SE320-0000-00 |TIRETAS IZQ / CROOSSBEAMS Capom - 3 800
i 4 E Amanillos 00-PT-SE330-0000-00 |TIRETAS DER / CROOSSBEAMS Capon - 3 800
! 254 |Extractores Amanlios 00-PT-AC202-0100-00 |PALOMEROS CHICOS. / SMALL BIRDS PROTECTORS Capon - 3 800
i 7 Piezas chicas 00-PT-MD001-0001-00 |ESCUADRA DE BASE Cape - 4 500
i 7 Piezas chicas 00-PT-MD001-0002-00 |SUPLEM MES DES (VARIOS) 0 Capon - 4 800
i 7 Plezas chicas 00-PT-HQ000-0003-00 |SOPORTE DE HORNO TIPO "C” Cagon - 4 500
U 7 Pie2as chicas 00-PT-HQ000-0005-00 |SOP. DE HORNO TIPO L™ CHICA Caon - 4 800
[ 7 Piezas chicas 00-PT-HQ000-0004-00 |SOP.DE HORNO TIPO "L” GRANDE Capon - 4 800
)28 Plezas chicas 00-PT-MS000-0001-00 |OJALES PARA RIENDA IZQ Caon - 4 500
288__|Piezas chicas 00-PT-MS000-0002-00 | OJALES PARA RIENDA DER Capoe - 4 500
29 Piezas chicas 00-PT-MI202-0000-00 |SOPORTE ARO REGULADOR DE CAUDAL 4 Cagon - 4 800
1 Extractores Amarillos 00-PT-M0214-0600-00 |CILINDRO @ 1000 SIN BASE 2 Carpa
12 |Extractores Amarillos 01-T1-SE100-0000-99 |EXTRACTORES 2 Carpa
“ [EEEE AN L1 LUAAN AANA AN AN I A MICCONO AU M ADMANA. 1 .

Imagen 3: Planilla “CONTROL DE DISTRIBUCION -PROYECTO-"

La plantilla “Control de distribucion” se guardaba en la carpeta compartida “Inmega”, en
la ubicacion “Logistica de Salida — [Afio de despacho — Estado de Despachado] — [Serie

de Proyecto]

Compartir

Vista

A

Nombre
ido
> 95.b - CARGL...
0207.a - CAR...
i ¥ 0376.c - COO...
tos A 0443.b - BON...

Fecha de modificacién Tipo Tamario

02/03/2022 09:37
04/11/2022 10:04
11/11/2022 14:46

27/02/2023 07:32

Carpeta de archivos
Carpeta de archivos
Carpeta de archivos

Carpeta de archivos

« ingmega > eLOGISTICA DE SALIDA > Temporada 2022 > Proyectos para entregar en Argentina > Series TC

Imagen 4: CARPETA VIRTUAL - “ingmega- ¢ LOGISTICA DE SALIDA”

Con la distribucion de las piezas realizadas, el supervisor procedia a armar e imprimir
cada listado de piezas por embalajes y los carteles identificatorios de cada bulto de manera

manual.
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LISTA DE DESPACHO NTREGADA A
FECHA: 23
HORA DE ENTREGA CLIENTE :
Envolvente de chapa n°® 20
DENOMINACION
-4
3 N° de Plano CARGA - 1802
=
Cant”
00-M1-MD000-2400-01 MESA DE DESC REF C/ANTIDESG NUEVO CAUCHO SINT.3 nf
00-M1-MI100-0100-00 MODULO INFERIOR DOBLE TORRE 1ZQ. CH 20 ARMADO 1
00-M1-MI100-0200-00 MODULO INFERIOR DOBLE TORRE DER. CH 20 ARMADO 1
00-M1-MQ100-0000-00 MODULO INTERMEDIO CH 20 ARMADO 12
00-M1-M0210-0100-30 Frente de ventilador ciego. TC 4

Imagen 5: Planilla “CONTROL DE DISTRIBUCION -PROYECTO-"

() MEGA

MODELO SECADORA
SERIE: PROYECTO
CLIENTE
BULTO

Imagen 6: “CARTELES IDENTIFICACION DE BULTOS”

Después de la distribucion, entregaba el listado de embalaje a cada operario de Logistica
de Salida, para recolectar las piezas y anotar los faltantes. Cada pieza contenia una
etiqueta con su codigo identificatorio, codigo de barras y descripcion de la misma.

El operario leia cada pieza con el lector de codigo de barras, que se almacenaba la
informacion en el mismo. Finalizada la lectura de la lista de embalaje se entregaba el
lector al supervisor.

Este conectaba, con adaptadores, el lector a la computadora, para descargar la
informacion. En el sistema, se debia completar con informacién del despacho y con la
estructura del embalaje. Mediante la comparacion, se detectaba piezas faltantes y/o
sobrantes (no solicitadas por dichas listas). Seguidamente, imprimia la corroboracion, y
en caso de tener incongruencia, el supervisor controlaba visualmente dicha diferencia.

Si se reunia la totalidad de las piezas de la lista de embalaje, se procedia a cerrar el cajon.
En cambio, si tenia faltantes de stock, se ordenaba la fabricacion de las piezas a
produccion. Finalmente, al completar el bulto se cerraba el cajon.
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DESPACHO INTERNACIONAL DESPACHO NACIONAL
NUMERACION CON COLOR DISTINTIVO

CARTEL DE IDENTIFICACION

CARTEL DE IDENTIFICACION

Imagen 7: FOTO — EMBALAJE CERRADO

Todos los bultos del embalaje que pertenecian a un mismo proyecto, se identificaban con
un cartel, que describia el nimero de serie, cliente y modelo.

La totalidad de estos bultos conformaban el producto terminado a entregar y se
resguardaban en el almacén de ProTer.

El dia anterior a la carga se reunian, controlaban y preparaban los bultos pertenecientes
al proyecto, con el listado de despacho.

Una vez arribado el transporte, se cargaba y aseguraba el producto. Si era un transporte
internacional, se identificaban los bultos con las “Marcas” enviadas por el sector de
operaciones internacionales. Por tltimo, se controlaba la carga sobre el vehiculo. Si estaba
correcto el control, el asistente administrativo hacia firmar y entregaba los remitos y
documentacioén del viaje al conductor.

Cuando se retiraba el vehiculo, se daba aviso al sector de planificacion y operaciones
internacionales, que salia la carga a su destino.

Imagen 8: FOTO — CARGA DE DESPACHO SOBRE TRANSPORTE
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FECHA
PLANIFICADA DEL
DESPACHO DEL
PROYECTO.

CARGAREN ERP

COMPLETAREL
“CONTROLDE
DISTRIBUCION” CON LA
LISTA DE MATERIALES A

DESTINAR LAS PIEZAS
EN LOS DIFERENTES
BULTOS

IMPRIMIR LOS
LISTADOS DEL
EMBALAJE

RECOLECTAR LAS
PIEZAS DE LA LISTA
DE EMBALAJE

MATERIALES A

CON EL “OK” DEL
SUPERVISOR,
PROCEDERA

ENCAJONAR LAS

LA LISTA DE DESPACHAR

DESPACHAR

REALIZAR
CORROBORACION
DE LAS PIEZAS
SOLICITADAS Y LAS
LEIDAS

DESCARGAR VERIFICARY
ANOTAR
DISPONIBILIDAD

DE LAS PIEZAS.

CARGAR
INFORMACION
DEL DESPACHO

LEER LAS
ETIQUETAS DE
LAS PIEZAS

INFORMACION
RECOLECTADA DE
LAS ETIQUETAS

PIEZAS

IDENTIFICAR
EL CAJON
PARA LA
CARGA

ORDENARLOS
BULTOS PARA
CARGAREN
TRANSPORTE
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DOCUMENTACION
CORRESPONDIENTES

CARGARY
ASEGURAR LA
ENTREGA

CORROBORAR
QUE LA CARGA
ESTE COMPLETA

CERRAREL
CAJON

Imagen 9: FLUJOGRAMA “Proceso principal de logistica de salida”

4. Observaciones a mejorar sobre el proceso de logistica de salida:

A continuaciodn, se detallaron las oportunidades de mejoras que recomendaron los operarios y
gue se observaron durante el relevamiento de datos sobre el proceso y flujo de tareas.

Oportunidades de mejoras detectadas:

A.

La planificacion y seguimiento de los proyectos, se realiza por hojas de célculos
y no por un sistema informatico ERP.

La descarga de la lista de materiales a despachar se ejecuta dos veces:
Primero en Logistica de Entrada para realizar las “carpetas de instalaciones”.
Luego en logistica de salida para organizar la distribucion del despacho.

El supervisor, en base a su experiencia, efectiia la distribucion de las piezas en los
diferentes embalajes.

La disposicion de las piezas necesarias se realiza manualmente sobre hoja de
calculos de Excel.

La planilla Excel de distribucion (CONTROL STOCK 2022) guarda informacion
de proyectos anteriores como historial, convirtiéndose en un archivo pesado en
cuanto a tamafio dentro del sistema.

El supervisor crea diferentes hojas de calculo de Excel para cada lista de embalaje
con los comandos copiar y pegar.

El historial y planillas Excel utilizadas en el proceso de logistica de salida, se
guardan en una carpeta compartida, al que se tiene acceso con la red interna de
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fabrica. Esto imposibilita acceder, de manera remota, desde otro lugar.

H.  Laruta de acceso de la carpeta de compartida donde se guardan los archivos de
logistica de salida es “Ingmega — ¢ LOGISTICA DE SALIDA — (Afio de
Despacho) — (Nacional e Internacional) — (Entregado o por Despachar) — (TIPO
DE SECADORA) — (N.° PROYECTO)".

Esta ubicacion no es intuitiva para encontrar la carpeta de los proyectos.

L. Los lectores de codigo de barras, son de un modelo antiguo y funcionan solo como
recolectores de datos. Necesitan de un cable adaptador para conectarse a la PC y
un programa especial para convertir el formato del recolector de datos a Excel.

J. Debido a la extension del codigo de barras las etiquetas pueden sufrir rayones que
dificulten la lectura.
En las piezas de menor tamafio, es necesario doblar las etiquetas, imposibilitando
captar la totalidad del cédigo.

K.  Se utiliza un programa personalizado, para corroborar lo leido con el lector de
codigo de barras y la lista de materiales.
Este programa solicita informacién innecesaria (dato del transporte, destino,
caracteristica del embalaje, etc.)

L.  Enel proceso anterior a logistica de salida, se realiza el etiquetado de piezas, que
pertenece a produccion (celda de transferencia), se utiliza un sistema paralelo al
ERP.
La informacién puede contener errores, porque se realiza de manera manual.

M.  Se archiva el historial de lectura, pero no el resultado de las corroboraciones de
embalaje, que ocasiona perdida de informacion.

N.  Elproceso de corroboracion contiene muchos pasos. Es un control que se extiende
como minimo 33 minutos.

O.  El control del paso de piezas que faltaron durante el embalaje, la realiza el
supervisor en diferentes listas.
Este procedimiento no genera registro del control, al momento de finalizar el
embalaje, lo que impide verificar si, se ha realizado efectivamente el embalaje de una
pieza, debido a la falta de un registro que certifique dicho proceso.

5. Clasificacion de las tareas:

Se desarrollaron las siguientes tablas y se analizé la informacion para determinar el estado
de las tareas que componian el flujo del proceso principal de logistica de salida, para
alcanzar los objetivos especificos establecidos por la empresa para las practicas
profesional supervisada.
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5.1.Clasificacion de tareas (Manual-Automatizada), (Integrada-No integrada),
Informacion (Guarda-No guarda-No genera)

No Guarda No guarda | No genera
TAREAS Manual |Automatizada|Integrada . u . . gu .. g L.
Integrada | informacion |Informacion|Informacion
Realizar declaracion (Vale de Fabricacion) de las piezas x x x
en el sistema ERP SIFAB.
Generar las etiquetas desde el sistema de logistica y x x x
colocarlas en las piezas.
Transferir el stock de las piezas, entre los almacenes, en x x x
el sistema ERP SIFAB.
Completar los datos del proyecto en la planilla x x x
"Planificacion Logistica de Salida".
Descargar las listas (organizadas por sub-agrupador) de
. x x x
materiales a despachar.
Unificar las listas de materiales, del mismo proyecto, en
x x x
una sola.
Registrar la lista de materiales del proyecto en la planilla x x x
(Control de Distribucion).
Asignar la ubicacién de las piezas, del proyecto, en los
o ¥ x x x
distintos embalajes
Elaborar las listas de materiales correspondientes a cada
x x x
bulto despachable del proyecto.
Generar los carteles identificatorios para las unidades de
) x x x
embalajes.
Reunir las piezas segun solicitadas en el listado de
. X X X
materiales.
Leer etiquetas de las piezas reunidas. X X X
Completar informacién, sobre datos del proyecto, en el
R s X X X
sistema de logistica.
Registrar la lista de materiales del embalaje en plantilla
K X X X
predefinida.
Cargar plantilla en el sistema de logistica. X X X
Descargar el registro de piezas, recolectadas en el lector
de etiquetas, en un software emulador de Windows. x x x
Transformar el formato del archivo, descargado desde el
. . - x x x
lector de etiqueta, a un formato legible para el sistema.
Transcribir listado de etiquetas leidas a plantilla
) x x x
predefinida.
Cargar plantilla en el sistema de logistica. X X X
Desde el sistema de logistica, corroborar las piezas
- . x x x
solicitadas en la lista con las realmente recolectadas.
Controlar visualmente las diferencias de la corroboracion. X X X
Solicitar, al sector productivo, la fabricacién de las piezas
. X X X
que faltan para completar el embalaje.
Completar, sellar e identificar cada unidad de embalaje. X X X
Elaborar las listas de despacho, organizadas por x
proyecto y medio de transporte.
Juntar y corroborar los lotes de embalaje solicitada en la
’ x x x
lista de despacho.
Cargar los paquetes asignados sobre el transporte
- x x x
correspondiente
Realizar Remito del despacho. X X X
Elaborar la lista de empaque (Packing list) del proyecto. X X X
Generar la lista de los elementos Importados. X X X
Finalizacion y aviso de la entrega del proyecto. X x x
CANTIDAD TOTAL (30) 29 1 2 28 12 10 8
PORCENTAJE 96,67% 3,33% 6,67% 93,33% 40,00% 33,33% 26,67%

Imagen 10: TABLA “Clasificacion de Tareas”

Como resultado se obtuvo que del total de treintas (30) tareas:

e Veintinueve (29) se realizaba de manera manual (96,67%);

e Solo una estaba automatizada (3,33%);

e Dos (2) estaban integradas entre si (6,67%);

e Veintiocho (28) no estaban integradas (93,33%);

e Doce (12) generaban y guardaban informacion (40%);

e Diez (10) generaban, pero no guardaban la informacion (33,33%);

e Ocho (8) no generaban informacidn que se requiera guardar (26,67%).
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5.2. Se clasificaron las tareas antes mencionadas en medibles y no medible y se
registraron los tiempos:

TAREAS TIEMPO
MEDIBLES | PROMEDIO
Realizar declaracion (Vale de Fabricacion) de las piezas en el sistema ERP SIFAB. X 00:01:15
Generar las etiquetas desde el sistema de logistica y colocarlas en las piezas. X 0:02:05
Transferir el stock de las piezas, entre los almacenes, en el sistema ERP SIFAB. X 0:02:48
Completar los datos del proyecto en la planilla "Planificaciéon Logistica de Salida".
Descargar las listas (organizadas por sub-agrupador) de materiales a despachar. X 0:14:24
Unificar las listas de materiales, del mismo proyecto, en una sola. X 0:03:11
Registrar la lista de materiales del proyecto en la planilla (Control de Distribucién). X 0:00:51
Asignar la ubicacion de las piezas, del proyecto, en los distintos embalajes
Elaborar las listas de materiales correspondientes a cada bulto despachable del
proyecto. X 0:08:13
Generar los carteles identificatorios para las unidades de embalajes. X 0:03:20
Reunir las piezas segun solicitadas en el listado de materiales.
Leer etiquetas de las piezas reunidas.
Completar informacién, sobre datos del proyecto, en el sistema de logistica. X 0:00:19
Registrar la lista de materiales del embalaje en plantilla predefinida. X 0:00:44
Cargar plantilla en el sistema de logistica. X 0:00:29
Descargar el registro de piezas, recolectadas en el lector de etiquetas, en un software
emulador de Windows. X 0:18:43
Transformar el formato del archivo, descargado desde el lector de etiqueta, a un
formato legible para el sistema. X 0:00:26
Transcribir listado de etiquetas leidas a plantilla predefinida. X 0:00:41
Cargar plantilla en el sistema de logistica. X 0:00:28
Desde el sistema de logistica, corroborar las piezas solicitadas en la lista con las
realmente recolectadas. X 0:12:01
Controlar visualmente las diferencias de la corroboracion.
Solicitar, al sector productivo, la fabricacion de las piezas que faltan para completar el
embalaje.
Completar, sellar e identificar cada unidad de embalaje.
Elaborar las listas de despacho, organizadas por proyecto y medio de transporte. X 0:08:54
Juntar y corroborar los lotes de embalaje solicitada en la lista de despacho.
Cargar los paquetes asignados sobre el transporte correspondiente
Realizar Remito del despacho. X 0:04:12
Elaborar la lista de empaque (Packing list) del proyecto. X 0:34:15
Generar la lista de los elementos Importados. X 0:11:27
Finalizacién y aviso de la entrega del proyecto.
CANTIDAD DE TAREAS MEDIBLES 20
PORCENTAJE DE TAREAS MEDIBLES 66,67%
TIEMPO TOTAL 02:08:46
TIEMPO PROMEDIO POR TAREA 00:06:26

Imagen 11: TABLA “Clasificacion de Tareas por tiempos”

Se obtuvo como resultado de la medicidon que solo veinte (66,67%) de las treinta tareas
eran medibles y no se producian variacion del tiempo, segiin el tamafio del proyecto.

El tiempo total de ejecucion de estas tareas era de 129 minutos.

El tiempo promedio por tarea era de 06:26 minutos.
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1. Alcance: En el presente informe se describen las diferentes oportunidades de mejoras
de logistica de salida, estableciendo diferentes soluciones, definiendo y planificando
su implementacion.

2. Oportunidades de trabajo detectadas:

Se le asignod una letra (de la letra “A” a la “O”) a cada oportunidad de mejora detectada
durante el relevamiento de tareas y mencionadas en el “Anexo 2 - FLUJO DE
PROCESOS DE LOGISTICA DE SALIDA” en el item “4. Observaciones a mejorar
sobre el proceso de logistica de salida”.

3. Propuestas de soluciones para las oportunidades de mejoras:

A continuacion, se elaboraron diferentes propuestas de soluciones para cada oportunidad
de mejora, que se trabajaron en conjunto con los diferentes puestos trabajos, ya que con
su experiencia permitieron enunciar soluciones con mejor factibilidad, para resolver e
implementar en cada oportunidad.

A cada solucién posible se le asigné la letra de la oportunidad de mejora, seguido del
nimero de solucidn, por ejemplo, para la segunda solucion de la oportunidad de mejora
“A”, se le asigno el item “A.2”. Las posibles soluciones se enunciaron como se plantearon
en el momento de su elaboracion.

ftem A: La planificacién y seguimiento de los proyectos, se realiza por hojas de
calculos y no por un sistema informatico ERP.

Soluciones:

A.1 Establecer un nuevo sistema ERP que integre a todos los sectores de la empresa a
partir de la planificacion de los proyectos.

A.2 Crear una hoja de célculo de planificacion de logistica de salida, para que se pueda
realizar el seguimiento de los diferentes procesos que afectan a cada proyecto.
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item B: La descarga de la lista de materiales a despachar se ejecuta dos veces:
- Primero en Logistica de Entrada en las “carpetas de instalaciones”.
- Luego en logistica de salida para organizar la distribucion del despacho.

Soluciones:

B.1 Modificar la hoja de calculo de descarga del sector de logistica de entrada, para
que logistica de salida pueda obtener directamente, el listado de materiales a despachar
y no repetir la descarga de informacion del ERP en ambos sectores.

B.2 Modificar el sistema ERP actual para que se pueda obtener directamente el listado
de los materiales despachables (Nivel 3, del BOM de materiales).

Item C: El supervisor, en base a su experiencia, efectua la distribucion de las
piezas en los diferentes embalajes.

Soluciones:

No se encontraron soluciones, ya que la produccion de Ingenieria Mega es por
proyecto. Cada serie es diferente, por lo tanto, la distribucion de piezas que lleva cada
cajon o embalaje, va arraigado a la experiencia del supervisor.

Como sugerencia, se va a continuar con la realizacion de una distribucion provisoria a
partir de un proyecto parecido, que serd modificada por el supervisor, para facilitar su
tarea.

item D: La disposicién de las piezas necesarias se realiza manualmente sobre hoja
de calculos de Excel.
Soluciones:
D.1 Generar una plantilla de hoja de calculo, que mediante férmula y completando la

informacion en una solapa, se ordene automaticamente las listas, sin necesidad de
realizarla de manera manual.
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item E: La planilla Excel de distribucién (CONTROL STOCK 2022) guarda
informacion de proyectos anteriores como historial, convirtiéndose en un
archivo pesado en cuanto a tamaiio dentro del sistema.

Aclaracion: Es una planilla que se actualizaba con cada proyecto y se realizaba desde
antes de la implementacion del sistema ERP (SIFAB), relacionando y guardando el
historial de las piezas despachables que contenian todos los proyectos. Actualmente,
este historial, lo contiene también el sistema ERP (SIFAB)

Soluciones:
E.1 Discontinuar el registro de pieza por proyecto de la planilla Excel de distribucion

(CONTROL STOCK 2022), ya que se duplica la informacion contenida en el sistema
ERP (SIFAB).

item F: El supervisor crea diferentes hojas de calculo de Excel para cada lista de
embalaje con los comandos copiar y pegar.

Soluciones: Se utiliza la misma solucién que el item “D.1”.
F.1 Generar una plantilla de hoja de calculo, que mediante formula y completando la

informacion en una solapa, se ordene automaticamente las listas, sin necesidad de
realizarla de manera manual.

item G: El historial y planillas Excel utilizadas en el proceso de logistica de salida,
se guardan en una carpeta compartida, al que se tiene acceso con la red
interna de fabrica. Esto imposibilita acceder, de manera remota, desde
otro lugar.

Soluciones:

G.1 Migrar la ubicacién de los archivos a una unidad compartida de Google
(Herramienta contratada en Ingenieria Mega).

G.2 Actualizar los permisos de la carpeta para poder acceder de manera remota.




Practica Profesional Supervisada en Ingenieria MEGA S.A.

Alumno: Nicolas Anido
item H: La ruta de acceso de la carpeta de compartida donde se guardan los
archivos de logistica de salida es “Ingmega — e LOGISTICA DE SALIDA
— (Ao de Despacho) — (Nacional e Internacional) — (Entregado o por
Despachar) — (TIPO DE SECADORA) — (N.” PROYECTO)”.
Esta ubicacion no es intuitiva para encontrar la carpeta de los proyectos.

Soluciones:

H.1 Reordenar las carpetas virtuales, de manera simple e intuitiva. (Solo por nimero
de Proyecto).

tem I: Los lectores de codigo de barra, son de un modelo antiguo y funcionan solo
como recolectores de datos. Necesitan de un cable adaptador para
conectarse a la PC y un programa especial para convertir el formato del
recolector de datos a Excel.

Soluciones:

I.1 Invertir en lectores de cddigo 2D inalambricos, para poder leer también cddigos
QR. Invertir en computadoras para los puestos de armados de embalajes, para
continuar la corroboraciéon de manera remota.

1.2 Invertir en lectores RFID, los mismos con pantalla de Packing List incluidas en el
lector.

item J: Debido a la extensién del cédigo de barra las etiquetas pueden sufrir
rayones que dificulten la lectura.
En las piezas de menor tamafio, es necesario doblar las etiquetas,
Imposibilitando captar la totalidad del codigo.

Soluciones: Esta solucion dependera de la inversion realizada en la solucion “I.17 o
“I.2” respectivamente.

J.1 Emitir, desde SIFAB, etiquetas QR con los cddigos y nimero tnico.

J.2 Emitir, desde SIFAB, etiquetas RFID con los codigos y niimero unico.
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Item K: Se utiliza un programa personalizado, para corroborar lo leido con el
lector de codigo de barras y la lista de materiales.
Este programa solicita informacion innecesaria (dato del transporte,
destino, caracteristica del embalaje, etc.)

Soluciones: Esta solucion dependera de la inversion realizada en la solucion “I.17 o
“I.2” respectivamente.

K.1 Invertir en programa de Packing List para corroborar las piezas recolectadas con
las listas de materiales a embalar. Se reemplazaria el programa que se utiliza.

K.2 Realizar hoja de calculo (plantilla de control) para leer y corroborar las piezas
reunidas con la lista de materiales a embalar.

k.3 Realizar corroboracion en pantalla de lector de cddigo RFID.

item L: En el proceso anterior a logistica de salida, se realiza el etiquetado de
piezas, que pertenece a produccion (celda de transferencia), se utiliza un
sistema paralelo al ERP.
La informacion puede contener errores, porque se realiza de manera
manual.

Soluciones:

L.1 Modificar el sistema paralelo para que tome informacion de los productos (Codigo
y Descripcion) desde sistema ERP SIFAB, evitando la intervencion humana en la
fuente de dato IMPUT.

L.2 Modificar el sistema ERP SIFAB, para que emita la etiqueta al realizar la
declaracion de la pieza (Vale de Fabricacion).

Con esta solucion la fuente de informacion seria el programa principal y se reduciria
una tarea en el operario de celda de transferencia.

L.3 Invertir en un nuevo sistema paralelo para que tome informacién de los productos
(Cddigo y Descripcion) desde sistema ERP SIFAB, evitando la intervencion humana
en la fuente de dato IMPUT.
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ftem M: Se archiva el historial de lectura, pero no el resultado de las
corroboraciones de embalaje, que ocasiona perdida de informacion.

Soluciones: Esta solucion, dependera de la elegida en el ftem “H” e ftem “K”

M.1 Empezar a guardar los resultados de las corroboraciones en la carpeta virtual en
la ubicacién por proyecto.

Item N: El proceso de corroboracion contiene muchos pasos. Es un control que se
extiende como minimo 33 minutos.

Soluciones: Se utilizan las mismas soluciones detalladas en el item K (K.1; K.2; K.3).

N.1 Invertir en un nuevo programa de Packing List para corroborar las piezas
recolectadas con las listas de materiales a embalar. Se reemplazaria el programa que
se utiliza.

N.2 Realizar hoja de calculo (Plantilla de control) para leer y corroborar las piezas
reunidas con la lista de materiales a embalar.

N.3 Realizar corroboracion en pantalla de lector de codigo RFID.

item O: El control del paso de piezas que faltaron durante el embalaje, lo realiza el
supervisor en diferentes listas.
Este procedimiento no genera registro del control, al momento de finalizar
el embalaje, impide verificar el embalaje de una pieza, ya que falta de un
registro que certifique dicho proceso.

Soluciones:

0.1 Leer dentro de la corroboracion del embalaje, las piezas que pasan como faltantes
desde produccion.
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4. Seleccion de soluciones.

Las soluciones fueron seleccionadas con el jefe de logistica, en una reunion programada,
en la cual, se detallaron las oportunidades de mejoras surgida del relevamiento de
procesos y las propuestas. El jefe de logistica determin6 que soluciones se llevaran a cabo,
de acuerdo con los recursos y proyeccion de inversiones tiene la empresa.

El jefe de logistico definié implementar las siguientes soluciones:

>

Solucion A.1 “Establecer un nuevo sistema ERP que integre a todos los sectores de la
empresa a partir de la planificacion de los proyectos”.

= Definicion: La empresa estaba evaluando realizar esta inversion a futuro.

Soluciéon A.2 “Crear una hoja de célculo de planificacion de logistica de salida, para
que se pueda realizar el seguimiento de los diferentes procesos que afectan a cada
proyecto”.

* Definicion: Se decidié realizar esta solucion, en la que se actualizé la planilla
“Planificacion Logistica de Salida” con los aportes del jefe, supervisor y
administrativo de logistica de salida.

Solucion B.1 “Modificar la hoja de célculo de descarga del sector de logistica de
entrada, para que logistica de salida pueda obtener directamente, el listado de
materiales a despachar y no repetir la descarga de informacion del ERP en ambos
sectores”.

» Definicion: Se decidid realizar esta modificacion en la plantilla de hoja de calculo
“Carpetas Instalaciones (PROYECTO)” con el administrativo de logistica.

Solucion B.2 “Modificar el sistema ERP actual para que se pueda obtener directamente
el listado de los materiales despachables (Nivel 3, del BOM de materiales)”.

= Definicion: La empresa HYPERNET (sistema ERP “SIFAB”), no pudo elaborar un
algoritmo para extraer esa informacion de manera automatica.

Solucion D.1 “Generar una plantilla de hoja de céalculo, que mediante formula y
completando la informacién en una solapa, se ordene automaticamente las listas, sin
necesidad de realizarla de manera manual”.

= Definicion: Se decidi6 avanzar con la generacion de una plantilla de hoja de calculo
de Google, que imite la l6gica de la hoja de calculo “Control de Stock 2022”.
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Solucién E.1 “Discontinuar el registro de pieza por proyecto de la planilla Excel de
distribucion (CONTROL STOCK 2022), ya que se duplica la informacion contenida
en el sistema ERP (SIFAB)”.

= Definicion: Se decidié discontinuar la planilla “Control de Stock 2022”, ya que la
informacion estaba contenida en el sistema ERP SIFAB.
La solucion “D.1” que se plante6 sigue la logica de dicha plantilla, por el cual ya
no fue de utilidad.

Solucion F.1 “Generar una plantilla de hoja de célculo, que mediante féormula y
completando la informacién en una solapa, se ordene automaticamente las listas, sin
necesidad de realizarla de manera manual”.

= Definicion: Esta solucidn, se realizo en conjunto con la solucién “D.17.
Se decidi6 avanzar con la generacion de una plantilla de hoja de célculo de Google,
que imitara la l6gica de la hoja de célculo. “Control de Stock 2022”.

Solucion G.1 “Migrar la ubicacion de los archivos a una unidad compartida de Google
(Herramienta contratada en Ingenieria Mega)”.

* Definicion: Se decidi6 generar una nueva ubicacion de los archivos de logistica de
salida, reordenando la informacion.
Se les otorgo a los diferentes usuarios el acceso a los archivos.

Solucion G.2 “Actualizar los permisos de la carpeta para poder acceder de manera
remota”.

» Definicion: Para poder dar acceso a la carpeta compartida del servidor fuera de la
red de fabrica, era necesario configurar la carpeta con la red de wifi personal de
cada usuario, por el cual, se decidi6 implementar la solucién “G.1”

Solucion H.1 “Reordenar las carpetas virtuales, de manera simple e intuitiva. (Solo por
numero de Proyecto)”.

» Definiciéon: En conjunto con la soluciéon de G.1. se reordend la informacién
migrando a la carpeta compartida a Google. El orden, lo defini6 el jefe, con el
supervisor y administrativo de logistica de salida.
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Solucidn 1.1 “Invertir en lectores de codigo 2D inaldmbricos, para poder leer también
codigos QR. Invertir en computadoras para los puestos de armados de embalajes, para
continuar la corroboracion de manera remota”.

= Definicion: Se decididé realizar la inversion de compra de seis (6) lectores
inaldmbricos 2D que sirvieron tanto para codigos de barras, como para codigos de
QR. Se destinaron cuatros (4) lectores en los boxes de armado de cajones, uno (1)
en el control de paso de piezas desde celda de transferencia a fabrica y uno (1) en
la zona de carga.

Solucion: 1.2 “Invertir en lectores RFID, los mismos con pantalla de Packing List
incluidas en el lector”.

= Definicion: Las etiquetas RFID, se habian probado en la empresa y no funcionaron,
porque las mayorias de piezas son de chapas y repelen la radiofrecuencia de la sefal
del co6digo. Ademas, estd solucion implicaba un costo de insumo mayor para la gran
cantidad de piezas que se etiquetaban por dia. Por eso, se decidio aplicar solo la
solucion “I.17.

Solucion J.1 “Emitir, desde SIFAB, etiquetas QR con los codigos y nimero tnico”.

= Definicion: Se decidid emitir codigo QR en las etiquetas, ya que contiene mas
informacion en un espacio reducido. Redujo la probabilidad que un rayon en el
codigo dificulte la lectura de la misma. Posibilité la visualizacion del codigo
completo en piezas pequefias.

Solucion J.2 “Emitir, desde SIFAB, etiquetas RFID con los cddigos y nimero tinico”.

* Definicion: Descripto en la definicion de la solucion “1.2” se aplicod la solucion
“J.17, en la que se invirtid en la compra de lectores 2D.

Solucion K.1 “Invertir en programa de Packing List para corroborar las piezas
recolectadas con las listas de materiales a embalar. Se reemplazaria el programa que
se utiliza”.

* Definicion: Se decidid no contratar mas sistemas paralelos al ERP SIFAB de la
empresa, debido que a futuro se tenia previsto contratar un sistema integral.
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Solucion K.2 “Realizar hoja de calculo (plantilla de control) para leer y corroborar las
piezas reunidas con la lista de materiales a embalar”.

» Definicion: Se decidio aplicar esta solucion (hoja de calculo de Google), para ser
mas eficaz en la corroboracion de las piezas. Los operarios que embalaban éstas,
corroborarian de manera online el control, sin que produjera demoras.

Solucidn k.3 “Realizar corroboracion en pantalla de lector de codigo RFID”

* Definicion: Debido a la decision que se habia tomado en la solucion “1.2” por las
razones especificadas en la misma, se decidié no realizar esta opcion.

Solucién L.1 “Modificar el sistema paralelo para que tome informacion de los
productos (Cddigo y Descripcion) desde sistema ERP SIFAB, evitando la intervencion
humana en la fuente de dato IMPUT”.

* Definicion: Se decidi6 reemplazar este sistema paralelo por la solucion “L.2”

Solucidén L.2 “Modificar el sistema ERP SIFAB, para que emita la etiqueta al realizar
la declaracion de la pieza (Vale de Fabricacion).

Con esta solucion la fuente de informacion seria el programa principal y se reduciria
una tarea en el operario de celda de transferencia”.

* Definicion: Se decidi6 llevar a cabo esta solucion, ya que el sistema ERP SIFAB,
contratado por la empresa, pudo emitir etiquetas directamente, con el formato
solicitado por Ingenieria Mega. Se emiten en el momento en que se declaran las
piezas en produccion.

Se elimino el uso de un sistema paralelo, simplificando las tareas y obteniendo un
historial del sistema.

Solucién L.3 “Invertir en un nuevo sistema paralelo para que tome informacion de los
productos (Codigo y Descripcion) desde sistema ERP SIFAB, evitando la intervencion
humana en la fuente de dato IMPUT”".

* Definicion: Esta solucion no se realizd, ya que se decidio simplificar las tareas con
la solucién “L.2”

Solucion M.1 “Empezar a guardar los resultados de las corroboraciones en la carpeta

virtual en la ubicacion por proyecto”.

= Definicion: Se comenz6é archivar las corroboraciones virtuales en la carpeta
compartida de Google en una ubicacion especifica. Esta solucion se aplicd en
conjunto con las soluciones “G.1”, “H1” y “K.2”
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» Solucion N.1 “Invertir en un nuevo programa de Packing List para corroborar las
piezas recolectadas con las listas de materiales a embalar. Se reemplazaria el programa
que se utiliza”.

= Definicion: Se decididé no contratar mas sistemas paralelos al ERP SIFAB de la
empresa, debido que a futuro se tenia previsto contratar un sistema integral.

» Solucion N.2 “Realizar hoja de calculo (Plantilla de control) para leer y corroborar las
piezas reunidas con la lista de materiales a embalar”.

» Definicion: Se decidio aplicar esta solucion (hoja de calculo de Google), para ser
mas eficaz en la corroboracion de las piezas. Los operarios que embalaban éstas,
corroborarian de manera online el control, sin que produjera demoras.

» Solucion N.3 “Realizar corroboracion en pantalla de lector de codigo RFID”

= Definicion: Debido a la decision que se habia tomado en la solucién “I.2” por las
razones especificadas en la misma, se decidié no realizar esta opcion.

» Solucion O.1 “Leer dentro de la corroboracion del embalaje, las piezas que pasan como
faltantes desde produccion”.

= Definicion: Esta solucion se realizo, ya que dependia de las “K.2” y “M.1”.
Se logré regular y registrar los controles del embalaje.

5. Planificacion de implementacion de soluciones

Las soluciones definidas a realizar en conjunto con el jefe de logistica de salida fueron:
CGA.2”’ 65B.1,’, ‘GD.19’, ‘GE'l”’ GCF.IQ,, GGG.I,’, ‘GH.17’, ‘51'1”’ GCJ.l”’ ECK.2”’ GGL.Z,” C‘M.l”’ GGN.Z’,
y CCO‘ 1’,.

Las soluciones que no se aplicaron fueron: “A.17, “B.2”, “G.2”, “1.2”, “J.2”, “K.17,
“K.3’,’ G‘L.l’), GCL.3’,’ “N.I’, y G‘N'33,.

Se clasificaron las soluciones en la siguiente tabla, de acuerdo con las estrategias
dispuestas:
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SOLUCIONES ¢SE PUEDE AGRUPAR ¢DEPENDE DEL DESARROLLO | ¢éREQUIERE INVERTIR EN NUEVOS
CON OTRA SOLUCION? | DE OTRA SOLUCION? RECURSOS?

B.1 NO NO NO

D.1 SI (E1,F1) sI (B1) NO

E.1 SI (D1,F1) Sl (D1) NO

F1 Sl (D1, E1) sl (D1) NO

G.1 SI (H1, M1) NO NO

H.1 Sl (G1, M1) Sl (G1) NO

1.1 NO NO SI (LETORES DE CODIGOS 1D y 2D)

)1 SI(L2) NO SI (ADAPTACION DEL SISTEMA ERP SIFAB)
K.2 SI (M1, N2, 01) sl (J1, 11) NO

L2 Sl (J1) Sl (J1) SI (ADAPTACION DEL SISTEMA ERP SIFAB)
M.1 SI (G1, H1) SI (K2) NO

N.2 Sl (K2) s (J1, 11) NO

0.1 SI (K2) SI (K2, M1, 11) NO

TABLA 1: “Tabla de clasificacion de soluciones”

A partir de la clasificacion ante descripta se reagruparon las soluciones de la siguiente
manera:

SOLUCION 1) “Actualizar Plantilla “Planificacion Logistica de Salida” para dar
seguimiento a través de los proyectos y procesos de logistica de salida hasta el despacho
final”.

SOLUCION 2) “Modificar la plantilla de hoja de calculo “Carpeta de instalaciones” del
sector logistica de entrada, para disponer de la informacion que descarga, la lista de
materiales despachable”.

SOLUCION 3) “Generar una plantilla de hoja de célculo “Control de Distribucion”, a
partir de la lista de materiales despachable y una lista de distribuciéon de un proyecto
similar, para que se pueda guiar y realizar la distribucion del embalaje del proyecto. A
partir de la distribucion, se deberdn generar automaticamente las listas de embalaje por
bultos y carteles de identificacion de los cajones. Con esta solucion, queda obsoleto la
plantilla “Control stock 2022

SOLUCION 4) “generar una carpeta compartida en Google Drive para organizar las
subcarpetas por proyecto, con el objetivo de guardar de manera ordenada los archivos
utilizados en la logistica de salida”.

SOLUCION 5) “Invertir en computadoras y lectores de cédigo 2D inaldmbricos
(Etiquetas de codigos de barras y QR) para que los puestos de armado de embalaje puedan
operar de manera remota”.
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SOLUCION 6) “Modificar el sistema ERP SIFAB, para que puedan emitir las etiquetas
con codigo QR (cédigo de la pieza y numero unico de identificacion) al realizar la
declaracion de la pieza (Vale de Fabricacion). La fuente de informacion, sera el programa
principal de la empresa “ERP SIFAB”, se eliminara el programa paralelo y se reducira
una tarea en el operario del puesto celda de transferencia”.

SOLUCION 7) “Realizar plantilla de hoja de cilculo de Google, para corroborar las
piezas embaladas de manera remota. Se compara la lectura de las piezas separadas para
el embalaje y la lista de los materiales solicitados. De este modo, se verifica las diferencias
existentes entre las piezas juntadas y las requeridas”.
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ANEXO 4
CONTROL DE LOS OBJETIVOS ESPECIFICOS



1. Alcance: En el presente informe se detalla el control y los resultados de los
objetivos especificos obtenidos cuando se implementaron las diferentes
soluciones.

2. Objetivos especificos

Los objetivos especificos solicitados por la empresa, fueron los siguientes:

e Automatizar mas del 50% de las tareas manuales.

e Integrar mas del 60% de las tareas desvinculadas entre si.

e Reducir el 15% el tiempo de las tareas consideradas medibles y no variables por
modelo de méaquina (volumen de produccion).

e Archivar la totalidad de los documentos generados por el proceso principal de
embalajes de piezas.

e Actualizar y documentar el proceso de logistica de salida.

3. Control y clasificacion de tareas:

Para evaluar si se alcanzaron los objetivos detallados en el item anterior (2. Objetivos
especificos), se enumeraron las tareas principales y se clasificaron de la siguiente manera:
» Segun las tareas:
= (Manual-Automatizada),
» (Integrada-No integrada)
= Obsoletas
» Segun la Informacion:
* (Guarda - No guarda - No genera)

Informacion (Anexo 2 — FLUJO DE PROCESOS DE LOGISTICA DE SALIDA). Esta
comparacion se realizo en la tabla “Clasificacion de tareas (IMAGEN 1).

Ademas, las tareas medibles y constantes, independientemente el volumen del proyecto,
se categorizaron segun su tiempo de ejecucion. Se identificaron las tareas que quedaron
obsoletas (IMAGEN 2)

En las tablas se reflejaron el antes y el después de la implementacion de las soluciones.
Se compar6 su evolucion, clasificacion y los tiempos medidos. De las treinta (30) tareas
que se analizaron, nueves (9) quedaron obsoletas, después de las implementaciones.

Claramente se mejoraron los tiempos de implementacion de las mismas, aumentando la
integracion, automatizacion y registro de cada una de las tareas.
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TABLA “CLASIFICACION DE TAREAS” — SOLAPA “CLASIFICACION”

Imagen 1

sands3ad

sajuy




Antes DESPUES
TIEMPO TIEMPO
TAREAS MEDIBLES | PROMEDIO | OBSOLETO[MEDIBLES | ppoyen o
Realizar declaracion (Vale de Fabricacion) de las piezas en el sistema ERP 00:01:17
SIFAB. x 00:01:15 x -01:
Generar las etiquetas desde el sistema de logistica y colocarlas en las
piezas. x 0:02:05 x
Transferir el stock de las piezas, entre los almacenes, en el sistema ERP 0:01:14
SIFAB. x 0:02:48 x Ot
Completar los datos del proyecto en la planilla "Planificacién Logistica de
Salida".
Descargar las listas (organizadas por sub-agrupador) de materiales a x 0:00:33
despachar. X 0:14:24 R
Unificar las listas de materiales, del mismo proyecto, en una sola. X 0:03:11 X
Registrar la lista de materiales del proyecto en la planilla (Control de x
Distribucion). x 0:00:51
Asignar la ubicacién de las piezas, del proyecto, en los distintos embalajes
Elaborar las listas de materiales correspondientes a cada bulto despachable .
x 0:08:13 x 0:00:32
del proyecto.
Generar los carteles identificatorios para las unidades de embalajes. x 0:03:20 x 0:00:14
Reunir las piezas segun solicitadas en el listado de materiales.
Leer etiquetas de las piezas reunidas.
Completar informacion, sobre datos del proyecto, en el sistema de logistica. x 0:00:19 x
Registrar la lista de materiales del embalaje en plantilla predefinida. X 0:00:44 X
Cargar plantilla en el sistema de logistica. x 0:00:29 x 0:00:41
Descargar el registro de piezas, recolectadas en el lector de etiquetas, en x
un software emulador de Windows. X 0:18:43
Transformar el formato del archivo, descargado desde el lector de etiqueta, a x
un formato legible para el sistema. X 0:00:26
Transcribir listado de etiquetas leidas a plantilla predefinida. X 0:00:41 X
Cargar plantilla en el sistema de logistica. X 0:00:28 X
Desde el sistema de logistica, corroborar las piezas solicitadas en la lista o
x 0:12:01 x 0:01:11
con las realmente recolectadas.
Controlar visualmente las diferencias de la corroboracion.
Solicitar, al sector productivo, la fabricacion de las piezas que faltan para
completar el embalaje.
Completar, sellar e identificar cada unidad de embalaje.
Elaborar las listas de despacho, organizadas por proyecto y medio de x 0:02:20
transporte. x 0:08:54 e
Juntar y corroborar los lotes de embalaje solicitada en la lista de despacho.
Cargar los paquetes asignados sobre el transporte correspondiente
Realizar Remito del despacho. X 0:04:12 X 0:04:18
Elaborar la lista de empaque (Packing list) del proyecto. x 0:34:15 x 0:08:58
Generar la lista de los elementos Importados. X 0:11:27 X 0:11:35
Finalizacién y aviso de la entrega del proyecto.

Imagen 2: TABLA “CLASIFICACION DE TAREAS” — SOLAPA “TIEMPO”

Se obtuvieron los siguientes resultados luego de analizar la primera tabla:

» Antes de las implementaciones de las soluciones ya descriptas, se pudo observar
lo siguiente: (IMAGEN 3)
= De las treinta (30) tareas, veintinueve (97,67%) eran manuales y solo una
(3,33%) estaba automatizada.
= Solo dos (6,67%) tareas estaban integradas entre si.
= Veintiocho (93,33%) tareas no estaban integradas entre si.
= Doce (40%) tareas generaban y guardaban informacion.
= Diez (33,33%) tareas generaban informacion, sin archivar.
=  Ocho (26,67%) tareas no generaban informacion.

Antes
TAREAS Manual |Automatizada| Integrada No . Guard?' No gruar‘d'a No requn‘e’re
Integrada |informacion|Informacién|Informacion
CANTIDAD TOTAL (30) 29 1 2 28 12 10 8
PORCENTAJE 96,67% 3,33% 6,67% 93,33% 40,00% 33,33% 26,67%

Imagen 3: Tabla “CLASIFICACION DE TAREAS” - Solapa “CLASIFICACION”- RESULATADOS
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» Luego de la implementarse las distintas soluciones, la situacion fue la siguiente:
(IMAGEN4)

= De treinta tareas, nueve (30%) quedaron obsoletas, doce (40%)
continuaron ejecutandose manualmente y dieciocho (60%) fueron
automatizadas.

= Se integraron veintidos (73,33%) tareas.

=  Ocho (26,67%) tareas no se integraron.

= Veintilin (70%) tareas generaron informacion y se archivaron.

= Nueve (30%) tareas no generaron informacion

= Se observo que todas las tareas que generaron informacion se guardaron.

DESPUES
TAREAS Obsoletas Manual |Automatizada| Integrada No . Guarda” No gruar.d’a No requn.ere
Integrada |informacion|Informacion|Informacion
CANTIDAD TOTAL (30) 9 12 18 22 8 21 0 9
PORCENTAJE 30,00% 40,00% 60,00% 73,33% 26,67% 70,00% 0,00% 30,00%

Imagen 4: Tabla “CLASIFICACION DE TAREAS” — Solapa “CLASIFICACION”- RESULATADOS

En lo que refiere a la medicion del tiempo, se pudieron contemplar los siguientes datos:

» En un primer momento, de las treinta tareas, veinte (66,67%) eran medibles.
» El tiempo total de ejecucion era 129 minutos.
» El tiempo promedio por tarea era 6,4 minutos.

ANTES
CANTIDAD DE TAREAS MEDIBLES 20
PORCENTAJE DE TAREAS MEDIBLE 66,67%
TIEMPO TOTAL 02:08:46
TIEMPO PROMEDIO POR TAREA 00:06:26

Imagen 5: Tabla “CLASIFICACION DE TAREAS” — Solapa “TIEMPO”- RESULATADOS

Luego de la implementacion de las mejoras se obtuvieron los siguientes datos:

» De las treinta tareas, once eran medibles (36,67%) y nueve (30%) quedaron
obsoletas.

» El tiempo total de ejecucion se concretd en 33 minutos.

» El tiempo promedio por tarea fue 1,1 minutos.

DESPUES
CANTIDAD DE TAREAS MEDIBLES 11
CANTIDAD DE TAREAS OBSOLETAS 9

PORCENTAJE DE TAREAS MEDIBLE 36,67%
PORCENTAJE DE TAREAS OBSOLETAS 30,00%

TIEMPO TOTAL 00:32:53
TIEMPO PROMEDIO POR TAREA 01:06:00

Imagen 6: Tabla “CLASIFICACION DE TAREAS” — Solapa “TIEMPO”- RESULATADOS

MELILLO Juan Pablo

Administrativo DptolT 5
25/02/2025 10:13

hora estandar de Argentina
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