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Reduccion del tiempo del proceso de despacho en una empresa productora

de alimentos balanceados

2 E PROCESO DE DESPACHO
DECLARACION DEL PROBLEMA
Pesado Llegada a Carga del Elaboracion de F'E_SEH:'D
El tiempo total de operacion del proceso de despacho en inicial bodega producto documentos final

una empresa elaboradora de balanceado para animales
agricolas y acuicolas, a incrementado un 26,34% durante los
meses de Enero del 2021 a Mayo del 2021, con un valor
actual de 107 minutos cuando este podria ser de 85
minutos.

130

il o

PROBLEMA ENFOCADO

121 El tiempo de carga del proceso de despacho en la bodega B

121 min

120

de una empresa elaboradora de balanceado para animales
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1 ' Establecer ubicaciones fijas en la bodega para cada SKU 3 Determinar tamanos de lote minimo para los
utilizando el analisis ABC y considerando la demanda y principales SKUs para venta a los clientes.

frecuencia de despacho.
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2  Aplicar una técnica de pronodstico para los principales 4 @ Establecer indicadores dentro de la bodega para
SKUs con el fin de incrementar la confiabilidad del plan controlar el proceso.
de produccion.
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RESULTADOS

El antes y después de las mejoras fueron modeladas a través

. o , T Modelo de
de simulacion y los resultados obtenidos fueron los siguientes: Simulacién
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TIEMPO EN COLA 30 min 10 min 66.67 %
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DE DESPACHO 107 min 72 min 32.71 %

Reduccion del consumo
energético de la bodega al
reducir la operacion a un turno
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CONCLUSIONES

Se aumentd la capacidad del proceso para poder abordar A través del modelado de las soluciones, el tiempo del
todos los despachos diarios en un solo turno, reduciendo el proceso de despacho se redujo en un 32.71% menos del
costo de mano de obra en S 8,500 y el consumo energético de  tiempo del proceso antes del modelado de soluciones.

la bodega en el 50% ahorrando $6,480.

La variabilidad del proceso se redujo de 55.5 minutos a 9.3
minutos evidenciando un mayor control en el proceso.



