
OPTIMIZACIÓN DE FLUJO DE ALMACENAMIENTO EN UNA INDUSTRIA DE
BEBIDAS MEDIANTE LA METODOLOGÍA DMAIC

OBJETIVO GENERAL

DEFINIR

MEJORAR

MEDIR ANALIZAR

S1. .Aumentar el peso/ la densidad del pallet. S5. Aumentar los niveles en el área de preembarque

S2. Implementar paneles visuales del estado del proceso S6. Implementar KPIs compartidos entre áreas

S3. Actualizar el manual de procedimientos
S7. Optimización de rutas desde la producción a bodegas
PT.

S4. Mejorar la coordinación entre áreas S8. Aplicar Lean Six Sigma (5S)

S9. Establecer zonas de amortiguamiento

CONCLUSIONES

CONTROLAR - SOLUCIONES APROBADAS POR LA EMPRESA

Acción 3. Optimización de rutas desde
producción hasta bodega PT - GAMS

Acción 2. Duplicar la capacidad de la bodega
preembarque (formatos 300ml - 400ml)

Acción 1. Aumentar la densidad del pallet de
bebidas energizantes de 400 ml

Al aumentar 25 cajas físicas más por pallets, la
tasa de distribución disminuye a 1,11

Serie de tiempo de la tasa de distribución (Y)

Se evaluaron 6 causas potenciales y, mediante la matriz causa–efecto,
se priorizaron x2 y x3. Luego, el análisis de capacidad y correlación, se

identificó a X3 como la causa raíz.

X2. El plan de producción para el turno 1
comienza sin verificar el espacio disponible
en el almacén al inicio del turno 1.

X3. Los skus de mayor volumen se
almacenan en ubicaciones distantes y
dispersas, lo que requiere mayores
tiempos de tránsito.

Análisis de estabilidad
Proceso estable sin puntos

fuera de control.

Al establecer ABC según los resultados del
modelo de asignación la tasa de

distribución se redujo a 1,02

Métricas de triple resultado Plan de control
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Soluciones propuestas a implementar aprobadas por la empresa de bebidas
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Plan de distribución (# de pallets)

15,86%

Plan de producción (# pallets)

SOLUCIONES ¿QUÉ CONTROLA? ¿QUIÉN CONTROLA? ¿POR QUÉ ES CONTROLADO? ¿CÓMO CONTROLA? FRECUENCIA MEJORA CONTINUA

Aumentar la
densidad del pallet

Incrementar el número de
cajas por pallet para bebidas
energéticas de 400 ml

Supervisor de producción,
analista de calidad

Menos movimientos
innecesarios = menor
desgaste del equipo.

Revisión del estado de
los pallets

Mensual

Pruebas de calidad y
auditorias en las
bodegas internas
como externas

Apilamiento en el
área de
preembarque

Añadir niveles de
apilamiento en la zona de
preembarque

Coordinador de almacén y
analista de calidad

Prevenir accidentes por
colapsos o apilamiento
inestable.

Control de rotación de
inventario (FIFO/FEFO)
Registro de tiempos de
inactividad por falta de
flujo.

Semanal, mensual

Feedback mensuales
de novedades por
parte de los
bodegueros

Optimización de
rutas desde
producción hasta BPT

Ubicaciones a las diferentes
bodegas por medio de
categorización ABC

Coordinador de almacén
Establecer objetivos,
comparar resultados y
ajustar estrategias.

Revisión de indicadores
Motorización
diaria

Elaborar dashboards
para reportería a
todas las áreas.

Tasa promedioTasa promedio Tasa promedio

Se estratificó por líneas y turno, identificando que Línea 1 y 2 en
Turno 1 concentran el problema
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Plan de producción (# pallets)

Financiero

Social
Ambiental

Días (toma de muestras)

Tasa de distribución (Tasa de
producción/tasa de transportación)

Promedio

Objetivo del proyecto

5,81%

Al apilar los pallets uno sobre otro la tasa de
distribución se reduce a 1,13

7,95%
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Durante el turno 1, se generan cuellos de botella
por la acumulación en las salidas de producción
de las líneas 1 y 2, debido a una tasa de
distribución insuficiente (Y=1,20). Esta situación
afecta la eficiencia operativa de la producción, la
logística interna y la supervisión.

Reducir en un 15% la tasa de distribución en las
líneas 1 y 2 desde el proceso final de producción
hasta el almacén mediante la implementación de
mejoras logísticas y operativas.

INGE-2912
Código Proyecto

Como resultado de la metodología DMAIC, se implementaron tres acciones estratégicas que generaron impactos significativos como:
1.  Se rediseñó la configuración de las bebidas energizantes de 400ml, aumentando la densidad  de 175 a 200 cajas físicas, ampliando la

altura de 7 a 8 camas, lo que redujo en un 7,95% optimizando los tiempos de tránsito.
2.  Se duplicó de la capacidad de la bodega de preembarque de 90 pallets a 180 pallets por ende la tasa de distribución se redujo un 5, 81%

apilando un pallet sobre otro.
3.La consolidación de ambas mejoras anteriores junto con la implementación del modelo matemático de asignación logística, se logró una

reducción de la tasa de distribución en un 15,86% y la acumulación bajo 22 pallets diarios, esto varia según el plan de producción.

-15% costos de
$hora/hombre por

inactividad de líneas

+12 % Eficiencia de
los montacarguistas

-33% consumo de
agua, energía y

merma  

SOLUCIONES



OPTIMIZATION OF STORAGE FLOW IN A BEVERAGE INDUSTRY USING
THE DMAIC METHODOLOGY

GENERAL OBJECTIVE

DEFINE

IMPROVE

CONTROL - SOLUTIONS APPROVED BY THE COMPANY

MEASURE ANALIZE

S1. Increase the weight/density of the pallet S5. Increase the levels in the pre-shipment area

S2. Implement visual status panels of the process S6. Implement shared KPIs between areas

S3. Update the procedures manual
S7. Route optimization from production to warehouses
PT..

S4. Improve coordination between areas 8. Apply lean Six Sigma (5s)

S9. Establish buffer zones

CONCLUSIONS

It was stratified by lines and shifts, identifying that Line 1 and 2 in
Shift 1 concentrate the problem.

Proposed solutions to be implemented approved by the beverage company

ACTION 3. Route optimization from
production to warehouse PT - GAMS

ACTION 2. Increase the capacity of the pre-
shipment warehouse (formats 300ml - 400ml)

ACTION 1. Increase the density of the 400 ml
energy drink pallet.

By increasing 25 physical boxes per pallet,
the distribution rate decreases to 1.11.

Six potential causes were evaluated and, through the cause-effect
matrix, x2 and x3 were prioritized. After, the capability and correlation

analysis, X3 was identified as the root cause.

X2. The production plan for shift 1 starts
without checking the available space in the
warehouse at the beginning of shift 1.

X3. The high-volume SKUs are stored in
distant and scattered locations, which
requires longer transit times.

Stability analysis: Stable
process without out-of-

control points.

By stacking the pallets one on top of the other, the
distribution rate is reduced to 1.13.

By establishing ABC according to the results
of the allocation model, the distribution

rate was reduced to 1.02.

Time series of the distribution rate (Y)

Control planTriple bottom line

Production plan (# pallets) Distribution plan (# pallets)
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Financial
Social

Environmental
SOLUTIONS WHAT DOES IT CONTROL? WHO CONTROLS? WHY IS IT CONTROLLED? HOW DOES IT CONTROL? FREQUENCY

CONTINUOUS
IMPROVEMENT

Increase the density
of the pallet

Increase the number of boxes
per pallet for 400 ml energy
drinks.

Production supervisor,
quality analyst

Fewer unnecessary
movements = less wear
and tear on equipment.

Checklist review by
the quality
department.
Meetings with

h k

Monthly

Quality tests and
audits in both internal
and external
warehouses

Stacking in the pre-
shipping area

Add stacking levels in the pre-
embarkation area

Warehouse coordinator
and quality analyst

Prevent accidents due to
collapse or unstable
stacking.

Review of pallet
status
Inventory rotation
control (FIFO/FEFO)

Weekly, monthly
Monthly feedback
from warehouse
managers

Route optimization
from production to
BPT

Locations to the different
warehouses through ABC
categorization

Warehouse coordinator
Goals can be set, results
compared, and
strategies adjusted.

Recording downtime
due to lack of flow.
Review of indicators

Daily motorization
Create dashboards for
reporting to all areas.

15,86%7,95%
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During shift 1, bottlenecks occur due to the
accumulation at the production outputs of lines 1
and 2, due to an insufficient distribution rate
(Y=1.20). This situation affects the operational
efficiency of production, internal logistics, and
oversight.

Reduce the distribution rate by 15% in lines 1 and
2 from the final production process to the
warehouse by implementing logistical and
operational improvements.

INGE-2912
Código Proyecto

As a result of the DMAIC methodology, three strategic actions were implemented that generated significant impacts, including:
The configuration of the 400ml energy drinks was redesigned, increasing the density from 175 to 200 physical boxes and increasing the height
from 7 to 8 beds, which reduced transit times by 7.95%.
The pre-shipment warehouse capacity was doubled from 90 pallets to 180 pallets, thereby reducing the distribution rate by 5.81% by stacking
one pallet on top of another.
The consolidation of both previous improvements, along with the implementation of the mathematical logistics allocation model, resulted in a
15.86% reduction in the distribution rate and a cumulative capacity of 22 pallets per day. This variation varies according to the production plan.

-15% costs of $$
hour/man due to

line inactivity

+12% Efficiency
of the forklift

operators

-33%
consumption of
water, energy,

and waste

SOLUTIONS

 Distribution rate (Production rate/
Transpotation rate)

5,81%


