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SPIRAMOS EL PUNTO DE VENTA

INTRODUCCION

El presente trabajo corresponde a la propuesta de mejora para la organizacién RETAIL SOUTIONS
S.A.S, con el fin de optimizar tiempos de produccién y costos incurridos por el incumplimiento
con el contrato del cliente.

Utilizando la metodologia de SEIS SIGMA, que comprende las fases de: Definir, Medir, Analizar,
Mejorar y Controlar, que permiten estudiar los procesos, implementando herramientas
estadisticas, que determinen las causas que mds afectan los mismos y de esta manera desarrollar
propuestas de reduccion, de tal modo que el proceso cumpla con los limites establecidos de los
requisitos del cliente.

SEIS SIGMA se centra en la reduccidn de la variabilidad de los procesos, con la meta del 3.4 de
defectos por milldn de eventos, logrando satisfacer los requisitos de cliente. Después de la
segunda guerra mundial se ha considerado una de las mejores herramientas de calidad con mas
éxito, iniciando su implementacién en la empresa reconocida Motorola y luego por General
Electric, evidenciando en estas el aumento de la productividad, reduccidn de costos y eliminacién
de defectos significativamente.

Adoptando esta metodologia como propuesta de mejora para la organizacién, de acuerdo con los
temas vistos en el diplomado Seis sigma, se presenta en el contenido de este documento, los
analisis estadisticos, propuestas y conclusiones sobre los datos entregados por la organizacion.
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JUSTIFICACION

El siguiente proyecto comprende la reduccion de tiempo de produccién en la fabricacion de la
sefialética para tiendas Ara, siendo importante para la organizacién dado que permite analizar
el tiempo de entrega de pedidos y costos, ya que actualmente se presenta demoras en el
proceso de produccion, lo que genera penalizacién del contrato con el cliente.
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DECLARACION DEL PROBLEMA

Desde el mes de enero del 2018 hasta la fecha se evidencian retrasos en el 24% de las entregas
de pedidos de sefialética. Dicho retraso genera una penalizacidon del 30% en el valor del lote.

OBJETIVO DEL PROYECTO

Cumplir con el 90% de los pedidos entregados dentro de las fechas acordadas con el cliente
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PROPUESTA DEL PROYECTO

Este proyecto se desarrollara como una propuesta para la mejora del proceso de produccién de
sefaléticas, a través herramientas y/o métodos con el propdsito dar una respuesta mas rapida a
los clientes.

ALCANCE

Este proyecto lograra desarrollara una propuesta de mejoramiento en el proceso de produccién
de sefialética con una mejor distribucidén de planta y mantenimientos de los equipos en la
empresa Retail Solutions, el desarrollo de la propuesta se realizé cumpliendo con el tiempo
estipulado como se presenta en el cronograma de actividades.
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RETAIL SOLUTIONS S.A.S

Es una empresa pionera en el mercado colombiano en disefio e innovacién en el punto de
venta.

Durante mas de 10 afios, Retail Solutions ha trabajado en equipo con diferentes marcas para
construir conceptos creativos que mejoren la experiencia en el punto de venta.

Proponen soluciones de disefio tienen una base estratégica derivada de la esencia de la marca,
del enfoque de mercadeo y de los resultados del andlisis cualitativo en campo.

MISION

Ser una empresa lider en el sector de disefo y publicidad, ofreciendo productos y servicios de
calidad cumpliendo y garantizando las experiencias de nuestros clientes. Todo ello a través de la
continua adaptacidn e innovacidn tecnoldgica a nuestros procesos humanos como industriales.

VISION

Retail Solutions nace con clara vocacion de prestar un servicio integral al cliente dentro de la
industria de disefio y publicidad a nivel nacional. Desarrollando los trabajos de forma agil y
rapida primando la satisfaccién del cliente, aprovechando nuestros procesos completamente
integrados y en constante evolucién.
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METODOLOGIA

Dentro de los parametros establecidos en Retail Solutions s.a.s, el método bdsico de produccidn
de sefialética se iniciard con un objetivo claro definido, se realiza un andlisis de los procesos a
desarrollar identificando la causa del problema con el fin de conocer y establecer una solucion,
definir sus falencias o debilidades en el proceso de fabricacién de sefalética.

Se describirdn cada uno de los procesos y actividades manejadas actualmente, de forma
detallada dando a conocer sus caracteristicas y observaciones a seguir. Se desarrollaron
diagramas de barras, se implementé el método de causa y efecto, segmentacién ABC,
analizamos a través de los 5 why’s y como una ultima fase se desarrollaron planos de un nuevo
modelo de distribucion del proceso.

HERRAMEINTAS EMPLEADAS PARA LA REALIZACION DEL PROYECTO

e VOC
e (CTQ
e SIPOC

e DIAGRAMA DE SEGMENTACION ABC
e DIAGRAMA CAUSAY EFECTO

e RECOLECCION DE DATOS

e HISTOGRAMA

e Project Charter
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Necesidad del cliente

Caracteristica de calidad

cTQ

Medicion

i
I"No pega la publicidad"

Las hojas no pegan

Proceso de pegado de hojas

#de hojas pegadas

"La imagen se ve pixelada”

"MNo recibi el producto a tiempo”

Las imagenes no guedan claras

Los productos no se entregan a tiempo

Proceso de impresion

Proceso de despachos

#de hojas o imagenes mal o bien impresas

(Fecha de entrega - Fecha de solcitud)

1
1"Se desarmo la estructura”

Falla en soldadura de estructura

Proceso de Metalmecanica

#de estructuras defectuosas

"las piezas estan chuecas"

fallas en el corte a escuadra de la pieza

proceso de corte

#de piezas mal cortadas

"puntos mal pegados"”

mal temple en el vinilo

proceso de colaminado

cantidad de piezas con puntas sueltas

Realizamos la CTQ con base a la voz del cliente y tomamos el problema mas relevancia que es la
demoara de entraga del producto final a los clientes generando una insatisfaccion y provocando

penalizacion.
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Como paso siguiente realizamos el QDF(casa de la calidad) del proceso de fabricacion de la sefialetica de
Retail solutions evidenciando que el problema radica en el proceso de corte y colaminado.
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TITULD
PROCESO VALOR % ACUMULADO
57 31% 31%
COLAMINADO EN F
67 22% 53%
CORTE DE LA PLACS
_ 44 14% 67%
IMPRESION DE LA
36 12% 79%
PLANEAR LA LOGIS
34 11% 50%
LAMINADO MATE
23 7% 97%
ENSAMBLAR CON E
9 3% 100%
TRABAJAR EN DISE
0 0% 100%
LLEGA LA ORDEN O
310 100%

A travez de la segmentacion ABC, definimos los proceso con mayor prioridad y que nos afectan

mas a la hora dar una respuesta inmediata al cliente.
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RECIBIR PEDIDO CREAR LA ORDEN SOLCITAR MATERIA
DHEL CLIENTE DE PRODUCCION PRIMA
REALIZAR ARTES EM IMPRIMIR ARTES LAMINADC MATE
DISEND SOBRE VINILD DEL ARTE
COLAMINADD
X LA EMPACUE
SOBRE PS CORTE DE LA PLACA
PROVEEDORES ENTRADAS PROCESO SALIDAS CLIENTES
ARCLAT Vinilos Recibir perdido Sefializacion de tiendas| SUPERMERCADOS ARA
ADH Poliestirenos [Crear la orden de produc Banner de publicidad CORONA
GAMACOLORS Polipropilenos Realizar artes cabezotes metalicos MERCADCOMI
FERRELUGUE Tintes de impresora Imprimir arte fabricacion de stands
MADECENTRO Cinta doble faz Laminado arte
IDEPLAS Acrilicos Corte
MAUDASA Empague y embalaje
Despacho
colaminado

Con el sipoc organizamos el proceso de entra hasta el momento de llegada a los clientes, para
asi tener una vision mas clara de las operaciones que contituyen la fabricacion de la sefialetica.
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AICANCE

PROVEEDORES

CONTABILIDAD IMPRESION

CORTE DE PLACA

NOMINA EMPAQUE

INSTALACIONES

MANTENIMIENTO DE
MAQUINARIA

ENSAMBLE LAMINADO MATE

COLAMINADO DESPACHO

DISENO CALIDAD

TRANSPORTE CONTRATACION

POLI

POLITECNICO
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Con el presente cuadro edentificamos llos proceso de produccion y lo mas relevante para definir

nuestro alcance ya mencionado
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VSM

Retail Solutions mapa VSM

Production

—~

proveedores

envio orden de compra

ik
proceso

- colaminado

)

C/T =30 min
2 dias

60 min

4 dias

Control -
se envia orden de
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( POLI

clientes

proceso de empaque y

]ﬁ» II if ' despacho

® varia
n las
unida
des
® se
envia
por
medi

o) o
CIT=35 CIT=20
2 dia L dia
3 dias Lead Time =7
40 min 35 min Cycle Time =

/\
o

En el VSM podemos ver como esta la empresa actualmente y nos da una vista general en
cuanto al tiempo entre procesos y entraga del prdoucto al cliente
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ROLES

Yecid Quintero

Gerente general Jefe de Produccion

Asignar presupuesto y equipo Seguimiento al proyecto
Lidera reuniones de seguimiento Acompafiamiento metodologico al proyecto
Autoriza implementacion de mejoras Participa en comites de seguimiento
Define el alcance Autoriza implementacion de mejoras
Autoriza el alcanze Validacion de mejoras

Define Objetivos

Matalia Cadena
Bryan Salamanca

Andres Sanabria

Jhon Ladino
Lider del Proyecto
Equipo de trabajo
Analisis de causa y raiz

Definicion de objetivos Analisis de informacion

Coordinador de P
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FASE MEDIR

DIAGRAMA CAUSA Y EFECTO.

Inexistencia de Personal no
manual de capacitado
procesos
Procesos no Supervision
estandarizados deficiente
Retraso en la entrega de los
pedidos .
Inexistencia de \ Equipos sin
formatos de control mantenimiento

-retail SOLUTIONS

VENTA

>\
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PLIMNT

RECOLECCION DE DATOS

Hu. FECHA IHICID YALOR iTEHS REFEREHT no- ::D[" r:ﬁ:;:" :IE:::_: FEDIDOE
Ha. TIEHDA DESTINO DEL FPEDIDOD cn::ﬁcl Pknnll:iclo“ PEDIDD P:I:lll;o FI‘:DI'::I‘; PRODUCEI EHTREGD |EHTREGA AL RE;I;:Zﬁ
on EL PEDIDD CLIENTE
1 JMCGOTIZACION AFERTURS TIEHDS 7 DE AERIL EARRAMRUILLA | CT_ZE05-17 201z01E % Z.TEEd00 52 Z01E00) 101-12 001 201 -
H AFERTURATIEHD A RIGFRIQ CT_3&15-1% iz $ &TiEE 51 P2l 121-1% ATz 1E iz 01]
3 AFERTURATIEHDA FARGUEEHGATIVA CT_Z645-1% g e $§ 2.iaknd 53 20012 5| 124-1% FIL0 GG £ L TUACRG E -3
4 AFERTURATIEHDA CARRERA 10 ZIFARLIRA CT_Z6dk-13 ZEMIzME $ F.zdsznn E1 25| 121-18 R0 Mz -3
5 AFERTURA TIEHDA ENGATIVA LA SOLEDAD HORTE CT_36dT-13 ZEM S $ e TiEE00 51 201z 5| 132-1% 2001 Fodifz01E -3
1) AFERTURATIEHDA TIA GLARET CT_36d%-13 cEmizmME $ . TEEAND 52 2MFME5| 133-1% SEAE01EF im0 -4
7 AFERTURATIEHDA TIA SIETE DE AGOETO CT_F6dd-13 ZEMIEE EER-RabRll] 5 ZiEEE| 13d-1% FefEo1E Fddfz01E
2 JH COTIZACION AFERTURA TIMEDE GAUGASA CARACOLT CT_265d4-12 M0z % Z.55X.E00 L o0zl 145-1% 0zdzmE azdzoig
& JHCOTIZACIOH AFERTURA TIENDA EARRANGUILLAMETROCEH CT_36T6-13 camidziE $ EAEEanD 55 izl 1dg-13 AmnzdzoiE FMEAZ01E -
10 AFPERTURATIEMDA ATMOSFERAS TOEERIN CT_269d4-12 ER LG LrgE % Z.55X.E00 L 20120121) 151-12 Si0zdzmg Sf0ziz01g
il JHAFERTURATIENDAVERSALLES FALMIRA CT_3T#e-13 EEAEIENTE $ F.2dgdnd B EF0EE| 19313 ETIEIZIE ETMEIZ01E
1z SPERTURA TIEMD A TIA SOGAMOS0 CALLE 12 CT_379% 1% ZEAOZ 201 % Z.TEEd00 52 Z012022E] Z10-1% A0zenis 202012 -
1= AFERTURATIEHD A TIA IEAGUE CT_IT84-1% EZEANEIENTE $ ETEEAND 5 EF0EE| Ei5-1% di0EizE FMEAZ01E
L] AFERTURATIEHDA 2IF AGUIRA EL REF O S0 CT_Z#00-1% A0z Z01E $§ 2.iaknd 53 20E0Z2E 217-1% LI 32015
15 AFERTURATIEMDAFUSACALLE 3 CT_3309-1% ZTINZIENTE $ c.9zEmD 55 201E0ZZT) Zz0-1% di0zizmE ANz Az 01E]
16 AFERTURATIEHDA TIA RESTREFO CT_Zg0-13 Rl 201 A9z B0 Z01E0EE] 21913 EA0EAZ0NE IMEAZ013] -
1" AFERTURATIEHDA TIA SANTAFEVERAGRLUZ CT_2303:4% ZEADZIZ0TE R 5T 201F0Z2E| 214-1% 2inzizms ELELH G -
1% AFERTURA TIEHD A SALIDI AHAF OIMA CTiFE0d-13 A 20 1E $ cATa.00 56 EF0EE Z30-1% F0EizME SMEAz 01 -3
19 JMCGOTIZACION AFPERTURS TIEHDS MOMTERIA RIODE JAHEIRD | CT_Z830-12 Az 2 £ 218200 &0 Z0180302] 250-1% adnzizms Tz
20 AFERTURATIEHDA TIA FONTIEON CT_33d-13 Lk EGE $ ZA9Eamd Bl 20z 0| zdT-1% Ti0EizmE EMEAZ01E
21 AFPERTURATIEMDA FRADERS CT_2871-1% SO0 201 % Z.TEEd00 52 20120320 ZEE-1% 20zmE 25022 012] -
ZE AFERTURATIEHDA ALAMOS FACGARA CALI CT_3§Te-13 T E01E $ EATAZND 56 ZiiF0Fzn ZT5-1% Edi0 0 EEMEAZ01E -
23 SFPERTURA TIEMD A ZIF&QUIRS EL REFO S0 CT_2923-12 Z0ddzotE % Z.9zE000 55 20120403 -1 Ti0ddzmE afdizolg -
2d AFERTURATIEHDA GIRARDOT CARKERA 10 CT_F92d-13 F0diznE $ EEDEF0ND q44 201F0d0%] F00-1% Fo0dizE EMdIz01E]
25 AFPERTURA TIEMD & TIA GHAFIHERO CT_2925-12 Z0ddzotE % Z.Eaknn 53 20120403 Z05-1% adnddzmg afdizolg
ZE AFERTURATIEHDA HOHDA EQGOTA CT_F9E-13 F0diznE $ EAEEand 55 201F0d0%] F0T-1% Fo0dizE EMdIz01E]
27 COTIRACION SOLICITUD APERTURS SIHCELEMO SAHCGARLOS  |0T_343%-13 Seoddzndz § eazeand 55 20120 d05| Zed-1 Atad 0 i 10f0dAz012
2% COTIZACION SOLICITUD AFERTURA FLANETA RICA CEMTRO CT_3940-13 Se0dizmE $ ZAzEE00 59 20130405 F2E-1% 0z 10048201
£4 AFERTURATIEHDA LAS DELIGIAS FALMIRSA CT_di3i-1% EddOddZ01E $ F0EEEND 5% zoiz0dzd| ZE5-1% S0d0diziiE EaMdiz01E]
20 JH COTIZACION SOLICITUD APERTURA TIEHDS SANMARCOS | CT_4049-13 2insizms $ 03240 5T 201F050E| 1% TigizmE TS0z
#H AFERTURATIEHD A SO0CORFD JACRELINE CT_diEF-13 ZA0EiENE $ EATEEND 5d Z01F0E0E] Fad-1% THOEizME TGz 01
£ SPERTURA TIEMDA TIA QUIRIGUA CT_d142-1% SP0E201E % Z.55X.E00 L Z0120E05] d00-1% adnedzmE 10MEA2012 -
k] AFERTURATIEHDA SAH EERHARDIHGD S0ACHA CT_didd-1% Sekdznig $ EEOEEND 44 Z01F0E0E] dii-1% El0EAZE 10006201 -
EL] SPERTURATIEMDA LA VIGTORLS S&HCGRISTOEBAL CT_d145-1% AZd 06201 % z.dG5E0n0 £5 ZO1E0E 12| dz9-1% A6 AOE A20 13 A7M0EA2012 -
35 AFERTURATIEHDARIGAUTE EAZAR CT_didé-1% Se0kdzniE $ EEELGND 50 Z01F0E0E| d09-1% Si0EZE 1006z 01E -
EL AFPERTURATIEMDA GRAN AMERICAS CT_d147-1% THOEAZ01E % Z.TEEd00 52 Z0120607) dz0-1% A0A0E 2013 12062012 -
3T AFERTURATIEHDA ACACIAS EACHUE CT_didi-1% Se0kdzniE $ &TiEE 51 Z01F0E0E| dzi-1% g A0 1E 1006z 01E
3% AFERTURATIEHDA MOSGUERA FEZ CARIEE CT_didd-12 Se0Edznds § ETEEd0D 52 20120E05] dzz-1% SA0Ed200E 10M0EAZ012 -3
kil AFERTURATIEHDA LA MESACEHTRO CT_d150-1% Sl0RdZME $ 2.1k Lx] Z01F0ENE| 420-1% e AZ01E 1006201
d0 AFERTURATIEHDA TIA FACATATIVG CT_disd-1% Se0EdzniE $ F0EEEND 5% 2012005 dd5-1% e A0 15 10/06AZ01E
41 AFERTURATIEHD A FORYEHIF CALL CT_d191-1% EAOE{201E 3 e.9va.enn SE 2015060 446-1% 102052013 11062012 -

En esta fase comenzamos con la recoleccidon de datos, obteniendo de enero de 2018 hasta la
fecha cuarenta ordenes de produccion de las sefialéticas. También observamos la cantidad de
pedidos a los cuales se les implanto una penalizacién del 20% por retraso.
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Tiempos Media Menortiempo-
h | - -
12:12:09a. m. 12:10:39a. m. 12:09:15a. m. Tiempos Proceso de Colaminado
12:09:18 a. m. 12:10:39 a. m.
12:13:02 3. m.
12:11:47a. m. 12:10:39 a. m.
12:10:02a. m. 12:10:39 a. m. 12:12-19 a. m. \
12:10:02 a. m. 12:10:39 a. m. I f t
;
12:10:31 2. m. 12:10:39 3. m. E 1211362 m. 4L 1
12:10:17 a. m. 12:10:39 a. m. ] I N
12:10:12 a. m. 12:10:39 a. m. E 1230332.m. 1
12:12:30 a. m. 12:10:39 a. m. ¢ T
121208 191039 g 12:10:10a. m. 375 Tiempos
:12:08 3. m. 12:10:39 a. m. E E— Media
12:10:15a. m. 12:10:39 a. m. F 1209262 m.
12:09:17a. m. 12:10:39 8. m. g 134 M ¢
12:11:21a. m. 12:10:39 a. m. 12:08:43 a. m.
12:09:20 . m. 12:10:39 a. m.
12:11:38 a. m. 12:10:39 a. m. 12:08:00a.m.
12:10:37 2. m. 12:10:39 3. m 1 6 11 18 21 26 31 36 41 48
12:09:49 3. m. 12:10:39 a. m Numero de observaciones
12:11:38 a. m. 12:10:39 a. m.
12:10:54a. m. 12:10:39 a. m.
12:10:01a. m. 12:10:39 a. m.
12:10:40 3. m. 12:10:39a. m
lempos Media Menor tiempo
12:05:46a. m. 12:06:54a.m. 12:05:41a.m. .
12:07:02 a. m. 12:06:54a. m. Tiempos Proceso Corte
12:06:20 a. m. 12:06:54 a. m. 0:09:19
12:07:46 a. m. 12:06:54 a. m.
12:06:34 a. m. 12:06:54 a. m. 0:08:36
12:05:48 a. m. 12:06:54a. m. g y [ I 1
£ 0:07:53
12:06:17 a. m. 12:06:54 a. m. z N
12:05:42 . m. 12:06:54 a. m. E 1 1 /
£ 0:07:10 -
12:07:30 3. m. 12:06:54 3. m. g M A ” ——Tiempos
=3
12:05:58 a. m. 12:06:54 a. m. E 00626 i Media
12:05:45 a. m. 12:06:54 a. m. I
12:06:07 a. m. 12:06:54 a. m. 0:05:43 -
12:07:44a. m. 12:06:54 a. m. | _l
12:05:49 a. m. 12:06:54 a. m. 0:05:00
12:06:57 3. m. 12:06:54 4. m 1 6 11 16 21 26 31 36 41 46
12:06:32 a. m. 12:06:54 8. m Numero de Observaciones
12:05:42 a. m. 12:06:54 a. m.
12:05:47 a. m. 12:06:54 a. m.
12:07:01a. m. 12:06:54 a. m.
12:06:58 a. m. 12:06:54 a. m.
12:07:30 3. m. 12:06:54a3, m

Realizamos graficos de barras para poder determinar el menor tiempo de procesamiento del
producto en la produccion de colaminado y corte que son los procesos donde evidenciamos el
problema.
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COSTOS DEL PRODUCTO Y PENALIZACION

total, de sefialéticas x 6 28
pedidos 480
Demanda actual con el nimero de pedidos no entregados a tiempo 102,8571429
cantidad total de pedidos entregados a tiempo 41
cantidad de pedidos no entregados a tiempo 12
Valor total Pedidos Entregados a tiempo $355.588.800
Valor Costo Penalizacion $31.983.840

A partir de la recoleccidn de datos calculamos el valor total de pedidos y el costo de
penalizacidn de los 12 pedidos tardio de enero de 2018 hasta la fecha
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FASE ANALIZAR

CARTAS DE CONTROL
Tiempo Proceso De Corte
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NMumero de defectos

1 2z 3 &4 5 & 7 & 8 10 411 412 13 14 15 16 17 18 15 0
Numero de observaciones

Realizamos cartas de control para determinar el numero de defectos en las dreas de colaminado
y corte, las cuales son causa raiz del problema
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PIRAMOS EL PUNTO DE VENTA

FASE MEJORAR

PROPUESTA DE MEJORA

1. Distribucién en planta: Puesto que no hay un buen desplazamiento del producto hacia
otro proceso generando retrasos.

2. Programa de mantenimiento: Incorporar programa para el mantenimiento de los
equipos, no se les ha realizacion mantenimiento desde su compra. El proceso se debe
parar cuando presenta fallas.

3. Control de calidad: Implementar estandares de calidad para el proceso de produccion
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CONCLUSIONES

Como resultado del presente proyecto logramos encontrar las causas del por que no llegan a
tiempo los pedidos al cliente, realizando un andlisis estadistico encontramos variabilidad en el
proceso de produccion de colaminado y corte, ya que se producen paros en el proceso por fallas
en la maquinaria. Ademas de una mala distribucion de las dreas al momento de ser trasladado
el Producto.

Logramos presentar una propuesta de mejora para reducir los tiempos de entrega de producto
final al cliente, a través de un andlisis de datos proporcionados por la compaiiia para estudiar la
causa raiz que le genera penalizacién por pedido tardio.
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