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RC Imports Analisis de ABC Demanda y Carga Operacional

RC Imports LLC es una empresa mayorista puertorriqueiia con mas de 25

anos de experiencia en la importacion y distribucion de mas de mil Tendencia de Demanda Operacional La linea de tendencia demuestra el
productos de consumo (tabaco, OTC, cuidado personal y dulces) en todo comportamiento dingmico de la Fosicarproduciossogin et ACo910 1 braingiomming nos  permitiG R Gt At |
Puerto Rico. Su almacén central es el eje critico para la recepcion, peee 730,852.73 Andlisis de ABC demanda operacional a traves del SECUCE TECE EINTLE UL Registro digital simple con ubicaciones y generar un comjunto amplio de m A La grafica de control I-MR del estado
preparacion 'y despacho de pedidos, impactando directamente la 700,000.00 55 periodo analizado. Los resultados _ cantidades.(SAP , NETSUITE , ORACLE) posibles soluciones sin evaluarlas g oo ; wans | g ctuz%l muestra el comportamiento  del
continuidad operativa y el servicio al cliente. £00,000.00 s | reflejan fluctuaciones constantes en £ el EIET [peses Cel [preseme (eI [eelel todavia, con el objetivo de explorar I ] o porta
3 §m el volumen de ordenes, indicando = e . todas las alternativas que pudieran L - Proceso de picking antes de implementar
$ 50000000 o que la operacion de,l almacén lekifflaery lveiele [ane 3 mee e , atacar las causas raiz identificadas ° o las mejoras propuestas. Se obs.erva que el
Planteamiento del Problema 2 0000000 experimenta cambios significativos rear caneles formeles enre veniomacen en Analyze. B T T T proceso opera con una media de 51.6
e 40 4 : . Verificar discrepancias entre inventario fisico y Ohseryation minutos por orden y un UCL de 171.8
£ 30000000 en carga operacional dependiendo i 00 ' minutos, reflejando una variabilidad
o Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes del dia y del nivel de actividad ’
RC Imports enfrenta una marcada ineficiencia en el area de despacho de 200,000.00 37,0348 Dias comercial. 8 o] 1 extremadamem.:e glta. Esto conﬁrrpa que el
su almacén. La deficiente organizacion del espacio, la falta de 100,000.00 S , Sistema de Inventario z : | s Proceso de picking aCtufll es inestable,
ubicaciones definidas para los productos y la ausencia de procesos 2’ El Pareto nos permite identificar cuales Analisis de Pareto - Carga Operacional T T I e —— £ o - 1mpre’d§01ble y no estd bajo control
estandarizados de picking y revision provocan tiempos elevados de ' A . c clientes u ordenes representan la mayor PR E,col/Shoots con codigos e p—— pr— o L NN JGITTT VT L estadistico.
busqueda y preparacion de pedidos, errores en el despacho y retrasos en Categorias proporcion de la carga operacional cantidades y ubicaciones. Rotacién media en estantes centrales. o
la entrega al cliente. Esta ineficiencia impacta directamente la dentro del almacén. Los resultados Actualizacién Diario por encargado de ?La S endére?skfuperioreszza;)i;dqs'
productividad operativa, la precision de las ordenes y la calidad del El anélisis de ABC nos permite identificar los productos que tienen mayor reflejan que una cantidad reducida de g _  olmacén. EEEETIN Reduce tiempos de picking entre 20-30%. |
servicio, por lo que necesita una mejora en la organizacion del area y impacto econdmico dentro del inventario. En este caso, se puede observar clientes genera un impacto operacional 3 senciicie Precsen d;SI;/TemmZ La grafica de con'frol I-MR nos muestra HMR Chiitt of Desspues
estandarice el flujo de despacho. que la Categoria A concentra la mayor parte del valor total en cantidad de considerablemente mayor en como se comportaria el proceso de picking oo o
ventas con 730,852.73, lo que demuestra que un grupo reducido de articulos comparacion con el resto de las ordenes luego de implementar las mejoras s s
VvOC genera la mayor contribucion financiera. Mientras tanto, la Categoria B procs:sadas diariamente. Estas ordenes _ _ _ _ _ Personal / Horas T°j:°' In.l\-:::ié propuestas en la fase Improve. Se observa { .
aporta 137,034.89 y la Categoria C 45,678.30, teniendo un impacto menor en requieren  mayor  tiempo  de e CINER  emes oD clemes Rol Totales | . una reduccion en la media, pasando de 51.6 -
comparacion con la A. Esto confirma que no todos los productos deben procesamiento debido a factores como | mes | ANTEs($) |  DESPUES($) | a 33.83 minutos por orden, con un UCL de o —— — — Lo
VOC manejarse con el mismo nivel de control, y que es mas eficiente enfocar la captidad de .items, complejidad 5dias  40hrs  $11 /hr  $1,320 :i,ggg Z,ggg 6?’.42 minutos consiﬂerablemente mas o5 s =W = s » = =
mayor supervision, control y prioridad operativa en los articulos de mayor operacional, cantidad de paletas y 12.900 8200 ajustado. Esta proyeccion demuestra que, .
valor. tiempo adicional de validacion. ) Sy 5 dias 40 hrs $15 / hr $600 ! ! con la reorganizaci(')n del a]macén, las rutas UCL=3635
estandarizadas y el protocolo formal de *

TOTAL $1,920 refuerzo de personal, se lograria una
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Demanda por producto

Picking Time Comparison — RC Imports Medio 550, W $5,099 / mes — 8 Dias Laborables (<
350 (Esperado) ° $61,188/afio 2 sem)
Venta de Productos
o o * Ontimist 0% 278 /i $6,116 / mes - -+ Dias Laborab] Plan de Control
W Retrasos/Cancelaciones (Error de Sistema) B Entregas con Flujo Variable (Incertidumbre) B Cumplimiento Planificado Esténdar 300,000.00 100% ptimista ° 1a $73,392/aﬁ0 1as Laborables
90%
250
250,000.00 80% FMEA
70% 2001 Proceso Modo de falla Efecto de la falla Causa potencial Controles
200,000.00 3 tual
o actuales
Flowchart 60% e 150+ — Registro de Producto no Diferencias inventario Falta de sistema Conteos 9 7 6 378 Indicador Clave (KPI) Limites de control Plan de Reaccién Inmediato
150,000.00 50% inventario registrado o fisico vs sistema, formal, registros ocasionales,
100- cantidad cancelacion de manuales, ausencia experiencia
40% q z . .
licelisce ordenes, inventario de SOP del personal Exactitud Inventario (EIF) Semanal >75% Frenar sector afectado. Ejecutar conteo
100,000.00 30% muertfo ciclico de emergencia en SAP e
507 Almacenaije en Producto Aumento de tiempo Layout Conocimiento 8 6 7 336 identificar desfase fisico.
50.000.00 20% racks ubicado en de busqueda, errores desorganizado, informal del
S 10% 0 lugar incorrecto de picking, retrasos falta de almacén por
’ Pid(]er 1 Pidtler > en despacho etiquetado, parte de
0.00 o : 0% - - ausencia de mapa empleados Variabilidad Picking (CV) Semanal > 25% Auditar al personal con desviaciones
g 9_: CE _o % % &« & & & & A& % : 3 ¢ & & ) & g & Q& de almacén altas. Re-entrenar en el método
N '?: g' K ‘é S S g’ g’ g‘ § 5% § ; < ; _i Tg) g’ §' o § s g’ § Picking de Producto Ordenes incompletas No hay SOP, Revisién visual 9 6 6 324 estandarizado de picking y revisar
E o 2 % § g a = : : x x i f, g E A é ; x 5 : g X : ordenes equivocado o o erréneas, quejas de  presién de tiempo, rapida, ayudas visuales.
5 NoE 2 X O X 3 Z £ 2 £ 3 5 = g X 35 2 3 £ 2 g o 3 cantidad clientes, devoluciones productos similares correcciones
2 % § g E T 5§32 g & 8 2 E s g8 8 QfFE 5 g 2 ¥ Tiempo Promedio de Picking por Dia
S ‘VE’ 6 2 E é %’ ; > 32 5 £ g O é 3 K) ? I: > _g = 2 2 2 RC Imborts — Operaciones de Pickin incorrecta mal identificados ad hoc
S 2 s 3 £ 2 2 H 32 % 5 & ® 5 38 L, 5 3 3 % 3 3 5 3 P P 9 Control de Producto Venta de producto No se registran Revisién 8 5 7 280
> 5 = o o - o g ; ; 3 - g = = 0o °_,6 ks
~ = 2 5 % 2 § 5 % % ‘§ % g S 2 g é £ 150 EEnsiuisnics VEREE e VR @ [pe el eelies el ekl el Cumplimiento Layout ABC Quincenal < 100% Reubicar de inmediato SKU Clase A .
2 2 i 5 = & z 5 g« X 2 140 identificado a total por descarte vencimiento, falta fechas por el
120.8 min tiempo :I;;:::.i:: personal
120 ' ' i i
Planificacion de Sobrecompra Inventario obsoleto,  Falta de andlisis de Revisién 8 6 5 240 Errores de Despacho Semanal > 1 error/dia I.m.pler:n’en'fclr doble checklist de
_8 100 compras de productos ocupacién de espacio,  rotacién, decisiones general de ::::slcj::zri‘eer:elzrjz?q?e :Ir:r?:qq duoe
E de baja costo financiero basadas en ventas sin 1a/p ’
S 80 rotacion intuicion andlisis ABC
E=)
I ’ , . b 68.3 min formal
La graﬁca de ventas de pIOdUCtOS presenta IOS 25 arthUIOS mas VendldOS cn E Comunicacion Informacién Retrasos en Canales informales Llamadas y 7 7 6 294
p o g I . . | ., bi WhatsAob si . Auditoria 5S & Seguridad Mensual < 90% Paro técnico de orden de 15 minutos al
RC IIIlpOftS, ordenados de mayor a menor segun su volumen de ventas. Se é. e ITECEAGE © |2 PeleEiel, e limlles (WhatsApp sin HISEE]EE final del turno. Despejar pasillos
puede observar que el producto XXL Platinum Zero 25/2 lidera 40 37.3 min tardia sobre T B B obstruidos y restaurar demarcaciones.
. ] . . ) . ordenes errores en despacho de procedimiento para aclarar
significativamente con 255,522 unidades, mostrando wuna diferencia dudas
considerable en comparacion con los demas productos. A medida que 20
, . . . W4
avanzamos en la gréfica, lqs, ventas disminuyen progreswame{lte, lo que o Plan de Implementacmn
evidencia una alta concentracion de la demanda en los primeros articulos. Dia 1 Dia 2 Dia 3
Di ¢« o~y . r e , . .
@ “m Actividades Clave Se disefié un esquema de monitoreo estadistico basado en limites de control rigurosos
Picker 1 Picker 2 eqe .y . oy y .
M Pioker 1 [ Picker Esperado para estabilizar la operacion . El plan establece puntos de activaciéon numéricos para
El Box Plot muestra una diferencia notable en los tiempos de picking Fase - IOl - Revisién del layout actual - B B asegurar un tiempo de picking < 43.6 minutos y mantener la exactitud del inventario
b 1 d El Pick 1 d d Preparacion 1 Identificacién de productos A/B/C - almacén, para fisi > 75%
. . entre . ambos  cmplca O?' 1CKeT . presenta una . me .1ana C Capacitacién inicial del personal equipo del reorganizacion ISICO €n un 0.
Estudios de Tlemp() aproximadamente 35 minutos y el Picker 2, en cambio, tiene una s S e
mediana de aproximadamente 79 minutos, y un outlier de 309 minutos, Fase 2 — Semana - Reubicaciéon de productos segun Personal de Reduccién de
. . <1 ~ . . . . o izacié 2 ABC - Etiquetado d tant | & fi d
reflejando alta variabilidad en su desempefio. Esta diferencia significa FISHIEaEen — 7 manetade de estantes ¥ aimacen iempos ge S
1 d ki 4 ¢ d . d 1 1 Fisica pasillos - Creacién del mapa del busqueda AgradeCImlentO
Proceso Observaciones que (& PI’OCGSO C picking no ¢sta . estan aTIZ?. o, O cual gencra almacén
diferencias en los tiempos de preparacion y contribuye directamente al Fase 3 — Semana - Creacién del Excel/Sheets - Encargado de  Inventario
Paso #1- Validacién de la 1.8 2. 2. 19 1.9 2 Tiempo por Proceso atraso acumulado de 6rdenes en RC Imports. Sistema de 3 Registro inicial de inventario - inventario digital preciso
orden 13 inventario Definicién de roles de actualizacion y accesible Expresamos nuestro mas profundo agradecimiento a nuestro profesor y mentor, el Dr.
120 Fase 4 — Semana - Implementacién del SOP de picking  Supervisor de Reduccién de Carl G 11 , . luabl . . . démi o1 del
Paso #2- Entrega a! encargaco [EE0K: TN PR B 0 K° RN I 1 100 96 Estandarizacié 4 - Bl il d T semmene o Afwsis s . arios onzai€z, por Su guia mvaluaplie, p§01enc1a Yy 1r1gor aca .emlco alo a.rgo €
de almacén 2 n e variabilidad desarrollo del curso IE 4990 - Capstone Design Course. Sus criticas constructivas, su
Paso #3- Preparacién de la  [INRF<JNN PR RIS VRN IV 1.5 =% Fase 5 - Semana - Auditorias semanales - Indicadores  Gerente +  Sostenibilidad alta exigencia profesional y su profundo conocimiento en la ingenieria industrial
Bk < Control fio - Reuni i I i . r oo o
orden (Picking) 7 6 g Causa v Efecto . o Yf d5 Ie“t de desempefio - ef”"'°"es de eauipe de las mejoras fueron el motor que nos impulso6 a superar los limites tedricos y llevar este proyecto a
CELENERS adelante seguimiento . . ., .. . .,
Y N RN oL 025 0. 0. 03 03 0.3333333 € 40 y un nivel de aplicacion real y estratégico. Gracias por sembrar en nosotros la pasion por
de la orden 4 3 667 3 = ; ] 0333363333 la excelencia, por desafiar nuestra vision analitica y por formarnos no solo como
5 . ] .. . . | .
Paso #5- Despacho al clionte N NEIREE T IS 08 o 4 Ingenieros competltlvgs, Sino. como profe§10nales integros 11.stos para apor.tar al
0 ol ‘ ? $ 1 ? 9 desarrollo de la industria en Puerto Rico. Al igual deseamos manifestar nuestro sincero
0 o0 Proceso agradecimiento a la gerencia y a todo el equipo de trabajo de RC Imports LLC (Sede
[ personal Metas ONU Carolina) por abrirnos las puertas de sus instalaciones y permitirnos desarrollar este
CTQ . proyecto Capstone en su centro de distribucion.
NEED DRIVERS REQUIREMENTS Capacidad insuficiente Picking no picking manual
(5 pickers / 49 drdenes) estandarizado sin ABC Analysis
Variabilidad en eficiencia validacion il'lrEl-lﬁFiBntB Sin S0P definidos
sin procedimientos TRABAJO DECENTE INDUSTRIA,
Y CRECIMIENTO INNOVACION E
Sin localizacion clara Layout Sin HPIs para EEﬂHﬂHIEﬂ |HFRI’1ESTEUG'UR“ . .
Sy - . . . . desorganizado picking time Las soluciones que proponemos 1mpactan las
El anélisis de la Tabla 2 y el Time Series Plot muestra el tiempo promedio de cada etapa Productos mal ubicados Sin avisao de fiujo Sin monitoreo

metas 8, 9, 12, 17 de sostenibilidad de la
ONU. Esto es aumentar el desarrollo
economico, desarrollosocial y el apoyo en la

de variabilidad

i

en el manejo de una orden, desde la validacion hasta el despacho al cliente. Los primeros
cuatro pasos mantienen tiempos bajos y controlados (entre 0.33 y 2 horas), mientras que

el 1despacho al cliente alcanza 96 horas, convirtiéndose en el principal cuello de botella 12 ﬁ%%:ﬁ: 1 /L\ég\ms PARA innovacion , el consumo responsable y las
del proceso. RESPON LOS OBJETIVOS alianzas para lograr el objetivo.
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