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La Espanola Beauty Supply es una empresa puertorriquena fundada en 1978, dedicada a la venta y distribucion de productos y suministros de belleza para clientes minoristas y profesionales. La compania se ha
consolidado como una de las cadenas de belleza mas reconocidas en Puerto Rico, destacandose por su variedad de productos y enfoque en el servicio al cliente.
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Desde la incorporacion del cliente L’Oréal en mayo de 2025, el almacén de La Espafiola Beauty Supply en Descriptive Statistics
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Manati ha experimentado un aumento significativo en el volumen diario de 6rdenes, lo que ha provocado e [ [ [ N AN 36 | 202 | 3204 0.534 202 Y GREGIMIENTO INNOVACION E SHITSUKE SEIRI|
una alta variabilidad en los tiempos de preparacion y despacho. Esta inconsistencia impide cumplir de 4 population mean of rate (item/min) ECONOMICO INFRAESTRUCTURA Disciplina Clasificacion
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reducir la variabilidad, mejorar la eficiencia operativa y aumentar la capacidad del sistema para cumplir | qe apnalizaron 36 observaciones para las variables de tiempo y cantidad de articulos en las 6rdenes. 0 N LEVEIID P-Value _ o _ .
con despachos en ¢l mismo dia. Se busca reducir el tiempo de despacho de drdenes al menos un 20% del | En la variable del tiempo, el promedio (26.19 minutos) es mayor que la mediana (20.76 minutos), Se utilizd - . 2 . e Las Metas .de Desarrollo Sostem.ble (.16 ’la Organg clon de las Naciones Umdgd SEIKE TS U SEITON
tiempo actual e implementar mejoras en el proceso de preparacion y despacho de 6rdenes. indicando una distribucion sesgada hacia la derecha. La variable de cantidad presenta un sesgo ¢ utilizé el promedio de 1.19033 para realizar pruebas de hipotesis. Dado que el total de datos | permiten alinear proyectos de ingenieria con objetivos globales de eficiencia, Fetandanizacion orden

positivo, ya que el promedio (47.53 unidades), es mayor que la mediana (33.5 unidades). Ambas recolectados fue de 36 (N = 36), s aplico la prueba T de hipotesis. Esta prueba dio un valor de 3.24 innovacion y sostenibilidad. Este proyecto se enfoca en el ODS 8.2, mejorando la

Voice of the Customer variables presentan variablidad als, ala dispersion y fala de consistencia evidenciando que los | 1 R BE & RBIC S R, M T O e tran dentro g | Productividad mediante la_ optimizaci6n del proceso de despacho, y en el ODS 9.4,
tiempos no son consistentes, las cantidades de o6rdenes fluctian considerablemente y pueden afectar b ' . yores que = : promoviendo la modernizacion del almacén a través de rediseiio y posibles tecnologias.
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Punto de Reorden (ROP)

ROP: Promedio de venta enun dia X Plazo de entrega + Stock de seguridad
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LCL=0 Longest run about median: 4 Longest run up or down:
0 Approx P-Value for Trends:

01
Approx P-Value for Oscillation: 0.8

¢Elflujo de informacion del canal de venta permite trabajar sin interrupciones ni retrabajos? ¢La localizacién del equipo dentro del almacén facilita la preparacién y el despacho de las 6rdenes?
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Stock de Seguridad: (Venta max en un dia X Tiempo max de Plazo de entrega)

El Grafico de Control I-MR (izquierda), muestra que el proceso se encuentra estadisticamente bajo — ( Promedio de venta enundia x Tiempo promedio de Plazo de entrega)

control, ya que todas las observaciones individuales se mantienen dentro de los limites de control : , : :
> Y4 dq : : o El Punto de Reorden (ROP) define el nivel de inventario en el que se debe realizar
0. o] establecidos (UCL = 80.4 y LCL = -28.0), sin presencia de puntos fuera de control. En el grafico de . . .. , :
' g ;. _ _ un nuevo pedido para evitar desabastecimiento. La formula de ROP combina la
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El “Box Plot” y “Dot Plot” ofrecen una vision de la distribucion de los datos. El “Box Plot” de variabilidad entre mediciones consecutivas es estable. En el Grafico de Corrida Tiempo (derecha), tiene Vista Frontal " dpL o | pd .p i i o4 g'd, q " o1
{E|reconridarastis] deniro de) dlinac) pemmite completar fas taseasde manecaeficiented El VOC fue dirigido a 6 empleados que trabajan directamente cantidad muestra una mediana cercana a 35, un rango intercuartilico entre 20 unidades y 70 valores de 0.500 para Agrupaciones y Mezclas, 0.140 para Tendencias y 0.860 para Oscilaciones. La Se.gurl a. - Ld segunda Ormu? .etermma © .StOC. - © §egur1 ad consi .eran 0 la
6 responses con ¢l proceso de Canal de Ventas y lo supervisan, Se refleia unidades, y valores atipicos. El “Box Plot” de tiempo indica una mediana de 25 minutos, con la hipotesis nula postula que los datos son aleatorios, mientras que la hipdtesis alternativa postula que no | Se realiz6 una clasificacion ABC de 4,119 productos, de los cuales 413 fueron diferencia entre la demanda méaxima y promedio diaria, ajustada por los tiempos de
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§ comsim positiva hacia la eficiencia del proceso y la comunicacién entre | 108 70 minutos. El “Dot Plot” refuerza el patrén mostrando una alta densidad de puntos en el Analisis de Capacidad tamafio, se redujo la seleccion a 207 productos prioritarios para el QAS. Estos se | retrasos del suplidor, asegurando que el reabastecimiento se active antes de llegar a
:::?_etatl:uerc:o)d - la oficina central y el almacén. Los altos porcentajes de | rango de 0 a 40 minutos. Esto evidencia las distribuciones sesgadas hacia la derecha, donde los reclasificaron en categorias funcionales (cuidado de cabello, peinado, ufias, barberia y | un quiebre de inventario.
respuestas “Neutral”, especialmente en lo relacionado con el | valores bajos predominan y existen pocos casos extremos, destacando la tendencia central y la Process Capability Sixpack Report for Time (min) , - - s . T o, . ;
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Dlagrama SIPOC T s s n o B = s - ST e o w w Finalmente, los productos se organizaron por volumen de ventas y peso para optimizar DE PRODUCTOS QAS
_ Suplidores | Entradas | Proceso | Salidas | Clientes (o Moo ety el aceeso ergondmico. Los articulos de alto volumen (> 750 unidades) se colocaron a
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despacho.  L’Oréal (preparadas y ' ' T ' ' ' ' ' 100 00 ¢ cioer s stoer a5 Implementacion Simulada (MTM) a5 ‘EleMEADi6 npEscR:
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4. Flnallzar el despaChO Mla Secret tlel’ldaS) o ‘e g :-[: i * 5 _:5 Specs Comparacmn de TIEH‘IPD CALCULAR LOS VALORES ABC (80%, 15%, 5%) Y ASIGNAR UNA CLASE A CADA PRODUCTO
de la Orden. Observation o G - ir;,'u:is‘::::.-t‘felso\slaig?:s;ixfer:::jaioél(:;;:?;eoélsc);:;ot:sliase en la clasificacién ABC
5. Cargar Orden At least one estimated historical parameter is used in the calculations. £
.y The actual process spread is represented by 6 sigma. IDENTIFICAR LOS PRODUCTOS DE CLASE A QUE REPRESENTAN
despachada al camion. e, .., . . . . 50 EL 80% SUPERIOR DE LOS INGRESOS TOTALES GENERADOS
Se utiliz6 la variacion de 66 para determinar la capacidad del sistema. El Cp tiene un valor de 0.25; este se 3 Sapereisabos protkictos el tabta ingik.
.y . b) Excluya los productos que cumplan con los siguientes criterios:
Histogram of Time Histogram of Qty of Products compara con 1.33‘, que es la relacion d? capacidad dql proceso. Al ser el valor meno que 1.33 (proceso bueno), = ) E’r;ceatzsef;e:::e: f::::ﬂﬁzrﬁ:dgzw;
19 _ significa que el sistema es altamente disperso en el tiempo de “preparar la orden”. El valor de Cpk es de 0.18, = a0 H); Selioulps consmiagues peusless como un AN
la rama " gn q p p p p p = ) q q
- menor que 1.33, indicando que el sistema no tiene la capacidad de cumplir con las especificaciones = P SE N 1S PRehU S boR T )
& establecidas, como el limite inferior especifico de 15 minutos, mientras que el limite superior especifico es de i o~ Y T i ot e e
. , . , , @ mientras que el gel fijador ria clasificarse como peinado.
45 minutos. Se evalu6 el valor en partes por millon (ppm), donde 467,480.44 datos serian no conformes; el = i A e e gl o gt e et
. oy . , . c) Ordene los productos por categoria.
tiempo de recoleccion de productos se dispersaria fuera del tiempo deseado. 3 3 = £
>‘ Rapidez E 20 xEl})Ial;IE‘AR EL VOLUMEN DE (;A!)A PRODUCTO ) ) -
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Ordenes de » > Diagrama Fishbone. S Porqueés b Vokimen s T 200 555 iasee st e e
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10 - . b) f\sgne un nnrelf!evolurnenaca:da p:'oduc(o. ) ‘ \ BAJO < 200 uds.
compras % %- i)  Elvolumen, junto con la clasificacién, determinara en qué estante se asignara el producto. :
- 9 : O e e T o sl i
Procesadas en un * 5 Desconexién entre e o :; AL:?“::::;:‘:?;:;T:Z‘:'C“;:’;: “::::a:::;men CLASE C Y RESTANTES R A A |
. * Personal de Oficinay — Recorrido 1 2 3 A 5 6 7 8 s 10 ™ 12 13 14 15 16 f:ebé'.:ﬁt.’i:?:ne";;h ;egel::gocezsot:%:: dr::::':sh::i:mlz‘a " Mok s atisie .
Tlempo Deseado . s s *— Falta de Capacitacién — —— Falta de Estrategia « Productos no Disponibles — ©) Los productos de Clase A de volumen ml:dio,olosdeclases ) CLASE A (Vol. medio) ﬁa. .
L Loc allz a clon . ;: ::;::,"::c ai:: :1 :,n:dlo. deben c‘olocarse‘eneltetcer estante, CLASE B (Vol. alto y medio)
de Prod \ *~ Sistema Hombre a Producto — El método de “Methods Time Measurement” (MTM) evaltia los micromovimientos e CLASE A (Vol. tto) “Tala
e Productos | ’ durante un periodo predeterminado, medido en TMU (unidades de medicion de tiempo). po- e rovucros pesavos L =
% 9 e) Los productos dos deben ! se en el primer estante (Cualquier clase)
[] + Falta do Visibiidad on TiempoReal - | El analisis se centra en el movimiento de caminata, ya que la solucion se enfoca en D Ecto ayucda a reduci los accidentos st manipular objetos pesados.
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« Falta de Impresoras . . . , . . =
Fi hart del P . e e v + Loyout do un Solo Bloque wedeime reducir el tiempo de recorrido de despacho en el almacén. Cada pie equivale a 5.3 TMU ff'g;{f;‘:'j:fe;‘33':;3“;ﬂﬁuci?:wﬁfgf:ﬂlm,,o,. i ' sku: 123a56 (NN -
OWC ar e rOceSO r . . . i) Esto ayuda a identificar dénde se colocara cada producto y a agilizar la reposicion.
y se evallia desde el punto inicial (Canal de Venta) hasta el punto final, tanto en el MBOR ORCANEAC G Mok AECEE b vinine O
ili ; i original como en el nuevo, para comparar los tiempos. Los TMU se compararon y se , . . . .
Probability Plot of Time (min) & cvo, P P P . pa yo El propdsito es crear un procedimiento estandarizado para mantener el sistema de
Normal - 95% ClI calcularon los porcentajes de reduccion de cada posible trayectoria, lo cual dio 73.24%. . L. .
, : : ) : o almacenamiento de acceso rapido (QAS) bajo control en el Canal de Venta. Este
99 Problema: Tiempos de Despacho Prologandos |G R — Este porcentaje supera la meta establecida de reducir el tiempo en un 20%. ., .
Mean  26.19 . T T Pt g Aocions Recomendadas SOP se aplicara a todo producto que caiga dentro del QAS. Los empleados a
4 ne ] ;P a? alia L1108 8 : s . . . . eqe e
ﬂDeV 20-52 ’g i§ cdstomdlearels Mega el roconi dontiodelalvasin Analisis Financiero quienes se aplican las siguientes responsabilidades: preparacion y despacho de
994 AD 0.883 l : ‘ oaen | 5 |z | | s | e o | e Niimero de Ordenes, reabastecimiento de inventario, manejo de inventario, supervision del
o ;P 8? ' - oo . o , .y
90 - P-Value 0.021 - F diseho de amacén es subptmo, — T ‘ Descripcién Pieza Costo Cantidad Costo total almacén y operacion del Canal de Venta.
t X Etiquetar los ) :‘:::::s E:;W;Z‘:: 6 €l proceso es manual. 5 su;l:\?;cr‘;:r'a‘n::itar 4 120 .
80 - vﬂ[ ‘ ot | i | = e Pallet Rack Beam (pair) 4940T253 $ 143.70 12 S 1,724.40 _
; A? . .
70 - _{j El almacén esta organiczzggccil::j;e sus inicios en un solo bloque. %ﬂfﬁlﬂfome" ,,,,,,,,, — RaCk DeCkmg 52” WIde (ea); A : radQCImlentOS
+— sl Il el IRTN I smescll BRI R rereseryll BT I
o ) iy st | S : art Number 44705T48 $ 58.15 24 $ 1,395.60 . oo - N
o g °0  poaw? i bels vok 52 17895T111 0.4 { ’ 0.4 Expresamos nuestro sincero agradecimiento a la compaiiia La Espafiola Beauty
GOrden recibida en o ante E 50 = Deprdoa\a necesxdaq de maxxmlzar e\A » I‘denhlicar T a e S pC 5 0 789 $ 0. 6 $ 0- 6 1 1 1 . . . « ey
de las 10:00am? D 40 - almacenamiento de mercancia en un espacio imitado. el I = [ [ o T Magnetic holder pk 5 17805T11 $ 237 6 S 14.22 Supply, a Omar Robles y al equipo de trabajo por su disposicion y apoyo en
B ep v .. brindarnos la oportunidad de desarrollar nuestro Capstone. Queremos agradecer a
Porgue no se ha mggg’;g::o.m disefio del almacén Aplicar RaCk DIVIder m $ 22-00 32 $ 704-00 , . , .
20 - ; | | Total ” 3 858 68 nuestro mentor, Dr. Carlos Gonzalez Miranda, por su guia y asesoramiento a lo largo
Causa Raiz: Falta de Organizacion y Redisefio del Dence st o | i e : s I ota . ., . . ., . . .
ol X 3 Almacén La Espafiola Beauty Supply ; del proyecto. También a la Universidad Politécnica de Puerto Rico por brindarnos las
. Grafico de Paret Actividad de Implementacién  Picker Horas Ingreso Costo Total herramientas y el conocimiento necesario para llevar a cabo nuestro proyecto final.
Falico Gt 2L Aalrcto Relocalizacion de Inventario 3 16 $ 1050 $ 504.00
; Pareto Chart of Class Mediante una clasificacion ABC, se realiza un Instalacion de Roétulos 3 2 $ 10.50 $ 63.00
.50 35 0 75 50 75 100 1800000 analisis a nivel de producto de las ventas totales de Entrenamiento 3 1.5 $ 10.50 $ 47.25
Ti (min) 600000 o0 2025. Los productos se agruparon en las clases A, Total $ 614.25
WIRE B y C segln su contribucidén a los ingresos. La oa :
1400000 r
Ambos histogramas muestran una distribucién sesgada hacia la derecha, donde la - 80 clase A ‘esta compuesta por los productos que Tiempo Nuevo: 26.19 min X (1 —.7324) = 7.01 min

12000001 representan el 80% de los ingresos totales del

mayor concentracion de datos se encuentra en los intervalos de tiempo mas cortos. Las Canal de Venta, la clase B corresponde al 15% y la

barras mas altas se ubican entre 20 y 30 unidades de tiempo, lo que indica que este E - @ $ Clase C al 5% restante. Los productos de la clase A Minutos Ahorrado: 26.19 min —7.01 min = 19.18 min
rango es el mas frecuente. A medida que el tiempo aumenta, la frecuencia disminuye e ® se consideran articulos prioritarios; deben 19.18min
. . . - 40 . . . . —

progresivamente, formando una cola alargada hacia la derecha que revela la presencia 6000001 reabastecerse con regularidad y su inventario debe Ahorro Anual: 0 X 3,208 X $10.50/hr = $10,767.65
de pocos valores altos. El grafico de probabilidad rige por un intervalo de confianza 4000001 0 supervisarse con frecuencia. Para la§ clases B y C, . ., $4,472.93
del 95%: de. el nivel de sienifi . del 5% (0.05). El valor de P (0.021) di o el nivel de prioridad disminuye segin la clase: los Periodo de Recuperacion: $10767.65 5.05 meses

e o; por ende, el nivel de significancia es del 0 (0.05). El valor de P ( 3 ) dice articulos de la clase B requieren reabastecimiento SR
que los datos de tiempo no siguen una distribucién normal. Los datos recopilados no W0 " . : o periodico, mientras que los de la clase C se $10,767.65 — (4,472.93)
siguen una distribucion normal y puede haber una incongruencia en el proceso por Voo s o 0 reabastecen segin sea necesario cuando el ROI: $4.472.93 X100 = 141%

varias razones. cum % 800 950 1000 inventario esté bajo.
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