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A traves del analisis anterior nos permite

|ntrOdUCCién establecer unos formatos y proceso para | Obj EtiVOS
los estandares de tiempo y calidad para _

El proyecto se desarrollé en la empresa Linea cada tarea en |_03 Procesos (?Iave de la Disefiar estrategias de mejora continua en los
. ) o empresa, permitiendo por medio de estes procesos operativos de Linea Directa S.A.S.

Directa S.A.S., en el area logistica de la sede . . . S _
Bodeaa Esco,cia 367 con el obietivo de la construccion de unas plantillas que nos para incrementar la eficiencia logistica y
19 SR ) . permitieron tomar unos tiempos, consolidar optimizar el uso de recursos humanos,
mejorar la eficiencia y calidad en la gestion el tiempo estandar por subprocesos: los contribuyendo a la estabilizacion de ventas y

logistica. Se identificaron problemas en la

estandarizacion de procesos Yy uso de cuales sirvieron como base para
construccion de los cursograma € Analizar exhaustivamente los procesos de
recursos humanos, afectando la - v . o
vidad de la emoresa. El estudio Indicadores recepcion, conteo, almacenamiento, picking
competitivida _e P T . Formato cursograma analitico RS y despacho de pedidos para identificar
propone soluciones para optimizar los Método Propueto areas de mejora.
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1 DlagnOStICO InICIaI } Actividad Meta/Hora Actividad Meta/Hora req,LIJ_e_rld(cj) =i nga:[ Srga mediante un
analisis de carga de trabajo.
~ Andlisis de Procesosl Bt | hgesdiine 285 CajastHora Implementar mejoras continuas para
Arrastre Inicial 740 Cajas/Hora 123 Cashon optimizar el flujo de trabajo y reducir
Propuesta de Mejoras 212 Unidadnor Lompos MUEHOS. |
3 Establecer Indicadores clave de
a Corto Plazo 809 Cajas/Hora rendimiento (KP1's) para monitorear el
Metodologia desempefio operativo.
. conclusiones
5 Implementacion y @7 Pellettors
Seguimientg 24 Cajas/Hora ‘ Estandar_lzac_|9n de Procesos. , La
estandarizacion de los subprocesos en el area
- tand de | bp |
_ 14 Pacas/Hora logistica mejoro la eficiencia operativa, redujo la

variabilidad y permitid un control mas riguroso
de las actividades.

El andlisis detallado y toma de tiempos
realizadas permitid identificar areas de
Resultados oportunidad en la recepcidon, almacenamiento,

En el desarrollo de las practicas se realiza un ~ Picking 'y despacho de productos. Se

Optimizacion de recursos. El analisis de las
necesidades de personal permitidc una
redistribucion mas eficiente del equipo,
reduciendo costos operativos y mejorando la

analisis exhaustivo de los procesos de  estandarizaron los tiempos por Subprocesos, y . qonacisn de recursos.
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recepcion de producto, conteo de prendas, se implgmentaron tab_leros de _control de
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pedidos en LINEA DIRECTA S.A.S, con el indicadores  de rendimiento. Estas mejoras de tableros de control de productividad facilit6 el
objetivo de identificar areas de oportunidad resultaron en una mayor eficiencia operativa y monitoreo en tiempo real de los indicadores
para la mejora de la eficiencia operativa,  OPtimizacion del personal. clave, asegurando la sostenibilidad de las
logrando por medio de este la elaboracién de Labor Recibo PT rromy  nejoras a largo plazo.
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