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RESUMEN (300 PALABRAS)

En el Centro de Distribucién Bagley Villa Mercedes se almacenan y despachan productos terminados
provenientes de Planta, tanto en formato palletizado como a granel. En esta Ultima modalidad, la carga de
exportacion se realizaba mediante la manipulacion manual de cajas, generando elevados esfuerzos fisicos,
riesgos ergondmicos, mayor tiempo operativo y dependencia de mano de obra.

Frente a esta situacion, se desarroll6 un proyecto de mejora con tres objetivos principales: incrementar la
seguridad y la ergonomia mediante la reduccién de la manipulacién manual de cajas; aumentar la
productividad disminuyendo los tiempos de carga y los costos operativos; y avanzar hacia un proceso mas
estandarizado mediante la incorporacion de tecnologia e innovacion.

Si bien el Centro de Distribucién disponia de un equipo push-pull, este no podia utilizarse directamente en el
proceso debido a las caracteristicas de las cargas de exportacion. Por ello, el equipo de trabajo disefid y
construy6 internamente una herramienta complementaria, utilizando materiales reciclados y sin requerir
inversién, que permitié adaptar el equipo existente a la operacién y eliminar el retiro manual de los productos
desde el pallet.

El proyecto se desarroll6é aplicando la metodologia de los 7 pasos para la mejora, conformando un equipo
multidisciplinario que empled herramientas como Brainstorming, 5W2H y Por qué-por qué para identificar las
causas raiz, definir acciones y validar la soluciébn mediante pruebas operativas, capacitacion e
implementacion.

Como resultado, se automatiz6 una etapa critica del proceso de carga, logrando una reduccién del 68 % en
la manipulacién de cajas, una disminucién del 59 % en las horas-hombre requeridas para la operacion y cero
reclamos de calidad vinculados al nuevo proceso. La implementacion se complet6 en cuatro meses y, como
consecuencia de los resultados obtenidos, la solucién fue replicada en otros Centros de Distribucion de la
compafiia, como Centro de Distribucién Salto y Centro de Distribucién Bicentenario (Chile).

Este proyecto demuestra que la innovacion, el trabajo interdisciplinario y el aprovechamiento de los recursos
existentes permiten desarrollar soluciones de alto impacto, mejorando simultdneamente la seguridad, la
eficiencia operativa y la competitividad de la organizacion.
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Dentro de los procesos desarrollados en el centro de distribucion, una de las operaciones mas criticas era la carga manual de exportaciones a granel. Esta
tarea implicaba una elevada exigencia fisica debido a la cantidad y el peso de los bultos que debian manipularse de forma manual, generando un importante
riesgo ergonémico y de seguridad para los operarios, ademas de presentar bajos niveles de productividad.

Con el objetivo de mejorar esta situacion, surgio la oportunidad de incorporar un equipo Push Pull, una herramienta disefiada para operar con slip sheets,
que permitia mecanizar el proceso de carga. Sin embargo, el principal desafio consistié en adaptar esta tecnologia a las condiciones operativas de la planta
productiva, donde el palletizado se realiza sin slip sheets. Esto requirié redisefiar el proceso de utilizacion del equipo, desarrollando una metodologia de
trabajo innovadora que permitié aprovechar sus beneficios en un contexto para el cual originalmente no habia sido concebido.

SITUACION INICIAL

Antes del inicio del proyecto, el proceso era totalmente manual con altos riesgos ergonémicos y con baja productividad.

- Lacantidad de bultos manipulados por persona en promedio por carga era de 1707 bultos, con un kilaje acumulado de 7332 Kg promedio por
carga.

- Lacantidad de horas hombre proyectadas anualmente utilizadas en este proceso era de 2600 HH.

- Lacantidad de personas que intervenian en la operacion era de 3 personas manipulando manualmente las cajas y 1 persona en carretilla
eléctrica.

- Eltiempo promedio por carga era de 3 horas.

- Lacapacidad maxima era de dos exportaciones a granel por dia.

OBJETIVOS

Los objetivos principales de este proyecto fueron:
Reducir la manipulacion de cajas mejorando ERGONOMIA y SEGURIDAD.
Aumentar la PRODUCTIVIDAD en el despacho de cargas de exportacién a granel REDUCIENDO COSTOS
Avanzar hacia procesos mas estandarizados con tecnologia e INNOVACION
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PLAN DE ACCION

El proyecto se desarrollo en un periodo de cuatro meses, durante el cual se ejecutaron las siguientes etapas

y actividades principales:

Desarrollo de la solucion

. Incorporacion de una herramienta que permitiera realizar la carga de exportaciones a granel eliminando
la manipulacién manual de los bultos.

. Disefio y desarrollo de un dispositivo que posibilitara la utilizacion del sistema Push Pull sin depender del
uso de slip sheets en el pallet, evitando ademas que los operarios debieran agacharse para retirar
manualmente la tarima de madera desde el nivel del piso.

. Redisefio del procedimiento operativo de carga, estableciendo una nueva metodologia que consistié en
empuijar inicialmente el pallet por su lado angosto y utilizar posteriormente un pallet plastico para rotar la
carga y posicionarla a una altura aproximada de 1,20 metros, permitiendo completar la operacion de
manera segura y eficiente.

Capacitacion

. Capacitacion de los motoristas en la operacion del equipo Push Pull, el uso de la nueva herramienta
desarrollada y la aplicacién del procedimiento operativo actualizado.

Cierre del proyecto

. Validacién de la solucion implementada mediante pruebas operativas.

. Presentacion de los resultados obtenidos, los beneficios alcanzados y las oportunidades de mejora a las
gerencias del GRUPO.

METODOLOGIA / ESTRATEGIAS / HERRAMIENTA

Metodologia:

Para llevar a cabo este proyecto de mejora, se utilizé la metodologia de los "7 pasos para la

mejora". Esta metodologia proporciond un marco estructurado para abordar el problema, desde la

identificacion de la oportunidad de mejora hasta la implementacion y seguimiento de las
soluciones.

Estrategia:

Se conformé un equipo multidisciplinario de mejora que incluy6 a: técnico de mantenimiento,

conductores de autoelevador, supervisores, instructor del sistema de gestion integral y auxiliar de

Seguridad e Higiene. Esta composicion diversa permitié abordar el problema desde diferentes

perspectivas y garantizar que la solucion fuera integral y efectiva. La motivacion del equipo se

mantuvo alta como consecuencia de la comunicacion constante de los avances del proyecto, el
reconocimiento de los logros individuales y colectivos, y la promocion de un ambiente de
colaboracion y aprendizaje.

Herramientas:

Se utilizaron diversas herramientas para analizar el problema, identificar las causas raiz y generar

soluciones. Entre las herramientas mas importantes se encuentran:

»  Sesiones de Brainstorming: Para debatir ideas, analizar alternativas viables y el desarrollo de
la herramienta mas efectiva.

« Diagrama de flujo: Para visualizar el proceso actual de gestion de pedidos y identificar los
puntos de mejora.

« 5S: Para mejorar la organizacion y eficiencia del area de trabajo.

»  Por qué - por qué: Para profundizar en el analisis de los problemas mas frecuentes reportados
por los clientes, identificando sus causas raiz subyacentes. Esto permitié enfocar los
esfuerzos de mejora en los aspectos que realmente generaban valor para el proceso.

+  BW2H: Para definir el alcance y los detalles de la implementacion de la solucion.

RESULTADOS ALCANZADOS

Tras el lanzamiento de la herramienta y la capacitacién de los usuarios, se observaron los siguientes resultados:
- Disminucién en 68% de las cajas manipuladas manualmente.

- Reduccién del 59% de las horas hombre dedicadas a este proceso.

- Reduccién de costos de dotacién, con un ahorro anual acumulado de USS 28.000

- Ahorro por la NO utilizacién de slip sheets, con un ahorro anual acumulado de USS 13.000

- Mantener en cero los reclamos de categoria "Calidad".

- Mantener en cero el indicador de cancelacion de embarque.

- Implementacion/Construccion con materiales reciclados, costo cero.

- Sin novedades referidas a seguridad del personal en la incorporacién de la nueva herramienta.

CONCLUSIONES (logros, dificultades, aprendizajes)

El equipo de trabajo lleg6 a las siguientes conclusiones tras la finalizacion del proyecto:

. Motivacion: El principal motor del equipo fue mejorar las condiciones de trabajo de las personas, reduciendo la
manipulacion manual de cajas y los riesgos ergondmicos, sin perder de vista la necesidad de aumentar la
eficiencia operativa. El desafio de desarrollar una solucidn con recursos propios fortalecié el compromisoy la
creatividad del grupo.

. Lecciones aprendidas: La patrticipacion de personas de distintas areas permitié analizar el proceso desde
diferentes perspectivas y encontrar soluciones mas robustas. También se comprobd que validar las ideas mediante
pruebas piloto antes de su implementacién definitiva reduce riesgos y facilita la adopcion de los cambios.

. Fortalezas del grupo: Compromiso con el objetivo comun, trabajo colaborativo, comunicacion abierta, capacidad
para adaptarse a los desafios y predisposicién para generar y evaluar nuevas ideas. La combinacion de
experiencia operativa y soporte técnico fue determinante para el éxito del proyecto.

. Errores cometidos: Durante el desarrollo fue necesario realizar ajustes al disefio inicial de la herramienta y replantear
algunos aspectos de la implementacién a partir de los resultados obtenidos en las pruebas. Estos desvios permitieron
perfeccionar la solucién antes de su puesta en marcha, aunque se continud realizando correcciones una vez implementada.

. Percepcion de los miembros: Los integrantes del equipo manifestaron satisfaccidn por haber desarrollado una solucién
innovadora con recursos propios y por comprobar que una mejora surgida desde la operacion pudo generar beneficios
concretos para la seguridad, la productividad y la organizacién. La posterior adopcién de la solucidn por otros Centros de
Distribucion reforzo el orgullo y el sentido de pertenencia del grupo.

. Recomendaciones: Promover la participacion activa de los colaboradores desde las etapas iniciales, validar las soluciones en
condiciones reales de operacion, documentar los aprendizajes obtenidos y compartir las buenas practicas para facilitar su

réplica en otros procesos o unidades de la organizacién.




