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RESUMEN

La preparacion de pedidos en una bodega es el proceso con relacidon directa entre la
satisfaccion de los clientes con la entrega de sus productos en el plazo de tiempo
prometido y la cantidad solicitada. La actividad econdmica de la empresa donde se
realiza el presente proyecto es la venta y distribucion de productos ferreteros
industriales, destinados a abastecer a diversos clientes mayoristas y minoristas del
pais, estos cuentan con opcién de la devolucién de los productos que son entregados
con demora. El almacén presenta un promedio del cumplimiento diario de la
preparacion de pedidos del 73,9%, valor por debajo de la expectativa, incurriendo en
ventas perdidas por motivos de retraso, por tal razon el objetivo es incrementar a
85,2% el promedio del cumplimiento. Se ejecutd la metodologia DMAIC para el
analisis de la situaciéon actual de la bodega, el alcance fue definido trabajando con el
area administrativa, se realiz6 la medicion de las variables que influyen en el proceso
para su posterior analisis de las causas de que el cumplimiento no alcance las
expectativas de la empresa, esto permitié asi proponer soluciones con respecto a la
distribucion de los productos, su sefalizacion, y los procesos de picking y packing.
Luego, se verifico su impacto mediante el software de simulacién “Flexsim” a través
del cual se calcul6 el cumplimiento mejorado. El resultado alcanza un porcentaje de
cumplimiento del 80,2%, cantidad por debajo del objetivo planteado, el cual en la

practica deberia ser mayor una vez el personal se familiarice con las mejoras.

Palabras Clave: DMAIC, Stock-keeping-unit(SKU), Lista de Picking y Bodega.



ABSTRACT

The preparation of orders in a warehouse is the process that is directly related to
customer satisfaction with the delivery of their products within the promised time frame
and the requested quantity. The economic activity of the company where this project
is carried out is the sale and distribution of industrial hardware products, intended to
supply various wholesale and retail customers in the country, these have the option of
returning products that are delivered with delay. The warehouse presents an average
daily fulfillment of order preparation of 73.9%, a value below expectations, incurring in
lost sales due to delays, for this reason the objective is to increase to 85.2% the
average of the fulfillment. The DMAIC methodology was executed for the analysis of
the current situation of the winery, the scope was defined working with the
administrative area, the variables that influence the process were measured for
subsequent analysis of the causes of non-compliance reach the expectation, this
allowed us to propose solutions regarding the distribution of the products, their
signage, and the picking and packing processes. Then, its impact was verified using
the simulation software "Flexsim" through which the improved compliance was
calculated. The result reaches a fulfillment percentage of 80.2%, an amount below the
stated objective, which in practice should be higher once the staff becomes familiar

with the improvements.

Keywords: DMAIC, Stock-keeping-unit(SKU), Picking List and Warehouse.
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CAPITULO 1

1. INTRODUCCION

La bodega sobre la que se realiza el presente proyecto pertenece a una empresa la
cual se clasifica como una distribuidora de productos ferreteros industriales con cerca
de 2000 SKU’s contando con un grupo de trabajo de 9 personas de las cuales 4 son
administrativas y 5 operadores. La empresa recibe las 6rdenes de sus diversos
clientes las cuales son receptadas por el departamento de ventas, esta informacion
es comunicada mediante el sistema interno a las oficinas de bodega en donde se
procede a elaborar hojas de picking y guias de remision las cuales permiten
desarrollar el proceso de preparacion de pedidos. El proceso que se desarrolla en la
empresa para la preparacion de 6rdenes inicia desde la entrega de las hojas de
picking a los operadores los cuales recorren las bodegas en busqueda de los
productos, recogerlos y ubicarlos en el area de embalaje, en esta area se hace uso
de las guias donde los operadores preceden a revisar los items recolectados y
embalar; debido a politicas de los transportes contratados, los pallets en donde se
ubican las érdenes son pesados los productos y anotados en las hojas de guias donde
adicional indican la provincia donde se entregaran los productos por los servicios de
transportes. Una vez que la orden embalada es colocada en la zona de entrega para
ser cargada al transporte perteneciente al servicio de entrega, se considera que la
preparacion del pedido ha sido completada. La administracion busca mejorar el
desempefio en la preparacion de pedidos en esta bodega y de esta forma reducir los
problemas que van de la mano como las devoluciones por demoras, dafos en el

manipuleo, entre otras.
1.1 Descripcion del problema

El cumplimiento diario en las preparaciones de los pedidos en la bodega 1
desde septiembre del 2021 se presenta con un promedio de 73,9% en
contraste con el objetivo de la compafia del 90%, esto implica un costo
promedio por devoluciones de 6rdenes debido a demoras en el despacho
de $4191 mensual.



1.2 Justificacion del problema

De las principales expectativas de los clientes es el obtener los productos
comprados dentro del tiempo prometido y en las cantidades correctas. La
compafiia espera mejorar su cumplimiento diario de preparacion de oOrdenes
puesto que entre los beneficios que desea obtener ademas de cumplir las
expectativas de sus clientes, es que se dé la reduccion de ordenes siendo
devueltas por demora en el despacho, debido a que estas representan pérdidas
significativas al finalizar el mes y afecta la imagen frente a los clientes lo que
podria influir en ventas futuras. Por estas razones es de gran importancia que el
cumplimiento diario de preparacion de 6rdenes en la bodega mejore, y asi de esta
forma elevar el nivel competitivo de la empresa, mantener los clientes actuales y

conseguir mas en el futuro.
1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo General

Incrementar el porcentaje de cumplimiento diario de preparacion de pedidos en
el Almacén 1 del 73,9% al 85,2% hasta enero de 2022 empleando herramientas

de ingenieria.
1.3.2 Objetivos Especificos

1. Analizar los datos histéricos de la situacion actual sobre cumplimiento de
preparaciones de pedidos.

2. Establecer mejoras identificando las causas raiz del cumplimiento insuficiente
de la preparacion de pedidos.

3. Disefiar medidas de control para el proceso de preparacion de pedidos con el

fin de mantener un determinado cumplimiento.

1.4 Marco teérico

1.4.1 Metodologia DMAIC

La metodologia DMAIC permite el uso de un conjunto de herramientas y técnicas
de manera logica para obtener una solucion sostenible para un problema que ha

sido identificado por la organizacion. El proceso permitira minimizar o eliminar la
2



problematica, el cual fue el objetivo del ingeniero Bill Smith en el afio 1980 como
parte de su implementacién Six Sigma en Motorola permitiendo promover la
mejora continua haciendo uso del andlisis estadistas de los datos. (Shankar,
2009)

Los beneficios presentados por la metodologia es la direccién para determinar el
proceso de resoluciéon del problema identificado, esto debido a las etapas
basadas en enfoque los datos recolectados en la organizacion y su analisis
determinando las causas de los problemas. Las etapas definidas permitiran
enlazar cada avance con el objetivo planteado y dirigir a los colaboradores a una
meta conjunta. Un punto importante es la mejora continua que permite este
proceso al ser repetible y controlado. La identificacion de nuevas problematicas
gue afecten a los objetivos de la organizacion ejercera la implementaciéon
nuevamente de la metodologia DMAIC pudiendo aplicar las soluciones

previamente propuestas.

Los pasos previamente mencionados son definir, medir, analizar, mejorar y
controlar, con sus siglas en inglés DMAIC. Cada fase se encuentra enlazada y
busca determinar en base a los datos recopilados la solucién. (Pérez-Lopez,
2014)

Definir, esta etapa se determina el alcance del problema en la organizacién y los
colaboradores involucrados con los objetivos a alcanzar en un periodo de tiempo
determinado. Las herramientas utilizadas en este paso son VOC obteniendo las
necesidades de los clientes del proceso, CTQ para recopilar los elementos
criticos, diagramas SIPOC identificando los proveedores, procesos y salidas del

sistema.

Medir: Definido el alcance del problema a resolver dentro de la organizacion se
determina la forma en la cual se va a evidenciar los cambios al ejecutar las
propuestas de mejora. La toma de datos es un paso fundamental en esta etapa,

permitiendo medir la capacidad actual y comparar posteriormente.



Andlisis: En base a los datos recopilados se requiere examinar para decidir sobre
estas detectando los problemas en las secciones del proceso de la organizacion.
En esta etapa se hace uno de herramientas como el diagrama de pescado

permitiendo detectar las causas raiz.

Mejora: Se realiza la busqueda de las posibles soluciones en conjunto del equipo
de la organizacion las cuales se evidenciardn en contraste con los datos

recolectados en la etapa anterior.

Controlar: Permite comprobar las soluciones en un periodo de tiempo al ser
aplicadas en la organizacion. Se elaboran planes de control para medir los
cambios generados y posibles desviaciones La mejora continua es la base de

este paso en base de los datos correctamente recolectados.

1.4.2 Devoluciones

Las empresas las cuales cuentan con distribucion de productos cuentan con
diversas problematicas en el ambito de la logistica, entre estas se encuentran las
devoluciones de los productos por diferentes causas. Originando acaparamiento
de envolturas, pallets y mercaderia. Adicional del tiempo requerido para procesar
los productos devueltos y la toma de decisiones referente a estos. (Rodriguez,
2012) Por lo cual se determina a las devoluciones como un problema para las
empresas de todo tipo de actividad econOmica. Se considera los datos
recolectados de esta gestion fundamentales para analizar la satisfaccion de los
clientes correspondientes a los productos distribuidos y establecer los puntos de
mejorar del actual procedo de preparacion de los pedidos en bodega (Morales,
2009)

1.4.3 Tipos de Devoluciones

En la empresa cuentan con distintos tipos de devoluciones de logistica y servicio
técnico de los cuales se deben manejar adicionalmente montos en notas de
créditos a los clientes y su costo de transporte a las bodegas. En el servicio

técnico intervienen factores con respecto a defectos de la marca, errores en el
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pedido de oficinas y estropeado por el servicio de transporte. En el tipo de
devolucion logistica se encuentran los motivos por demora en despacho, items
duplicados, errores en el despacho y productos estropeados en bodega. Dentro
del procesos de preparacion de los pedidos realizados se considera con influencia

en los tipos de devoluciones por logistica. (Nieto, 2012)

1.4.4 Preparacion de Pedidos

La preparacion de los pedidos dentro de las bodegas es la seccion de actividades
en la cual es mas trascendente y se ocupa la mayor cantidad de recursos y tiempo
para cumplir con las entregas prometidas. El objetivo es asegurar la correcta
seleccion y embalaje del producto a ser transportado y ser entregado a su
comprador midiendo su satisfaccion. En las empresas de distribucion se inicia la
preparacion de los pedidos desde una orden de compra siendo los operadores
guienes recorren las estanterias seleccionando los productos para proceder a ser

embalados de manera adecuada. (Leon Garzoén, 2019)

1.45 Matriz esfuerzo-impacto

Es una herramienta desarrollada en el método de Desing Thinking la cual permite
priorizar la toma de decisiones obteniendo mayor beneficio con el menor esfuerzo
en recursos de la empresa, sean estos humanos, monetarios o tiempo. (Brown,
2008) De manera grafica permite establecer entre los cuadrantes de la matriz 2x2
las opciones variando entre alto o bajo esfuerzo en el eje de las X y alto o bajo
Impacto en el eje de las Y. Al realizar un andlisis de cada una de las opciones se
determina el orden en ser empleadas cada una de las opciones por las
combinaciones posibles en cada cuadrante. El primer cuadrante representa un
alto impacto y bajo esfuerzo siendo las recomendables en ser ejecutadas primero,
en el segundo cuadrante con un alto impacto pero alto esfuerzo se recomiendo
realizar con un mayor control por su naturaleza, el tercer cuadrante con un bajo
impacto y bajo esfuerzo no son recomendables realizar a periodos cortos de
tiempo y el cuadrante 4 presenta un bajo impacto y alto esfuerzo los cuales no se

recomiendan aplicar. (Tarancén, 2019)



CAPITULO 2

2. METODOLOGIA

2.1 Etapade definicion

Las bodegas donde se realiza el proceso de preparacion de pedidos constan de
dos almacenes separados por un area de carga y descarga de los transportes y
la mitad de un almacén la cual se comparte con otra empresa. Se presenta el
layout de las bodegas en la Figura 2.1 donde se detallan las areas donde se

realiza el proceso detallado.

! Warehouse 1 !

Pallet storage

Delivery

area

Figura 2.1 Layout bodegas
Elaboracién propia

La empresa determina tiempos de promesa de entrega para los pedidos ingresados
por sus clientes por lo cual se ha calculado el cumplimiento diario de las bodegas en
preparacion de las 6rdenes solicitadas en un 73,9% desde septiembre de 2021. Con
el objetivo de conocer cuales son las necesidades que presenta el sistema hasta ese
momento se realizaron entrevistas a los diferentes cargos que intervienen en el

proceso, esta informacion se recolecta en la Figura 2.2.
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preparacion de ordenes
Proceso lento de picking y
embalaje
Los pedidos se Ubicacion de los
acumulan en la zona p;;fl:;&us_so
de embalaje € mda
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Figura 2.2 Recopilacién del VOC

Elaboracion propia

De esta forma se realiz6 el analisis de la informacion recolectada se agrupan las

necesidades expresadas por afinidad, estos se presentaron organizados como se
muestra en Figura 2.3.

«edﬂlﬁ | Estado deﬁew de ‘
Prk'd " . ::;;:I':l: preparacion de ordenes Manlpulacwlzsde 7
articu
: d:gh’ ordenes - Los pedidos se ac;mln,!lan
en la zona de embal aje. S
. procesos de picking y . Cantidad significativa de e U‘t':;::’al::1‘:3\s 8
embalaje lentos ordenes pendientes ;c)h odies
Wi i Cumplifmite nt.o dela _ Articulos con acceso
las ordenes insatisfactorio i
o preparacion de ordenes complicado

Figura 2.3 Diagrama de afinidad

Elaboracion propia

Se utilizo la herramienta CTQ TREE con el objetivo de diagramar las necesidades de
los colaboradores que intervienen en el proceso, de esta forma presentar indicadores

de calidad que permiten medir y comparar la propuesta de mejora aplicada.
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preparacion de ordenes

pEdidOS Cantidad de horas extras por
trabajader

N Manipulacion : fmian b
= . % de articulo con ubicacidn definida

Figura 2.4 CTQ tree
Elaboracién propia

Una vez determinado el indicador con respecto al cumplimiento diario de la
preparacién de las érdenes se presentan los datos medidos en la empresa hasta la
fecha de 15 de octubre como se muestra en la Figura 2.5.
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Figura 2.5 Serie de tiempo - % del cumplimiento diario de la preparacion de pedidos
en labodega 1

Elaboracién propia

Para establecer el impacto que se presenta debido a este insatisfactorio cumplimiento
se muestra en la Figura 2.6 el monto que se es devuelto mensualmente debido a

demoras en el despacho con un promedio de $4191 mensuales.



Monto en devoluciones por mes debido a demoras en el despacho en la bodega 1

Promedio

Figura 2.6 Diagrama de barras - Monto en devoluciones por mes debido a demoras en
el despacho
Elaboracién propia

En el planteamiento del problema 1.1 se aplicé la herramienta 5W+1H como se
presenta en la Figura 2.7.

3

Ly in » El cumplimiento diario de la preparacion de pedidos no cumple
e.Que.-< con la met

A4

¢Donde? .< + Bodega 1

\

¢Cuando? -=/

u Desde Septiembre del 2021
+ Jefe de logistica
&Quién? + Supervisor de la bodega 1

+ Picker y embalador

-

éPor que? -< « El promedio actual es de 73,9%
.
—

¢Qué tanto? -< + Deberia ser del 90% de acuerdo con la compaiiia

(

Figura 2.7 5W+1H
Elaboracién propia

Ecuacion del cumplimiento promedio diario de la preparacion de 6rdenes en la
bodega:

Ecuacién 2.1 Variable critica de respuesta

Y = Cumplimiento diario promedio de la preparacién de pedidos

_ # Ordenes despachadas en el dia
"~ # Ordenes recibidas en el dia + # Ordenes pendientes

x100%



2.1.1 Alcance

Va desde la recoleccién de los productos que realizan los Picker hasta el ensamble

de los pallets para su despacho a zona de entrega.

Proveedores Entradas Proceso Salidas Clientes
Minaristas Lista de productos Calocacion de Iz orden Factura Cajera
. Asistents administrative de
Cajero Factura Genera orden de entrega orden de entrega
bodegs
Asistente administrative de ) . . L :
= COrden de entrega Genera lista de picking Lista de picking Picker
bodega
PFicker Lista de picking Realiza gl picking Articulos requeridas Embalador
, . Revisa, separa, pesa vy .
Embalador Articulos requeridos P 'F': Articulos embalados Embalador
embala los articulos
Embalador Articulzs ermbalados Enzamblz el pallet Pzllat con la orden Embalador
realiza el despacho a la .
Embalador Pallet con lz orden h - pac = Pallzt con I3 orden Servicio de entrega
zona de entrega

Figura 2.8 SIPOC del proceso de preparacion de pedidos

Elaboracion propia

2.1.2 Establecimiento del objetivo general

El GAP representa la diferencia entre el objetivo planteado para conseguir en el
desarrollo del proyecto y la situacion actual con respecto al cumplimiento de la
preparacion de pedidos. Se seleccion6 un 70 % de GAP, la reduccidon mensual que
presenta la empresa es de $1810 estimados con un cumplimiento promedio diario en
la preparacion de pedidos del 85,2%.

10



90%

— 100%GAP
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’
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L 13,9% Reduccién $1292 /mensual
Cumplimient o
e $1034 G
P "';::":‘:gs" ce /mensual

Situacion actual

Figura 2.9 llustracion de la comparativa entre porcentajes del GAP a alcanzar

Elaboracion propia
2.1.3 Triplelinea base de la sostenibilidad

Como impacto econdmico se considera el indicador promedio del monto en
devoluciones debido a demoras en el despacho por mes, el cual al incrementarse el
cumplimiento de preparacion de pedidos se reduciria obteniendo como beneficio la
reduccion de perdidas por articulos devueltos.

En el caso del impacto ambiental se tiene que al reducirse este tipo de devoluciones
de igual forma se disminuye el valor del indicador de kilogramos de embalaje
desperdiciado debido a la devolucion por lo tanto el beneficio asociado es la reduccion
de recursos desperdiciados como el carton y el plastico.

Mientras que como impacto social se toma en cuenta la reduccién de carga de trabajo
diaria puesto que al incrementarse el cumplimiento de preparacion de pedidos se
disminuye la cantidad de 6rdenes pendientes que se acumulan a la demanda del dia

siguiente reduciendo asi el nUmero de articulos a preparar al dia.
2.1.4 Restricciones del proyecto

Las restricciones identificadas en el proceso consisten en: el presupuesto de la
bodega debido a que este no permite la adquisicion de equipamiento tecnolégico para
la agilizacién del proceso, el nimero de colaboradores de bodega, la cantidad de
horas extras permitidas por la ley, la maquinaria de bodega como por ejemplo el
montacargas ya sea por el estado de este o por el nimero existente, y la disponibilidad

de espacio en la bodega.
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2.2 Etapade Medicién
2.2.1 Estratificacion del problema

Con el fin de enfocar el problema de forma significativa en esta etapa, se llevé a cabo
la estratificacion del cumplimiento de preparacion de pedidos segun el area a la que

se debe entregar el pedido como se muestra en la Figura 2.10.

%"- s

Figura 2.10 Areas de ventas

Elaboracién propia

El area 1 contiene las provincias: Guayas, Manabi, Los Rios, Santa Elena, El Oro,
Bolivar, Chimborazo, Cafiar y Azuay. Mientras que el area 2 se compone de:
Esmeraldas, Carchi, Sucumbios, Orellana, Pastaza, Morona Santiago, Zamora
Chinchipe, Loja, Napo, Tungurahua, Cotopaxi, Santo Domingo de los Tsachilas,
Pichincha, Galapagos e Imbabura.

De esta forma se realizé un diagrama de Pareto en la Figura 2.11.
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rea vs Monto en devoluciones debido a demoras en el despacho
10055
1

_— BO%

EEEE

AREA 2 ARED ]

Figura 2.11 Diagrama de Pareto - Area vs Monto en devoluciones por demora en el
despacho

Elaboracién propia
Como se puede observar en la Figura 2.11 el &rea 2 esta asociada al 70% del monto
de ventas perdidas debido a devoluciones por demora en el despacho.

2.2.2 Establecimiento del problema enfocado

El cumplimiento diario en las preparaciones de los pedidos del &rea 2 en la bodega 1
desde septiembre del 2021 se presenta con un promedio de 42,4% en contraste con
el objetivo de la compafiia del 90%, esto implica un costo promedio por devoluciones

de 6rdenes debido a demoras en el despacho de $2954 mensual.
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Serie de tiempo - % del cumplimiento diario de la preparacion de pedidos
provenientes del area 2 en la bodega 1
8l s- 1
alaa:1

oalaa

—— 7\
A0 \

Ealaa

palaa:

palas

LiiE

- % daris % disiio |

Figura 2.12 Serie de tiempo del cumplimiento diario de la preparacién de 6rdenes
provenientes del area 2

Elaboracién propia
2.2.3 Plan de recoleccion de datos

Para esta etapa fue importante desarrollar un plan de recoleccion de datos para
obtener datos de forma ordenada y especifica. Este plan se muestra en la Tabla 2.1.
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Tabla 2.1. Plan de recoleccion de datos.

Elaboracioén propia

WHAT? WHERE? WHEN? HOW? WHY? WHO?
Dato Unidad T|p_c| de Lugar de recoleccidn éCudndo se Método de recoleccion Método de observacion Estratificacion Razdn Responsable
variable recolecta?
1. Ubicacidn de entrega 2. Fecha| Determinar la linea
# de pedl_du_s recibidos| |, .. Discreto  |Oficina de la bodega 1 6 de Septiembre —| Data histérica Reportes dlarlos del d.e entrada de la orden 3. basg del problen_m Y | Asistente administrativo de bodega
diarios 18 de Octubre desempefio ICantidad de producten la orden| analizar la Capacidad
4. Familia del product del proceso
1. Ubicacién de entrega 2. Fecha| Determinar la linea
# de pedidos diarios . . P 6 de Septiembre —| o Reportes diarios del de entrada de la orden 3. base del problemay . L .
despachados en el dia Unidad Discreto Area de entrega 18 de Octubre Data histrica desempefio Cantidad de productoenla | analizar la Capacidad Asistente administrativo de bodega
orden 4. Familia del producto del proceso
1. Ubicacion de entrega 2. Fecha| Determinar la linea
# de pedidos . . .. 6 de Septiembre e Reportes diarios del de entrada de la orden 3. base del problema y . L .
pendientes en el dia Unidad Discreto  |Oficina dela bodega 1 18 de Qctubre Data histdrica desempefio Cantidad de productoenla | analizar la Capacidad Asistente administrativo de bodega
orden 4. Familia del producto del proceso
1. Ubicacion de entrega 2. Fecha -
#d did ibid 18 Octubre- 12 | Observaciones de 3 semanas | Entrevistas— observacion d trada de la orden 3 Determininar la
epe '_ n_s el by Unidad Discreto Oficina de la bodega 1 R i .e entraca ce fa orcen 5. confiabilidad dela | Asistente administrativo de bodega
diarios Noviembre —N=17 directa ICantidad de producten la orden . .
L data historica
4. Familia del product
1. Ubicacion de entrega 2. Fecha L
# de pedidos diarios . . P 18 Octubre- 12 | Observaciones de 3 semanas | Entrevistas— observacion de entrada de la orden 3. Determininar la . L .
N Unidad Discreto Area de entrega R i i confiabilidad dela | Asistente administrativo de bodega
despachados en el dia Noviembre —N=17 directa Cantidad de productoen la .
o data historica
orden 4. Familia del producto
1. Ubicacion de entrega 2. Fecha -
#d did 18 Octubre- 12 | Observaciones de 3 semanas | Entrevistas — observacion de entrada de la orden 3 Determininar a
) © pedicos . Unidad Discreto  |Oficina de la bodega 1 . . . ) confiabilidad dela | Asistente administrativo de bodega
pendientes en eldia Noviembre - N=17 directa Cantidad de productoen la . .
o data historica
orden 4. Familia del producto
#dd;:::::a:e::bl:::;n 10 Mavo— 12 de 1. Articulos devueltos 2. Desarrollar el
Unidad Discreto Oficina de la bodega 1 V Data historica Registros en la base de datos | Cantidad devuelta 3. Ubicacion | diagrama de Pareto | Asistente administrativo de bodega
demoras en el Noviembre . .
4. Monto de la venta perdida para estratificar.
despacho
. 1. Ubicacion de entrega 2. Fecha .
emeode 18 Octubre- 12 de entrada de la orden 3 Analizar el proceso.
preparacidn de Minutos Continuo Bodega 1 R Toma de tiempos Muestra piloto N=10 . ’ Desarrollar la Vianka/Bryan
) Noviembre Cantidad de productoen la . ..
pedidos L simulacién.
orden 4. Familia del producto
1. Ubicacion de entrega 2. Fecha Analizar el proceso
UIEDEE cada_pa_so Minutos Continuo Bodega 1 18 Oct.ubre -12 Toma de tiempos Observacién directa de e.ntrada de la orden 3. Desarrollar la Vianka/Bryan
del proceso de picking Noviembre Cantidad de productoen la i <
. simulacion
orden 4. Familia del producto
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2.2.4 Verificacion de los datos recolectados

Se plante6 un plan de verificacion de los datos para analizar la confiabilidad de estos
de modo que sean validos.

Tabla 2.2 Plan de validacion de datos

Elaboracion propia

Datos Unidad Tipo de Variable Método de validacion

Comparando las cantidades con la

# de pedidos recibidos diarios Unidad Discreto base de datos de ventas

# de pedidos diarios despachados Comparando con la base de datos

Unidad Discreto

en el dia del control de guia
# de pedidos pendientes en el dia Unidad Discreto Comparando con la base de d:’atos
de ventas y el control de guia
Tiempo de preparacion de pedidos Minutos Continuo Comparando el tiempo tomado

por nosotros y por los operadores

Comparando con la base de datos
Unidad Discreto de notas de credito debido a
devoluciones

# de ordenes que son devueltas debido a
demoras en el despacho

Tiempo en cada paso del proceso de ) . Comparando el tiempo tomado
N Minutos Continuo
picking por nosotros y por los operadores

Los datos de las cantidades de pedidos recibidos diarios, 6rdenes preparadas y
pendientes se recolectaron mediante el formato que la empresa suministr6 mostrado

en la Figura 2.13.
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CONTROL DIARIO DE ACTIVIDADES
LUNES MARTES | MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO

BODEGA FECHA

Debidamente uniformado

Utilizando EPP

Personal

Iluminacién

Aseo

Ventilacién

Instalaciones

Orden

7731
3816

Inventario diario 6207
1945

7788

Pedidos Recibidos

Pedidos Pendientes

Administrativo

Pedidos Urgentes

Pedidos Despachados

Pedidos en Embalaje

Pedidos en Picking

Porcentaje de entregas
IRedibid ;i

Realirad.

lo por: Revisado por

Figura 2.13 Formato de Control de actividades

Elaboracion de la compaiiia

De acuerdo con el plan los datos recolectados fueron validados. La variable critica del
cumplimiento diaria calculada con los datos recolectados se verific6 mediante una
comparacion de medias (Figura 2.14).

Diagrama de cajas - Datos cumplimiento histdrico vs Muestral

100.00%

B0.00%

B0,00%

70,00%

Datos

H0.00%
50,00%
40,00%

30,00%
Cumplimiento muestral Cumplimiento histdrioo

Figura 2.14 Diagrama de cajas del cumplimiento historico vs muestral

Elaboracion propia
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2.2.5 Mapeo del proceso

administrativo

Minorista Colocar el
pedido
I
i Genera orden de
Cajero entrega
v
Asistente

Genera lista de picking

Desarrolla guia
de remision

Figura 2.15 Flujograma del proceso de preparaciéon de pedidos
Elaboracién propia

Se realiz6 un flujograma del proceso de preparacion de pedidos en la Figura 2.15 y
un diagrama de recorrido de la etapa de picking mostrado en la Figura 2.16 en el cual
se puede ver como la variedad entre los productos de cada picking hacen que se deba
recorrer gran parte de los galpones que componen el almacén 1.

| Bodega 1 I

Almacenamiento
de pallets

Oficina

Wy

I’ Zona de | N ; )
: | Zonade El E E.EﬁE

entrega

embalaje

2

Figura 2.16 Diagrama de espagueti

Elaboracién propia
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2.2.6 Analisis de estabilidad y de capacidad del proceso

Utilizando los datos recolectados de cumplimiento estratificados por el area 2 se
realizé un andlisis de estabilidad del proceso, se muestra en la Figura 2.17 el contraste

si los datos se ajustan a una distribucién normal.

Normality Test
Normal

99 .
Media 0,4236

Desv.Est. 0,2278
N 25
KS 0122
Valorp >0,150

Porcentaje
w
(=]

0,00% 20,00% 40,00% 60,00% 80,00% 100,00%
cump area 2

Figura 2.17 Prueba de normalidad a los datos de cumplimiento

Elaboracion propia

Con un valor P mayor que 0.05 no se rechaza la hipétesis nula por lo tanto los datos
si se ajustan a una distribucion normal. Luego, utilizando una carta de control de datos
individuales y rango movil mostrada en la Figura 2.18 se realiz6 el andlisis de
estabilidad.
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I-MR CHART
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Figura 2.18 Carta de control I-MR sobre el proceso de preparacion de pedidos del area
2
Elaboracién propia
Como se observa en la Figura 2.18 el proceso no esta bajo control.

Order Preparation Process Capability Analysis

LEI
Procesar datos ! Largo plazo
LEI 0,852 | —— —. Corto plazo
Objetivo * | -
LES * Capacidad largo plazo
Media de lamuestra  0,423628 | Pp *
Numero de muestra 25 | PPL -0,'63
Desv.Est. (Largo plazo) 0,227776 | PPU
Desv.Est. (Corto plazo) 0,188596 Ppk -0,63
I Cpm
| Capacidad corto plazo
| Cp
CPL  -0,76
CPU
Cpk -0,76

0,0 0.2 0.4 0,6 0,8

Rendimiento
Esperado Largo  Esperado Corto
Observado plazo plazo
PPM < LEI  1000000,00 969991,91 988437,87
PPM > LES * * *
PPM Total  1000000,00 969991,91 988437,87

Figura 2.19 Anélisis de capacidad del proceso de preparacion de pedidos del area 2

Elaboracién propia

A pesar de que el proceso no es estable se realizo un analisis de capacidad teniendo
como resultado que el proceso no es adecuado y necesita de mejoras para poder

cumplir las especificaciones.
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2.3 Etapade Analisis
2.3.1 Lluviadeideas

En conjunto con el equipo de trabajo del proyecto se llevé a cabo la lluvia de ideas
para recolectar las posibles causas potenciales desde distintas perspectivas

obteniendo la siguiente Figura 2.20.

Lluvia de ideas
Pedidos de
L Se genera ) Vendedor
La ubicacién exacta o Horario de escaleras .
una cola El tamafio de Otras genero 6
de los productos no . . despacho a retrasa el e
previo al los pedidos ) prioridades productos
se muestraen la las 4 de la | embalaje de . )
) L proceso de es grande , en el dia pero cliente
lista de picking . tarde los demas L
embalaje solicité 3
productos
Los pedidos
osteriores al
Pedidos con . Exceso de P o,
Tiempo es i medio dia
fechas .. pedidos que . ;
. A desperdiciad demoran mas| Guias se
Salen tardes las especificas | El horario de se dan
5 . oenel dado que se | generan con
ordenes segun la los pickings cuando llega .
o, proceso de esta retraso
indicacion del . una
picking ) .. embalando
vendedor importacion
los de la
mafiana
El embalaje
Por faltade | Porque los )
, . se atrasa por
Guia tiempo al |embaladores ,
Balance del sacar guias
Personal ocupado Falta de generada enrutar en su estan
personal en ) i urgentes y se
en otras tareas personal pero factura ) totalidad la haciendo .
. horas pico 4 pierde el
no registrada facturacion otras
. - orden de las
del dia actividades .
guias
Producto . Cliente indica L,
Falta d 5 | d Guia . Priorizacion
alta de espacio en | almacenado ue requiere
) P | generada Liberaciones q q de pedidos
el darea de embalaje| en bodega . que ese
3 pero tardias de ] de acuerdo
por mucha que no esta . L, . pedido se .
L, ) . direcciéon pedidos con tiempos
facturacion disponible . despache L.
equivocada 3 criticos
para la venta después

Figura 2.20 Recopilaciéon de la lluvia de ideas

Elaboracion propia

21



2.3.2 Ponderacion de causas potenciales

Mediante entrevistas se les pregunto a los integrantes del equipo de trabajo el impacto
de cada causa esto se muestra a continuacion en la Tabla 2.3.

Tabla 2.3 Matriz causa — efecto. Elaboracidén Propia

MATRIZ CAUSA - EFECTO

Y: % Cumplimiento diario promedio de preparacion de
No tiene Efecto pedidos del area 2
efecto moderado

Bajo efecto Efecto alto Peso: 10

CAUSES Embalador Supervisor Jef’e (‘ie Total
de bodega logistica

La ubicacién exacta de los
productos no se muestra en la x1 9 3 9 9 300
lista de picking

Se genera una cola previo al
proceso de embalaje

Personal ocupado en otras
tareas

Falta de espacio en el drea de
embalaje por mucha facturacién
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El embalaje se atrasa por sacar
guias urgentes y se pierde el
orden de las guias

Los pedidos posteriores al
medio dia demoran mas dado
que se esta embalando los de la
mafana

El tamafio de los pedidos es

grande

El horario de los pickings

guia generada pero factura no
registrada

guia generada pero direccion
equivocada

Errores de cantidad de articulos
por parte del vendedor

Porque los embaladores estan
haciendo otras actividades

Pedidos de escaleras retrasa el
embalaje de los demas
productos

exceso de pedidos que se dan
cuando llega una importacién

Orden se emiti6 despues de las
3 de la tarde

Pedidos con fechas especificas
segun la indicacion del vendedor

Falta de personal

Producto almacenado en
bodega que no esta disponible
para la venta

Guias se generan con retraso

x5

x6

x7

x8

x9

x10

x11

x12

x13

x14

x15

x16

x17

x18

x19

23

100

300

100

160

140

100

210

120

300

180

240

80

210

80

160



Otras prioridades en el dia x20 3 1] 3 3 90

Pedidos por los clientes después

21 1 3 9 3 1
de las 4 pm x 60
Tiempo es desperdiciado en el
. x22 9 3 9 3 240
proceso de picking
balance del personal en horas
. x23 9 1 3 9 220
pico
Liberaciones tardias de pedidos x24 3 3 3 9 180
Priorizacion de pedidos de
. o x25 3 9 9 9 300
acuerdo a tiempos criticos
Cliente indica que requiere que
ese pedido se despache X26 0 3 3 3 90
despues
Por falta de tiempo al enrutar
en su totalidad la facturacién del x27 3 3 3 3 120

dia

Obtenida la ponderacion de la causa se realizé un diagrama de Pareto para
determinar cuéles son las causas mas significativas el cual se muestra en la Figura
2.21.
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Diagrama de Pareto - Causas potenciales
350 100%

40%
III 30%
0%
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o
1)

0

o
5]
R

9]
=)
o
1)
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Figura 2.21 Diagrama de Pareto para causas potenciales

Elaboracion Propia

Resultado de la Figura 2.21 se reducen de 27 a 17 las causas potenciales debido a
su impacto significativo, por lo que se procede a elaborar un grafico Impacto vs Control
en la Figura 2.22 para analizar cuéles son las causas potenciales de mayor impacto

y facil control.

x1 x14
Alto x11
x13 x2 x15 x17
Impacto x23
x22 X6 x24
en el
problema
x4 x8
Bajo x9 x19
x21
x25
Facil Dificil
CONTROL

Figura 2.22 Matriz Impacto - Control para Causas potenciales
Elaboracién propia

2.3.3 Plan de verificacién de causas

Para determinar si las causas potenciales realmente tienen un efecto sobre el
cumplimiento diario de pedidos de la bodega uno se desarrollé el plan de verificacion

de causas que se muestra en la Tabla 2.4.
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Tabla 2.4 Plan de verificacion de causas Elaboracién Propia

- Causas potenciales Impacto X—> Y ¢ Coémo verificarlo?

Los operadores dedican tiempo a la
busqueda de productos al no

La ubicacion exacta de los

X1 productos no se muestra en la I GEMBA Verificado
lista de picki conocer su ubicacion, lo que reduce
e su cumplimiento diario promedio
Se genera una cola de producto Lg;p:cﬁs mdalﬁ r?:: :in
X2 en proceso previo al proceso de pacarse, por o q . GEMBA Verificado
embalaie cumplimiento diario promedio
] disminuye
Las érdenes después del medio Los pedidos tardan mas en
X6 dia den’wran miis debido a que se empacarse, p_thlo que el ) i e i R Verificado
estin embalando las de Ia cumplimiento diario promedio
maiana disminuye

La preparacién de pedidos de P T
escaleras retrasa el

X13 . . de pedidos en cola lo que reduce el Comparacion de medias y GEMBA Verificado
procesamiento de los demas . o -
promedio de cumplimiento diario
productos
Ralentiza el flujo del proceso, lo
que reduce la productividad del
cumplimiento diario.

Tiempo es desperdiciado en el
proceso de embalaje

GEMBA — Estadisticas descriptivas —

Grafico de Pie ATl

2.3.4 Verificacion de la causa X1

Para esta causa se visitd la bodega y se revisé la hoja de picking con la que
actualmente los colaboradores trabajan para inspeccionar si efectivamente no se
muestra la ubicacion de los productos, esto se puede apreciar en la Figura 2.23 por
lo que se verifica esta causa.

Figura 2.23 Formato de la hoja de picking

Elaboracién de la compaiiia
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2.3.5 Verificacion de la causa X2

Se realizo la visita a la bodega en donde se capturé la Figura 2.24 que muestra que
efectivamente una cola de producto en proceso es generada previo al proceso de
embalaje.

Figura 2.24 Cola de producto en proceso previo al proceso de embalaje

Elaboracion Propia

2.3.6 Verificacion de la causa X6

En el caso de esta causa se elaboré una comparacion de medias de los tiempos de
procesamiento entre las 6rdenes de la mafiana y de la tarde, resultando que esta

causa no tiene efecto en el cumplimiento diario.
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Boxplot of processing time

120

Time (min)

20

Morning Afternoon
Order Preparation time

Figura 2.25 Diagrama de cajas entre la media de los tiempos de preparaciéon de
pedidos en la mafiana vs en la tarde

Elaboracién propia

2.3.7 Verificacion de la causa X13

Para verificar esta causa se realizdé una comparacion de medias del cumplimiento
entre estos dos grupos como se muestra en la Figura 2.26. El resultado mostré que

el numero de escaleras despachadas en el dia no afecta el cumplimiento del proceso.

Boxplot

09
08
07
06
i 054

04

% of daily fulfillment

03
02
01

>19 stairs <19 stairs
Amount of stairs

Figura 2.26 Diagrama de cajas entre la media de cumplimiento para verificar la causa
X13

Elaboracion Propia
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2.3.8 Verificacion de la causa X22

Distribucion del tiempo disponible en el proceso
de picking

® Revisar la lista de
picking y preparar el
pallet

Buscar y encontrar el

roducto
54% 9% 3
(+]

Llevar a cabo el
picking

Figura 2.27 Distribucién del tiempo disponible en el proceso de picking

Elaboracion propia

Como se aprecia en la Figura 2.27 se destina el 39% del tiempo en encontrar el
producto, esto es un tiempo que no agrega valor por lo que se percibe como un

desperdicio como la causa lo enuncia.
2.3.9 5Por qué’s Causa X1

Tabla 2.5 5 Por qué’s en la causa X1

Elaboracion propia

La ubicacion
exacta de los
productos no se
muestra en la hoja

Falta de
ubicaciones
registradas de los
productos en el

No se han definido
ubicaciones para
los productos.

No existe un
sistema de
manipulacion y
almacenamiento de

de picking. sistema. productos.
D @ RO Recientemente
ubicaciones No se han definido sistema de hubo remodelacion
registradas de los Si ubicaciones para Si manipulacion y Si

productos en el
sistema.

los productos.

almacenamiento de
productos.

29
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2.3.105 Por qué’s Causa X2

Tabla 2.6 5 Por qué’s en la causa X2

Elaboracion propia

Hipétesis Hipotesis Hipdtesis
Se genera una cola
d% producto en La capacidad del Dentro del Resultado del proceso Fl picking es
) - proceso de embalaje procedimiento de picking las ordenes - pleking
proceso previo al 0 realizado por lotes
¥ no abastece el flujo mantiene tareas que llegan a su embalaje
T:]::;]T de producto 0o Agregan valor mezeladas de érdenes
El personal actual
La capacidad del - ~ ) adoptd la
proceso de OO s L Resulado delprocess 0D (D El picking es ©@ metodologia de
procedimiento . de picking las ordenes . o ) . s
embalaje no Si \ ) Si B Si realizado por lotes de Si picking por lotes
: mantiene tareas que llegan a su embalaje i L
abastece el Mlujo B 1ad drdenes que historicamente
de producto 10 agTegan vator meciadis se b ejecutado en la
bodega

2.3.11 5 Por qué’s Causa X22

Tabla 2.7 Por qué’s causa X22.

Elaboracion propia

Ronda 1 Hipotesis Ronda 2 Hipotesis Ronda 3 Hipétesis Ronda 4 Hipotesis Ronda 5

No existe un

Se pierde tiempo La biisqueda de Se desconoce la Los productos no sistema de
en ¢l proceso de productos lleva ubicacion exacta de tienen una manipulacién y
picking mucho tiempo los productos. ubicacidn definida almacenamiento
de productos
. Recientemente
La biisqueda de Se desconoce la @ @ Los productos no @ @ \:I‘:"I:I;JIJ‘; :::;::‘::'\m @ @ hubo
productos lleva Si ubicacién exacta Si tienen una Si ! z Si remodelacion en
almacenamiento de
mucho tiempo de los productos. ubicacién definida las instalaciones de
productes

la compaiia.

El uso frecuente de
escaleras o
montacargas para

Existen productos
que no se
encuentran al

alcanzar productos ity
en niveles mas altos
) ) pickers
de estantes.

El uso frecuente de

escaleras o > Eaisten productos > Distribucién de los

'gas par: e Ro 56 roductos en
s D e Si encuentran al Si P
alcanzar productos bodega no es
- alcance de los
en niveles mis Ty eficiente
altos de estantes. P :
Los niveles
inferiores de los
racks no estin
abastecidos
RSl ed @@ Abastecimiento de
inferiores de los
. Si los racks es
racks no estin
N ineficiente
abastecidos
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2.4

Etapa de Mejora

2.4.1 Propuestas de solucién

A

Recientemente se ha realizado una remodelaciéon en
las instalaciones de la empresa, lo que provoco que
se modifique la distribucion de los productos dentro
del almacén, esto implica que no se muestre la
ubicacion exacta de los productos y se desperdicie
tiempo en el proceso de picking.

Proceso de picking asistido por computadora.

Ubicar letreros de identificacion en racks, secciones
y ubicaciones.

La distribucion de los productos en la bodega es
ineficiente, originando que se desperdicie tiempo en
el proceso de picking.

El abastecimiento en los racks es ineficiente,
ocasionando que se desperdicie tiempo en el proceso
de picking.

Desarrollar un formato para la hoja de picking
donde se muestre la ubicacion de los productos, y se
presenten en orden para facilitar su recogida.

Implementar un sistema de clasificacion de
inventario en la bodega.

El personal actual adopté la metodologia de picking
por lotes de ordenes que historicamente se ha
ejecutado en la bodega, provocando que se genere
una cola de producto en proceso previo al proceso de
embalaje

Establecer que los Pickers se encarguende la tarea
de separar los productos recolectados de acuerdo
con los pedidos contenidos en la lista de picking.

Figura 2.28 Propuestas de solucién

Elaboracién propia

2.4.2 Anéalisis econémico

Para cada solucion propuesta se ha realizado el andlisis de costo en el cual se incurre

al realizar la aplicacion en la empresa.
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Tabla 2.8 Analisis econdmico

Elaboracion propia

Propuesta de

Opcién solucién Horas estimadas requeridas Material/equipos requeridos Recursos humanos Inversion
Implementar un - X3 Computador portatil terminal de N
proceso de picking datos con escaner de cadigo de - $60 capacitacién
o 80 horas -$120 desarrollo
asistido por barras - $600 -$270 Implementacién
computadora - $5000 software
Ubicar letreros de . "
identificacion en racks, - $250 instalacién
2 N 40 horas $1675 - sefalizacién - $15 capacitacion $1955
secciones y
. - S$15desarrollo
ubicaciones.
Desarrollar un formato
para la hoja de picking
donde se muestre la
ubicacion de los - $15desarrollo
3 productos, y se 3 horas s0 - $15 entrenamiento $30
presenten en orden
para facilitar su
recogida.
Implementar un
sistema de - $60 capacitacién
a clasificacion de 56 horas S0 -$90 desarrollo $330
inventario en la - $180 implementacién
bodega.
Establecer que los
pickers se encarguen
de la tarea de separar
5 rl‘:l‘:c‘:::i"je 3 hours $0 - $15 capacitacion $15
acuerdo a los pedidos
contenidos en la lista
de picking.

2.4.3 Matriz impacto-esfuerzo

En la matriz impacto-esfuerzo se colocaron todas las soluciones propuestas, por lo
cual se determina que las soluciones que tengan un alto impacto y requieran un bajo

esfuerzo se implementaran.

Alto impacto

Bajo esfuerzo Alto esfuerzo

Bajo impacto

Figura 2.29 Matriz Impacto-Esfuerzo

Elaboracion propia
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2.4.4 Descripcion de las soluciones

2.4.4.1 Ubicar letreros de identificacion en racks, secciones y ubicaciones.
Lo que se busca con esta propuesta ademas de mostrar referencias visuales que
sirvan de guia al usuario para identificar las ubicaciones, es establecer un orden l6gico

de la distribucion de los espacios destinados a almacenar productos.

Figura 2.30. Imagen referencial de solucién 1 mostrando un rack sefializado

Elaboracién propia
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Figura 2.31 Fila del rack 01(rojo)

Elaboracién propia

Figura 2.32 Seccion A de la fila del rack 01(rojo)

Elaboracién propia

Figura 2.33 Espacio 01A03(rojo)

Elaboracién propia
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2.4.4.2 Desarrollar un formato para la hoja de picking donde se muestre la
ubicacién de los productos, y se presenten en orden para facilitar su
recogida.

Esta propuesta va de la mano con la propuesta 1, puesto que es necesario que las

ubicaciones de los productos estén referenciadas para que puedan constar en el

sistema y de esta forma sea posible mostrar la ubicacién de los productos en la lista

de picking en el orden establecido.

LISTA DE PICKING

Nro. Pickir 23765 Fecha: 3/1/2022
Usuario: Freire Dona Hora: 12:00
Status:  Liberado

Codigo  Codigo Interno Descripcion Picking Solicita Liberado Medida Almacen Unidad Ubicacion
1554 ZB-2024 COMPRESOR 0.00 2.00 2.00 Manual 34 UN 01A01
1555 fd-2031 BOMBA CENT0.00 10.00 10.00 Manual 25 UN 02A04
1556 ZB-2024 TALADRO 0.00 9.00 9.00 Manual 15 UN 06BQO7

S—

Figura 2.34 Referencia del formato de lista de picking propuesto

Elaboracion propia

2.4.4.3 Implementar un sistema de clasificacion de inventario en la bodega.

Esta propuesta tiene como fin establecer una nueva distribucion de los productos en
base a un criterio seleccionado, en este caso se propone como criterio el “volumen
de ventas anual por producto”. El objetivo de clasificarlos en tipos A, By C, es
organizarlos de tal forma que los productos tipo A tengan prioridad de estar ubicados

al alcance de los Pickers.

100%- - 4
95%
80%

C 1531
B 244

173

Volumen de ventas (%)

>

173 417 1948
Cantidad de productos (unidades)

Figura 2.35 Gréfica de la clasificacion ABC

Elaboracion propia
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Figura 2.36 Preferencias de ubicacion ABC

Elaboracion propia

2.4.4.4 Establecer que los Picker se encarguen de la tarea de separar los
productos recolectados de acuerdo con los pedidos contenidos en la
lista de picking.

Actualmente la tarea de separar los productos de acuerdo con los pedidos que

conforman una lista de picking esta encargada a los embaladores. Con esto se busca

gue la productividad del proceso de embalaje aumente.

Procedimiento del proceso de picking actual

Realizar la
recoleccion de los
productos y

Revisar la lista
de picking y
prepararel

Recoger la
lista de

"
picking pallet

depositarlos en el
area de embalaje

Verificar y separar
los productos
recogidos de
acuerdoa los
pedidos

Embalar los
productosy
pesarlos

Revisar la
guia de
remision

Colocar los productos en
los pallets segtin el
servicio de transportey
despacharlos a zona de
entrega

Figura 2.37 Procedimientos de los procesos de picking y packing actuales

Elaboracion propia
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Procedimiento del proceso de picking propuesto

Separar los
productos
recogidos de
acuerdoa los
pedidos

Realizar la
recoleccién de los
productos y
depositarlos en el
area de embalaje

Revisar la lista
de picking y

Recoger la
lista de

picking prepararel

pallet

Procedimiento del proceso de packing propuesto

Colocar los productos en
los pallets segun el
servicio de transporte y
despacharlos a zona de
entrega

Revisar la
guia de Embalar los
productos y

pesarlos

remisiony
verificar los
pedidos

Figura 2.38 Procedimientos de los procesos de picking y packing propuestos

Elaboracion propia

Tabla 2.9 Plan de implementacién

Elaboracion propia

: P, g éCuan
Causa Raiz éQue? é¢Donde? Costo do? Estado
Desarrollar un formato
para la hoja de picking
S Temen o e =i donde se muestre la De esta forma se minimizan los Lider del Enero En
" P : bicacién de los errores humanos en la bisqueda de Bodega 1 $30 e .
remodelacion en las instalaciones de = o proyecto 2022 planificacién
la empresa, lo que provocs que se productos, y se producto y se agiliza el proceso
modifique la distribucién de los prese'n~ten = urder] g
productos dentro del almaceén, esto facilitar su recogida.
implica que no se muestre la Ubicar letreros de Facilita el desplazamiento dentro de Lider del Enero En
ubicacién exacta de los preductos y identificacién en racks, bodega mediante referencias Bodega 1 S $1955 2022 lanificacion
se desperdicie tiempo en el proceso  secciones y ubicaciones. visuales = >
de picking.
La distribucién de los productos en la Debido a que se definen y registran
bodega es ineficiente, originando que  jmplementar un sistema las ubicaciones de Igs‘ productos de )
se desperdicie tiempo en el proceso de clasificacion de acue.rd.o asu rotau‘uﬂ: buscando Bodega 1 Lider del $330 Enero .E.n 3
de picking . tari Ty maximizar la accesibilidad de los proyecto 2022 planificacion
fnventario en la bodega. productos y el reabastecimiento de
las ubicaciones.
El abastecimiento en los racks es
ineficiente, lo que provoca que se
pierda tiempo en el proceso de
picking.
El personal actual adopté la Establecer que los
metodologia de preparacion de ickers se encarguen de
. 2 3 p . - gt Al modificar el proceso de
pedidos por lotes que historicamente la tarea de separar los b - | Lider del <
. empaque, se busca maximizar e
se ha llevado a cabo en el almacén, lo productos recolectados P q N Bodega 1 laer de $30 Enero 2022 _ n .
flujo del producto hacia su proyecto planificacién

que provoco que se generara una
cola de producto en proceso antes
del proceso de empaque.

de acuerdo a los pedidos
contenidos en la lista de

picking.

empaque y posterior despacho.

37



Causa Raiz

Recientemente se ha realizado una
remodelacion en las instalaciones de la
empresa, lo que provocé que se
modifique la distribucién de los
productos dentro del almacén, esto
implica que no se muestre la ubicacion
exacta de los productos y se
desperdicie tiempo en el proceso de
picking.

La distribucién de los productos en la
bodega es ineficiente, originando que
se desperdicie tiempo en el proceso de
picking

El abastecimiento en los racks es
ineficiente, lo que provoca que se
pierda tiempo en el proceso de picking.

El personal actual adoptd la
metodologia de preparacion de pedidos
por lotes que histéricamente se ha
llevado a cabo en el almacén, lo que
provoco que se generara una cola de
producto en proceso antes del proceso

Tabla 2.10 Plan de implementacion

Elaboracion propia

éPor qué? éCémo?

éQué?

Desarrollar un formato para la hoja de
picking donde se muestre la ubicacién de
los productos, y se presenten en orden
para facilitar su recogida.

Ubicar letreros de identificacion en racks,
secciones y ubicaciones.

Implementar un sistema de clasificacién
de inventario en la bodega.

Establecer que los pickers se encarguen
de la tarea de separar los productos
recolectados de acuerdo a los pedidos
contenidos en la lista de picking.

2.5 Etapade Control

De esta forma se minimizan los errores humanos
en la busqueda de producto y se agiliza el
proceso

Facilita el desplazamiento dentro de bodega
mediante referencias visuales

Debido a que se definen y registran las
ubicaciones de los productos de acuerdo a su
rotacién, buscando maximizar la accesibilidad de
los productos y el reabastecimiento de las
ubicaciones.

Al modificar el proceso de empagque, se busca
maximizar el flujo del producto hacia su empaque
y posterior despacho.

2.5.1 Variables de entrada a la simulacién

Junto con el equipo de trabajo, se
analizard el formato actual y se
agregard el espacio correspondiente a
la ubicacién dentro de la lista de
seleccion.

Definir la codificacion de las filas de
estanterfas, secciones y ubicaciones
dentro del almacén 1. Generar e
instalar la sefializacion correspondiente

Utilizando la base de datos del
inventario, se clasificaran los SKUs bajo
un determinado criterio, y se ubicaran

de acuerdo a las zonas a establecer.
Esta informacion sera registrada en el
sistema de gestién de inventario
existente en la empresa.

Capacitar a los operarios en la tarea de
separacion de productos segun pedidos
y delimitar el 4rea adyacente al drea de
empagque como sector donde se
realizara esta tarea.

Los datos de los tiempos de cada etapa del proceso y variables se analizaron

mediante el paquete Experfit del software Flexsim, las distribuciones y sus medias

como se muestran en la Tabla 2.11.
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Tabla 2.11 Variables de entrada simulacion

Elaboracion propia

Variable Description Distribution Mean (s)

OR Distribucion de cuantas facturas llegan al dia Pearsont5 78,54

A1PI Distribucion de tiempos de revisar hoja de picking y recoger el pallet Empirical 8,8

A2PI Distribucidn de tiempos de revisar hoja de picking y recoger el pallet Empirical 97,02
PI Distribucion del proceso de packing (total) Empirical 13,84

Distribucion de revisar guia, separar, pesar los productos, y
A1PA Empirical 6
registrarlos en la guia.

A2PA Distribucion de tiempos de Acomodar el pallet y embalarlo Empirical 7,5

A3PA Distribucidn de tiempos de llevarlo a zona de entrega Empirical 3

A1B1 Distribucion de tiempos de buscar el producto Beta 4,33
LP Distribucion de cantidad de facturas por lista de picking Inversegaussian 9,41

2.5.2 Simulacién Situacién Actual

La simulacién de la situacion actual de la empresa debe de cumplir con varias

consideraciones las cuales determinan la manera en que se desarrollan las

actividades de cada colaborador de la empresa, todas estas se representan en la

simulacion presentada en la Figura 2.39.
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Figura 2.39 simulacion de la situacion actual

Elaboracién propia
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Figura 2.40 Simulacion actual de la bodega

Elaboracién propia

2.5.3 Validacion de la simulacién actual

Para validar que la simulacion de la situacion actual es significativamente diferente a
la situacion real se realiza la prueba estadistica de T-Student comparando las medias
del cumplimiento diario medido en 10 réplicas la cual determina un valor p de 0,753

con una confianza de 95% determinando que no hay suficiente evidencia estadistica
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para rechazar la hipétesis nula de que las medias son iguales, determinando que la

simulacion es confiable.

Boxplot of "Y" Current situation vs "Y" Simulated
B Y current situation [ Y simulated
0.90

0.85

0.80

0.75 | %

0.70

0.65

0.60

Figura 2.41 Diagrama de cajas de validacion
Elaboracién propia
2.5.4 Simulacion Situacién Mejorada

En el caso de la situacién mejorada se presenta la simulacidén con las adaptaciones

correspondientes de implementar las cuatro soluciones propuestas.

Figura 2.42 Simulacion situacion mejorada

Elaboracién propia
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2.5.5 Verificacion de cantidad de replicas

Las simulaciones cuentan con distintas variables que influyen en valor obtenido
siendo asi requerido el calculo de la cantidad de replicas a realizar para determinar
un valor confiable haciendo uso de la Ecuacién 2.2 Cantidad de replicas.

Ecuacién 2.2 Cantidad de replicas

ta S
=R-1 (0]
&

Tabla 2.12 Cantidad de replicas previas

2

Elaboracion propia

Replicas Y
1 0.7778
2 0.7538
3 0.8281
4 0.8971
5 0.5233
6 0.7312
7 0.8750
8 0.7636
9 0.8033
10 0.7681

Tabla 2.13 Valores de la ecuacion

Elaboracion propia

Confidence
interval= Ltk
S= 0,1023
R= 10
e= 0,04
Za/2= 1,96

Tabla 2.14 Comparacién de valores

Elaboracion propia

R 25 26 27 28

ta/2,R-1 2.0638 2.0595 2.0555 2.0518

27.9140 27.7962 27.6881 27.5885
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2.5.6 Plan de control y reaccion.

Tabla 2.15 Plan de control

Elaboracion propia

Plan de control

i Recientemente se ha realizado una remodelacion en las instal de la empresa, lo que provocé que se modifique la distribucién de los
CAUSA RAIZ: (X1) productos dentro del almacén, esto impliea que no se muestre la ubicacién exacta de los productos y se desperdicie tiempo en el proceso de
picking.

Desarrollar un formato para la

La correcta

hoja de picking donde se muestre g Para reducer los errores . . .
definicion de la . A traves del control visual de una impression de Supervisor de -
la ubicacién de los productos, y se e cometidos en la busqueda > Bodega 1 Diario
ubicacion de los la distribucion de los productos. bodega
presenten en orden para facilitar o~ de productos
su recogida. productos
£l estado de las Porque las sefialeticas en Realizando un recorrido a través de la bodega
Ubicar letreros de identificacién e — buen estado facilitan la identificando las sefalizaciones en mala Bodega 1 Supervisor de Diario
en racks, secciones y ubicaciones. identificacian visualizacion de su condicién para darles el respectivo bodega
contenido mantenimiento o sustituirlo.
Durante una
Identificacion del . . reclasificacién
Implementar un sistema de PPara identificar si es que el . e . .
product que A n Mediante la aplicacién de cinta adhernte de Supervisor de de productoo
clasificacién de inventario en la product esta ubicado N 3 Bodega 1 o
muestre su 4 diferente color para cada tipo. bodega la adquisién de
bodega. o acorde a su tipo :
clasificacién mercaderia
nueva

Plan de control

CAUSA RAI? La distribucion de los pruductus en la bodega es ineficiente, originando que se desperdlue tiempo en el proceso de plckmg
Implementar un sistema de Actualizar la Para distribuir los productos

Supervisor de
Bodega

Através del procesamiento de la base de datos de
ventas y SKUS

Anualmente

clasificacién de inventario en la clasificacion ABC correctamente de acuerdo a Bodega 1

bodega. de los productos su tipo

CAUSA RAIZ: (X3) El abastecimiento en los racks es ineficiente, ocasionando que se desperdicie tiempo en el proceso de picking.

. N . Cuando una
Implementar un sistema de Priarizar . Establecer un horario en el que los acomodadores . .
- A S Para evitar que el producto L Supervisor de mercaderia
clasificacién de inventario en la abastecimiento de o de bodega prioricen la tarea de de abastecer los Bodega 1 -
sea colocado en el pasillo Bodega arribaa la
bodega. los racks racks
bodega

El personal actual adopté la metodol de picking por lotes de érdenes que historicamente se ha ejecutado en la bodega, provocando que se genere una
cola de producto en proceso previo al pr o de emb:

Establecer que los Pickers se

Asignar a un picker _ N B 1,5 horas antes
encarguen de la tarea de separar los Determinando si existe un picker que esté N
para apoyar el Para mantener el flujo del 5 3 Py 3 Supervisor de del depascho al
productos recolectados de acuerdo . haciendo actividades de baja importancia para Bodega 1 o
N N proceso de proceso de forma continua Bodega servicio de
con los pedidos contenidos en la darle la orden de apoyar
embalaje transporte

lista de picking.

2.5.6.1 Solucion 1: Ubicar letreros de identificacion en racks, secciones y
ubicaciones.

Controlar un indicador mensual de porcentaje de sefalizaciones ubicadas

correctamente, y la férmula para calcularlo es la siguiente Ecuacion 2.3 Indicador de

sefalizaciones ubicadas correctamente. El plan de acciébn en caso de que el

porcentaje del indicador no sea del 100% se muestra en Figura 2.43.

Ecuacion 2.3 Indicador de sefializaciones ubicadas correctamente

# de senalizaciones ubicadas correctamente

% de sefializaciones ubicadas correctamente = # de total racks, secciones y espacios x100%
f
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Terminar
Figura 2.43 Plan de reaccioén de la causa raiz X1
Elaboracion propia

2.5.6.2 Solucion 2: Desarrollar un formato para la hoja de picking donde se
muestre la ubicacién de los productos, y se presenten en orden para
facilitar su recogida.

Se revisara una lista de picking aleatoria para verificar que el formato sea el correcto,

gue la lista se muestre ordenada de acuerdo con la distribucion de la bodega y que el

flujo del recorrido vaya de acuerdo con la lista. En el caso de las ubicaciones del

sistema se formulara el indicador mostrado en la Ecuacion 2.4 . Indicador de items

con ubicacién registrada en el sistema

Ecuacion 2.4 . Indicador de items con ubicacién registrada en el sistema

# de SKUs con ubicacion registrada en el sistema

% de items con ubicaciéon registrada en el sistema = # de SKUs en el sistema y en bodega
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Figura 2.44 Plan de reaccién causa raiz x2
Elaboracion propia

2.5.6.3 Solucion 3: Implementar un sistema de clasificacion de inventario en la
bodega.

De forma bimensual el supervisor de bodega deberéa inspeccionar los productos tipo

A y B, revisando que especialmente los tipo A o B se ubiquen en el nivel

correspondiente y registrando el control mediante el monitoreo del siguiente indicador.

Ecuacion 2.5 Indicador para mantener el control de los productos tipo A

# de tipos A en el nivel inferior
# total de tipos A en bodegay en el sistema

% de productos tipo A ubicados en el nivel correspondiente =
De manera anual se debe realizar una reclasificacion para identificar los productos
gue han cambiado su tipo y de esta forma actualizar la distribucion en base a los

nuevos resultados.
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Figura 2.45 Plan de reaccion causa raiz X3
Elaboracion propia

2.5.6.4 Soluciéon 4: Establecer que los pickers se encarguen de la tarea de
separar los productos recolectados de acuerdo con los pedidos
contenidos en la lista de picking.

El personal encargado del embalaje debe recolectar la informacién necesaria para

monitorear el proceso mediante el siguiente indicador.

Ecuacién 2.6 Indicador de pedidos no separados

% de Pedid do = # de pedidos no separados 100%
0de redldos no separado = # de pedidos recolectados en el dl'ax 0
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Figura 2.46 Plan de reaccidn causa raiz X4

Elaboracién propia
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CAPITULO 3

3. RESULTADOS Y ANALISIS

3.1 Comparacion de situacion Actual y Mejora

La empresa al contar con un promedio diario del cumplimiento del 73,9% y calcular el
mismo de la situacién mejorada haciendo uso de la simulacién obteniendo el resultado
de las 28 réplicas de 80,2%. Cada valor de cumplimiento diario de la preparacion de
ordenes se presenta en Tabla 3.1 y Tabla 3.2. Mediante el uso del método Bonferroni
Ecuacion 3.1, se determinar si los resultados de las dos simulaciones tienen valores
significativamente distintos con una confianza de 95%, en la Tabla 3.3 concluyendo
gue la mejora aumenta el cumplimiento al presentar la prueba valores a la izquierda

de cero como se aprecia en la Figura 3.1.

Ecuacion 3.1 Método Bonferroni

D"';_JI’II-'-E..R—PTE D.r EOL _0:- ED".-'_fMJ.'E.R—iS‘E? D.f



Tabla 3.1 Cumplimiento diario de preparacién de pedidos actual

Elaboracion propia

Pedidos | Entregados | Backorders | Cumplimiento
(unidad) | (unidad) (unidad) (Porcentaje)
67 70 30 0,72
45 42 10 0,76
48 53 16 0,83
44 44 27 0,62
51 51 25 0,67
79 45 7 0,52
52 68 41 0,73
50 52 23 0,71
47 50 28 0,67
53 49 12 0,75
70 65 25 0,68
55 70 25 0,88
57 53 12 0,77
40 46 21 0,75
48 49 13 0,80
36 26 11 0,55
60 63 40 0,63
43 60 37 0,75
61 69 31 0,75
42 47 16 0,81
63 56 21 0,67
82 57 15 0,59
54 42 0 0,78
57 61 11 0,90
58 47 20 0,70
42 47 16 0,80
40 46 21 0,81

Tabla 3.2 Cumplimiento diario de preparacién de 6rdenes simulada situacion

mejorada

Elaboracion propia

Pedidos
(unidad)

Entregados
(unidad)

Backorders
(unidad)

Cumplimiento
(Porcentaje)

63

63

1

67

57

0,7702
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65 60 14 0,7594
56 58 21 0,7532
81 80 25 0,7547
50 56 8 0,9655
76 72 17 0,7741
30 35 22 0,6730
53 45 0 0,8490
38 37 3 0,9024
70 66 19 0,7415
44 43 21 0,6615
63 63 0 1
56 52 17 0,7123
67 69 23 0,7666
41 40 0,9302
69 62 0,8378
49 47 22 0,6619
51 60 26 0,7792
61 58 19 0,725
36 35 4 0,875
61 62 17 0,7948
69 60 16 0,7058
47 54 21 0,7941
47 52 12 0,8813
69 62 5 0,8378
44 43 21 0,6615
50 56 8 0,9655

50




Tabla 3.3 Réplicas de las simulaciones

Elaboracion propia

Replications | JChon | sicumtion D
1 0.78 1.00 -0.22
2 0.75 1.00 -0.25
3 0.83 0.85 -0.02
4 0.90 0.97 -0.07
5 0.52 0.93 -0.41
6 0.73 0.90 -0.17
7 0.88 0.88 0.00
8 0.76 0.84 -0.07
9 0.80 0.88 -0.08
10 0.77 0.77 0.00
11 0.81 0.79 0.02
12 0.55 0.71 -0.15
13 0.75 0.75 0.00
14 0.59 0.78 -0.19
15 0.63 0.77 -0.14
16 0.75 0.79 -0.04
17 0.60 0.76 -0.16
18 0.75 0.73 0.03
19 0.71 0.67 0.04
20 0.67 0.71 -0.05
21 0.67 0.75 -0.09
22 0.67 0.74 -0.07
23 0.68 0.77 -0.08
24 0.72 0.66 0.06
25 0.59 0.84 -0.25
26 0.75 0.88 -0.13
27 0.55 0.93 -0.38
28 0.62 0.66 -0.04
Data
R 28 Mean -0.10
alfa 0.05 S 0.12
C 1 SA2 0.01
alfai 0.05 S/sqrt(R) 0.02
t 2.05183052 df 27
.lel‘te 015 L|m|t-e -0.059
inferior superior
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Elaboracién propia
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Elaboracién propia
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Figura 3.3 Linea de tiempo situacion mejorada simulada cumplimiento promedio de

preparacion de 6rdenes
Elaboracion propia

En las Figura 3.2 y Figura 3.3 se presenta el cambio del porcentaje promedio
aumentando de 73,9% a 80,2%, mostrando valores minimos de cumplimientos

mayores a 60% comparados con los valores presentados menores a 40%.
3.1.1 Beneficios Econdémicos

Los beneficios econdmicos se obtienen debido a la reduccion esperada de las
ordenes en promedio devueltas por demora en despacho por mes, el mismo que
actualmente representa un monto de $4191 en promedio mensual comparado con un
monto esperado de $3157 mensual, reduciendo $1034 mensualmente al aumentar el

cumplimiento promedio diario de preparacion de 6rdenes a 80,2%.
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3.2 Andlisis del CTQ TREE en la situacién con mejoras

Need Driver Critical variables
% del cumplimiento diariode la
Q Q Estado (.ie] preparaciénde pedidos 3% |
| procesamiento G
de la orden . : . ~
L % de pedidos pendientes para 34% |
Incrementar el | ; o et dia 4 L
mbpil soits )
cu z p.l miento Procedimiento Promedio del tiempo de 8,5% |
dlal‘lo de la pari’ el lc]kl.ngy \ preparacion de pedidos :
L4 el embalaje J
preparacion de . —
. \ oras de tiempo extra por
pedidos [ Aol G ] 2 hiweek M,
Ubicacion de : % de items con ubicacién
los items 7 { registrada en el sistema ~190% ﬁ

Figura 3.4 Anédlisis del CTQ TREE en la situacion de mejora
Elaboracion propia

Resultado de la simulacion se extrajo la data necesaria para aproximar los cambios
en las variables criticas una vez implementadas las mejoras. En el caso del % de
pedidos pendientes para el siguiente dia se redujo en un 34.04%, por otra parte, el
promedio del tiempo de preparacion de pedidos disminuyo en un 8,5%. Gracias a que
los pedidos pendientes para el siguiente dia disminuyeron, se requiere de menos
horas extras a la semana por trabajador para satisfacer la demanda del proceso.
Varias de las mejoras propuestas estan relacionadas a registrar la ubicacion de los
items en el sistema, por lo tanto, en el escenario mejorado el % de items con ubicacion
registrada en el sistema deberia ser cercano a 100% variando principalmente por

productos nuevos que aun no se han registrado.
3.3 Anadlisis delatriple linea base de la sostenibilidad en situacion con mejora

En el desempefio econdmico se tiene una disminucion promedio de $1034 al mes en
el monto por devoluciones debido a demoras en el despacho. Para el caso del
desempefio ambiental, se estima una reduccion en un 24,6% de envolturas
desperdiciadas debido a las devoluciones por motivo de entrega tardia. Respecto al
desemperio social, al reducirse considerablemente la cantidad de pedidos pendientes
para el siguiente dia se disminuye el total de pedidos que se procesan al dia, esto

afecta en un 14,5% menos a la carga de trabajo diaria.

54



CAPITULO 4

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

Acorde con los resultados producto de implementar las soluciones propuestas
en la simulacién, se concluye que se alcanz6 un porcentaje de cumplimiento
del 80,2%, valor por debajo del objetivo planteado, el cual en la practica
deberia ser mayor una vez el personal se haya familiarizado con las mejoras.

El andlisis de la situacion actual del proceso de preparacion de pedidos
permitié dar lugar a las propuestas de soluciéon que fueron implementadas en
la simulacién, estas obtuvieron una mejora significativa segun el método
Bonferroni.

Entre los beneficios de la implementacion de las soluciones se estima una
reduccion en las ventas perdidas debido a la demora en el despacho de $1034
en promedio por mes, lo que equivale a $12.408 al afio.

Con la implementacion de las mejoras se obtienen beneficios en la triple linea
base de la sostenibilidad, consiguiendo una reduccion de 24,6% de los kg de
envolturas desperdiciadas y una menor carga de trabajo al dia.

4.2 Recomendaciones

Realizar el seguimiento a las mejoras mediante las medidas de control
propuestas en el manual de Implementacion proporcionado.

Usar la informacion del monitoreo para actualizar las implementaciones con
frecuencia moderada y de esta forma mejorar la eficiencia del proceso aun
mas.

Una vez implementadas las soluciones analizar la posibilidad de combatir otras
causas potenciales que se encontraron fuera del alcance del proyecto

clasificadas en la matriz impacto vs control.
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APENDICE A: Distribucién de productos ABC - Fraccion

Bryan Zambrana - Vianka Pazmifio

. s . o . Articulos con volumen de
ventas de $0 en 2021
Actusi 192 201 859 700
Propuesta 13 244 1531 Total de SKUs
Proporcién -Actual 9.86% 1032% 49.61% 1948
Proporcin -Propuesta 238% 1253% 78.59%
Se mantiene Cambid de A3 B Cambi6 de A C CambiodeBaA|  CambiodeBacC Cambi6 de Ca A
1136 21 15 11 33 1 ‘
Cambid de Ca B Cambid de D a C Cambid deNa A CambiodeNaB| CambiddeNaB
a0 295 s 31 31
Namero de articule | Deseripcién del articul Grupo de articulos :l::"lj:;"“ actualde Volumen de ventas - ” acumulada |Clasificacién propuests | DIff actual vs propuesta
7731 ELECTROBOMBA PKM A $ 1,777,328.65 0.0 0,090 9| A Se mantiene
OLDADURAS ELECTRICA a s 1031198 0052378831 014265663 A Se mantiene
[SOLDADURAS ELECTRICA A $ 505,654.75 0.025684275| 0.168340905 A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A $ 439,266.36 0.022312137| 0.190653042 A Se mantiene
ELECTROBOMBAS a s 377,15591| 0019157203 0200810335 A Se mantiene
[comenesor a 3 3650,20008 | 0.018296037 0228106372 A Se mantiene
BREAKER A s 252,702.24 0.012835782| 0.240942153 A Se mantiene
[CALEFACCION A 5 223 688.96 0.011362078 | 0.252304232 A Se mantiene
BREAKER a 5 22173234| 0011262693 0263566925 A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A $ 215,666.51 0.010954585 | 027452151 A Se mantiene
JACC ELECTROB A $ 207,203.85 0.010529303 | 0285050813 A Se mantiene
TANQUE POLIET Y ACCE A 5 206,596.07 0.01049386| 0295544674 A Se mantiene
TANGUE POLIET ¥ ACCE A $ 204,436.77 0.01038418 0305928854 A Se mantiene
[COMPRESOR A $ 186,407.51 0.009468401 0315397255 A Se mantiene
TANQUE POLIET ¥ ACCE A 5 174,849.03 0.008881298 0324278553 A Se mantiene
[Acc erecinos A 16673723 | 0.008570855 0332849408 A Se mantiene
JACC ELECTROB A 165,378.96 0.008400275 | 0341249682 A Se mantiene
TANGUE POLIET ¥ ACCE A 164,539.71 0.008357645 | 0349607328 A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A 15758660 | 0.008004473 0357611801 A Se mantiene
[SOLDADURAS ELECTRICA A s 157,412.66 0.007995634 | 0365607435 A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A 5 152,543.00 0.007748283 | 0373355718 A Se mantiene
TAS ELECT a s 18967610 | __0.007602692 038005841 A Se mantiene
[COMPRESOR A $ 143,330.58 0.007280804 | 0388239215 A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A $ 14244532 0.007235406 | 0395474621 A Se mantiene
HERRAMIENTAS ELECT a s 13649592 | 0.006933187) 0402407808 A Se mantiene
MOTOBOMBA a 3 12524824 | 0.006361871 0408769578 A Se mantiene
BREAKER A 5 12243944 0.0062192 0414988879 A Se mantiene
[SOLDADURAS ELECTRICA A 5 118,581.35 0.006023232 0421012111 A Se mantiene
HIDROLAVADORAS a 5 117,04186 | 0005045035 0426957146, A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A s 116,383.68 0.005911603 | 0. BEETS | A Se mantiene
|GENERADOR A $ 106,526.92 0.005410938 | 0438279688 A Se mantiene
MOTOR ELECT a s 1060984 | 0.005389753 24366944 A Se mantiene
MOTOR ELECT A $ 104,760.98 0.005321696| 0448091138 A Se mantiene
[CENTRO CARGA A $ 103,030.50 0.005233341 0454224479 A Se mantiene
JACABADOS DE BARIO a $ 102,832 50 0.005223284 0459447763 A Se mantiene
[SOLDADURAS ELECTRICA a 3 102,579.04 0.005210a1 0464656172 A Se mantiene
TANGUE POLIET Y ACCE A 5 98,862.37 0.005021624 | 0469679797 A Se mantiene
HIDROLAVADORAS A s 98,722.70 0.00501453 0474694327 A Se mantiene
[centho carca n 5 9728618 0 0470633859 A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A s 93,747.39 0.004761839 | 0484395608 A Se mantiene
HERRAMIENTA AGRICO A 5 93,541.22 0.004751341 0.489147039 A Se mantiene
MOTOR ELECT A S 92,792 .02 0.004713287| 0493860326 A Se mantiene
[SOLDADURAS ELECTRICA A $ 91,824.77 0.004664156| 0.498524482 A Se mantiene
MOTOR ELECT A $ 87,560.48 0.004448013 | 0.502072494 A Se mantiene
[GenERnor a s 86,2066 0.0043735) 0507351995 A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A s 8421172 | 0004277458 0511620453 A Se mantiene
HERRAMIENTAS ELECT A s 83,82289 0.004257708 0515887161 A Se mantiene
HERRAMIENTAS ELECT A s 83,77632 | 000425534 0520142503 A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A s 8274294 0.004202853 0524345356 A Se mantiene
[centho carca A s 8237259 | 0.004184081 0.528520397 A Se mantiene
JCENTRO CARGA A s 82,192.57 0.004174897 0532704294 A Se mantiene
BREAXER “ s 80,26079 | 0.004077231 0536781525 A Se mantiene
HIDROLAVADORAS a s 80,15779 | 0.004071542 0540853068 A Se mantiene
ELECTROBOMBAS “ s 78,77995 | 0.004001556 0544854624 ) Se mantiene
HIDROLAVADORAS A s 77,80367| 0003951967 0.548806591 A Se mantiene
[COMPRESOR A s 74,326.72 0.003775358 0.552581949 A Se mantiene
MOTOR ELECT “ < 73,808.44 | 0003720033 0.556330982 A Se mantiene
JCENTRO CARGA A s 72,953.50 0.003705607 0.560036589 A Se mantiene
ESCALERAS A $ 71,731.63 0.003643543 0.56368013. A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A s 69,488.79 0.00352962 0567209752 A Se mantiene
MOTOR ELECT A 3 69,258.43 0.003517919 0570727671 A Se mantiene
ELECTROBOMBAS a s 68,01302 | 0.003500374 0.574228045 A Se mantiene
A s 68,735.10 0.003491337 0577719383 A Se mantiene
A $ 62,05880 | 0.003456085 0581176368 A Se mantiene
A s 87,805.05 0.003444096 0584620464 A Se mantiene
TANQUE POLIET Y ACCE A s 67,22559 0.003414663 0588035127 A Se mantiene
ESCALERAS A s 64,811.14 0.003292023 059132715 A Se mantiene
ESCALERAS A 3 84,573.85 0.00327997 0594607121 A Se mantiene
[Aca8aDOS DE CoTINA a B 6451812 | 0.003277139 059788426 A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A 3 62,658.96 0.003182705 0.601066965 A Se mantiene
ELECTROBOMBAS a g 6252321 0.00317581 0.604242775 A Se mantiene
ESCALERAS A s 80,673.73 0.00308186. 0607324643 A Se mantiene
TANQUE POLIET Y ACCE A 5 59,781.82 0.003036563 0.610361206 A Se mantiene
HIDROLAVADORAS N -3 59,503.44 0.003022423 0613383629 A Cambid deNa A
ELECTROBOMBAS A 3 59,088.95 0.00300137 0616384999 A Se mantiene
[COMPRESOR A -3 59,052.34 0.00 1 0.619384509 A Se mantiene
BREAKER A 3 58,997.03 0.002996701 062238121 A Se mantiene
HERRAMIENTAS ELECT a $ 58,077.35 0.002949386 0625331196 A Se mantiene
JACC ELECTROB A s 57,195.46 0.002905192 0628236388 A Se mantiene
BREAKER A 5 55,076.19 0.002797545 0631033933 A Se mantiene
MOTOR ELECT A -] 55,035.32 0.002795469 0633829402 A Se mantiene
MOTOBOMBA A 3 53,876.33 0.002736599 0.636566001 A Se mantiene
[SOLDADURAS ELECTRICA A -3 53,045.47 0.002694396 0.6392603¢ A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A 3 52,535.33 0.002668484 0.641928882 A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A 5 50,033.43 0.002540895 0.644460777 A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A 3 49,988.28 0.00253911 0.64700BBE6 A Se mantiene
5 A 5 49,735.86 0.002526288 0.649535174 A Se mantiene
ELECTROBOMBAS N s 48,808.50 0.002479184 0652014358 A Cambid deNaA
ELECTROBOMBAS A 5 48,773.63 0.002477412 0.65440177 A Se mantiene
MOTOR ELECT A $ 48,768.35 0.002477144 0.656968914 A Se mantiene
[ACABADOS DE COCINA A -] 46,681.06 0.002371122 0.659340036 A Se mantiene
JACC ELECTROB A 5 46,058.74 0.002339512 0.661679548 A Se mantiene
[ACABADOS DE COCINA A 3 45,971.82 0.002335097 0.664014645 A Se mantiene
JACC ELECTROB A 5 45,640.46 0.002318723 0.666333368 A Se mantiene
[SOLDADURAS ELECTRICA N -3 45,192.03 0.002295488 0668628857 A CambiddeNaA
[ACABADOS DE COCINA A 5 44,954.94 0.002283445 0.670012302 A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A 5 44,730.42 0.002272549 0.673184851 A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A 3 44,201.19 0.002249731 0.675434582 A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A 5 44,054.92 0.00223773 0.677672312 A Se mantiene
MOTOR ELECT A 43,407.48 0.002204844 0679877155 A Se mantiene
TANQUE POLIET Y ACCE A 43,363.54 0.002202612 0.682079767 A Se mantiene
MOTOR ELECT A 43,184.21 0.002193503 0.68427327 A Se mantiene
TANQUE POLIET Y ACCE A 42,043.93 0.002181298 0.686454568 A Se mantiene
TANQUE POLIET Y ACCE A 5 42,850.41 0.002176548 0.688631116 A Se mantiene
TANQUE POLIET Y ACCE A 5 42,813.00 0.002174648 0.690805764 A Se mantiene
ELECTROBOMEBAS A 5 42,566.45 0.002162124 0.692067888 A Se mantiene
MOTOR ELECT A 3 41,599.75 0.002113022 069508091 A Se mantiene
[SOLDADURAS ELECTRICA A $ 41,407.40 0.002103251 0.697184161 A Se mantiene




ELECTROBOMBAS A § 4102719 0.002083839| 06892681 A Se mantiene
SOLOADURAS ELECTRICA A § 40,779.78 0.002071372 0.701339473] A Se mantiene
BREAKER A $ 4046242 0.002055252 0.703384724) A Se mantiene
ELECTROBOMBAS 8 s 4036359 0.002050232 0705444956 A CambigdeBa A
ELECTROBOMBAS A s 40316982 0.002047851 0.707492817| A Se mantiene
caeracciOn A s 3963054 0.002013455] 0.709506272| A Se mantiene.
[CaLEFACCION A s 39,5821 0.0020078 0.711514071] A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A s 39,348.30 00019985651 0.713512733] A Se mantiene
MOTOR ELECT A s 39,278.79 0.00199513 | 0.715507863] A Se mantiene
HERRAMIENTAS ELECT A s 39,197 81 0001991017 0.71749888| A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A $ 39,007.02 0.001981326| 0.719480208| A Se mantiene
[CENTRO CARGA A $ 38,1814 0001939382 0.721419588 A Se mantiene
[soLDADURAS ELECTRICA N s 37,624.08 0.0019111 0.723330713| A Cambid deNa A
MOTOR ELECT A s 36,742.23 0.001866288| 0.725197001] A Se mantiene
ESCALERAS A g 36,675.00 0.001862873| 0727059879 A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A s 3643595 0.001850731 0.72891061 A Se mantiene
[ACABADOS DE COCINA A s 36,385.17 0.001848152 0.730756762 A Se mantiene
MOTOR ELECT A g 3628373 0.001842699| 0.732601761] A Se mantiene
[ACC ELECTROB A s 35,747.02 0.001815737| 0.734417498] A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A s 34,480.76 0.001751419)| 0736168917 A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A s 33,2070 0.001722971 0737891888 A Se mantiene
[AcC ELECTROB A g 3323316 0.001688043| 0.730579937) A Se mantiene
[acc eLECTROB B s 3295878 0.001674112 0.741254048] A Cambigde 83 A
ELECTROBOMBAS B s 3282155 0.001667141 0.742921189) A Cambiode B3 A
CALEFACCION A s 3166533 0.001608412 0.744529601] A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A g 3165551 0001607913 0.746137514] A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A $ 3102234 0.001575752 0.747713266) A Se mantiene
[soLnADURAS ELECTRICA A s 30,996.57 0.001574443] 0.749287709) A Se mantiene
[CENTRO CARGA. A 3 3063061 0.001556311 0.75084402 A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A s 3051598 D.00155003; 0752394053 A Se mantiene
HERRAMIENTA AGRICO A s 3051173 0.001549816| 0753943868 A Se mantiene
MANGUERA A s 3023468 0001535743 0.755479611] A Se mantiene
[compresoR A g 30,200.50 0.001534007] 0.757013618] A Se mantiene
[GENERADOR A $ 3010353 0.001529081 0.758542699) A Se mantiene
ELECTROBOMBAS 8 s 20,853.81 0.0015163: 0.760059097 A Cambid de 83 A
MOTOR ELECT A s 20,827.06 0.001515038| 0761574135 A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A s 29,697.08 0.001508436| 0.763082571] A Se mantiene
[acc eLecTROB A s 29,465.85 0.001496692 0.764579263] A Se mantiene
MOTOR ELECT B s 2937536 0.00149209| 0.766071352| A Cambiode8a A
HIDROLAVADORAS A g 2831835 0.001438405| 0.767509757| A Se mantiene
MOTOR ELECT B $ 28,304.98 0.001437726| 0.768947483 A Cambigde Ba A
[acc eLECTROB A s 28,236.43 0.001434244] 0.770381727| A Se mantiene.
ELECTROBOMBAS N s 28,3408 0.001434124] 0.771815851 A Cambid deNa A
[ACC ELECTROB A g 27,083.01 0.001421372 0773237223 A Se mantiene
[acc eLecTROB A s 2792304 0.001418326| 0.774655549)| A Se mantiene
[CALEFACCION A s 27,24065 0001383664 0.776039213| A Se mantiene
MOTOR ELECT A s 2711487 0.001377275| 0.777416488| A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A § 26,731.20 0001357787 0.778774275| A Se mantiene
ELECTROBOMBAS A 5 26,609.06 0.001351583] 0.780125858| A Se mantiene
BREAKER A s 26,266.57 0.001334186| 0.781460044) A Se mantiene
TANQUE POLIET ¥ ACCE A 3 2623747 0.001332708| 0782792753 A Se mantiene
ELECTROBOMBAS c s 25,947.49 0.001317979| 0.784110733] A Cambidde Ca A
ELECTROBOMBAS A s 2587408 0.00131425| 0.7854249632 A Se mantiene
[ACC ELECTROB [ § 2555566 0.001298076| 0786723059 A Cambigde Ba A
ESCALERAS A $ 2554955 00012977656 0788020825 A Se mantiene
[ACABADOS DE BARD A g 25,538.00 0.00129718| 0789318005 A Se mantiene
ELECTROBOMBAS 8 s 25,16125 0.001278043] 0.790596047| A Cambid de B3 A
[AcC ELECTROB A 5 24,856.91 0.001262584] 0791858632 A Se mantiene
[GENERADOR A s 2482816 0.001261124] 0.793119756| A Se mantiene
[Acc ELECTROB 8 s 24,442.40 0001241529 0.794361285) A Cambigde 83 A
ELECTROBOMBAS [ s 2421277 0.001229866| 0.785591151 A CambiddeBa A
ELECTROBOMBAS 8 $ 2419619 0001229023 0786820174 A CambigdeBa A
BREAKER A s 23,849.44 0.00121141 0.798031585] A Se mantiene
[CEnTRO CaRGA A B 23,719.88 0.00120483 0.799236414] A 5e mantiene
TAMOUE POLIET ¥ ACCE A 3 23,379.87 0001187550 0.800423974] A Se mantiene
TANQUE POLIET ¥ ACCE a s 22 50853 00011433 0.801567274] B Cambid de A3 B
ELECTROBOMBAS B < 22,132.70 0.00112421 0802691484 B Se mantiene
ELECTROBOMBAS N B 2205039 0.001120029| 0.803811514] B Cambidde Na B
ELECTROBOMBAS N 5 2192082 0.001113905| 0.804025410)| B Cambidde Na B
ELECTROBOMBAS B s 21,781.29 0.001106361 0.80603178] B 5e mantiene
[cenTrO CaRGA B 3 21,715.39 0.001103014] 0.807134794] B Se mantiene
ELECTROBOMBAS B 3 2142664 0.001088347 | 0.80822314] B Se mantiene
caLeraccion a s 21,265.03 0.001080138| 0.800303278| B Cambid de 436
ELECTROBOMBAS B 3 21,216.43 0.001077669| 0.810380948| B Se mantiene
[cenTrO CarGa a s 21,161.61 0.001074885| 0.811455832)| B Cambid de A3 B
ELECTROBOMBAS N B3 2107339 0.001070404] 0.812526236| B CambiddeNaB
HERRAMIENTAS ELECT B B 3089544 0.001066444] 0.81359268 B Se mantiene
ELECTROBOMBAS a 3 2093402 0.001063324 0.814656005| B CambiddeAaB
|SOLDADURAS ELECTRICA N 3 20,804.43 0.001056742 0.815712747| [ Cambidde NaB
ELECTROBOMBAS [ 3 20,782.91 0.001055649| 0.816768396| [ Se mantiene
MOTOR ELECT B 3 10,7725 0.001055118| 0.817823514] B Se mantiene
ACABADOS DE BARD A 3 20,764.89 0.001054734] 0.818878247| [ Cambidde Aa B
[ 5 30,685.10 0.001050681 0.810028926| [ Se mantiene
A s 20,084.81 0.00102019| 0.820949118| B Camblode AaB
HERRAMIENTA AGRICO N 3 20,075.30 0.001019707 | 0.821968825| B CambiddeNaB
HIDROLAVADORAS A s 20,070.03 0.001019439| 0.822988264| B Camblode AaB
ELECTROBOMBAS [ 3 19,957.58 0.001015251 0.824003515| [ Se mantiene
ESCALERAS [ s 19,332.00 0.000981952 0.824985466| [ Se mantiene
MOTOR ELECT [ s 19,242.18 0.000977389)| 0.825062855| [ 5e mantiene
ESCALERAS B s 19,082.83 0000969205 0.82683215| B Se mantiene
ELECTROBOMBAS B s 19,054.05 0000957833 0.827899984| B 5e mantiene
ESCALERAS B s 18,802.60 0.000955061 0.828855045| B Se mantiene
ELECTROBOMBAS [ s 18,692.32 0.00094545| 0.829804504] B S5e mantiene
MANGUERA a 3 18,675.08 0000948584 0.830753088 ] Cambldde Aa b
|SOLDADURAS ELECTRICA A s 18,643.53 0000946981 0.83170007 [ Cambidde Aa B
ELECTROBOMBAS B s 18,503.46 0.000939857 | 0.832639936] B 5e mantiene
ELECTROBOMBAS [ s 18,442.18 0.000936754] 0.83357669| B 5e mantiene
ELECTROBOMBAS B s 17,867.08 0.000907542 0.834484233] B 5e mantiene
TAMOUE POLIET ¥ ACCE A 3 17,796.14 0.000903939)| 0.835388172| [ Camblode Aa B
HIDROLAVADORAS B s 17,690.89 0000838553 0.836286764] B 5e mantiene
TANOUE POLIET ¥ ACCE a 3 17,686.16 0.000898352 0837185116 B Cambidde A3 B
[AsPIRADORAS B s 17,521.53 0.00088995| 0.838075107| B Se mantiene
HERRAMIENTAS ELECT B 5 17,500.64 0.000889386| 0838064403 B Se mantiene
ESCALERAS B s 17,451.32 0000886424 0.839850917| B 5e mantiene
MOTOR ELECT B 5 17,261.28 0.000876771 0.880727689)| B Se mantiene
ACABADOS DE COCINA B 3 17,223.64 0.000874859| 0.841602548| B Se mantiene
[acc eLecTROR a B 17,207.76 0.000874053| 0.8424766 B Cambid de A3 B
ELECTROBOMBAS B 3 16,992.58 0.000863123 | 0.843339723| B Se mantiene
ELECTROBOMBAS N s 16,797.61 0.000853; 0.844192942| B Cambidde Na B
TAMQUE POLIET ¥ ACCE A 5 16,793.43 0.000853007 | 0.84504595 B Cambidde AaB
MOTOR ELECT [ B 16,784.50 0.000852553 0.845898503] [ Se mantiene
ACABADOS DE COCINA [ 3 16,773.69 0000852004 0.846750507| [ Se mantiene
ELECTROBOMBAS B 3 16,607.88 0000845154 0.847598661] B Se mantiene
ELECTROBOMBAS [ 3 16,417.91 0.000833933 | 0.848432504] [ Se mantiene
ACABADOS DE BARD A 3 16,382.35 0.000832127 | 0.84826472 B Cambidde Aa B
SOLDADURAS ELECTRICA [ 3 16,369.29 0.000831463| 0.850096184] B Se mantiene
ACABADOS DE COCINA N B 16,362.01 0.000831083 | 0.850827277| [ Cambidde NaB
ELECTROBOMBAS B 5 16,322.87 0.000829105| 0.851756383] B Se mantiene
acc ELECTROB a 3 16,197.42 0.000822733| 0.852579116| [ Cambidde Aa B
ELECTROBOMBAS [ 3 16,106.17 0.000818008| 0.853397214] B Se mantiene
HIDROLAVADORAS N 3 16,082.46 0000816804 0.854214108] [ CambiddeNaB
jcoMPRESOR N 3 15,775.20 0.000801287 | 0.855015385| B CambiddeNaB
ACABADOS DE BARD [ 3 15,765.79 0000800809 0.855816204] [ Se mantiene
[cEnTRO CaRGA a 3 15 610.56 0.000792924] 0.856609128| B Cambldde Aa B
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Introduccion

Se realiza este manual con el fin de dar a conocer las indicaciones necesarias para la implementacion
de las propuestas planteadas en el proyecto “Incremento en el cumplimiento diario de la preparacién de
pedidos en la bodega 17, La propuesta de solucion 1 planfea la sefializacion de los racks, las secciones
v las ubicaciones denfro de la bodega de modo que permita el registro de la ubicacion y sirva de
referencias visuales para agilizar el proceso. En la propuesta de solucion 2 se enuncia un formato de la
lista de picking en donde se pueda visualizar la ubicacion exacta del producto v ademas estos se
muestren segin el orden de las ubicaciones. Como propuesta de solucion 3 se tiene la clasificacion del
inventario ABC la cual busca darle prioridad de alcance a los productos tipo A bajo el criterio de
clasificacién con el fin de agilizar el proceso de picking. En cuanto a 1a propuesta de solucién 4 es que

los Picker realicen la separacion del lote de ordenes y de esta forma aumentar el flujo del proceso.

1. Objetivo
Establecer el procedimiento a ejecufar para realizar la implementacion de las propuestas de solucion

planteadas en el provecto “Incremento en el cumplimiento diario de 1a preparacion de pedidos en la

bodega 17.

2. Alcance

Los lineamientos que se describen en el presente manual comprenden desde la distribucion de los
productos en bodega hasta la ejecucion del proceso de preparacion de pedidos, esto involucra al personal

encargado de ejecutar, supervisar y administrar el proceso.

3. Responsabilidades
+ FEl duedio del proceso de preparacion de pedidos, el Jefe de logistica, el supervisor de bodega v
los colaboradores encargados de ejecutarlo son responsables de la ejecucion, control, revision
v actualizacion de las medidas detalladas en el presente documento.

+ Fl duefio del proceso de preparacion de pedidos es responsable de dar la aprobacion al manual.
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4, Definiciones

Orden de despacho: Comunicado dirigido hacia la bodega en caso de la existencia de pedidos de

articulos. con el objetivo de preparar y organizar las entregas de productos a los clientes.

Lista de Picking: Documento en el cual se indica los articulos v 1a canfidad correspondiente solicitada

por la orden de despacho.

Stock-keeping-unit(SKU): Tdentificador unico e interno de los articulos del inventario, representa la

minima unidad del producto al cual corresponde que pueda ser vendida, comprada o gestionada en el

inventario.

Volumen de ventas por producto: Es el producto de la canfidad vendida del articulo por su precio

unitario.
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5. Propuesta de solucion 1: Ubicar senalizacion de identificacion en

racks, secciones y ubicaciones

Tlustracion 1. Imagen referencial de solucion 1 mostrando un rack seializado

Lo que se busca con esta propuesta ademas de mostrar referencias visuales que sirvan de guia al usuario
para identificar las ubicaciones. es establecer un orden logico de la distribucion de los espacios
destinados a almacenar productos. El orden viene dado por un nimero del 1 al 99 para identificar el
rack. una letra mayuscula para nombrar la seccion y un codigo para referenciar 1a ubicacion. el cual
estara compuesto inicialmente por el numero de rack seguido por la letra de 1a seccion y finalizando
con el numero del espacio contado de derecha a izquierda en senfido desde abajo hacia arriba.

(Tlustracion 2 Ilustracion 3 Ilustracion 4)
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TMustracion 4. Espacio 01403(rojo)
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5.1. Implementacién de la solucion 1

)

2)

Para empezar con la implementacion se debe contabilizar el nimero exacto de filas de racks,

secciones y espacios disponibles para el almacenamiento de productos gue se encuentran

actualmente en la bodega.

El formato de sefializacién que se utilizard se describe en 1a Tabla 1.

Tabla 1. Formato de lns seiializnciones de la propuesta 1

Letrero

Descripcién

01

En el se describe el mimero de 01 al 9% en
grande con el cudl se nombra 1a fila del rack,
v debe ser ubicado a la altura del campo

visual de una persona promedio.

Pestafia que indica la lefra en mayuscula con
1a que se identifica la seccidn, ubicadas en
orden alfabético v debe ser ubicado al iniciar
1a seccidn a la altura del piso del tercer nivel

del rack de abajo hacia arriba.

01-A-03

Utilizando el formato 33{-Y-ZZ, en donde
las X representan el nimero de la fila del
rack, 1a Y la letra correspondiente a la
seccion v las Z al nimero del espacio. Este
debe ser colocado al pie del espacio de

almacenamiento.

3) Se realiza la capacitacion a los colaboradores para que se familiaricen con las sefaléticas, las

cuales permiten el registro de la ubicacion de los productos en el sistema interno de la bodega.

4) Se gestiona la compra de la canfidad de letreros necesarnia y se realiza una instalacion progresiva

de modo que no interrumpa el flujo normal del proceso en el dia a dia.
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5) Casos especiales como 1as zonas de almacenamiento para productos de gran dimension que no
corresponden a un rack. como por ejemplo la zona de almacenamiento de escaleras. se deben

considerar como una fila de rack con una sola seccion para manfener el formato de ubicaciones.

5.2. Medidas de control para la solucion 1
Las soluciones por si solas son complicadas de mantener en el mediano-largo plazo por lo que medidas
de monitoreo son necesarias para incrementar su duracion y mantener los beneficios que generan. Por
lo tanfo, es necesario expresar el méfodo de control v cual es el plan de accion en caso de requerir

correcciones sobre la marcha.

1) Controlar un indicador mensual de porcentaje de sefializaciones ubicadas correctamente, v la

formula para calcularlo es la siguiente Ecuacion 1:

- i # de sefializaciones ubicadnas correctamente
% de sefializaciones ubicadas correctamente = ~ - x 100%
# de total racks, secciones y espacios

Ecnacion 1. Indicador de senalizaciones ubicadas correctamente

2) El personal que labora en las bodegas tiene el deber de reportar si alguna sefializacion no esta
correctamente ubicada o s1 existe algun faltante.

3) Elplan de accion en caso de que el porcentaje del indicador no sea del 100% es elaborar una
sefializacion provisional con la identificacion correspondiente en lo que se genera el reemplazo

respectivo o se corrige el error de ubicaciones.
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6. Propuesta de solucion 2: Desarrollar un formato para la lista de
picking donde se muestre la ubicacion exacta de los productos, v estos se

presenten en orden para facilitar su recoleccion

Esta propuesta va de la mano con la propuesta 1. puesto que es necesario gue las ubicaciones de los
productos estén referenciadas para que puedan constar en el sistema y de esta forma sea posible mostrar
1a ubicacion de los productos en la lista de picking. El objetivo de esta propuesta es agilizar el proceso
de picking facilitando la busqueda de productos del Picker, ademas, los productos al estar referenciados
con la codificacion de las ubicaciones de Ia solucién 1, se mostrarian en el orden establecido v de esta
forma el flujo del usuario a traves de la bodega se mantendria organizado reduciendo errores en la

recoleccion, el numero de viajes en la busqueda de un producto v de esta forma mejerar la eficiencia

del proceso.
LISTA DE PICKING

Mra. Fickir 23765 Fecha; 3/1/2022

Usuario: Freire Dana Hora: 12:00

Status: Libverada

Codige  Codigo Interna Descripcion  Pidking  Solicita  Liberade Medida Almacen Unidad Ubicacidon
1554 IB-2024 COMPRESOR 0,00 .00 2.00 Manual 34 LN 01a01
1555 fd-2031 BOMBA CENTD.00 10.00 10.00 Manual 5 LN D2a04
1556 7B-2024 TALADRD  0.00 2,00 0.00 Manual 15 UN DEROT

Hnstracidn 5. Referencia del formate de lista de picking prapuesto
6.1. Implementacion de la solucion 2

1) Se realiza una revision al formato actual para determinar si todas las vanables de informacion
SON Necesarias para ser mosiradas en las listas de picking.

2) Se realiza el registro de la ubicacién de los productos en el sistema de acuerdo con su
codificacion.

3) Se gjecutan los cambios en el sistema para que la lista de picking se ajuste al nuevo formato,
en el caso que el sistema no permita ordenar la lista por la ubicacion, se recurre a la opcion de

importar a Excel (o stmilares) en donde la opcion de ordenar si encuentra disponible.
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4)

Se capacita a los operadores sobre el contenido del nuevo formato de la lista de picking para

que se familiaricen con el uso de las ubicaciones ¥ su estructura.

6.2. Medidas de control de la solucion 2

Con el fin de mantener el formato propuesto, que se muestren las ubicaciones de los productos v gue

estas se enlisten de forma ordenada se presentan las siguientes medidas para monitorear 1a solucidn 2.

1)

2)

Con una frecuencia diaria se revisara una lista de picking aleatona para verificar que el formato
sea el correcto. que la lista se muestre ordenada de acuerdo con la distribucion de la bodega v
que el flujo del recorndo vava de acuerdo con la lista. Los encargados de hacer esta revision
seran los Picker v el supervisor de bodega.

En el caso de las ubicaciones del sistema se formulara el indicador mostrado en la Ecuacion 2.
Cuando el porcentaje del indicador esté por debajo de 100% se aconseja realizar la debida
revision e identificar cuales son los 1fems que no constan con su ubicacion en el sistema para
su posterior registro, de darse el caso que el indicador esté por debajo del 90% la medida
previamente mencionada debe ser prioridad de ejecutar para mantener el proceso bajo control.
De presentarse la sifuacion de SKUs en el sistema que no se mantienen en stock v no estd
planificado almacenar/comercializar hasta nuevo aviso, la casilla de ubicacion se llenara con la

leyvenda “No disponible™ hasta que se presente la sifuacion de asignarle un espacio.

# de SKUs con ubicacion registrada en el sistema

% de it bicacid istrad 1 sist =
e items con ubicacion registrada en el sistema % de SKUs en ol sistemay en bodega

Ecnacton 2. Indicader de items con nbicacion registrada en el sistema
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7. Propuesta de solucion 3: Implementar un sistema de clasificacion de
inventario ABC

Esta propuesta tiene como fin establecer una nueva distnibucion de los productos en base a un criterio
seleccionado, en este caso se propone como criterio el “volumen de ventas anual por producto”, puesto
que este almacena la informacion de 1a cantidad vendida del producto y le da un peso mediante su precio
unitario. El objetivo de clasificarlos en tipos A, B v C, es organizarlos de tal forma que los productos
tipo A tengan prioridad de estar ubicados al alcance de los Pickers en los niveles inferiores de los racks.
seguidos por los productos tipo B v finalmente los tipo C. La teoria dice que los productos tipo A

representan en este caso el 80% del volumen de ventas, los tipo B el 15% v los tipo C el 5%.

100%" "¢ C 1531
95%
- B 244
£ 80%
a
£
E A
=
c 173
@
E
3
5
=
173 417 1948

Cantidad de productos (unidades)

Tustracion 6. Grafica de la clasificacion ABC

En este caso el resultado muestra que un 8.88% (173 SKUs) conforman el fipo A, un 12.53% (417
SKUs) pertenecen al tipo B v un 78.59% (1531 SKUs) forman parte del tipo C, representando

respectivamente el 80%, 15% v 5% del volumen de ventas del afio 2021,
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7.1. Implementacion de la solucion 3

1) Para iniciar con la clasificacion ABC lo primero es filtrar 1a base de datos de SKUs para
trabajar Gnicamente con los que actualmente se mantienen en stock o se estan comercializando,
de esta forma evitar sobrecargar la clasificacién con productos descontinuados que no se
encuentran en stock. Es importante tener claro que SKUs requieren de un almacenamiento
especial como las escaleras que tienen su zona de almacenamiento asignada.

2) Como siguiente paso es filtrar la base de datos de ventas para dejar Onicamente las
transacciones que aportan informacion del volumen de ventas por producto ¥ no otros mubros
con valores negativos gque pueden contaminar 1a clasificacion.

3) Luego. usando la base de datos de SKlUs filirada se extrae la informacion del veolumen
de ventas de l1a base de datos de ventas v de esta forma se tiene el valor correspondiente para
cada producto que actualmente se maneja en la bodega.

4) A continuacion se ordena de mayor a menor segun el volumen de ventas de cada
producto, luego se calcula la proporeion del volumen de ventas que representa cada producto

del volumen de ventas total, v ademas se calcula 1a proporcion acunmlada.

husta wcarzarls
properciie de i w

o welemands claifiea eome tim A, hege
N vt el fusta wearzaris
irceraacs m e ey grochucts dives [ ——
':':"";:‘l;"‘" £ m hameming Spm B,
e rds ol red o S
podstm e e L
Pmern de artcuds  Descripeian de sticsie = s Prpamse Properian srmsle: Chsfieactn propussts
ma BOMEA PERIFERCA PEEC-MD NEW O ELECTROBOMEA PXW A H) LNTAmES QLCQTTRE OLCITT S L
™0 SOLOADONA IVERTER PT AACDIEY 18 SOLDADLIAS BLECTRICA A 4 LMW QT L 3amasas A
148 SOLOADORA INWVENTER FTE IS8V 28 SOLOAILRAS ELECTRICA L) 5 SoAA. T L SERTTS LRSS i LY
L) BOMBA BT SWmal 19 110 S0H 10 ELECTROBOMBAL L) H) RERRCE Y aning? LRE =L B LY
e BXIMEA CENTRSUGA CPmeI]_ L1 1110 ELECTADBOMEAL A 4 NTIMA | amssTen FEEr A

Tinstracion 7. Captura de una fraccion de la clasificacion ABC

5) Luego se realiza la clasificacion asignando la letra A hasta alcanzar la proporcion
acummulada de 0.80, después hasta alcanzar la proporcion de 0.95 se clasifica como tipo B v el
resto de los productos comeo tipo C.

a) Se recomienda realizar una comparacion entre la clasificacion actual de los productos
v 1a propuesta, para visualizar las diferencias, que productos han incrementado o disminuido su

clasificacion.
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A s c o ™ Articulos con volumen
de ventas de 50 en 2021
192 201 259 295 391 700
173 244 1531 Total de SKUs
-Actual 9.86% 10.32% asgie | asaes ] 2007 1943
B.88% 12.53% 78.59%
Se mantiene CambibdeAaB Cambid deAaC CambiédeBaA Cambid deBaC Cambid deCa A
1536 o I I En 1
LCambibdeCaB CambiddeDaC Cambid deNah Cambid deNa deNaB
0 295 S 31 E

7 Una vez realizada la clasificacion, el siguiente paso es distribuir y ubicar en base a esta

los productos, 1a prioridad de ser ubicados en el nivel inferior pertenece a los productos tipo A,

seguidos por los productos tipo B y C respectivamente. Los productos nuevos inicialmente se

los tratara como C hasta que se tenga mas informacion sobre su volumen de ventas sobre la

marcha.

Tlustracion 9. Referencia de ubicacion para los productos clasificados ABC

7.2. Medidas de control para la solucién 3.

Debido a que en el largo plazo es probable que se pierda el uso de 1a clasificacion ABC, por lo tanto es

necesario establecer metidas para mantener esta costumbre que trae consigo beneficios para el proceso.

1) De forma bimensual el supervisor de bodega debera inspeccionar los productos tipo A y B,

revisando que especialmente los tipo A se ubiquen en el nivel inferior de los racks y registrando

el control mediante el monitoreo del siguiente indicador Ecuacion 3 (Aplica de igual forma para

los productos tipo B.
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# de tipor A en el nivel inferior
# total de tipor A en bodega y en el zistema

% de productos tipo A ubicados en el nivel inferior de los racks =

Ecnacion 3. Indicador para mantener el control de los productos tipe A

2) De manera anual se debe realizar una reclasificacion para identificar los productos que han

cambiado su tipo y de esta forma acfualizar la distribucion en base a los nuevos resultados.

8. Propuesta de solucion 4: Establecer que los Pickers se encarguen de la
tarea de separar los productos recolectados de acuerdo con los pedidos

contenidos en la lista de picking

Actualmente la tarea de separar los productos de acuerdo con los pedidos que conforman una lista de
picking esta encargada a los embaladores, la propuesta de solucion 4 plantea que esta tarea sea
encargada a los Pickers como paso final del proceso de picking y de esta manera agilizar el proceso de

embalaje. Con esto se busca que la productividad del proceso de embalaje aumente.

Procedimiento del proceso de picking actual ]

. . Realizar la
Revisar la lista

Recoger la
lista de
picking

de picking v
preparar el
pallet

recoleccidn de los
productos y

depaositarlos en el

drea de embalaje

Verificar y separar
los productos
recogidos de
acuerdo a los
pedidos

Revisar la
guia de
remision

Embalarlos
productos y
pesarlos

Colocar los productos en
los pallets segin el
servicio de transporte y
despacharlos a zona de
entrega

Tustracign 10. Procedimientos de los procesos de picking y packing actuales
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[ Procedimiento del proceso de picking propuesto ]

Realizar la Separar los
recoleccidn de los productos
productos y recogidos de
depositarlos en el acuerdo a los
area de embalaje pedidos

Revisar la lista
de picking y
prepararel
pallet

Recoger la
lista de
picking

Revisar la Colocar los productos en
guia de Embalar los los pallets segin el
remision y productos y servicio de transporte y
verificarlos pesarlos despacharlos a zona de

pedidos entrega

Tustracion 11. Procedimientos de los proceso de picking y packing propuestos
8.1. Implementacion de la solucién 4
1) Permitir que se adjunte a la lista de picking el desglose de los pedidos con la cantidad requerida
de cada producto por orden.
2) Capacitar a los Pickers sobre como realizar 1a separacion de los productos.
3) Comunicar a los embaladores sobre el cambio en el procedimiento.

4) Asignar la zona adyacente al area de embalaje para ejecutar 1a tarea de separacion.

8.2. Medidas de control de la solucién 4

1) El supervisor de bodega inspeccionara de forma aleatoria si se estd cumpliendo el debido
procedimiento para el proceso de picking. Los colaboradores de bodega tienen la
responsabilidad de notificar en caso de no cumplirse.

2) El personal encargado del embalaje debe recolectar la informacion necesaria para monitorear
el proceso mediante el siguiente indicador.

# de pedidos no separados
# de pedidos en el dia

% de Pedidos no separados = x100%

Ecunacion 4. Indicador de pedidos ne separados
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3) Enelcaso de gque el indicador de la Ecuacidn 4 esté por encima de 0% el supervisor de bodega

debera inspeccionar s1 se debe a un caso aislado o fue por error del Picker, en el segundo

escenario se debe volver a capacifar al operador o en caso de reincidir emifir un llamado de

atencion por incumplimiento del proceso sin justificacion.
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