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RESUMEN

El estudio de tiempos y movimientos permite detectar operaciones que
estén causando retrasos en el cualquier tipo de proceso o procedimiento, sin
embargo en el analisis que se realiz6 para el area de seleccién de mercaderia,
durante las pruebas realizadas se pudo determinar un ahorro del 5% en el
tiempo invertido, por el colaborador (auxiliar de seleccion de mercaderia), los
errores cometidos disminuyeron en un 0.10% mejorando asi la eficiencia en el

area de seleccion de mercaderia de la zona 30.

Este informe determina que el estudio de tiempos y movimientos se
pueden medir los tiempos estdndar de cada una de las operaciones que
componen el procedimiento de seleccion de mercaderia, asi como analizar los
movimientos que hace el colaborador para llevar a cabo las operaciones de
seleccion. De esta forma se evitan movimientos innecesarios que solo

incrementan el tiempo y el costo de la operacion.

Las condiciones ambientales son muy importantes para hacer un analisis
de tiempos y movimientos, ya que estas influyen ampliamente en el desempefio
de los colaboradores, por lo que es necesario mantener buenas condiciones

ambientales, para reducir la fatiga.

Para un centro de distribucion que maneja mercaderia variada, el estudio
de tiempos y movimientos es de gran utilidad para mantener la eficiencia en
cada una de las zonas de seleccion, debido a la variedad de mercaderia que se

selecciona.
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Debido a las caracteristicas del procedimiento de seleccion, el control de
calidad se hace durante y después del procedimiento. Sin embargo al momento
de encontrar errores, después, en el area de despacho, se debe reprocesar la
mercaderia. Al momento de llevar un control de calidad adecuado durante el
proceso de seleccion, se estara evitando las pérdidas de tiempo en el

reproceso Y los costos que esto implica.
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OBJETIVOS

General

Optimizar los tiempos y recursos invertidos en el proceso de seleccion de
mercaderia por medio de la realizacion de un estudio de tiempos y movimientos

en el area de seleccion

Especificos

1. Hacer un andlisis de la situacion actual de la empresa.

2. Proporcionar informacion a la empresa sobre la situacion actual en que
se ejecuta el procedimiento de seleccién de mercaderia.

3. Aplicar los conocimientos tedricos sobre el estudio de tiempos y
movimientos, nos ayudara a establecer tiempos y movimientos
estandares en el area de seleccion de mercaderia.

4. Hacer un andlisis del procedimiento de seleccion de mercaderia para
proponer una mejora.

5. Buscar la forma de mejorar la eficiencia de la operacién de seleccion y
hacer un analisis del procedimiento de seleccion de mercaderia que se
ejecutan actualmente y plantear mejoras.

6. Evaluar los resultados de la implementacién de los cambios en el

proceso.
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INTRODUCCION

La busqueda de la eficiencia y productividad, es importante hoy en dia
debido a las tendencias cada vez mas unipolares. Por lo que el llevar a cabo un
estudio de tiempos y movimientos es de suma importancia en cualquier
empresa donde existan procedimientos; tal es el caso del procedimiento de
seleccibn de mercaderia, en donde las operaciones son manuales e
interdependiente, por lo que los controles en los tiempos y movimientos de las
operaciones debe ser justo y adecuado, tomando como referencia la

informacion que el mismo sistema genera.

Basicamente el estudio de tiempos y movimientos consiste en analizar la
situacién actual de la empresa respecto a los factores que intervienen en el
proceso de seleccion de mercaderia, tales como maquinaria y equipo, personal,
jornadas de trabajo, condiciones ambientales, etc, ya que es importante
mantener una adecuada combinacion de estos factores para lograr mantener la

eficiencia y productividad adecuada.

Es importante definir la situacion propuesta tomando como referencia la
informacion tedrica de las fuentes especializadas en el tema, para mejorar la
situacion actual de la empresa y poder optimizar adecuadamente los recursos

invertidos en el area de seleccion de mercaderia.

XVIII



Al momento de hacer el analisis de tiempos, es importante hacer el
analisis basandose en las condiciones propuestas y las actuales e identificar si
se tiene algun beneficio y cual es el ahorro obtenido, con las mejoras sugeridas.
El seguimiento para mantener el procedimiento adecuado es importante, por lo
gue la evaluacion continua mediante listados de chequeo es el método

recomendado.

Este trabajo de investigacion muestra de una forma clara y sencilla la
aplicacion de los conocimientos de ingenieria. Teniendo como herramientas el
diagrama de flujo, estudio de tiempos y movimientos, control de calidad,
mantenimiento, analisis de costos; asi mismo se enumeran los pasos a seguir

para la implantacion, seguimiento y mejora continua de la propuesta.

XIX






1 GENERALIDADES DE LA EMPRESA Y BASE TEORICA DEL
SISTEMA

1.1 Descripcién de laempresa

Hoy en dia las ventas al detalle, han transcendido en Guatemala, por lo
gue el andlisis de una empresa dedicada a esta actividad es de suma

importancia.
1.1.1 Resefa historica de la empresa

Un centro de distribucion es un area fisica donde recepciona, almacena,
selecciona y despacha mercaderia hacia un punto establecido. Esta definicion,
enfocada en el concepto de supermercado, se dice que es un lugar fisico
donde proveedores de productos terminados entregan de forma centralizada los
mismos para que el centro de distribucion se encargue del almacenaje,

preparacion y la distribucion de los mismos a los diferentes puntos de venta.

Debido a las tendencias de globalizacion que hoy en dia son parte
importante de la administracién de negocios, un centro de distribucion surge
ante la necesidad de poder consolidar una diversidad de productos en un punto
cede, para que posteriormente sean enviados un solo vehiculo con diferentes
productos de distintos proveedores, con este objetivo fue que en los afios 80 se

creo una bodega general para todos los puntos de venta.



Esta bodega estuvo ubicada en una casa propiedad de la familia en la

zona 7.

Al principio solo se utilizo como una bodega de almacenaje y distribucion
de productos, sin contar con una automatizacion ni procedimientos
establecidos. Un afio después de su creacion, surge la necesidad de contar con
un sistema mas automatizado, que permitiera llevar control exacto de

inventarios y despachos a los puntos de venta.

Pero este sistema no era suficiente para lograr alcanzar este objetivo,

debido al crecimiento acelerado y constante de la empresa.

Es por ello que en el afio de 1999 se adquiere un sistema que permitio
automatizar los procesos, desde el pedido de tienda, compra de productos,
manejo de inventarios y distribucion de los productos. Cabe mencionar que
dicho crecimiento obligo a que las instalaciones de la bodega inicial, fueran
trasladadas a un nuevo centro de distribucién mas grande y tecnificado, ubicado

en el Km. 16.5 carrete a Barcenas, Villa Nueva.

Con el afan de optimizar los recursos de espacio disponibles en
Barcenas se tiene contemplado una ampliacion de este para lograr reunir en un

solo centro todas las operaciones.

1.1.2 Actividades que realiza la empresa

Desde sus inicios la empresa, se dedico a la venta de mercaderia al
detalle, por tal razon es que hoy después de haber abierto 113 tiendas
enfocados a diferentes segmentos de mercado guatemalteco, sigue siendo una

de las empresas lideres en la venta al detalle.



Parte del éxito radica en la satisfaccidon de las necesidades, gustos y
preferencias de compra del mercado guatemalteco, por lo que la filosofia de
ventas al detalle esta mas alla, por lo que es importante presentarle al cliente
precios bajos, buena atencién, diversidad en el surtido y mercaderia bajo las

mejores normas de calidad.

1.1.3 Descripcion y distribucion

Un centro de distribucion es un éarea fisica en la cual se consolida
mercaderia de diferentes proveedores, para luego ser trasladada a los
diferentes puntos de venta, segun sean las necesidades de los mismos, ya sea

en cantidad y descripcion. A continuacidn se describe dicho procedimiento.

Al momento que los proveedores llegan al centro de distribucion, inicia la
recepcion y revision de mercaderia, autoriza que la mercaderia sea almacenada

y la misma espera para ser recepcionada.

Luego se procede a almacenar la mercaderia para lo cual, se traslada
dicha mercaderia del carril de recepcién hacia la ubicacion asignada por el
sistema de manejo de bodega (WMS), revisa que la ubicacién donde sea la

correcta y luego descarga la mercaderia fisica y en el sistema.

Las ubicaciones que se encuentran en el area de piso son ubicaciones
de seleccidon y las que se encuentran a partir del nivel “B” hacia el “F” son de
almacenaje, por lo cual cuando una ubicacion se encuentra sin mercaderia en
el nivel “A” (ubicacion de seleccién), el sistema genera reabastos, para lo cual
se necesita del apoyo de un montacarguista y su equipo, retira la cantidad de
mercaderia que el sistema indica, y la coloca en la ubicacion de seleccion

asignada.



El area de seleccion de mercaderia, es la encargada de hacer tomar la
mercaderia que los puntos de venta necesitan, por lo que el sistema le indica
cuando existen tareas dentro de esta area, los colaboradores se trasladan a
dichas areas, revisan la ubicacion asignada por el sistema y seleccionada la
mercaderia, una vez terminada la tarea, proceden a colocar la mercaderia ya

preparada en el carril de despacho.

El despacho es él ultimo procedimiento por el que pasa la mercaderia
dentro del centro de distribucion, en esta area se revisan el empaque primario
de la mercaderia y se consolidan pedidos, cobra la mercaderia y traslada la
mercaderia del carril hacia el vehiculo que trasladara dicha mercaderia al punto

de venta.

El diagrama que se muestra a continuacion es la representacion grafica

de la descripcion realizada anteriormente.



Figura 1. Movimiento de mercaderia en un centro de distribucion
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1.1.4 Ubicacion

El centro de distribucién Barcenas se encuentra ubicado en el Km. 17.5

carretera a Barcenas.
1.1.5 Organizacion Interna de la empresa

El centro de distribucién actualmente esta organizada de tal manera que
la responsabilidad de las actividades segun sea el caso recae en ciertos
colaboradores que segun su perfil estan capacitados para desempefiar dicha

labor.

a. Gerente del centro de distribucién: es el responsable de tomar todas
altas decisiones, presentar informacion ante el comité de logistica, etc.

b. Administrador de abarrotes: debe de reportar directamente al gerente
del centro de distribucion, es el responsable de mantener comunicado al
gerente de las decisiones que se tomen operativamente.

c. Sub-administrador de abarrotes: debe de reportar al administrador de
abarrotes o al gerente del centro de distribucion, tiene a su cargo a los
coordinadores de almacenaje, recepcién, despacho y seleccion de
mercaderia, etc.

d. Coordinador de seleccién de mercaderia: debe reportarle directamente
al sub-administrador o administrador de abarrotes y mantener la
comunicacién directa con el personal operativo, llevar control de las tareas
asignadas a cada colaborador a su cargo, segun el area a la que este
asignado, etc.

e. Auxiliar de piso: es el responsable de hacer la labor de seleccionar la
mercaderia, asi mismo mantiene una comunicacion con el coordinador de

seleccion de mercaderia.



Figura 2. Organigrama del centro de distribucién
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Los puestos descritos anteriormente, se muestran en el siguiente

organigrama de la siguiente manera:

1.2 Elementos del estudio de tiempos y movimientos

Los elementos importantes para el estudio de tiempos son los siguientes:



1.2.1 Estudio de tiempos

Actividad que implica la técnica de establecer un estandar de tiempo

permisible para realiza una tarea determinada, con base en la medicién del

contenido del trabajo del método prescrito, con debida consideracion de la

fatiga y las demoras personales y los retrasos inevitables. Antes de emprender

el estudio hay que considerar basicamente lo siguiente.

a)

b)

d)

Para obtener un estandar es necesario que el operador domine a la
perfeccion la técnica de la labor que se va a estudiar.

El método a estudiar debe haberse estandarizado.

El analista debe estar capacitado y debe contar con todas la
herramientas necesarias para realizar la evaluacion.

El equipamiento del analista debe comprender al menos un
cronometro, una plantilla o formato preimpreso y una calculadora.
Elementos complementarios que permiten un mejor analisis son la
filmadora, la grabadora y en el posible un cronometro eléctrico y una
computadora personal.

La actitud del trabajador y del analista debe ser tranquila y el segundo

no debera ejercer presiones sobre el primero.

1.2.2 Estudio de movimientos

Andlisis cuidadoso de los diversos movimientos que efectta el cuerpo al

ejecutar un trabajo. El estudio de movimientos puede aplicar en dos formas, el

estudio visual de los movimientos y el estudio de los micro movimientos. El

primero se aplica mas frecuentemente por su mayor simplicidad y menor costo,

el segundo solo resulta factible cuando se analiza labores de mucha actividad

cuya duracion y repeticion son elevadas. Dentro del estudio de movimiento hay

gue resaltar los movimientos fundamentales, siendo estos:



Aqui se muestran cada uno de los movimientos (therbligs), utilizados en el
analisis de la mano derecha e izquierda, asi como la letra o sigla y el color asignado a

cada uno.

Tabla |. Movimientos fundamentales

Therbligs Letra o sigla Color
Buscar B Negro
Seleccionar SE Gris claro
Tomar o asir T Rojo
Alcanzar AL Verde olivo
Mover M Verde
Sostener SO Dorado
Soltar SL Carmin
Colocar en posicién P Azul
Precolocar en posicién PP Azul cielo
Inspeccionar I Ocre quemado
Ensamblar E Violeta oscuro
Desensamblar DE Violeta claro
Usar U Purpura
Retraso inevitable DI Amarillo ocre
Retraso evitable DEV Amarillo limén
Planear PL Castafio o café
Descansar DES Naranja

Fuente: Manual de ingenieria industria, Centro de Distribucién. Pag. 6.



Estos movimientos se clasifican en eficientes e ineficientes:
a. Eficientes o efectivos

a) De naturaleza fisico o muscular; alcanzar, mover, soltar y recolocar en
posicion.

b) De naturaliza objetiva y concreta; usar, ensamblar y desensamblar.

b. Ineficientes o inefectivos

a) Mentales o semimentales; buscar, seleccionar, colocar en posicion,
inspeccionar y planear.
b) Retardos o dilaciones; retraso evitables, retraso inevitable, descansar y

sostener.

1.2.3 Calificacion del desempeiio

La calificacion del desempefio tiene como finalidad ponderar y calificar la

productividad del operario teniendo como referencia ciertos criterios tales como:

a. Ergonomia del lugar de trabajo: las condiciones en el lugar de trabajo son
muy importantes, por lo que se deben analizar el lugar o estacion de trabajo,
en todos aquellos aspectos tales como iluminacion, espacio de movilidad si
la tarea involucra movimientos largos, ubicacion adecuada de las partes que
forman parte de la operacion, etc.

b. Fatiga del colaborador: la fatiga sucede después que el colaborador
transcurre mucho tiempo realizando la misma operacién, ya que esta

muchas veces implica esfuerzos fisicos, o mentales.
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c. Necesidades basicas del colaborador: son contempladas todas aquellos
tiempos en los que el colaborador se retira de su area de trabajo para ir al

bafio o a tomar agua.

1.2.4 Criterios parala seleccion del operario

Tiene como finalidad brindar a los responsables del proceso de
evaluacion del desempefio en cada dependencia o entidad o conjunto de
elementos que les permitan llevar a cabo, en forma objetiva y homogénea, la
seleccion de candidatos para el otorgamiento de estimulos y recompensas,

para tal efecto, se considero necesario lo siguiente.

a) Proporcionar un método sistematico a quien efectué la evaluacion, con el
objetivo de que pueda reflexionar seriamente sobre las fortalezas y
debilidades del personal a su cargo.

b) Establecer un procedimiento estandar para la evaluacion del desempefio.

c) Propiciar que el evaluador disponga de una herramienta, que permita
retroalimentar a sus colaboradores, los aspectos en los que deben
mejorar.

d) Evaluar resulta factible cuando se analiza labores de mucha actividad
cuya duracién y repeticion son elevadas. Dentro del estudio de

movimiento hay que resaltar los movimientos fundamentales.

11



1.2.5 Disefio del lugar de trabajo

Cada dia las maquinas efectian mas trabajos. Esta difusion de la
mecanizacion y de la automatizacion acelera a menudo el ritmo de trabajo y
puede hacer en ocasiones que sea menos interesante. Por otra parte, todavia
hay consecuencia del trabajo manual, ademas del aumento de la mecanizacién
es que cada vez hay mas trabajadores que padecen dolores de la espalda,

dolores de cuello, inflamacién de mufiecas, brazos y piernas y tension ocular.

La ergonomia es el estudio del trabajo en relacion con el entorno que se
lleva a cabo (el lugar de trabajo) y con quienes lo realizan (los trabajadores).
Se utiliza para determinar como disefiar o adaptar el lugar de trabajo al
trabajador a fin de evitar distintos problemas de salud y de aumentar la

eficiencia.

La aplicacion de la ergonomia al lugar de trabajo reporta muchos
beneficios evidentes. Para el trabajador, una condiciones mas sanas y seguras;

para el empleador, el beneficio mas patente es el aumento de la productividad.

La ergonomia aplica principios biolégicos, psicologia, anatomia y
fisiologia para suprimir del ambito laboral las situaciones que pueden provocar
en los trabajadores incomodidad, fatiga o mala salud. Se puede utilizar la
ergonomia para evitar que un puesto de trabajo este mal disefiado si se aplica
cuando se concibe un puesto de trabajo, herramientas o lugares de trabajo.
Asi, se puede disminuir grandemente, o incluso eliminar totalmente, el riesgo de
gue un trabajador padezca lesiones del sistema 6seo muscular si se le facilitan
herramientas manuales adecuadamente disefiadas desde el momento en que

comienza una tarea que exige el empleo de herramientas manuales.
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1.2.6 Diagrama de operaciones

Es una representacion grafica de los pasos que se siguen en toda una

secuencia de actividades,

identificAndolos mediante simbolos de acuerdo a su naturaleza; incluye
ademds toda la informacion que se considera necesaria para el andlisis, tal
como cantidad requerida y tiempo requerido. Con fines analiticos y como ayuda

para descubrir y eliminar ineficiencias, es conveniente clasificar las acciones

dentro de un proceso 0 un procedimiento,

gue tienen lugar durante un proceso siendo estas:

Tabla Il. Descripcidn, definicion y simbolos utilizadas en el diagrama

de operaciones

mismo tiempo revisa o inspecciona

Descripcion Definicién Simbolo
Se utiliza cuando el colaborador realiza
Operacion alguna ooperacion o transformacion de O
producto .
Se utiliza cuando el colaborador debe
Deciciéon de esperar, para continuar con la D
siguiente operacion
. Se utiliza cuando el colaborador realiza
Inspeccion . - D
una inspeccién
Se utiliza cuando el colaborador
Almacenaje almacena, una herramienta, equipo, v
mercderia, informacion, etc
- Se utiliza cuando el colaborador realiza
Operacion y - - v
) - una operacién o transformacion y al
inspeccién N

Fuente: Manual de ingenieria industria, Centro de Distribucién. Pag. 16.
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El diagrama de proceso, sefala la entrada de todos los componentes
subconjuntos al ensamble principal, de igual manera que un plano o dibujo de
taller presenta en conjunto detalles de disefio como ajustes tolerancias y
especificaciones, todos los detalles fabricaciones o administraciones se pueden

apreciar globalmente.

Andlogamente antes de que sea posible mejorar un proceso de
manufactura convienen elaborar un diagrama de operaciones que permita
comprender perfectamente el problema, y determinar en que areas existen las
mejores posibilidades de mejoramiento. El diagrama de operaciones de
proceso permite exponer con claridad el problema, pues si no se plantea

correctamente un problema dificilmente podra ser resuelto.

1.2.7 Diagramade flujo

También conocido como flujo grama, consiste en representar
graficamente hechos, situaciones, movimientos o relaciones de todo tipo por
medio de simbolos. Los diagramas de flujo son importantes en todas las
organizaciones y departamentos, ya que este permite la visualizacion de las
actividades innecesarias y verifica si la distribucion del trabajo esta equilibrada,
0 sea, bien distribuida en las personas, sin sobrecargo para algunas mientras

otras trabajan con mucha holgura.

Los diagramas de flujo son importantes para el disefio porque le ayuda
en la definicion, formulacion, analisis y solucidon del problema; también ayuda al
analista a comprender el sistema de informacion de acuerdo con las
operaciones de procedimientos incluidas, le ayudara a analizar esas etapas,
con el fin tanto de mejorarlas como de incrementar la existencia de sistemas de

informacion para la administracion.
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Los diagramas de flujo tienen las siguientes caracteristicas:

a. Sintética: la presentacion que se haga de un sistema o un proceso debera
guedar resumido en pocas hojas, de preferencia en una sola. Los
diagramas extensivos dificultan su comprension y asimilacién, por tanto

dejan de ser practicos.

b. Simbolizada: la aplicacién de la simbologia adecuada a los diagramas de
sistemas y procedimientos evita a los analistas anotaciones excesivas,

repetitivas y confusas en su interpretacion.

c. De forma visible a un sistema o un proceso: los diagramas nos permiten
observar todos los pasos de un sistema o0 proceso sin necesidad de leer
notas extensas. Un diagrama es comparable, en cierta forma, con una
fotografia aérea que contienen los rasgos principales de una region, y que a

Su vez permite observar estos rasgos o detalles principales.

Los diagramas de flujo por su tipo se dividen en:
a. Segun su forma

Formato vertical: en el flujo o la secuencia de las operaciones, va de
arriba hacia abajo. Es una lista ordenada de las operaciones de un proceso con

toda la informacion que se considere necesaria, segun su proposito.

Formato horizontal: en el flujo o la secuencia de las operaciones, va de

izquierda a derecha.
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Formato panoramico: el proceso entero esta representado en una sola
carta y puede apreciarse de una sola mirad mucha mas rapidamente que
leyendo el texto, lo que facilita su comprensién, aun para personas no
familiarizadas. Registra no solo en linea vertical, sino también horizontal,
distintas acciones simultaneas y la participacion de mas de un puesto o

departamento que el formato vertical no registra.

Formato arquitecténico: describe el itinerario de una ruto de una forma o
persona sobre el plano arquitecténico del area de trabajo. El primero de los
diagramas de flujo es eminentemente descriptivo, mientras que los Ultimos son

fundamentalmente representativos.

b. Segun su propdsito

De forma: se ocupa fundamentalmente de una forma con muy pocas o
ninguna descripcion de las operaciones. Presenta la secuencia de cada una de
las operaciones o pasos por los que atraviesa una forma en sus diferentes
copias, a través de los diversos puestos y departamentos, desde que se origina

hasta que se archiva.

De labores: estos diagramas abreviados solo presentan las operaciones
gue se efectian en cada una de las actividades o labores en que se
descomponen un procedimiento y el puesto o departamento que las ejecutan.
El termino labor incluyendo toda clase de esfuerzo fisico o mental, se usa el

formato vertical.

De método: son utiles para fines de adiestramiento y presentan ademas
la manera de realizar cada operacion de procedimiento, por la persona que

debe realizarla y dentro de la secuencia establecida. Se usa el formato vertical.
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Analitico: presenta no solo cada una de las operaciones del
procedimiento dentro de la secuencia establecida y la persona que las realiza,
sino que analiza para que sirve cada una de las operaciones dentro del
procedimiento. Cuando el dato es importante consigna el tiempo empleado, la
distancia recorrida o alguna observacion complementaria. Se usa formato

vertical.

De espacio: presenta el itinerario y la distancia que recorre una forma o
una persona durante las distintas operaciones del procedimiento o parte de él
sefialando el espacio por el que se desplaza. Cuando el dato es importante,

expresa el tiempo empleado en el recorrido. Se usa el formato arquitectonico.

Combinados: presenta una combinacion de dos o mas diagramas de flujo
de las clases anteriores. El formato utilizado es el vertical para combinar

labores, métodos y analisis (qué se hace, como se hace, para qué se hace).

En el figura 1 se muestra ejemplo del diagrama de flujo, dicho diagrama
es la representacion del proceso de movimiento de mercaderia dentro de un

centro de distribucion.

1.2.8 Diagrama de recorrido

Este diagrama presenta, en forma de matriz datos cuantitativos sobre los
movimientos que tienen lugar entre dos estaciones de trabajo cualesquiera.
Las unidades son por lo general el peso o la cantidad transportada y la

frecuencia de los viajes.
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El diagrama de recorrido es una especie de forma tabular del diagrama
de cordel. Se usa a menudo para el manejo de materiales y el trabajo de
distribucion. Con toda probabilidad pueden encontrarse posibilidades de
mejorar una distribucion de equipo en planta si se busca sistematicamente.
Deberan disponerse las estaciones de trabajo y las maquinas de manera que
permitan el procesado mas eficiente de un producto con el minimo de

manipulacion.

Cuando se hacen nuevas disposiciones 0 se cambian las ya existentes,
el analista debe hacer recomendaciones que no solo deban ser efectivas sino

también reducir las dificultades para hacer cambios futuros.

En el inciso 2.1.1.6, se muestra un ejemplo del diagrama de recorrido,
dicho diagrama es la representacion actual de como se encuentra distribuida

actualmente el area de seleccion.

1.2.9 Diagrama bimanual

Este diagrama muestra todos los movimientos realizados para la mano
izquierda y la mano derecha, indicando la relacion entre ellas. Sirve
principalmente para estudiar operaciones repetitivas y en ese caso se registra
un solo ciclo completo de trabajo. Para representar las actividades se emplean
los mismos simbolos que se utilizan en los diagramas de proceso pero se les

atribuye un sentido ligeramente distinto para que abarquen mas detalle.
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Tabla Ill. Descripcion, definicion y simbolos utilizadas en el diagrama de

bimanual
Descripcion Definicién Simbolo
Operacion Se emplea para los actos de asir, O
P sujetar, soltar.
mpl ra indicar el tiem n
Espera Se emplea para indicar el tempo en que D
la mano no trabaja
Se emplea para representar el movimiento
Transporte de la mano hasta el trabajo, herramiento |:>
o material
Con los diagramas bimanuales, no se emplea
Sostenimiento o | el termino de almacenaje y el simbolo que le v
almacenamiento | correspondia se utiliza para el acto de
sostener alguna pieza herramienta o material

Fuente: Manual de ingenieria industria, Centro de Distribucion. Pag. 25.

El simbolo de inspeccion, casi no se emplea, puesto que durante la
inspeccion de un objeto (mientras lo sujeta y mira o lo calibra) los movimientos
de la mano vienen a ser operaciones para los efectos del diagrama. Sin
embargo, a veces resulta util emplear el simbolo de inspeccion para hacer

resaltar que se examina algo.

El hecho mismo de conocer el diagrama permite al especialista llegar a
conocer a fondo los pormenores del trabajo y gracias al diagrama puede
estudiar cada elemento de por si y en relacion con los demas. Asi tendra la
idea de las posibles mejoras que hacer. Cada idea se debe presentar

graficamente en un diagrama de cada una, es mucha mas facil compararlas.
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El disefio del diagrama deberd comprender el espacio en la parte
superior para la informacion habitual, un espacio adecuado para el croquis del
lugar de trabajo y la informacion que se considere necesaria como numero de
parte, numero de plano, descripcion de la operacidon o proceso, fecha de

elaboracién, nombre de la persona que lo elaboro, etc.

En la figura 12, se muestra un ejemplo del diagrama de bimanual, el cual
representa actual de como se hace la operacion de seleccion de mercaderia
actualmente.
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2 DIAGNOSTICO DE LA SITUACION DEL PROCESO DE
SELECCION DE MERCADERIA

2.1 Descripcion del proceso

El proceso de seleccion de mercaderia consiste en seleccion la
mercaderia adecuada en cantidades y descripcién segun lo solicitado por los

puntos de venta.

El centro de distribucion cuenta con un sistema de manejo de bodega, el
cual automaticamente le indica al auxiliar de seleccion de mercaderia la
ubicacion donde se encuentra almacenado el producto, la descripcion y
cantidad de la mercaderia que es preciso que prepare, para luego ser enviada

al punto de venta.

2.1.1 Descripcion de las operaciones del proceso de seleccion

La descripcidon del proceso operativo de seleccibn de mercaderia,
enmarca el objetivo a cumplir, alcance, responsabilidades, diagrama de flujos y
recorrido asi como la descripcion del procedimiento.

21



2.1.1.1 Objetivo

Que el proceso de seleccion (picking), de mercaderia se realice con
exactitud, colocando la mercaderia de la mejora forma posible para que el
centro de distribucion, prepare los pedidos que seran enviados a los puntos de

venta (tiendas).

2.1.1.2 Alcance

El proceso inicia con la asignacion de zonas y vehiculos al personal de
seleccion por parte del coordinador; finaliza con el traslado de la mercaderia ya
seleccionada por el auxiliar, al carril de despacho que le corresponde al punto

de venta (tienda), identificandola con la cinta adhesiva respectiva.

2.1.1.3 Responsabilidades

Define cada una de las funciones principales que debera de realizar cada
uno de los colaboradores que participan en el proceso de seleccién de

mercaderia.

a. Coordinador: tiene a su cargo la asignaciéon de zonas y vehiculos, al
personal de seleccibn de mercaderia, de acuerdo a la evaluacion de
productividad efectuada a cada uno de los colaboradores que se encuentran

laborando en esta area.

22



b. Programador de olas: verifica que los puntos de venta (tiendas) hallan
realizado sus pedidos, genera el grupo de pedidos (olas), le da seguimiento
al avance del area de seleccion y reabastecimiento de mercaderia. Apoya
directamente al coordinador de seleccion de mercaderia. No hace ningun
movimiento sin previa autorizacion del coordinador de seleccion de

mercaderia.

c. Montacarguista de seleccion: solicita el reporte de mercaderia aérea,
solicita un auxiliar si le fuera asignado seleccion parcial, verifica la tienda a
preparar y la tarea, selecciona mercaderia y asigna numero de contenedor a

la mercaderia.

d. Auxiliar de seleccion: ingresa al sistemay a la zona asignada, el vehiculo
correcto y la opcion de seleccion de mercaderia parcial, solicita reabasto de
mercaderia al programador de olas, si fuera necesario, cierra la tarea sin
dejar seleccién alguna, identifica y traslada la mercaderia segun el carril que

corresponda a la tienda que preparo.

2.1.1.4 Restricciones

Delimita cada una de las funciones principales que debera de realizar
cada uno de los colaboradores que participan en el proceso de seleccion de

mercaderia.
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a. Auxiliar de seleccién: no puede cortar la operacién de un contenedor para
asignar otro sin haber resuelto cualquier problema de licencia en la

seleccién de Sku’s incluidos en el contenedor.

b. Programador de olas: aplica reabastos segun sean las necesidades de

seleccion de mercaderia.

c. Montacarguista: no puede cortar la operacion de un contenedor para
asignar otro sin haber resuelto cualquier problema de licencia en la

seleccion de Sku's, incluidos en el contenedor.

2.1.1.5 Diagramade flujo

Identifica cada una de las operaciones del proceso de seleccion de
mercaderia.

A continuacion se muestra el diagrama de flujo de seleccion de

mercaderia actual.
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Figura 3. Diagrama de flujo (proceso de seleccién de mercaderia)
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2.1.1.6 Diagrama de recorrido

Este diagrama identifica el recorrido utilizado en el de proceso de

seleccién de mercaderia, actualmente.

Como se podr& apreciar en la figura 3, el auxiliar de seleccién inicia en el
pasillo 1, en la ubicaciéon 8, 18, y ubicacién 29, para que posteriormente cambie
al pasillo 1A y continué con la ubicacién 36, 32 y por ultimo en la ubicacion 27,

en ese momento termina la tarea y se dirige hacia la rampa de despacho.

Figura 4. Diagrama de recorrido (proceso de seleccién de mercaderia)
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2.1.1.7

Descripcion del proceso de seleccion

En la descripcion del proceso de seleccion de mercaderia, se enmarcan

todos los pasos, asi como el responsable de cada una de las actividades

realizadas en dicho proceso, es una descripcidén del diagrama de recorrido de la

figura 3.

Tabla IV. Descripcion del proceso de seleccién de mercaderia (actual)

No. Actividad Descripcion Responsable
1 INICIO
Asigna zonas, siendo el siguiente orden;
AsiGna zonas zona 30-55, 40-41 (pasillos del 1 al 14), zona
2 9 y 50-51 (pasillos del 15 al 24), al terminar el Coordinador
vehiculos .
circulo de zona vuelve a empezar cada
semana es un rango de zona.
Lleva control de las tiendas que realizaron
3 L_Ievacontrol delas su pedido, asi como dg aquellas que aun no Programador de ola
tiendas. lo han realizado e informa al centro de
atencion atiendas
Genera ola de aquellas tiendas que ya
4 Genera Ola realizaron su pedido, autométicamente el Programador de ola
sistema generaola de reabastecimiento.
Traslada informacion al montacarguista de
5 Traslada informacién plck_l_ng com_pleto y aéreo, asi como al Programador de ola
auxiliar de piso, acerca de las zonas donde
se debera de hacer 1a seleccion (picking)
6 Decision
En algunos casos, procede a solicitar al
programador de ola, el nimero de olas que
. debe ingresar en el sistema para atender las
Las tareas asignadas . .
6.1 . tareas correspondientes, generalmente solo Montacarguista
son areas : o
cuando le asigna picking total, de lo
contrario ingresa sin ola para atender las
tareas.
611 Informa el nimero de Procedealnfor[nar el ndmero deola, queen Programador de ola
ola ese momento sé esta trabajando
Solicita reporte de picking aéreo a
programador de ola, cuando le asigna
. picking parcial. Revisalas zonasy nameros
6.1.2 S.olu':ltare,portede de olas a donde debe ir a seleccionar la Montacarguista
picking aéreo P
mercaderia. Generalmente las zonas que
més se utilizan son la42, 43, 52, 53 y 56.
Entrega reporte de S .
6.1.3 picking aéreo Entrega el reporte de picking aéreo Programador de ola
6.1.4 Decision
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Continuacion

6.14.1

El picking es parcial

Debido a que existe una asignacion diaria,
para que el auxiliar de piso apoye al
montacarguista para realizar la seleccion de

Montacarguista

mercaderia, procede a informarle al
coordinador para que este le indique el
nombre del colaborador asignado.
Procede a informarle el nombre del auxiliar
Informa nombre del de selecc!on o que - apoyara a Coordinador de seleccion
S montacarguista en la seleccion parcial de -
auxiliar P . - de seleccion
mercaderia (picking aéreo)y continua con el
procedimiento
6.1.4.2 El picking es Continua con el procedimiento Montacarguista
completo
6.2 Lasta_reas asignadas Continua con el procedimiento Aucxiliar de seleccion
son piso
Enciende la radio frecuencia (RF), coloca
nimero de gafete, clave de acceso y el tipo
de vehiculo a utilizar, con opcién 17 para
picking parcial, ingresando nimero de zona
Ingresaala . - .
7 " . y de ola (cero) para que el sistema le Aucxiliar de seleccion
radiofrecuencia : o )
indique el nombre de la tienda que debe
preparar. Ingresa con ola “0”’cero o sin
colocarle nimero de ola para revisar todas
las tareas de picking.
Setrasadaa Se traslada a I_a_ublcauo_n asignada _p,or el N 5
8 L sistema parainiciar arealizar la seleccion de Auxiliar de seleccion
ubicacion .
mercaderia.
El sistema automaticamente le muestra la
primera ubicacion a la cual se debe de
Asiona contenedor dirigir para iniciar a realizar la seleccion de
9 oA y mercaderia. Lee el contenedor con laradio Aucxiliar de seleccion
verificatarea . : -
frecuencia (RF) y el sistema le indica
automaticamente la tarea (ubicacion,
numero de Sku, cantidad).
Selecciona la mercaderia e ingresa en la
10 Seleccmnrf\ radlg frecuencia (RF),,confl_rma ubmauc_m y Auxiliar de saleccion
mercaderia cantidad de mercaderia solicitada. Presiona
enter para continuar con €l siguiente Sku.
11 Decision
Si al extraer lamercaderiadel Local queda
Local con existencias | alln con existencias fisicas y el sistema .
- . - . . Montacarguistay/o
111 fisicas y sin indica que queda vacio. Extrae la mercaderia . -
. . } A . . auxiliar de seleccion
existenciasen Sistema | queindicala tarea y posteriormente solicita
un gjuste por la mercaderia que quedo.
. . Realiza el movimiento de la mercaderia que
Realiza movimiento S : .
11.1.2 - sobra adicionandola a la Licencia que Programador de ola
de gjuste
corresponde.
S al llegar al local encuentra vacio y el
sistema le indica que no tiene existencia. Montacarauista v/o
11.2 Local vacio Solicita al programador de ola realice g y

reabastecimiento parael local indicado enla
tarea

auxiliar
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Continuacion

Realiza movimientos

Genera reabasto de otra ubicacion que
contenga el Sku solicitado y le indica el

1121 _— ndmero de tarea al auxiliar para que solicite Programador de ola
de reabastecimiento - .
al montacarguista que realice la tarea y le
bajelatarimaal local correspondiente.
12 Decision
Mercaderia en buen Si lamercaderia se encuentra en buen estado Montacarguistay/o
12.1 o L . .
estado continda con & procedimiento. auxiliar de piso
Al momento de la seleccion detecta que hay
mercaderia dafiada en el local. Reporta la M ontacarquista v/o
12.2 Mercaderia dafiada mercaderia daflada a picking tres, acarguisiay.
. L. - auxiliar de piso
seleccionando la opcion F8 de la radio
frecuencia (RF).
Revisa constantemente el picking de
13 Monitora picking merc_aderla de las distintas zonas pg’ra Programador de Ola
verificar que no haya retraso en la seleccion
de alguna zona especifica
. De haber atrasos solicita personal de otra
Solicitarefuerzo de S . .
14 zona parareforzar el picking enla que se | Coordinador de seleccion
personal .
encuentre més atrasada.
Cierra la tarea y el sistema indica el
15 Cierra tarea namero de carril que corr'es_ponde a I_a Mont{:\gargwstgy/o
tienda, ingresando luego €l codigo del carril auxiliar de piso
para confirmarlo.
16 Traslada Tarima Traslada tz?lrlma con r_nercaderla al carril Montgc_:argwst_ay/o
correspondiente de la Tienda. auxiliar de piso
Coloca etiqueta con nUmero de contenedor a
Coloca contenedor e la trf\nma, ast mismo la  identifica Montacarguistay/o
17 . e - colocandole cinta adhesiva con €l nombre de I .
identificatarima : . auxiliar de piso
la tienda a que pertenece y continua con el
procedimiento.
18 FIN

2.1.2 Distribucion de la planta

distribuida de la siguiente forma:

e Area de farmacia 3,000mt2.

e Area de central de verduras 1,663mt2.

e Area de cuartos frios y refrigerados 550mt2.
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El centro de distribucién cuenta con un area de 25,000mt2. La cual esta




Area de recepcion, almacenaje, seleccion y despacho de mercaderia

19,787mt2.

Figura 5. Distribucién de la planta (centro de distribucién)
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2.1.3 Equipo

Las operaciones que se realizan dentro del centro de distribucién, son

semiautomaticas, el equipo basico utilizado es:

a. Cinturdn de seguridad (arnés): debido a la clase de trabajo que se realiza

dentro de las instalaciones del centro de distribucidén el tipo de cinturdn de

seguridad utilizado el cual se ve en la tabla V, la cual se muestra a

continuacion:

Tabla V. Clasificacion de los tipos de arnés

Clase Definicién Tipos | Elementos Integrantes Aplicacién
Cinturon de caida libre
Cinturon de seguridad constituido por un arnés
utilizado para frenar y detener 1 toracico con faja y un | Los cinturones de
la caida libre, de forma que al elemento de amarre. suspension se
final de la caida, la energia utilizan en aquellos
C gue se alcance sea absorbida 1A Tipo a, con amortiguador | trabajos en los que
MT-22 | en gran parte por los de caida solo tengan que
elementos integrantes del soportar los
B.O.E | cintur6n, manteniendo los Cinturdn de caida | esfuerzos estaticos
17.3.81 | esfuerzos transmitidos por constituido por un arnés | debidos al peso del
debajo de un valor prefijado. 2 extensivo al tronco vy | usuario, tales como
Esta constituido por un arnés piernas, con faja, y un | las operaciones en el
con faja y un elemento de elemento de amarre que el usuario debera
amarre, el cual esta provisto estar suspendido
por un amortiguador de caida. 2A Tipo 2, con amortiguador
de caida

Fuente: Manual de seguridad industrial. Centro de Distribuciéon. Pag. 25

Clase C: (integran esta clase todos cinturones de caida libre)
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b. Radio frecuencia: sistema de lectura de cddigo de barras que se encuentra
conectado por medio de una frecuencia de aire al sistema de computacion
del centro de distribucién. Tiene multiples funciones, como la de localizar
mercaderia en bodega, ingresar cantidades de la misma al sistema,

almacenar en ubicaciones predeterminadas la mercaderia.

c. Tortuga manual: este equipo no tiene elevacién alguna, su fuerza motriz es
manual por medio de un operador, operan basicamente en los pasillos de la
estanteria y realizan las operaciones de: pedidos u ordenes al nivel de piso
para los productos de media y alta rotacion, asi como el traslado de tarimas
preparadas hacia la zona de consolidacién y despacho. Tienen capacidad
de operar con una tarima, el ancho entre horquillas exterior 27plg. Interior
7plg. Largo de horquillas 48plg.Mecanismo de metal compuesto de tres

ruedas.

d. Tortuga eléctrica: son conocidas como traspaletas o recoge pedidos. Estos
equipos no tienen elevacién alguna, su fuerza motriz es generada por medio
de una de una bateria recargable, operan basicamente en los pasillos de la
estanteria y realizan las operaciones de; Pedidos u ordenes al nivel de piso
para los productos de media y alta rotacion y el traslado de tarimas
preparadas hacia la zona de consolidacién y despacho. Algunas tienen
capacidad de operar con dos tarimas simultaneamente a las cuales se les
conoce como de ufia doble, la velocidad minima con carga es de operacion
con carga es de 9Km/hr. Ancho entre horquillas exterior 27plg. Interior 7plg.

Largo de horquillas 48plg.
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e. Montacargas: estos equipos son los que representan el recurso mas
limitado en la operacion del centro de distribucidn, debido a la cantidad d
funciones que realizan y que su costo de operacion es alto, al igual que la
inversion de compra. Opera con velocidades de traslacibn minimas con
cargas de 9 km/hr. Y de elevacién con cargas de 0.3 mt/seg. Estos equipos
realizan las siguientes operaciones: Trasporte de tarimas con mercaderia
desde los puntos (pulmones), de recepcion a la ubicacion establecida en la

estanteria, almacenaje y extraccion de mercaderia en las ubicaciones.

Sus especificaciones mecénicas son: Ancho entre estabilizadores 50plg.
Largo de horquillas 36 plg. Proteccion frente a tarimas sobre cargadas, contador
de horas de operacion, alarma de bateria descargada, con desconexion
automatica por baja de tension, iluminacién en el interior de la cabina, avisador
luminoso, sistema de sujecién de la bateria sobre rodillos, indicador de altura de

elevacion de la carga.

f. Tarimas: dispositivo hecho de madera de forma rectangular utilizados
para colocarles mercaderia para que la misma se pueda manipular ya
sean con un montacargas o una tortuga manual o eléctrica. Las tarimas
tienen 1.20 mt de ancho por 1 mt de largo, con un a dimensiobn maxima
de 1.30 mt por 1.10 mt, soportan un peso maximo de 1,000 Kg y se
deben palletizar a una altura maxima de 1.20 mt, esto debido a las
dimensiones de la ubicacién de almacenaje. Cuenta con unas entradas

para las ufias del montacargas o de las tortugas manuales o eléctricas.
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g. Etiquetas: codigo de barras el cual le ha sido asignado una cantidad
especifica de mercaderia con su respectivo Sku’s. Al ser escaneado este
codigo de barras es posible determinar la cantidad que el sistema reconoce
de ese producto, tomando en cuenta el numero de codigo con el que
ingreso la mercaderia al centro de distribucién, unidad por caja y la

ubicacion de los mismos.

2.1.4 Lineas de seleccidon

Debido al tipo de trabajo que se lleva acabo en el centro de distribucién
Barcenas, se pueden identificar varias lineas de produccion, las cuales tiene
diferentes caracteristicas debido a la mercaderia que se maneja, asi como el

tipo de vehiculo que se utiliza para realizar la seleccién de la mercaderia.

2.1.4.1 Identificacion de las zonas de seleccidn

El centro de distribucién, cuenta con 12 zonas, en las que se encuentra
almacenada mercaderia, para su posterior seleccion. La mercaderia segin su
nivel de rotacion, familia y dimensiones, se le crea una estrategia, en la cual se

le asignan ubicacién de seleccion y de almacenaje.

El sistema de manejo de bodega (WMS), es la herramienta que le indica
al auxiliar de seleccidon a que ubicacion, cantidad y descripcidén de la mercaderia

a seleccionar.
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En la tabla VI, se puede observar la clasificacion de las zonas de
seleccion Vrs. el nivel de rotacion y el tipo de mercaderia que se puede

encontrar en esta zona.

Por ejemplo en la zona 30 se puede encontrar mercaderia segun su nivel
de rotacion A, B, C, D, E y los departamentos de complementos culinarios,
desayunos y granos.

Tabla VI. Clasificacion de zonas Vrs. nivel de rotacién y departamentos

x

W x| x|x]x|x X X

Dix|x|x]|x|x X X X X X X 2 X X

¥ | x| x| x X X X X M X X
Wlx|lx|x]x|x X X X X s x o X x X X X
a1 | x| x| x| x| x X X X X X X iy X X X X X
Gl x|lx|x]x|x " X A X i i Ly X Ly X X Ly
A X | ¥ X X X X x X X X X X X

47 X X X X X X X X X X X

& X X

51 X | XX | X X X X X X X X X X X
&3 ¥ | x| x| x X X X X X X X X
£ Ll x

2.1.4.2 Descripcién de la estrategia utilizada

Una estrategia, es una regla de manejo de producto, expresada en
cddigos, la cual es ingresada al sistema, para que este le asigne ubicacion
dentro del centro de distribucién. Para crear una estrategia debe de tomar en

cuenta aspectos como:

a. Familia a la pertenece el producto: este pardmetro separa productos o
articulos que no son compatibles, por ejemplo no se puede mezclar

comestibles con domésticos.
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b. Nivel de rotacion del producto: se utiliza para crearle ubicacion o
ubicaciones de seleccion a la mercaderia, asi como de almacenaje,
tomando en cuenta si la politica ABC, para la rotacion de la mercaderia, por
ejemplo un producto de baja rotacion, se le crea una ubicacion de seleccion,
no asi un producto de alta rotacién, al cual se le asignan varias ubicaciones
de seleccion.

c. Dimensiones de la mercaderia: son aquellas medidas que ocupa la
mercaderia estibada, los paramentos a tomar son alto, frente y fondo, ya
gue dentro del centro de distribucion existen posiciones de almacenaje y de

seleccion que poseen diferentes dimensiones.

2.1.5 Analisis de personal

El colaborador que realiza la operacion de seleccion de mercaderia, es el
auxiliar de piso (picker). Es de mucha importancia delimitar las atribuciones y

responsabilidades del colaborador. Ver anexo no. 1.

2.2 Analisis de tiempos actuales

La importancia de los tiempos actuales radica en establecer un para
metro de inicio en el cual se pueda identificar el porcentaje de avance que se
tendra al momento de estandarizar los tiempos en el area de seleccion de

mercaderia.

2.2.1 Informacién del sistema

El sistema que se utiliza para administrar el centro de distribucion, fue
utilizado también como herramienta para obtener informacion, dicha informacién
se procedid a generarse desde una plataforma de acces a la cual se le

ingresaron los parametros que menciona la tabla ViII.
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Tabla VII. Informacion del sistema de manejo de bodega
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La tabla VII, identifica que fue analizada una sola zona la cual es la 30,

para una misma tarea 8854850, la segunda transaccién o movimiento se dio a

la 6:46:23 a.m. y finalizo a las 6:46:36a.m. esto quiere decir que se tardo
0.22min. inicio en la ubicacién AB01180A0100 vy finalizo en la AB01290A0100,

recorriendo 59.21mt, selecciono 50 unidades del Sku 34965 y la descripcién de

la mercaderia seleccionada es arroz oro maya 1lb.

Numero de zona: dependiendo del tipo de articulo asi sera asignado por el
sistema el destino del mismo para su almacenamiento y posterior seleccion,
por lo que al identificar el niUmero de zona se estarda tomando un paramento
basandose en el nivel de rotacion del articulo.

Numero de tarea: una tarea es un grupo de articulos a los cuales el
colaborador que selecciona la mercaderia procedera a recolectar.

Tiempo que inicia y finaliza la tarea: se utilizara para identificar el tiempo
invertido en hacer el procedimiento de seleccion de mercaderia.

Ubicacion de la mercaderia a seleccionar: cada articulo posee una o
varias ubicaciones en donde se puede encontrar almacenado para su
posterior seleccion.

Cantidad de articulos que fue seleccionado: asi se identificara la

demanda que tiene él articulo.
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f. Sku y descripcién del articulo a seleccionar en una tarea: el Sku es un
namero Uunico de referencia asignado a un determinado articulo a

seleccionar.

2.2.2 Anélisis de lainformacidon del sistema

En el centro de distribucion se utiliza el sistema de manejo de
bodega (WMS), el cual es un software que recepciona, almacena,
reabastece, selecciona, cobra y despacha mercaderia entre otras
funcionalidades. La importancia de analizar inicialmente la informacion que
despliega el sistema es para tener un marco de referencia del estado en el
cual se encuentra actualmente trabajando dentro de las instalaciones del

centro de distribucion.

El estudio se realizo para la zona 30 en la cual se encuentran
almacenados articulos segun su rotacion y categoria segun la tabla VIII, de

la siguiente forma:

Tabla VIII. Nivel de rotacién Vrs productividad

En esta tabla se puede apreciar que se analizo la zona 30, en la
cual se encuentra mercaderia de rotacion A, B, C, D y E, para los

departamentos de complementos culinarios, desayunos y granos.
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Los reportes de productividad para esta zona son de 135cajas/hora.
En un tiempo minimo de 1hora, en esta zona los productos son pesados

por lo que el vehiculo a utilizado es la “Tortuga eléctrica (TE)”.

2.3 Control de calidad

Calidad es inversamente proporcional a variabilidad, toda variabilidad lleva a
un incremento del coste. Todo proceso de mejora de calidad puede verse como

una reduccion de la variabilidad de los productos, servicios y procesos.

La planificacion de la calidad consiste en desarrollar los productos servicios
y procesos necesarios para satisfacer las necesidades de los clientes. Mas
concretamente, la planificacion de la calidad comprende las siguientes

actividades basicas.

2.3.1 Descripcion del control de calidad en el area de seleccion de

mercaderia

Actualmente en el centro de distribucion no se tiene definido un control de
calidad especifico que permita identificar y detectar los errores que se comente

en el area de seleccion de mercaderia.

Sin embargo se tiene creada un area en la cual 6 colaboradores (auditores),
revisan que la mercaderia que ya fue cobrada por el chequeador de despacho
esta revision es aleatoria y del total de los camiones despachados se revisan
solamente el 15%, esto significa que existe un 85% de area de oportunidad.
Actualmente se lleva un estadistico en el proceso de exactitud de camiones el

cual se encuentra en un 90%.
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Figura 6. Diagrama del proceso de auditoria
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Al analizar el diagrama expuesto, se puede decir que al momento que la
mercaderia esta sin auditar, intervienen ciertos factores que son fundamentales
para el éxito o fracaso de la auditoria de camiones, tales como el sistema y
equipo, el recurso humano que influye directamente en el procedimiento, las
normas, politicas y procedimientos y el andlisis previo que se hace de la
mercaderia (en el analisis se revisan la cantidad de contenedores y no la

mercaderia).

Al momento que se realiza la auditoria de camiones, se tiene que tomar en
cuenta que dicha revision se hace aleatoria, para que sea revisado un vehiculo,
se debe de haber cobrado la mercaderia, para que posteriormente se generen
reportes y se analice él porque de los faltantes, dafiados sobrantes o cruces de
mercaderia dentro de las instalaciones del centro de distribucion. Asi mismo se
debe de ingresar a un area especifica la mercaderia dafiada o vencida y a su

ubicacion de origen la mercaderia sobrante o cruzada.
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Al tener un procedimiento certificado se estaran ahorrando aquellos recursos
como tiempo que es invertido por el personal encargado de hacer esta labor en
los puntos de venta, exactitud en el inventario de los puntos de venta y por

consiguiente la satisfaccion del cliente final.
2.4 Estudio de tiempos

Es una técnica para determinar con mayor exactitud posible, partiendo de un
namero limitado de observaciones, el tiempo necesario para llevar a cabo una

tarea determinada con arreglo a una norma de rendimiento preestablecido.
2.4.1 Disefo de formatos para el estudio de tiempos

Al momento de hacer un estudio de tiempos, los formatos para registrar
dicho andlisis son de mucha importancia, ya que de aqui se puede desplegar

toda la informacién que posteriormente se analizara. Ver anexo no. 2.
2.4.2 Clasificacion de los colaboradores de seleccidn

Seleccion de mercaderia cuenta con 6 zonas o areas en donde se encuentra
almacenada la mercaderia con diferentes niveles de rotacion, para que algun
colaborador la seleccione y la envié a los puntos de ventas, las zonas de

seleccidon asi como el recurso se encuentran divididas en:

Tabla IX. Nivel de rotaciéon Vrs recurso invertido

ra |

X X 2 2 0

0l x| x| x| x| x 10 10 5 il
1 | x| x| x| x| x 9 9 5 4
50 X 3 3 2 1
51 X | x| x| x 4 4 3 1
55 X 2 2 2 0
30 30 19 11
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En la tabla IX, se hace un analisis del nivel de rotacion vrs el recurso
invertido. Al analizar la zona 30 podemos decir que aqui existen productos de
rotacion A, B, C, D, y E, se tienen 2 colaboradores para realizar el trabajo, para
lo cual se utilizan 2 radio frecuencias, 2 tortugas eléctricas, debido a que los
productos que se manejan en esta zona son pesado y no se utiliza tortugas

manuales.

2.4.3 Seleccion del colaborador

Tomando como referencia la zona 30, se analizo la productividad de
cada uno de los colaboradores que trabajan en esta zona. Hay que tomar en
cuenta que realmente para la zona 30 solo se utilizan 2 colaboradores, sin
embargo la rotacion de este personal se da cada 4 dias por lo que es preciso
analizar a cada una de estas personas, para tener un marco de referencia y asi

analizar de una mejor manera el area de seleccion.

En la figura 7 se muestra la grafica de productividad Vrs. colaborador.
Debido a que cada 4 dias los colaboradores cambias de zona de seleccién, se
analizo la productividad de los 30 colaboradores cuando estuvieron trabajando
en la zona 30, como se sabe que actualmente la productividad es de
135cajas/hr. Se realizo una condicion para que graficara aquellos colaboradores
gue su productividad fue la promedio, y asi seleccionar al o los colaboradores a

analizar.

Los candidatos a tomar en cuenta para realizar el andlisis son los

colaboradores 6, 20 y 25.
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Figura 7. Grafica de productividad Vrs. colaborador (para la zona 30)
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2.4.4 Métodos para el estudio de tiempos

La importancia de tener un método para el estudio de tiempos radica en
la exactitud de la informacién que se tendra al momento de investigar y analizar

la informacion.

2.4.5 Concesiones

Las concesiones son demoras inevitables que quizas no fueron
observadas en el estudio de tiempos, debido a que estas se realizan en
periodos relativamente cortos de tiempo. Es por ello que deben compensarse
esas perdidas haciendo algunos ajustes.
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Las concesiones se determinan a través de la observacion directa. En el

proceso de seleccidén de mercaderia se observaron:

a. Concesiones constantes

Estas son interrupciones del trabajo necesarias para mantener el
bienestar del empleado, por ejemplo las idas al bafio, beber agua, etc. Entre
estas concesiones se encuentras la concesion personal equivalente a un 5% y

la concesion por fatiga equivalente a un 4%.

b. Concesiones variables

En este tipo de concesiones encuentran las concesiones por posiciéon
incomoda, ya que los operarios deben agacharse al realizar la operacion, la
cual equivale al 2%. También se encuentran la concesion de atencion
requerida, ya que el colaborador que realiza cada operaciéon debe de ser
preciso, esta equivale a un 2%, y por ultimo la concesién por monotonia de nivel

alto, debido a la repeticion de las operaciones, que es equivalente al 4%.

Sumando las concesiones se obtiene un total del 17%, lo cual indica que
con este porcentaje de tiempo se debe compensar la fatiga y demoras de

trabajo.

2.4.6 Calculo de los tiempos

La importancia del calculo de tiempo, ayudara al andlisis a identificar la

productividad de la linea de seleccién para la zona 30.
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2.4.6.1 Cronometrado

Segun la tabla westinghouse, se deben de tomar el tiempo de 25 ciclos de
seleccion de mercaderia. Un ciclo inicia desde el momento que el auxiliar de
seleccién de mercaderia toma la tarea asignada por el sistema, luego busca la
tarima, selecciona la mercaderia y finaliza en el momento que coloca la

mercaderia en la rampa de despacho.

Tabla X. Tiempos cronometrados por ciclo
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Para realizar el analisis de la tabla X, se tomara el ciclo uno. EI tiempo
invertido en buscar tarima es de 2.25min, para seleccionar mercaderia 2.65min,
el tiempo invertido por caja es de 0.39min, en ubicar mercaderia en la rampa de
despacho es de 1.15min, el tiempo invertido total es de 6.05min en una

distancia de 38.44mt a una velocidad de 6.35mt7min.
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En la tabla Xl, se detalla la sumatoria del ciclo, asi como el promedio por
operacion utilizados en la seleccion de mercaderia. Para analizar de una mejor
manera el proceso de seleccion de mercaderia, se dividi6 en cuatro
operaciones basicas, como lo son buscar tarimas, seleccionar mercaderia y
ubicar mercaderia en la rampa de despacho.

Tabla X. Resumen de tiempos cronometrados

1 |Busca tarimas 4198 | 168

Selecciona mercaderia 6,96 0.28
3 |Ubica mercaderia 30.83 1.23
319

2.4.6.2 Normal

Este es el tiempo que requiere un operario normal para realizar la operacién

y se determina de la siguiente manera:

TN = (TC * C)/100

Donde:

TN = Tiempo normal.

TC = Tiempo cronometra.
C = Calificacién (C = 100).

Tabla XlI. Tiempos normales

1 |Busca tarimas

2 |Selecciona mercaderia

3 |Ubica mercaderia 1.23 1.23
3.19
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La tabla XII, muestra el tiempo normal utilizado para la operacion de buscar
tarima, seleccionar mercaderia y la de ubicar mercaderia, se puede decir que
en promedio un colaborador realiza estas actividades en 3.19min

2.4.6.3 Estandar

Este es el tiempo que requiere un operario calificado y capacitado
trabajando a un paso normal para realizar la operacién y esta determinado de

la siguiente manera:

TS = TN + (TN*Concesion)

Donde:

TS = Tiempo estandar.

TN = Tiempo normal.

Concesion = 17% (ver inciso 2.4.5)

Tabla Xlll. Tiempos estandar

1 |Busca tarimas 1.68 0.17 1.96
2 |Selecciona mercaderia| 028 017 033
3 |Ubica mercaderia 1.23 017 1.44

3.73

La tabla Xlll, muestra el tiempo estandar utilizado para la operacion de
buscar tarima, seleccionar mercaderia y la de ubicar mercaderia, se puede
decir que en promedio un colaborador realiza estas actividades en 3.73min
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2.4.7 Calculo de lademanda

El centro de distribucion maneja una demanda ciclica y a la vez
constante, ya que en determinadas fechas y temporadas del afio, la demanda

tiene el mismo comportamiento.

De igual manera varia dependiendo de la zona que sé este analizando,
para la zona 30 que basicamente esta compuesta por granos, cereales etc. La
demanda muestra un comportamiento ciclico por lo que se puede decir que
para una semana donde la demanda es alta se deberan de preparar un maximo

de 882 cajas diarias.

Dd = Demanda diaria
Ds = Demanda semanal

Dd = 882 cajas al dia
Ds=882*6
Ds = 5292 cajas a la semana

2.4.8 Calculo de la eficiencia
La eficiencia de la linea esta dada de la siguiente forma:

E = (XTS/ZTP)*100

donde:

E = Eficiencia

TS = Tiempo estandar

TE = Tiempo de espera (es la diferencia entre el tiempo estandar
permitido y el tiempo estandar)

TP = Tiempo estandar permitido (es la operacion, a la que el
colaborador invierte mas tiempo)
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Tabla XIV. Tiempos estandar permitido

Busca tarimas i . .

Selecciona mercaderia | 0.28 0.33 1.63 1.96

Ubica mercaderia 1.23 1.44 0.52 1.96
3.73 5.89

TE = TSmayor — Tsmenor
TE:=1.96 - 1.96
TE2=1.96 -0.33
TEs=1.96-1.44

TP = TSmayor + TE
TP.=1.96 + 0.00
TP.=0.33 + 1.63
TPs=1.44 + 0.52

(XTS/ETP)*100
(3.73/5.89)*100
(0.633639*100)
63.36%

mimimm

La eficiencia es del 63.36%.

La tabla XIV, muestra el tiempo normal, el tiempo estandar, el tiempo de
espera y el estandar permitido, teniendo un tiempo estandar de 3.73 min. y un

estandar permitido de 5.89 min.

2.4.9 Balance de lineas

El balance de la linea proporciona una idea del nimero de colaboradores

necesarios para llevar a cabo la produccién a un ritmo determinado de trabajo.
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N =R* (XTS/E)

Donde:

N = Numero de operarios necesarios en la linea
R = Tasa de produccién

TS = Tiempo estandar por operacion

E = Eficiencia

Para este caso, la tasa de produccién, es lo que se debe de preparar al
dia, dependiendo de la demanda de la tienda. Para este analisis la tasa de
produccion es de 882 cajas al dia. Para obtener la tasa de produccién por

minuto, se realiza de la siguiente manera:

Actualmente el Centro de Distribucién cuenta con 2 turno de trabajo
Primer turno 6:30 a 13:30hrs.

Segundo turno 13:30 a 20:30hrs.

Refaccion 15min por turno.

Preparacion de carga (tomar contenedores, revisar equipo, recibir radio
frecuencia, recibir tortuga eléctrica o manual, etc.) 10min por turno

ME = (14hrs diarias * 60min/hr) — 30min refaccion — 20min preparacion
ME = 840min — (50min)
ME = 790min.

Minutos Efectivos * Jornada = (790min)/2.
Minutos Efectivos * Jornada = 395min.

Tasa de Produccion * Minuto = 882cajas/790min

Tasa de Produccién * Minuto = 1.12 cajas/min

N =1.12 * (3.73/0.6336)
N=1.12*5.88
N = 6.58 = 7 Operarios
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Es importante mencionar que él numero de operarios fue analizado para
una demanda alta, cuando regularmente para satisfacer la demanda de
mercaderia proceden a extender las jornadas de trabajo (hrs. extras) o utilizar

mas recurso humano.

2.5 Condiciones ambientales

Las condiciones ambientales dentro de un area de trabajo, es importante
ya que ayuda a que el colaborador sea mas productivo y confiado en las tareas

gue presta a la empresa para la cual trabaja.

2.5.1 Condiciones de seguridad industrial

Las condiciones de seguridad del centro de distribucion en general se
encuentran en buenas condiciones, ya que existe un departamento dentro de la
organizaciéon de la empresa llamado “Departamento de Seguridad e Higiene”
el cual su finalidad es disminuir los accidentes dentro de las instalaciones, asi

como mejorar la ergonomia del colaborador en su area de trabajo.

Para el centro de distribucién se tienen especificaciones dependiendo el
area donde se encuentra trabajando el colaborador, por lo que es muy
importante el apoyo del coordinador de cada area para que cada colaborador

utilice el equipo adecuado.
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2.5.2 Prevencidon de accidentes

El centro de distribucién cuenta con un equipo de brigadistas, los cuales
fueron capacitados en diversas areas tales como primeros auxilios e incendios.
Se prohibe fumar, utilizar celulares, utilizar inadecuadamente el equipo
propiedad del centro de distribucién (montacargas, tortugas eléctricas, tortugas

manuales, etc.)

El area del centro de distribucidon cuenta con irrigadores de incendio, asi
como hidrantes, extintores, se encuentran sefalizadas las rutas de evacuacion

asi como las salidas de emergencia.

2.5.3 Ergonomia

Actualmente los principios ergondmicos que se tienen establecidos para
el area de seleccién son: los cinturones de espalda, debido a que el trabajo que
realizan es de mucho esfuerzo y la mayor parte del tiempo permanecen
parados, halando las tortugas manuales y eléctricas, tienen la altura necesaria

para facilitar el trabajo del colaborador.

2.6 Mantenimiento de maquinariay equipo

Dadas las caracteristicas del trabajo que se realiza en el centro de
distribucion, se puede definir mantenimiento a todo aquel chequeo que se le
realiza al equipo (mecanico y/o hardware), cada cierto intervalo tiempo (horas
de trabajo), ya sea menor o mayor, dentro o fuera de las instalaciones del

centro distribucion.
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2.6.1 Mantenimiento preventivo

Programacion de inspecciones, tanto de funcionamiento como de
seguridad, ajustes reparaciones, limpieza, lubricacidon, calibracion que deben
llevarse a cabo en forma periddica en base a un plan establecido y no a una
demanda del operario o usuario. Su propoésito es prever las fallas manteniendo
los sistemas de infraestructura, equipos e instalaciones productivas en completa

operacion a los niveles de eficiencia 6ptimos.
El mantenimiento preventivo tiene las siguientes ventajas:

a) Menor costo de las reparaciones.

b) Mayor duracion de los equipos e instalaciones.

c) Disminucién del tiempo muerto, tiempo de parada de equipos.

d) Disminucién de existencias en almacén y por lo tanta sus costos, puesto
que se ajustan los repuestos de mayor y menor consumo.

e) Uniformidad en la carga de trabajo para el personal de mantenimiento
debido a una programacioén de actividades.

f) Contabilidad, los equipos operan en mejores condiciones de seguridad,

ya que se conoce su estado, y sus condiciones de funcionamiento.

2.6.2 Mantenimiento correctivo

Es un tipo de mantenimiento que muchas veces es inevitable, sin embargo
a medida que el mantenimiento preventivo se hace mas eficiente, el

mantenimiento correctivo tiende a disminuir.
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El mantenimiento correctivo tiene las siguientes desventajas:

a) Mayor costo en reparacion.

b) Menor duracién de los equipos e instalaciones.

c) Aumento del tiempo muerto, tiempo de parada de equipos.

d) Debido a la falta de equipo no existe uniformidad en la carga de

trabajo para el personal de mantenimiento

Actualmente en el centro de distribucion el mantenimiento preventivo asi
como correctivo lo realiza una empresa externa utilizando la politica de
outsorsing. Para una mejor comprension se puede decir que sé a clasificado de

la siguiente forma:

Tabla XV. Mantenimiento e impacto en la operacién

Monbacangas

Tortuga elecinica 18 ) Mo exshe 3 oy paramietrod] TE
Tomuga manual s 8 Irecuencia definida [d conbrol >
ﬂa-:mruuncq ) ] RF

La tabla XV es una matriz que muestra el equipo utilizado, la cantidad que
equipo asignado para el area de seleccion de mercaderia, el impacto en la
operacion y si el mismo posee un plan de mantenimiento asi como su

frecuencia, y el cédigo del equipo.
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Al analizando la tabla anterior se puede decir que existe una gran area de
oportunidad en el mantenimiento del equipo utilizado para la operacion de
seleccion de mercaderia, ya que como se podra apreciar no existe una
frecuencia definida para el mantenimiento y en la mayoria de los casos el

mantenimiento que se realiza es el correctivo.
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3 PROPUESTA PARA LA IMPLEMENTACION DEL ESTUDIO
DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS EN EL AREA DE SELECCION
DE MERCADERIA

3.1 Estandarizacion del procedimiento de seleccion de mercaderia

La estandarizacion de un proceso o procedimiento nos ayuda a
identificar procedimientos, politicas y normas, para la optimizacion del tiempo y

de los recursos disponibles.
3.1.1 Por zona

El centro de distribucién tiene identificadas 6 zonas en donde se
encuentra almacenada mercaderia lista para ser seleccionada, deacuerdo a

los siguientes criterios:
a. Tipo de familia

El tipo de familia segmenta todos los productos en abarrotes y cuidado
personal y domeésticos. Por ejemplo, los granos se encuentran separados
de los detergentes dentro del area de abarrotes, en forma similar a la de un

supermercado.
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b. Nivel de rotacién

El nivel de rotacién enfatiza que aquellos productos con niveles altos de
rotacion, se encuentran almacenados listos para ser seleccionados, cerca
de las rampas de despacho de mercaderia, siguiendo previamente la
secuencia para la seleccion asignado por el sistema de manejo de bodega

(wms).
c. Palletizado de la mercaderia

El palletizado de la mercaderia, o estibar se refiere al acomodo de
mercaderia en tarimas, lo cual influye mucho al momento de asignar una
ubicacién de seleccion de mercaderia, debido a que los dispositivos de
almacenaje fueron disefiados, segun las medidas logisticas que la

mercaderia maneja internacionalmente.

3.1.2 Por ubicacion

El paletizado de la mercaderia influye mucho al momento de asignar una
ubicacion de seleccion de mercaderia, debido a que los dispositivos de
almacenaje fueron disefiados, segun las medidas y estrategias logisticas

que el centro de distribucion maneja internacional mente.
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3.1.3 Conclusién

Actualmente en el centro de distribucion es de mucha importancia la
productividad de los colaborados, para lo cual se generan varios reportes, los
cuales muestran el nivel de productividad alcanzado en una jornada de trabajo,

la informacién que actualmente se analiza es la siguiente:

a) Cajas totales por dia: al tener el reporte de cajas totales por dia, se analiza
las cajas que un determinado colaborador debe preparar durante un dia de
trabajo.

b) Picks totales por dia: este reporte muestra la cantidad de ubicaciones, o
lugares donde se encuentra ubicada la mercaderia, visitadas por un

colaborador durante una jornada de trabajo o una tarea asignada.

Figura 8. Grafica de comparacién de cajas Vrs. picks realizados por
colaborador
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En la figura 8 se muestra una grafica de comparacion de cajas Vrs picks,
por colaborador. Si analizamos al colaborador nimero 1 selecciono 621 cajas y
420 picks (ubicaciones), al analizar al colaborador 5 se puede ver que este
selecciono 1169 cajas y 373 picks (ubicaciones). Esto significa que en una tarea
la cantidad de picks puede ser mayor a la cantidad de cajas seleccionadas
debido a que un picks, se puede definir como la cantidad de ubicaciones de

seleccidn que el colaborador visita para realizar la seleccion de mercaderia.

c) Cero picks: la informacién que muestra el cero picks, consiste en identificar
cuando el colaborador se encuentra en una ubicacion de seleccion de
mercaderia y no la encuentra disponible para ser seleccionada, para lo cual
el colaborador debera de ingresar cero en la cantidad seleccionada, ya que

no selecciono mercaderia, para ser enviada al punto de venta.

Tedricamente este procedimiento no se deberia de dar, pero debido a
gue en ocasiones la mercaderia ya esta comprometida en la ubicacion pero aun
se encuentra en la rampa de recepcion, al momento de que el colaborador de
seleccién llega a la ubicacién asignada por el sistema no encuentra producto

para abastecer.

d) Saltos por dia: actualmente el auxiliar de piso (picker), puede seleccionar
las tareas, por lo que un salto se da cuando este colaborador ingresa al
sistema y se da cuenta que la tarea que le fue asignada es muy pesada

(tiene muchas cajas por despachar) y pocos picks (pocas ubicaciones).

Esto quiere decir que la productividad sé vera reflejada, ya que como se
analizo anteriormente el hecho de que se seleccionen muchas cajas, no
significa que el numero de picks sea alto. La productividad se ve afectada, ya

que se evalltan los picks realizados y no las cajas seleccionadas.

60



3.1.4 Recomendacion

Durante el proceso de seleccion de mercaderia, se pueden identificar una

serie de procedimientos los cuales agregan valor a la operacion siendo estos:

a.

Seleccion de mercaderia

Durante el proceso de selecciéon de mercaderia se tienen previamente

identificados errores que le causan altos costos a la operacion, siempre y

cuando sean detectados. Los cuales se pueden enumera los errores de la

siguiente manera:

a)

b)

Mercaderia sobrante: esto se da cuando la mercaderia no fue cobrada por
el centro de distribucion, y la misma es enviada a los puntos de venta, sin
gue estos ultimos la hubiesen solicitado por medio de un pedido, y que halla

sido descargada del inventario del centro de distribucion.

Mercaderia faltante: esto se da cuando la mercaderia fue solicitada por el
punto de venta, tienda, por medio de pedido al centro de distribucion, sin
embargo este ultimo lo cobro pero al punto de venta, pero no fue enviado

fisicamente.

Mercaderia dafiada: la mercaderia dafiada es un caso especial de analizar
ya que la misma puede estar en estas condiciones desde que el auxiliar de
bodega selecciona la mercaderia, cuando la mercaderia se encuentra en
los carriles de despacho, durante el viaje que hace la misma desde el centro
de distribucion hacia los puntos de venta o en los mismos puntos de venta.
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d) Mercaderia vencida: esto sucede cuando la fecha de vencimiento de una

mercaderia esta apunto de ser vencida o esta vencida.

La razon del porque el andlisis se enfoca a estos errores es por que
representan un gran impacto en la operacion y son errores que muchas veces
son traslados por otras areas. Pero como todas las &reas interactian, no es
precisamente el area de seleccion de mercaderia la responsable de todos los

problemas, por lo que se debe determinar también como minimizar los errores.

b. Control de calidad

Antes, durante y después, el control de calidad en el area de seleccion
de mercaderia es de suma importancia, debido a que esto ayudard a la

reduccion de los errores que actualmente se tiene.

Sin embargo debido a que este trabajo de investigacion se realizo
analizando unicamente el area de seleccién, se puede concluir que el control de
calidad para evitar o disminuir errores se deberd hacer durante la operacién de

seleccion.

Para esto es necesario que se implementen reportes de salto, cero picks,
reportes que muestren cuando el auxiliar estiba la mercaderia sin orden de
plancha, tiempos muertos. Asi mismo es necesario implementar orden y

limpieza en los pasillos de seleccion de mercaderia.
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3.2 Metodologia de laimplementacion

La metodologia de implementacion radicara en los informes propuestos
gue seran analizados conjuntamente con el area involucrada, asi mismo se
entregara cada uno de los procesos modificados, y se realizara una
capacitacion la cual tendré la finalizada de detallar los cambios que se le hizo al

procedimiento.

3.3 Documentacién y procedimientos

La documentacion de los procedimientos es importante debido a que aqui
se detallaran cada uno de los cambios que se deberan de hacer para que el

proceso de seleccion de mercaderia.
3.3.1 Descripcion de las operaciones del proceso de seleccion

Teniendo como primicia que el procedimiento de seleccion de mercaderia
ya existe, es importante plantear mejoras, en la operacion que actualmente se
tiene. Por lo que es importante definir todas aquellas actividades que son parte

del proceso de seleccion de mercaderia.
3.3.1.1 Objetivo

Que el proceso de seleccibn de mercaderia (picking), se realice
eficientemente, y asi disminuir los errores de cruce, faltante, sobrante
mercaderia dafiada, sin que la productividad disminuya. De esta forma lograr
gue la mercaderia que sera enviada a los puntos de venta, llegue en buenas

condiciones, justo a tiempo y sin ningun error.
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3.3.1.2 Alcance

El proceso de seleccion de mercaderia inicia con la asignacion de zonas
y vehiculos, al personal de seleccion por parte del coordinador; finaliza con el
traslado de la mercaderia ya seleccionada por el auxiliar, al carril de despacho
gue le corresponde al punto de venta (tienda), identificandola con la cinta

adhesiva respectiva.

3.3.1.3 Responsabilidad

Define cada una de las funciones principales que debera de realizar cada
uno de los colaboradores que participan en el proceso de seleccion de

mercaderia.

a. Coordinador: tiene a su cargo la asignaciéon de zonas y vehiculos, al
personal de seleccion de mercaderia, de acuerdo a la evaluacién de
productividad efectuada a cada uno de los colaboradores que se encuentran
laborando en esta area. Deberd de analizar cada uno de los reportes de
saltos, cero picks, llevar mercaderia sin orden de estibamiento, tiempos

muertos, arreglo de pasillos orden y limpieza.

b. Programador de olas: verifica los pedidos realizados por los puntos de
venta (tiendas), genera olas, le da seguimiento al avance de la seleccion de
mercaderia en las diferentes zonas, debe de asignar los movimientos de

reabasto de mercaderia.
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c. Montacarguista de seleccidn: solicita el reporte de mercaderia aérea de
los niveles “B” a “f”, solicita un auxiliar si le fuera asignado seleccién parcial,
verifica la tienda a preparar y la tarea, selecciona mercaderia y asigna

numero de contenedor a la mercaderia.

d. Auxiliar: ingresa al sistema y a la zona asignada, el vehiculo correcto y la
opcion de seleccion de mercaderia parcial, solicita reabasto de mercaderia
al programador de olas, si fuera necesario, cierra la tarea sin dejar seleccion
alguna, pega contenedor (o etigueta que almacena electronicamente la
mercaderia), identifica y traslada la misma segun el carril que corresponda a

la tienda que preparo.

3.3.1.4 Restricciones

Delimita cada una de las funciones principales que debera de realizar
cada uno de los colaboradores que participan en el proceso de seleccion de

mercaderia.

a. Auxiliar: no puede cortar la operacion de un contenedor para asignar otro
sin haber resuelto cualquier problema de licencia en la seleccion de la
unidad de almacenamiento en tienda (Sku’s), incluidos en el contenedor. El
estibamiento de la tarima de mercaderia seleccionada debe de ser el
apropiado (amarre adecuado), asi se evitara que la mercaderia se dafie

dentro del vehiculo que la trasladara.

La tarima al momento de ser trasladada al carril de despacho debera de

colocarle cinta con el nombre de la tienda destino y el contenedor. Debera de
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confirmar la mercaderia cuando se encuentra enfrente de la ubicacion de la

misma.

b. Programador de olas: aplica reabastos segun sean las necesidades de
seleccién de mercaderia, para lo cual debera de estar constante monitoreo
del reporte de reabastos, con el fin de asignar un reabasto al momento

optimo y asi reducir los cero picks, asi como los saltos.

c. Montacarguista: no puede cortar la operacion de un contenedor para
asignar otro sin haber resuelto cualquier problema de licencia en la

seleccidon de Sku's, incluidos en el contenedor.

d. Coordinador de seleccién de mercaderia: deberd de revisar y analizar
cada uno de los reportes de control, asi como preocuparse por el orden y la

limpieza del area de seleccién de mercaderia.

Es importante que segun sea la demanda que se tenga asignada para

cada una de las zonas, asi sera el recurso humano asignado.

3.3.1.5 Diagrama de flujo

El diagrama de flujo que muestra la figura 9 proporciona una informacién

grafica del proceso de seleccion de mercaderia.
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Figura 9. Diagrama de flujo (proceso de seleccion de mercaderia)
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Figura 9. Diagrama de flujo (proceso de seleccién de mercaderia)
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3.3.1.6 Diagrama de recorrido

Identifica el recorrido sugerido en el de proceso de seleccion de

mercaderia.

Como se podra ver en la figura 10, el recorrido en el procedimiento de
seleccion de mercaderia, deberd iniciar en el area de tarimas, ya que aqui
estaran estibadas adecuadamente, luego se dirigira al pasillo indicado por el
sistema, en este caso al pasillo 1, en la ubicacién 8, 18, y ubicacion 29, para
que posteriormente cambie al pasillo 1A y continué con la ubicacién 36, 32 y por
ultimo en la ubicacion 27, en ese momento termina la tarea y se dirige hacia la

rampa de despacho.

Figura 10. Diagrama de recorrido (proceso de seleccién de mercaderia)
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3.3.1.7

Descripcion del proceso operativo

La tabla XVI, es una descripcion detallada del procedimiento de

seleccién de mercaderia sugerido, aqui se identifica todos los pasos, asi como

el responsable de cada una de las actividades realizadas en dicho proceso.

Tabla XVI.

(sugerido)

Descripcién del procedimiento de seleccion de mercaderia

No.

Actividad

Descripcion

Responsable

INICIO

Asignazonasy
vehiculos

Asigna zonas, siendo el siguiente orden;
zona 30-55, 40-41 (pasillos del 1 al 14), zona
50-51 (pasillos del 15 al 24), al terminar €l
circulo de zona vuelve a empezar cada
semana es un rango de zona.

Coordinador de seleccion

de mercaderia

Generay andiza
reportes

Genera y analiza los reportes de control de
calidad del area de seleccion, siendo estos:
El reporte de sobrante, faltantes, cruce, cero
picks, saltos, orden y limpieza, por
colaborador. Genera diariamente los
reportes de productividad por colaborador.

Coordinador de seleccion

de mercaderia

Lleva control delas
tiendas.

Lleva control de las tiendas que realizaron
su pedido, asi como de aquellas que aun no
lo han realizado e informa al centro de
atencion atiendas

Programador de ola

Genera Ola

Genera ola de aquellas tiendas que ya
realizaron su pedido, autométicamente el
sistema generaola de reabastecimiento.

Programador de ola

Trasladainformacion

Traslada informacion al montacarguista de
picking completo y aéreo, asi como al
auxiliar de piso, acerca de las zonas donde
se debera de hacer 1a seleccién (picking)

Programador de ola

Revisa equipo

Antes de iniciar con las tareas asignadas,
procede a revisar el equipo, radio
frecuencia, tortuga eléctrica o manual,
montacargas, €etc.

Montacarguistay/o

auxiliar de seleccién

Decision

81

Las tareas asignadas
son areas

En algunos casos, procede a solicitar al
programador de ola, el nimero de ola que
debe ingresar en el sistema para continuar
con las tareas pendientes, generalmente solo
cuando le asigna picking total, de lo
contrario ingresa sin nimero de ola.

Montacarguista
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Continuacion

Informa el nimero de

Procede ainformar el nimero de ola, que en
ese momento sé esta trabajando y entrega el
reporte de picking, siempre y cuando le
asignen picking parcial, para luego revisar

811 ola las zonas y el nimero de olas a donde debe Programador de ola
ir aseleccionar lamercaderia. Generalmente
las zonas mas utilizadas son la 42, 43, 52, 53
y 56.
8.1.1.1 | Decision
Debido a que existe una asignacion diaria,
para que el auxiliar de piso apoye al
Latareaindicaque el | montacarguista para realizar la seleccion de .
81111 A . b . Montacarguista
picking es parcial mercaderia, procede a informarle al
coordinador para que este le indique el
nombre del colaborador asignado.
Procede a informarle el nombre del auxiliar
81111 | Asignaauxiliar de pIS_O, que ap_oyaraal montacargwste_l en la Coordma(_jf)r de
seleccion parcial de mercaderia (picking seleccion
aéreo)y continua con el procedimiento
81112 El picking es Continua con el procedimiento Montacarguista
completo
8.2 Lasta_reas asignadas Continua con & procedimiento Auxiliar de seleccion
son piso
Enciende la radio frecuencia (RF), coloca
Ingresaala nimero de gafete, clave de acceso y el tipo
radiofrecuencia de vehiculo a utilizar, con opcion 17 para
picking parcial, ingresando nimero de zona
9 y de Ola (cero) para que el sistema le Auxiliar de seleccion
indique el nombre de la tienda que debe
preparar. ingresa con ola “0”’cero o sin
colocarle nimero de ola para revisar todas
las tareas de picking.
Setrasladaal &reasde | Se traslada al &rea donde se encuentran las - L
10 . . ; Auxiliar de seleccion
tarimas tarimas, almacenadas y estivadas
11 Seleccionatarima Pr_o_cede a seleccionar |a o las t?“mas que Auxiliar de seleccion
utilizara para colocar la mercaderia.
Setrasadaa Se traslada a I.a.ublcauo.n asighada .p,or el N y
12 s sistema parainiciar arealizar la seleccion de Aucxiliar de seleccion
ubicacion .
mercaderia.
El sistema automéaticamente le muestra la
primera ubicacion a la cual se debe de
dirigir para iniciar a realizar la seleccion de
13 As_grlacontenedory mercaderla. Lee el contepedor con Ia.ra(yo Auxiliar de sdleccion
verificatarea frecuencia (RF) y el sistema le indica
automéaticamente la tarea (ubicacion,
nUumero de Sku, cantidad).
Selecciona y revisa la mercaderia e ingresa
Selecciona v revisa en la radio frecuencia (RF), confirma
14 y ubicacion 'y cantidad de mercaderia Auxiliar de seleccion

mercaderia

solicitada. presiona enter para continuar con
el siguiente Sku.
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Continuacion

Setrasladaala Al momento de seleccionar la mercaderia, - -
15 L L L - o Auxiliar de seleccion
siguiente ubicacion procede a dirigirse ala siguiente ubicacion
16 Decision
161 Mercaderia en buen Si la mercaderia se encuentra en buen estado Montacarguistay/o
) estado contindia con el procedi miento. auxiliar de seleccion
Al momento de la seleccion detecta que hay
mercaderia dafiada en el local. Reporta la M ontacarauista v/o
16.2 Mercaderia dafiada mercaderia daflada a picking tres, . 9 Y
. » - auxiliar de seleccién
seleccionando la opcion F8 de la radio
frecuencia (RF).
. Genera y monitoreo el control de reabastos
Generay monitoreo de mercaderia, para que al momento que el
17 el control de . P .. q N -, Programador de ola
auxiliar de seleccion llegue a la ubicacion
reabastos . .
siempre encuentre mercaderia
18 Decision
El programador de olas se da cuenta que no
181 No existen reabastos | existen reabastos, por lo que continua con el Programador de ola
proceso
Como existen reabastos, procede a
18.2 Existe reabasto informarle al coordinador de seleccion de Programador de ola
que hay tareas de reabasto pendientes
Autoriza e informa Autoriza e informa al .coordlnador de Coordinador de seleccion
18.2.1 - montacargas, de que existen tareas de p
que existe reabasto de mercaderia
reabastos.
Informa aue existen Procede a informarle a los montacarguistas
18.2.2 q que existen tareas de reabasto pendientes de | Coordinador montacargas
reabastos .
realizar.
Proceden a realizar los reabastos de
18.2.3 | Realizan reabastos mercadgrlas segun la mformgcmn Montacarguistas
proporcionada por el sistema de manejo de
bodega (WMS)
19 Decision
. . Si al extraer lamercaderiadel Local queda
Local con existencias . . . o . .
- . aun con existencias fisicas y el sistema Montacarguistay/o
191 fisicas y sin S P . L .
. - . indica que queda vacio. Extrae la mercaderia Auxiliar de seleccion
existencias en sistema S
queindicala.
Realiza el movimiento de la mercaderia que
1912 Real'lzamowmlento sobra adiciondndola a la Licencia que Programador de ola
de gjuste corresponde.
Con la informaciéon que le proporciono el
1913 | Solicitagjuste mont_a_cargwstgy/ o auxiliar de [I,)ISO p'rocede Coordinador de se!ecmon
a solicitar el ajuste de mercaderia al area de de mercaderia
conteos ciclicos.
S al llegar al Local encuentra vacio y el .
19.2 Local vacio sistema le indica que no tiene existencia. Montacargl_Jlstay/o
. L Auxiliar
Continua con el procedimiento.
Revisa el orden y la limpieza de los pasillos
20 Revisaordeny del area de seleccion, asi mismo procede a | Coordinador de seleccion

limpieza de pasillos

revisar aleatoriamente la forma de estibar la
mercaderia.

de mercaderia
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Continuacion

21

Monitora el areade
seleccion

Revisa constantemente el picking de
mercaderia de las distintas zonas  para
verificar que no haya retraso en la seleccion
de alguna zona especifica.

Programador de ola

22

Solicitarefuerzo de
personal

De haber atrasos solicita personal de otra
zona parareforzar el picking enla que se
encuentre mas atrasada.

Coordinador de seleccion

de mercaderia

23

Cierra tarea

Cierra la tarea y el sistema indica €l
nimero de carril que corresponde a la
tienda, ingresando luego el cédigo del carril
para confirmarlo.

Montacarguistay/o
auxiliar de seleccion

24

Coloca contenedor

Procede a colocar €l contenedor en latarima
de la mercaderia seleccionada, anotando el
gafete del colaborador que preparo la
mercaderiay €l hombre de la tienda destino

Montacarguistay/o
auxiliar de seleccion

25

Traslada Tarima

Traslada tarima con mercaderia al carril
correspondiente de la Tienda.

Montacarguistay/o
auxiliar de seleccion

26

Identificatarima

Identifica con una cinta, el nombre de la
tienda destino, de la mercaderia que sera
enviada.

Montacarguistay/o
auxiliar de seleccion

27

FIN

3.3.2 Procedimiento de estudio de tiempos

Mas que un procedimiento, es un manual con la informacion que se debe

de contar para hacer un estudio de tiempos para el area de seleccion en

cualquier zona del centro de distribucion.

3.3.21

Objetivo

Dar a conocer las herramientas basicas para realizar un estudio de

tiempos, para el area de seleccion de mercaderia del centro de distribucién, y

asi hacer cada cierto tiempo esta tarea que es de mucha ayuda para los

andlisis de tiempo y productividad.
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3.3.2.2 Alcance

Para hacer el andlisis del estudio de tiempos del area de seleccion de
mercaderia, es necesario iniciar dicho analisis, con la generacion de
informacion por parte del sistema para hacer un comparativo y se da por

finalizado con la presentacion de la propuesta.

3.3.2.3 Responsabilidad

Aqui se define las responsabilidades de cada una de las personas

involucradas en la implementacion del procedimiento.

a. Gerente del centro de distribucion: debe de darle el apoyo necesario
al analista de tiempos, asi como al coordinador de seleccion de
mercaderia, debe de analizar el informe de tiempos que el analista estara

entregando.

b. Coordinador de seleccion de mercaderia: debe de darle el apoyo
necesario al analista de tiempos, enviando por e-mail los reportes de
productividad, asignando al colaborador para realizar estudio de tiempos,

etc., asi mismo debe de implementar los cambios que sean necesarios.

c. Auxiliar de piso: debera de hacer su trabajo (seleccionar mercaderia),

normalmente.
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d. Analista de tiempos: debe de generar informacién histérica del

sistema, ordenarla y analizarla, asi mismo debe de generar y analizar los
reportes de productividad, toma tiempos, calcula el tiempo estandar,
normal, la demanda y la eficiencia y de esta manera realiza el balance de

lineas.
3.3.2.4 Restricciones

Delimita cada una de las funciones principales que debera de realizar

cada uno de los colaboradores que participan en el proceso de seleccion de

mercaderia.

a. Gerente del centro de distribucién: Debe autorizar y validar el analisis

C.

d.

siempre y cuando sea congruente y que a su vez justifique los cambios

gue se deberan de hacer en el proceso de seleccidon de mercaderia.

Coordinador de seleccion de mercaderia: deberda de hacer los
cambios que el analista de tiempos solicite, siempre y cuando sean

autorizados por el gerente del centro de distribucién.

Analista de tiempos: debe dejar constancia por escrito de toda la
informacion analizada, para su posible automatizacion y validacion. El

analisis lo debe de hacer por zona, tarea y colaborador.

Auxiliar de piso: debe de hacer su trabajo (seleccionar mercaderia),

normalmente.
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3.3.2.5 Diagrama de flujo

Es la represtacion grafica de los pasos que se deberan de llevar a cabo

para realizar un estudio de tiempos.

Figura 11. Diagrama de flujo (proceso de toma de tiempos de seleccién de

mercaderia)

Diagrama de flujo para hacer un
estudio de tiempo

Gernte del centro Coordinador Auxiliar de Analista de
de distribucion de seleccion seleccion tiempos
INICIO

Asigna zona a
analizar

Genera informacion
del sistema

Ordenay analiza
informacion

Generay analiza
informaci6n de
productividad
Prepara equipo para
analizar lostiempos

Solicita apoyo del
4rea de seleccion

Explica importancia
del estudio de
tiempos

Inicia toma de
tiempos

Asigna colaborador para
hacer estudio de tiempos

Prepara equipo
autilizar

Llena formato
en Excel

e Calculatiempos

SIMBOLO | SIGNIFICADO Calcula

demanda
Operacion
Calcula balance
Inspeccion delineas

10O

Operacion/ Analiza
Inspeccion informacion

N
N

Decision

Elavora
informe

a2

Transporte
Presenta
informacién

Validay autoriza
andlisis

@ FIN
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En la figura 11 se detalla de una forma grafica los pasos a seguir para

realizar un estudio de tiempos. Ya que este analisis se puede hacer para

cualquier zona del centro de distribucion, asi como cualquier area del mismo.

3.3.2.6

Descripcién del proceso operativo

La descripcién del estudio de tiempos en el area de seleccién de

mercaderia es importante ya que aqui se enumeran los pasos a seguir para el

analisis de tiempos.

Tabla XVII. Descripcion del estudio de tiempos

No. Actividad Descripcion Responsable
1 INICIO
Asignan zona a Le informan que debe hacer el andlisis de Gerente del centro de
andlizar estudio de tiempos para una zona especifica distribucion
Dependiendo de la zona de seleccion de
mercaderia que analizara, asi serda la
. - informacién que generara del sistema, para
Generainformacion . . 2 . . .
3 . dicho informacion es necesario contar con la Analista de tiempos
del sistema .
herramienta de acces, ya que con esta
herramienta se genera toda la informacion
necesaria.
Ordenay andliza Unavez gene_rada la informacion, procede a
. - ordenar dichos datos para que . .
4 informacion del - . . Analista de tiempos
. posteriormente se proceda a analizar dicha
sistema : -
informacion.
. Genera y analiza informacion de
Generay analiza L
. L productividad por colaborador, para . .
5 informacion de : o Analista de tiempos
roductividad identificar que colaborador se encuentra
P dentro de la media de productividad
Prepara equino para Prepara el equipo (formatos, cronometro,
6 epara equipo p etc), que utilizara para realizar el estudio de Analista de tiempos
toma de tiempo -
tiempos
- Informa al coordinador de seleccion el
7 ?;ollcnael apo.y’odel nombre de o los colaboradores que se Analista de tiempos
areade seleccion o e .
utilizaran para hacer el andlisis de tiempos
. Procede a asignar al colaborador, para ) -
8 Asigna colaborador realizar o estudio de tiempos Coordinador de seleccidn
Explicala Explica a colaborador asignado la
9 importancia del importancia del estudio y el porque el fue Analista de tiempos
estudio seleccionado para dicha labor
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Continuacion

10

Prepara equipo a
utilizar

Antes de iniciar a seleccionar la mercaderia
procede a preparar y revisar el equipo a
utilizar

Auxiliar de seleccion

11

Iniciatomade
tiempos

Debido a que la operacion de seleccién de
mercaderia los tiempos son muy cortos, es
importante tomar el tiempo y la ubicacion
donde inicio asi como el tiempo y la
ubicacion donde finalizo, de igual forma
cuantas cajas seleccion y a cuantos picks
componen latarea.

Analista de tiempos

12

Llenaformato en
excel

Llena formato en excel, de cada uno de los
tiempos, ubicaciones, cantidades
seleccionadas, etc. De cada uno delosciclos.

Analista de tiempos

13

Calculatiempo
estandar y normal

Calcula la informacion de tiempo
cronometrado, tiempo estandar, tiempo
normal y laeficiencia

Analista de tiempos

14

Calculademanda

Calculala demanda de los productos que se
manejan en la zona a analizar, este calculo
debe daen cgjas.

Analista de tiempos

15

Calculo de balance de
lineas

Teniendo como dato la eficiencia, el tiempo
estandar y la demanda, se procede a calcular
el balance de lineas (cuantos colaboradores
se necesitan en la zona analizada)

Analista de tiempos

16

Anadizainformacion

Tomando de referencia la informacion
recopilada, procede a realizar un informe
del estudio de tiempos

Analista de tiempos

17

Elaborainforme

Elabora informe para ser presentado a
gerencia, administracion y coordinadores
del area de seleccion

Analista de tiempos

18

Presenta informacion

Teniendo el informe del estudio de tiempos
y teniendo como referencia la informacion
recopilada, procede a presentar dichos datos
al gerente y administradores y
coordinadores del centro de distribucion

Analista de tiempos

19

Validan y autorizan
andlisis

Proceden a validar y autorizar el analisis de
tiempos.

Gerente del centro de
distribucién

20

FIN

3.3.3 Procedimiento de estudio de movimientos

El procedimiento de estudio de movimientos, servira de referencia para

gue los colaboradores de esta area utilicen de una mejor manera los

movimientos que realizan durante el proceso de seleccién de mercaderia.
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3.3.3.1 Objetivo

Dividir el trabajo que realiza el auxiliar de seleccion en cada uno de sus
elementos basicos y analizar cada uno de ellos tratando de eliminar, o si esto
no es posible, de simplificar sus movimientos. Basicamente lo que se busca es

mejorar el método de trabajo que sea mas facil y mas econdmico.

3.3.3.2 Alcance

El andlisis de movimientos de la mano derecha e izquierda inicia cuando
el colaborador toma el lapicero para llenar la el contenedor y se da por
finalizado al momento que coloca la mercaderia de tal manera que forme un

amarre entre la misma.

3.3.3.3 Responsabilidad

La responsabilidad basicamente de esta operacion radica en el auxiliar
de seleccion de mercaderia, ya que €l deberd de hacer cada uno de los
movimientos que sean necesarios para realizar la operacion de seleccion de
mercaderia, sin embargo debera de eliminar todos aquellos movimientos que

hacen improductiva la operacion de seleccion.

El analista o la persona responsable de hacer este tipo de estudios,
debera de buscar herramientas tecnoldgicas, que hagan que los movimientos
para realizar la seleccion de la mercaderia se disminuyan y que a la vez sean

eficientes.
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3.3.3.4 Restricciones

El auxiliar de selecciéon debera de hacer Unicamente los movimientos
necesarios requeridos por el sistema, para seleccionar la mercaderia de igual

manera debera hacer lo mismo al momento que seleccione la mercaderia.

El analista o la persona encargada de hacer este analisis para poder
implementar algin cambio debera de contar con el apoyo de la gerencia y
coordinadores del area, asi mismo debera de dar una capacitacion para mostrar

la manera adecuada de hacer dicho trabajo.

3.3.3.5 Diagrama bimanual

Con el diagrama bimanual se puede hacer un analisis de los
movimientos de las manos (derecha o izquierda), y de esta manera optimizar de
una mejor manera cada uno de los movimientos que realiza el colaborador para

llevar a cabo su trabajo.

La figura 12 muestra el diagrama bimanual, el cual fue analizado con el
propésito de observar los movimientos que realiza con las manos (derecha e

izquierda), el colaborador durante la seleccion de mercaderia.

80



Figura 12. Diagrama bimanual

mercaderia)

(utilizacion de la radiofrecuenciay selecciéon de la

DIAGRAMA BIMANUAL (Utilizacion de la radiofrecuencia y seleccionar mercaderia)

RESUMEN PRESENTE Operacion:  Utilizacion de RF y seleccion
Simbolo de actividades M MD de mercaderia
Operacion 3 10 Metodo : Propuesto
= Trasnporte 7 7
A Sostiene 3 3 Colaborador: XXX
D Demora 7 0
Total de actividades 20 20 Analista: Carlos Capir
Fecha: 28/03/2006
N 0, <
& /\5 S/\%&P %O/')" /\@P‘@O ;06/\%@‘ 094\0@

# MANO IZQUIERDA MANO DERECHA #
1|Espera O I::> A . . :> A D Toma lapicero 1
2|Espera O :> A . . I::> A D Llena contetnedor 2
3|Espera O :> A . . :> A D Guarda lapicero 3
4|Espera O :> A . O |:> A D Toma radiofrecuencia 4
5| Toma radiofrecuencia O :> A D O :> A D Sostiene radiofrecuencia 5
6|Acerca radiofrecuencia a contenedor O q A D O q A D Acerca radiofrecuencia a contenedor |6
7|Espera O |:> A . . |:> A D Lee 0 escanea contenedor 7
8| Retira radiofrecuencia O q A D O q A D Retira radiofrecuencia 8
9| Sostiene radiofrecuencia Q :> A D . I::> A D Coloca cantidad seleccionada 9

10]Acerca radiofrecuencia a ubicacion O q A D O ‘ A D Acerca radiofrecuencia a ubicacion (10

11|Sostiene radiofrecuencia Q :> A D . I::> A D Lee 0 escanea ubicacion 11

12|Retira radiofrecuencia O q A D O q A D Retira radiofrecuencia 12

13|Espera O :> A . O I::> A D Sostiene radiofrecuencia 13

14|Espera O I::> A . . :> A D Coloca radiofrecuencia en estuche |14

15[Se acerca hacia la mercaderia O q A D O q A D Se acerca hacia la mercaderia 15

16| Toma mercaderia . I::> A D . I::> A D Toma mercaderia 16

17|Traslada mercaderia a tarima O q A D O q A D Traslada mercaderia a tarima 17

18| Suelta mercaderia . :> A D . I::> A D Suelta mercaderia 18

19|Se acerca a la mercaderia O q A D O q A D Se acerca a la mercaderia 19

20|Acomoda mercaderia . :> A D . I::> A D Acomoda mercaderia 20

2 Ol2DIAIDIO]IDIA|D 21

2 O D IANIDIOIZDIAD 2

2 O DIAIDIOIDIA]D 2

2 O DIANIDIOIDIAD 2

25 O |:> A D O :> A D 25

2 O DIANIDIOIZDIA|D 2

27 Q |:> A D O :> A D 27

2 ODIAIDIOIDIATD 28
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3.3.3.6

En la tabla XVII se describe el movimiento que realiza la mano derecha e

Descripcidn del proceso operativo (bimanual)

izquierda, durante el proceso de seleccion de mercaderia.

Tabla XVIII. Descripcién del movimiento de la mano derecha e izquierda

(seleccién de la mercaderia)

MANO 1ZQUIERDA

MANO DERECHA

Actividad Descripcion Actividad Descripcion
INICIO INICIO
- Toma el lapicero para llenar el
Demora Espera. Operacion contenedor.
Llena contenedor, colocando en
Demora Espera. Operacion nombre de latienday el nimero
P P de gafete del colaborador que
preparo esatienda
Guarda Guarda el lapicero que utilizo
Demora Espera -
lapicero parallenar el contenedor
Demora Espera Sostener Toma laradiofrecuencia
Sostener Toma laradiofrecuencia Sostener Sostiene la radiofrecuencia
Transponte Acerca la radiofrecuencia al Transoorte Acerca la radiofrecuencia al
P contenedor P contenedor
Con el dedo presiona enter, para
Demora Espera. Operacion leer o escéner la barra del
contenedor.
Transporte Retira la radiofrecuencia del Transoorte Retira la radiofrecuencia del
P contenedor P contenedor.
Con la mano sostiene la Coloca manualmente con los
Sostener ) - Operacion dedos la cantidad de mercaderia
radiofrecuencia. . .
que sera seleccionada
Acercaradiofrecuencia haciala Acerca radiofrecuencia hacia la
etiqueta de ubicacion donde se etiqueta de ubicacion donde se
Transporte Transporte
encuentra almacenada la encuentra almacenada la
mercaderia mercaderia
Con el dedo presiona enter, para
Con la mano, sostiene la ., leer o escaner la barra de la
Sostener . . Operacion ..
radiofrecuencia. ubicacién donde se encuentra la
mercaderia almacenada.
Retira la radiofrecuencia de la . . .
: Retira la radiofrecuencia de la
etiqueta donde se encuentra la :
Transporte N Transporte etiqueta donde se encuentra la
barra de la ubicaciéon S
barra de la ubicacion
Demora Espera Sostener Sostiene radiofrecuencia
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Continuacion

Coloca la radiofrecuencia en el

Demora Espera Operacion estuche, el cual sirve como
protector.
Se acerca donde se encuentra
almacenada y fisicamente la Se acerca donde,s_e encuentra
Traslada X . | Traslada almacenada y fisicamente la
mercaderia que seré P ) .
. mercaderia que sera seleccionada
seleccionada
Toma o agarra la mercaderia Toma o agarra la mercaderia que
Operacion que el sistema le indico por | Operacion el sistemaleindico por medio de
medio de |a radiofrecuencia la radiofrecuencia.
Transporte Trasla_da la mercaderia Transporte Trasla_da la _ mercaderia
seleccionada alatarima seleccionada alatarima
Suelta mercaderia en latarima, Suelta mercaderia en la tarima,
Operacion que utili%a para prepqrar la Operacion que utili,za para ,prepa}rar la
mercaderia que serd enviada al mercaderia que sera enviada al
punto de venta punto de venta
Se acerca al punto donde se Se acerca al punto donde se
Transporte encuentra la  mercaderia | Transporte encuentra la mercaderia
seleccionada en latarima seleccionada en latarima
Acomoda la mercaderia, de tal Acomoda la mercaderia, de tal
Operacion forma que la misma sigua un | Operacion forma que la misma sigua un
amarre amarre
FIN FIN

3.3.4 Procedimiento de control de calidad

Partiendo del supuesto de que se puede analizar el control de calidad
desde dos puntos de vista; el primero radica en la importancia de mantener

estdndares de calidad al momento de estar recepcionando, almacenado y

reabasteciendo mercaderia.

La segunda consiste en analizar el control de calidad cuando la

mercaderia se encuentra ya en los carriles de despacho precisamente antes de

ser enviada dicha mercaderia a los puntos de venta.
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3.3.4.1 Objetivo

Definir de una forma ordenada, clara y secuencial, el control de calidad
desde que la mercaderia esta ingresando a las instalaciones del centro de
distribucion, hasta que la misma sale cobrada para luego ser despachada a los

puntos de venta.

Figura 13. Andlisis de control de calidad (aplicacion de la necesidad)

Analisis de control de calidad

Base Teorica Base Practica

Poducto, servicio y proceso

i i
existente Seleccion de mercaderia

<\:I

Los puntos de venta hacia
Identificar clientes donde se envia la
mercaderia

Tos 117 puntos de ventas
Lista de clientes que forman parte de la
empresa

(]

Descubrir las necesidades Cruze, faltante y sobrante de mercaderia,
de los clientes mercaderia dafiada o vencida

(]

(]

Mercaderia dafiada

Mercaderia vencida
Mercaderia sobrante
Mercaderia faltante

Auxiliar de piso Confirma mercaderia antes de Ilegar a
la_ubica de almacenaje

No analiza realmente la cantidad y la
mercaderia a ionar

Necesidades de los clientes -
(en nuestro lenguaje) Transportista 4>< Manejo inadecuado de la mercaderia ‘
No se retienen la mercaderia vencida ‘

Otros factores No se recepciona adecuadamente la ‘

mercaderia

Necesidades de los clientes

(en su lenguaje) ‘ Lenguaje del punto de venta ‘ -

(5

No se almacena adecuadamente la
mercaderia

2115

Establecer unidades Despachos del centro de distribucion . .
. - Unidad x caja
de medida Recepcion en los puntos de venta

Cero faltante
Cero sobrante

(]

Necesidades de los clientes Mercaderia en optimas
en unidad de medida condiciones
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En la figura 13 se realizo una analisis del control de calidad, para el
centro de distribucién, tomando como referencia una base teorica, para obtener
una base practica, la cual es la que se sugiere tomar para analizar

adecuadamente el control de calidad.

3.3.4.2 Alcance

El procedimiento de control de calidad iniciara en el momento que el
auxiliar de piso coloca la mercaderia en el carril de despacho y se da por
finalizado en el momento que el auditor entrega informe semanal de los errores

encontrado, para su posterior analisis.

3.3.4.3 Responsabilidad

A continuacion se enumeraran cada una de las responsabilidades de los

colaboradores que interactian en el procedimiento de control de calidad.

a. Coordinador de seleccion: al momento que el auditor interno lo solicite, él
debera de prestar el apoyo correspondiente.

b. Auditor interno: debera de revisar la mercaderia que sera enviada al un
punto de venta siguiendo la programacién establecida por su jefe inmediato.
La revision debera de ser al 100%, para ello solicitara los cambios de
mercaderia necesarios al coordinador de seleccion de mercaderia.

c. Digitador de transportes: una vez teniendo el envio debe asignar el
vehiculo y numero de marchamo, asi mismo la guia de transportes. Al
momento que el auditor interno le solicite la papeleria para hacer la revision

del vehiculo, el digitador se la debera de proporcionar.
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d. Digitador de recepcion y despacho: primero tiene que generar el por
cargar, lo cual equivale a una factura en donde esta descrita la mercaderia y
cantidades que seran enviadas a los puntos de venta, para que se realice la
revision de contenedores y luego debe de generar e imprimir el envio, el
cual es el documento que se utiliza para el cobro de la mercaderia al punto
de venta.

e. Chequeador de recepciéon y despacho: consolida las cargas, segun la
capacidad del vehiculo, revisa utilizando para ello el “por cargar”, los
contenedores que seran despachado y cobrados al punto de venta.

f. Auxiliar de piso: traslada la mercaderia al carril de despacho, previo debi6

de haber realizado el proceso de seleccion de mercaderia.

3.3.4.4 Restricciones

El auditor interno debera de revisar al 100% la mercaderia, si encuentra
algun sobrante, lo deberad de reportar y retiralo de la mercaderia que sera
enviada al punto de venta. Si encuentra mercaderia dafiada o vencida, la
debera de sustituir por mercaderia en buen estado. Si hay faltante debera de

agregarla.

Para que un camién sea auditado, debera de haber sido cobrada su
mercaderia y generado el envio asi como la guia de transportes, si no cuenta

con estos documentos, no podra ser auditado el vehiculo.
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El auditor debera de estibar la mercaderia adecuadamente y cargarla al
vehiculo, asi mismo debera de informar cuando el vehiculo este cargado. El
auditor debera de presentar un informe semanal de los errores encontrados, asi

como del monto en quetzales que representan los errores cometidos.

El coordinador de seleccion debera de investigar del porque ocurrieron
los errores que el personal de auditoria reporto, para lo cual debe de identificar
al colaborador mas frecuente en cometer errores y darle seguimiento, asi
mismo debe de apoyar al personal de auditoria en las necesidades (cambio de

mercaderia), que este tenga.

El digitador de transportes le debera de entregar la papeleria al personal
de auditoria y este ultimo se la debera de entregar después de haber realizado
la revision al digitador de transportes, la papeleria consiste en una guia de

transportes y uno o varios envios de mercaderia.

3.3.4.5 Diagramade flujo

A continuacion se describe de una forma grafica la secuencia que debera
de tener el proceso de control de calidad justo después que el auxiliar coloco la
mercaderia en el carril de despacho.
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Figura 14. Diagrama de control de calidad

Diagrama de flujo del procedimiento de auditoria

(control de calidad) ,
Auxiliar de piso Chequeador de Digitador de recepcion Digitador de Auditoria interna Coordmat_jgr de
(picker) recepcion y despacho y despacho transportes seleccion

Traslada la mercaderia
seleccionada a rampa

La mercaderia espera ser
cobrada y consolidada

Consolida cargas

e Cobra la mercaderia

Informa que la
mercaderia fue cobrada

Genera e imprime
por cargar

G Revisa los contenedores
L _Aque fueron cobrados

Genera e
imprime envio

Asigna vehiculo y
ndmero de marchamo

Genera e imprime
guia de transportes

Se requiere auditar
e ehi 0

Solicita papeleria

SIMBOLO | SIGNIFICADO o
Operacién Realiza la revision al
O Continua con el 100% de la mercaderia
rocedimiento N,
[ | npecion P Informa el Sku y descripcion
de la mercaderia, para
Y |operacion yio ambio, faltante
L inspeccion Entrega
mercaderia
D) | rrnsone
<> Dedisitn ‘ Revisa mercaderiay
& _Acoloca mercaderia
v Archivar ylo
Al ’
e Entrega mercaderia

Almacena
mercaderia

Carga vehiculo

Emrega papeleria

‘ Recibe y revisa papeleria
N A

@ Lleva estadistico de errores

Presenta estadistico
de errores
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3.3.4.6

Descripcion del proceso operativo

El control de calidad mas que un gasto es un ahorro, debido a la

importancia que puede ejercer en el control de aquellos procedimientos que son

criticos. De tal forma que en la tabla XIX, se describe detalladamente el control

de calidad que se sugiere, tomando como referencia que en el centro de

distribucion ya existe un procedimiento.

Tabla XIX. Descripcién del procedimiento de control de calidad (sugerido)

No. Actividad Descripcion Responsable
1 INICIO
5 Traslada mercaderia Traslada la mercaderia hacia el carril de Auxm_ar de piso
despacho. (picker)
La mercaderia espera que el chequeador de . .
. ./ Auxiliar de piso
3 Lamercaderiaespera | recepcién y despacho cobre y cargue la (picker)
mercaderia al vehiculo P
Al identificar el vehiculo que fue asignado
4 Consolida cargas paratras ?dar Ia,mercaderlay revisar cuanta | Chequeador de recepcion y
mercaderia serd despachada, procede a despacho
consolidar dicha mercaderia.
Utilizando una radiofrecuencia, procede a
5 Cobra mercaderia escanear cada uno (_je los coptenedores que | Chequeador de recepciony
conforman el pedido realizado por los despacho
puntos de venta
Informaque la .
6 mercaderiafue Informa que |la mercaderia fue cobrada. Chequeador de recepcion'y
despacho
cobrada
Una vez que se sabe que la mercaderia fue
cobrada, se procede a generar eimprimir el
7 Generaeimprimepor | reporte de por cargar, el cual tiene| Digitador derecepciony
cargar enumerada cada uno de los contenedores y despacho
Sku’s, que seran enviados a los puntos de
ventay que alavez fueron cobrados.
Revisa cada uno de los contenedores que Chegueador de recencién
8 Revisa contenedores fueron cobrados, para lo cual utiliza como = ep y
despacho
soporte €l reporte de por cargar.
. . Una vez revisados los contenedores, - -
Generaeimprime - S . Digitador de recepciony
9 . procede a generar e imprimir el envio.
envio despacho
Asignavehiculoy En el sistema de transportes y material
10 numero de retornable, procede a asignar el vehiculoy € Digitador de transportes
marchamo numero de marchamo
Generae imorime Genera e imprime la guia de transportes, asi
11 P mismo procede a consolidar toda la Digitador de transportes

guia de transportes

papeleria (envio y guia de transporte)
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Continuacion

12

Decision

12.1

Se auditala
mercaderia

El personal de auditoria procede a solicitar
la papeleria (guia de transportes marchamo
y envios)

Auditoriainterna

1211

Revisa mercaderia

Realiza larevision de la mercaderia al 100%,
la revision es mercaderia cobrada versus el
documento que sirve para hacer el cobro de
la misma alos puntos de venta.

Auditoriainterna

12.1.2

Hay cambios de
mercaderia

Informa del Sku, descripcion y cantidad de
la mercaderia que se debera de cambiar o
agregar a la mercaderia que se le enviara al
punto de venta

Auditoriainterna

12.1.3

Entrega mercaderia

Entrega la mercaderia que el auditor interno
solicité

Coordinador de seleccion

1214

Revisa mercaderia

Revisa la mercaderia que el coordinador de
seleccion le entregd, estarevision consiste en
calidad, fecha de vencimiento, descripcion,
etc. Luego la agrega al pedido de la
mercaderia que sera enviada al punto de
venta.

Auditoriainterna

1215

Entrega mercaderia

Entrega la mercaderia que retiro del pedido
que se esta revisando, el retiro de la
mercaderia pudo ser por fecha de
vencimiento, por dafiado, por cruce, etc

Auditoriainterna

1216

Almacena mercaderia

S la mercaderia se encuentra dafiada, o
vencida, se almacena la mercaderia en un
éreadonde serddadade bagjalamisma. Si la
mercaderia es cruce, se amacena la
mercaderia en la ubicacién correspondiente

Coordinador de seleccién

12.1.7

Carga vehiculo

Una vez revisada al 100% la mercaderia, se
procede a palletizar dicha mercaderia y a
cargar €l vehiculo.

Auditoriainterna

1218

Entrega papeleria

Entrega la papeleria (guia de transportes y
envio), al digitador de transportes.

Auditoriainterna

12.1.9

Revisa papeleria

Revisa que la papeleria que le entrego el
auditor interno, este completa

Digitador de transportes

12.2

No revisa mercaderia

Como la mercaderia no es
continua con el proceso.

revisada,

Auditoriainterna

13

Llevaestadistico

Lleva estadistico de errores por colaborador,
este informe muestra la cantidad de errores
por colaborador que prepara la mercaderia
(auxiliar de piso), asi como la cantidad en
dinero (quetzales), que esto representa.

Auditoriainterna

14

Presenta estadistico
de errores

Semanalmente presenta estadistico de
errores, el cual servira para tomar medidas
correctivas e identificar que colaborador
comete mas errores y analizar las causas de
|0s mismos.

Auditoriainterna

15

FIN
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3.3.5 Procedimiento de mantenimiento de equipo

Una de las nuevas tendencias de mantenimiento es el

(Mantenimiento Productivo Total), busca una

mantenimiento y la productividad, demostrando como el buen cuidado y

conservacion del equipo en optimas condiciones,

productividad.

Figura 12. Diagrama de mantenimiento productivo total (TPM)

Limpieza inicial -

-

Eliminacién de fuentes de
contaminacion y areas inaccesibles

-

‘ anomalias en la maquinaria

Creacién de una lista de verificacién
para mantener de limpieza y lubricacién

-

inspeccion general

-

Inspeccién autonoma -t

(7

Analisis de mantenimiento

Habilidad para determinar

Habilidad para disefiar y
hacer mejoras

Entendimiento de los

principios de operacién de la
magquinaria y cada uno de

sus sistemas

Organizacion y limpieza

-

Continuidad implementacion |

Entendimiento de la relacion

entre las condiciones del
equipo y la calidad del

producto

total

Desarrollar la habilidad de identificar las
anomalias y las oportunidades, hacer
mejoras y resolver las anamalias

Los colaboradores determinan por si mismo
lo que tienen que hacer

Los colaboradores mas experimentados y
los tecnicos de mantenimiento ensefian a
los menos experimentados

Organizacion de la informacién para
describir las condiciones optimas y como
mantenerlas
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3.3.5.1 Objetivo

El objetivo que persigue el mantenimiento productivo total es mantener
cero averias en los equipos, cero defectos en la produccion, cero accidentes

laborales, minimizar el costo, etc.
3.3.5.2 Alcance

Debido a que es una cultura la que se debe implementar, basicamente el
alcance abarca a toda el centro de distribucion ya que lo importante es el
compromiso de todas las éareas que se veran afectadas directa o

indirectamente.
3.3.5.3 Responsabilidad

a. Personal de mantenimiento interno: al momento de revisar algun equipo,
debera de identificar que tipo de averia es; ya que la averia tipo uno son
problemas menores faciles de resolver, y la averia tipo dos son problemas
mas complejos para lo cual se requiere del apoyo de un técnico. Debe de
hacer un analisis del mantenimiento, asi como de la averia, el costo e
impacto que representa en la operacion y llevar un estadistico del mismo.

b. Auxiliar de seleccion de mercaderia: es responsable directo del equipo
que utiliza, por lo que al momento que identifique algun tipo de problema,

debe de informar rapidamente acerca del mismo a su coordinador.

3.3.5.4 Restricciones

Debe existir un compromiso e implementacion de la direccion o alta

gerencia, en la implementacion del plan del mantenimiento productivo total.
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Se debe de crear un sistema de informaciéon y el software para su

andlisis y aprovechamiento
Optimizacion de la gestion de recursos, como stock, servicios, etc.

Al momento de definir si se repara un equipo (segun el presupuesto
establecido por el personal externo de mantenimiento), el gerente de
mantenimiento interno, debera seguir los pardmetros de establecido por la

empresa.

Para crear una cultura de mantenimiento productivo total, es necesario
gue cada una de las personas involucradas en la operacién se comprometa con

el departamento de mantenimiento y con la nueva cultura.

Todo tipo de mantenimiento, debe de quedar documentado, detallando el
tipo de mantenimiento que se realizo al equipo, el gasto en el que se incurrio,
las posibles causas de la averia, el impacto que tuvo dicho desperfecto en la

productividad de la empresa, etc.

3.3.5.5 Diagrama de flujo

La importancia de llevar un mantenimiento productivo total, radica en la
colaboracion, seguimiento e involucramiento de cada una de las areas que
interactuaran directa e indirectamente con el area de seleccion de

mercaderia.

En la figura 16, se describe de una forma grafica, cada uno de los

pasos propuestos, para el area de mantenimiento.
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Figura 16. Diagrama de flujo de mantenimiento

Diagrama de flujo del
procedimiento de mantenimiento

Auxiliar de Seleccion Coordinador de Personal de Interno Personal Externo
de Mercaderia Seleccién de Mercaderia de Mantenimiento de Mantenimiento
INICIO

Revisa equipo

Mantenimiento TPM

Mantenimiento correctivo

Informa que el Informa el plan de
equipo esta dafiado manetenimiento semanal

Traslada el equipo al
area de mantenimiento

Revisay
prueva equipo

Averia de grado dos

Averia de grado uno

Corrige averia

fin

Solicita el apoyo del
mantenimiento externo

Informa el tipo
de averia

Espera que
llegue el tecnico

Entrega el
equipo

SIMBOLO |SIGNIFICADO

Operacion

Inspeccion

Operacion y/ o
inspeccion

Transporte

Decision

Archivar y/ o
Almacenar

Evalua el equipo

Informa el tipo de
averiay
presupuesto

No se repara el equipg

Se repara el equipo
Se retiran las

piezas reutilizables Repara el equipo
fin Entrega equipo
reparado

N Pruebay revisa
A4 equipo

Lleva control
de averias

Presenta control
de averias

() FIN
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3.3.5.6

Descripcion del proceso operativo

La descripcién del estudio de mantenimiento es importante ya que aqui

se enumeran los pasos a seguir para el buen funcionamiento del departamento

en cuestion.

Tabla XX. Descripcion del procedimiento de mantenimiento
(sugerido)
No. Actividad Descripcion Responsable
1 INICIO
El colaborador que utiliza el equipo al
iniciar el turno procede a revisar el equipo,
2 Revisa equipo asi mismo el colaborador que termina el Aucxiliar de seleccion
turno de la noche. El equipo es utilizado en
los dos turno, por diferente colaborador
3 Decision
Debido a que en la revision diaria del
31 Mantenimiento equipo, el auxiliar de seleccién informa que | Coordinador de seleccidn
’ correctivo el equipo tiene desperfectos, al personal de de mercaderia
mantenimiento interno
311 Trasiada equipo Traslad_a _ el equipo al  area de | Coordinador dese!eccmn
mantenimiento, para que lo revisen de mercaderia
Debido a que el tipo de mantenimiento es
El mantenimiento es productivo total, se procede acreary enviar Personal de mantenimiento
3.2 . semanalmente el plan de mantenimiento, a .
productivo total ) interno
cada uno de los coordinadores de las
diferentes areas.
_ _ F_’rocede a r,eV|sar el equipo e identifica el Personal de mantenimiento
321 Revisa equipo tipo de averia que posee el mismo .
interno
3.2.2 Decision
Debido a que la averia es de grado uno -
3221 | Averiadegrado uno (cambio de aceite, fusibles, llanta o servicio Personal d_e mantenimiento
. . interno
béasico), procede arealizarlo
Fin
Debido a que la averia es de grado dos
(sistema eléctrico, revision de motor, etc), Personal de mantenimiento
3.22.2 | Averiade grado dos procede a solicitar el apoyo de un técnico .
o . . interno
especializado de acuerdo al tipo de vehiculo
0 equipo.
Informadel tipo de F_’rocede a |r_1formar el, tipo de, averia que Personal de mantenimiento
averia tiene el equipo o vehiculo, asi mismo los interno
detalles de como sucedio e desperfecto
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Continuacion

Espera que llegue
técnico

Espera que el técnico se presente a las
instalaciones del centro de distribucién para
hacer larevision del vehiculo o equipo

Personal de mantenimiento
interno

Procede a evaluar la falla del equipo o

Personal de mantenimiento

Evalaequipo vehiculo externo
Informa el tipo de Procede a informar el tipo de averia que | Persona de mantenimiento
averia posee e equipo o vehiculo externo

Decisiéon

No se repara el
equipo

Seidentifica que la reparacion del equipo es
muy cara y no vale la pena realizarla, se
procede a retirarle las piezas que podran se
reutilizables, en otros equipos

Personal de mantenimiento
interno

Fin

Serepara el equipo

Se autoriza por parte del personal de
mantenimiento interno, la reparacion del
equipo, por lo que se procede a realizar
dichareparacion

Personal de mantenimiento
externo

Entrega equipo
reparado

Una vez reparado el equipo, se procede a
entregar dicho activo al personal de
mantenimiento interno

Personal de mantenimiento
interno

Pruebay revisa
equipo

Prueba y revisa equipo ya reparado, para
luego ser trasladado al érea donde pertenece

Personal de mantenimiento
interno

Llevacontrol de
averias

Lleva un control de averias, por equipo, asi
como un estadistico y el impacto que tiene
este en la operacion y el costo que
representa tenerlo en mantenimiento, asi
como el desperfecto.

Personal de mantenimiento
interno

Presenta control de
averias

Presenta el control de averias a las areas
encargadas e involucradas, para su andlisis
y mejora continua, tanto en el
mantenimiento como en el uso que se le da

al equipo

Personal de mantenimiento
interno

FIN
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4  IMPLEMENTACION DE PROPUESTA EN LA OPTIMIZACION
EN EL PROCESO DE SELECCION DE MERCADERIA EN UN
CENTRO DE DISTRIBUCION

4.1 Plan de accién

Al momento que sé genere una propuesta es importante la creacion de
un plan de accion, el cual tiene como finalidad dar a conocer la importancia del

proyecto en mencion.
4.1.1 Firmadel convenio del proyecto

El convenio del proyecto, es un documento en el cual cada una de las
personas responsables (alta gerencia) validen, autoricen, ejecuten vy

proporcionen el apoyo necesario al proyecto. Ver anexo no. 3.
4.1.2 Definicion de responsabilidades

La responsabilidad de cada uno de los involucrados en crear la cultura,
darle seguimiento al proyecto y certificarlo es muy importante, por lo que dichos

responsables son:
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a. Alta gerencia: deberan de propiciar las condiciones necesarias para que el
proyecto se implemente, apoyara al o los responsables de ejecutar el
proyecto, asi como al que lo administre, debera tomar las decisiones de
inversion de tiempo, recurso humano y recurso monetario, tomando como

referencia los informes de ejecucioén del proyecto en cuestién.

b. Administradores y coordinadores: deben de llevar el control de todos
aquellos estandares que sean Utiles para el andlisis de ejecuciéon y
evaluacion del proyecto, asi mismo deberan de prestar el apoyo necesario
para la implementacion y ejecucion del proyecto. Una vez que sea
aprobado la implementacién del proyecto y el responsable del mismo, el
analista serd el encargado de capacitar en la utilizacion y analisis de los
reportes de productividad; los coordinadores del area con el apoyo de los

administrados capacitaran al personal operativo.

El proposito de esta capacitacion, es que el personal operativo este
enterado de la nueva manera que se analizara Yy calculara la productividad

diaria 0 semanal de cada uno de ellos.

c. Personal operativo: debera de ejecutar las decisiones que el administrador
o los coordinadores, del area de seleccion les indique, asi mismo deberan

de hacer su trabajo normalmente.
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d. Responsable del proyecto: debera de validar y analizar la informacion que
el sistema genere, asi mismo debera presentar dicho analisis a la alta
gerencia, asi como a los administradores y coordinadores. Una vez
aprobado el proyecto procedera a capacitar a los administradores y
coordinadores en la implementacion del mismo (reportes de productividad),

para que ellos puedan analizar de una manera rapida dicha informacion.

4.1.3 Definicion del listado de chequeo

El listado de chequeo es un documento de evaluacion de cada uno de
los pasos que se deberan de realizar para hacer méas eficiente el proceso de
seleccién de mercaderia. Ver anexo no. 4. En la lista de chequeo, los puntos
disponibles seran asignados de acuerdo al criterio de la persona encargada de
hacer la evaluacion, para lo cual debera de justificarla en el area de

observaciones.

4.2 Plan de capacitacion

La estandarizacion de un proceso o procedimiento ayuda a identificar
procedimientos, politicas y normas, para la optimizacién del tiempo y de los
recursos disponibles, para lo cual es importante hacer un plan de capacitacion

de las nueva politicas, normas y procedimientos.

4.2.1 Programa de capacitacion

Se disefara el programa de capacitacion partiendo del supuesto que

existan dos tipos de usuario:
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a. Usuario experto: este grupo de usuario estard conformado por el gerente
del centro de distribucion, el administrador y subadministrador, asi como el
coordinador de seleccion; estos colaboradores perteneceran al area de

abarrotes.

La capacitacion a este grupo, sera analitica, basicamente se presentara
cada uno de los reportes de productividad que genera el sistema, la
interpretacion de la informacion que desplegara y la importancia de darles

seguimiento.

b. Usurario: el usuario hacia quien esta enfocada esta capacitacion sera el
auxiliar de seleccion de mercaderia, la capacitacion estara enfocada, en la

manera que ahora se evaluara la productividad.

421.1 Colaboradores involucrados

Debido a la complejidad del proyecto, se tiene contemplado conformar un
equipo multidisciplinario de colaboradores, dentro de los cuales se encuentran

las siguientes areas y puestos respectivamente.

a. Automatizacion (administrador de sistemas): proporciona el soporte, crea
en programa el cual genera la base de datos donde se analizara la

informacion y elabora los reportes de productividad en una plataforma SQL.
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b. Area de proyectos (analista de proyectos): es el responsable de hacer el
requerimiento adecuado (informacion y parametros), que el éarea de
automatizacion programara, y de esta manera el analizara y validara dichos
repostes, asi como la data que el query (consulta), la cual se despliega en

una pantalla.

c. Centro de distribucion (coordinador de selecciéon de mercaderia): dado
gue es uno de los colaboradores que pueden aportar mucha experiencia al
proyecto, y validara de una forma practica aquellos parametros que se

tomaran para realizar y ejecutar las necesidades del proyecto.

d. Centro de distribucién (auxiliar de selecciéon de mercaderia): basandose
en el reporte de productividad actual, se tomara la decisién de quien es el
colaborador ideal para realizar las tareas de seleccion, que el analista de

proyectos utilizara para validar la informacion que el sistema genere.

4.2.1.2 Recurso invertido

Al implementar un proyecto, se deberan de tener contemplados todos los
recursos a utilizar, debido a la inversidbn que se debera hacer al realizar el

analisis, implementacion y ejecucion del proyecto.
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42121 Humano

Como se sefalo en la parte 4.2.1.1 se conformara un equipo
multidisciplinario por lo que dicho equipo sera conformado por cuatro
colaboradores, debido a las responsabilidades de cada uno de ellos el tiempo

invertido en el proyecto varia.

a. Automatizacion (administrado de sistemas): durante la elaboracion del
proyecto, el administrador de sistemas del area de automatizacién, empleara
un 30% de su tiempo durante las etapas de planeacion, control y ejecucion

del proyecto.

b. Centro de distribucién (coordinador de seleccion de mercaderia): se
tiene planificado que el tiempo invertido por este colaborador sera
aproximadamente del 10%, ya que el apoyara al analista de proyectos a
comprender desde el punto de vista la operaciéon de seleccion de

mercaderia.

c. Centro de distribucion (auxiliar de seleccion de mercaderia): debido a
que el auxiliar de seleccion de mercaderia, se utilizara para validar la
informacion que genera el sistema, se tiene contemplado disponibilidad total
para validar dicha informacion segun sean las necesidades del analista de

proyectos.
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d. Area de proyectos (analista de proyectos): debera de invertir en el
proyecto aproximadamente un 50% de su tiempo ya que este tendra a su

cargo toda la carga administrativa del proyecto.

42.1.2.2 Econémico

El recurso econémico que se invertirhd sera basicamente el costo del
tiempo hora hombre invertido en el proyecto, asi como los insumos certificacion
y premiaciéon del personal que apoyo directa e indirectamente la ejecucién de

dicho proyecto.

a. Automatizacion (administrado de sistemas): durante la elaboracion del
proyecto, el administrador de sistemas del area de automatizacién, empleara
un 30% de su tiempo durante las etapas de planeacion, control y ejecucion

del proyecto.

b. Area de proyectos (analista de proyectos): debera de invertir en el
proyecto aproximadamente un 50% de su tiempo ya que este tendra a su

cargo toda la carga administrativa del proyecto.

c. Centro de distribucion (coordinador de seleccion de mercaderia); se
tiene planificado que el tiempo invertido por este colaborador sera
aproximadamente del 30%, ya que el apoyara en entender el punto de vista
de la operacién de seleccién de mercaderia y la implicacién de los cambios

gue se lleguen a realizar al analista de proyectos.
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d. Centro de distribucion (auxiliar de seleccién de mercaderia): el tiempo
invertido por este colaborador, serd del 50%, debido a que basicamente
estard a disposicion del analista de proyectos, para validar la informacion

gue genera el sistema.

Tabla XXI. Inversién por colaborador en funcién del tiempo

invertido y el salario de la hora hombre

|
|
|
|
|
L

45dias

Analista de proyectos 45dias 180x
Cooridnador de seleccion de )

mercaderia 0.3 ¥ 4adias 108y
Audbar de  seleccion de| . 2 4z 45dias 180z
mercaderia

En la tabla XXI, se puede decir que el administrador de sistemas utilizara
30% de su tiempo al dia en el proyecto, suponiendo que tiene un salario w
guetzales la hora, la inversion al dia suponiendo que trabaja 8hrs. diarias es de
2.4w, como la duracién del proyecto se estima que es de 45 dia, el costo de
tener al administrador de sistemas apoyando en la implementacion del proyecto
es de 108w.

A medida que el proyecto avance, iran ingresando y saliendo del equipo
los diferentes colaboradores, sin embargo se estima que todos trabajaran 45
dias, como plan de contingencia, por si la elaboracion y analisis del proyecto se
invertird mas tiempo de lo planificado. El analista de proyectos es el Unico que
realmente estara involucrado en el proyecto durante los 45 dias que se tienen

pensado que se lleve a cabo.
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CMp =Costo de la mano de obra durante el desarrollo del proyecto

CMp = 108w + 180x + 108y + 180z

4.2.1.2.3 Otros

Dentro de otros recursos se tienen contemplados los insumos, papel,
lapiz, discos compactos, el costo que tiene la capacitacion y el seguimiento y la

certificacion del proyecto.

Tabla XXII. Inversion de la capacitacién por colaborador en funcién del

tiempo invertido y el salario de la hora hombre

Garente del centro da

1 distribucién 2hrs 2a

1 Gerente de proyecios 2hrs b 2b
Administradores da|

2 abarmol 2hrs ¢ 4c

4 Administradores. de sistemas 2hrs W Bw
Coordinadores del area de)

2 leccion 2hrs ¥ 4y

| 1 Expositor | Analista de proyectos 2nrs x 2x

Analista de proyectos

Expositares | seleccidn

Auxiliares de seleccitn de
72 meroadaria 1hr z 72z
2 Coordinadores del édrea de 1hr y 2y
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En la tabla XXII, se enlistan la cantidad de colaboradores a los que se les
debera de capacitar para implementar el proyecto, al analizar el cuadro para la
capacitacion del usuario experto, tomaremos como referencia al gerente del
centro de distribucion, el cual solo es uno, el tiempo que se invertira es de 2hr,
el salario por hora es la variable “a”, por lo que para el gerente del centro de

distribucién capacitarlo tendra un costo de 2a.

Cc =Costo de la capacitacion

Cc=2a+2b +4c +8w + 3x + 6y + 72z

Debido a que cada seis meses se realiza la premiacion de los
colaboradores en el centro de distribucién, se tiene planificado utilizar esta
actividad para realizar la premiacion tanto por haber implementado el proyecto

como cuando el mismo sea certificado, por tal motivo los costos seran casi cero.

Se tiene contemplado incrementarle el porcentaje de insumos
establecido para la ejecucion de cada proyecto. El recurso econémico invertido
en la implementaciéon y certificacion del proyecto seria dada la siguiente

ecuacion:

Porcentaje de insumos = i%

Porcentaje de seguridad = s%

Ci = costo de implementacion

CMp = 108w + 180x + 108y + 180z
Cc=2a+2b+4c+ 8w+ 3x+ 6y + 72z

Ci = (CMp + Cc)*(s%)*(i%)
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4.2.2 Capacitacion

La capacitacion como tal, fue disefiada para que posea una parte
practica y otra analitica, es importante que el colaborador que capacite al
personal de seleccién de mercaderia, sea experto en el tema de seleccion de
mercaderia. De esa manera podra comprender y entender mejor cada una de
las responsabilidades y necesidades de los colaboradores de esta area en

especial.

Sin embargo el responsable de capacitar al personal administrativo,
debera ser analitico, ya que es muy importante transmitir la importancia del
analisis, ejecucion e implementacion de los nuevos controles (reportes de
productividad). El programa de capacitacion se encuentra detallado en el anexo

no. 5
4.2.3 Reconocimiento

El reconocimiento es el recurso que la empresa utiliza para motivar al
colaborador en realizar su trabaja de una mejor manera, teniendo como primicia
mantener los niveles de productividad establecidos, seguridad en cada una de

las labores que realiza y la satisfaccion del colaborador.

4.2.3.1 Identificacion del apoyo prestado por los colaboradores

Debido a que muchos de los colaboradores que participaran en la
implementacion y certificacion tienen otras responsabilidades, es necesario

identificar el porcentaje que estos le invertiran al proyecto.
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Para lo cual se muestra en la siguiente tabla XXIII, el puesto del
colaborador para este caso el administrador de sistemas y el tiempo que invirtié

al dia el cual fue del 30%.

Tabla XXIlI. Clasificacién del tiempo invertido por colaborador

R e T
1 'rampie LWE
rempo mnvertuao
)

Administrador de sistemas J0%
Analista de proyectos 50%
Cooridnador de seleccion de

. 30%
mercaderia
Auxiliar de seleccion de

) 50%
mercaderia

4.2.3.2 Clasificacion de los tipos de reconocimiento

El reconocimiento sera dado a cada colaborador segun halla sido su
participacion, liderazgo, desempefio, responsabilidad y actitud, durante las

etapas de planificacion, disefio, control e implementacion del proyecto.

Debido a que se tiene contemplado dar reconocimientos cuando se
implemente y cuando se certifique el proyecto, se dividieron dichas actividades.
En la tabla XXIV se puede ver que existen reconocimientos para la

implementacion y otra para la certificacion del proyecto.

Al analizar la tabla de premiacion por implementacién tomando como
referencia al administrador de sistemas, se puede ver que se le otorgara un pin

de excelencia operativa.
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Tabla XXIV. Clasificacién de reconocimientos por implementaciény

certificacién del proyecto

1 |Administrador de sistemas | G

5 Coordinadores dol droa do .
seleccidn

. fargiliar do  seloccidn  de .

! marcadaria

1 Analista de provectos -

Garante del centro de
distribucion

Administradoras de
abarrotes
1 Analista de proyectos =
Coordinadores del drea de
seleccion
Auxiliares de seleccidn de

7 i "
z mercaderia

4.2.4 Certificacion del procedimiento

La certificacion del procedimiento se realizara al momento que la nota
alcanzada por el &rea de seleccion sea igual o mayor a 95Pts, durante dos
meses, tomando como referencia la evaluacion del listado de chequeo.

Si no se obtiene la nota antes mencionada, no se certificara el
procedimiento, sin embargo sera publicada la evaluacion y presentada ante el
grupo primario del area de abarrotes. Esta evaluacién se realizara cada
semana durante los primeros 3 meses, luego cada 15 dias durante los

siguientes dos meses y por ultimo cada mes durante 1 afio.
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4.2.4.1 Entrega de documentacion

La documentacién serd entregada al momento que se termine de
analizar cada una de las areas de seleccion. Asi mismo se adjuntara una base
de datos en la cual luego de ingresarle los parametros de fecha de inicio, fecha
final, numero de zona a analizar y area, desplegara la informacion del tiempo

promedio por zona asi como el recorrido promedio del mismo.
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5 SEGUIMIENTO Y MEJORA CONTINUA

5.1 Andlisis de costos (evaluacion de resultados)

La evaluacion de resultados desde el punto de vista del costo, no es mas
que analizar el costo actual invertido en el area de seleccion de mercaderia y
compararlo con el costo que tendra la operacion de seleccion de mercaderia al
implementar la propuesta. Para este caso se analizara el costo que representa

seguir operando de la misma manera como actualmente se hace.

5.1.1 Analisis de costos de la situaciéon actual

Basicamente el personal que estara involucrado en la nueva forma de
trabajar, es el coordinador y el auxiliar de seleccion de mercaderia. Por lo que

el salario a analizar sera el de ellos dos:

Tabla XXV. Analisis de salario por colaborador.

2 Coordinador de sekeccion 10 W 10y 300y GO0y

a" Auxiliar de seleccibn T z Tz 210y Bz
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La tabla XXV, enumero a cuatro colaboradores que trabajan en la zona
30, se debe mencionar que los 2 coordinadores de seleccion, deben de darle
seguimiento a todas las zonas de seleccion de mercaderia que maneja el centro
de distribucion, trabajando 10 hrs. al dia durante 6 dias a la semana, no tiene

horas extras.

Para la zona 30 se tienen asignados a cuatro colaboradores, los cuales
trabajan 7 hrs. al dia, durante 6 dias a la semana, estos si tienen derecho a

hacer horas extras.

5.1.1.1 Salario del colaborador analizado

Como se puede observar en la tabla XXV, los colaboradores analizados
son: el coordinador y el auxiliar de seleccion de mercaderia. Tomando como
referencia esta tabla y partiendo del supuesto que el colaborador no realice

horas extras se puede decir:

Sc = Salario de dos coordinadores al mes

Sa = Salario de cuatro auxiliares al mes
Sc =600y

Sa =840z
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5.1.1.2 Costo invertido por jornada laboral de trabajo

El centro de distribucion tiene dos jornadas de trabaja siendo estas de 7
horas cada una. La primera jornada es de 6:30 a.m. a 1:30 p.m. la segunda
jornada es de 1:30 p.m. a 8:30 p.m. ambas jornadas trabajan de lunes a

sédbado, esto significa que se trabajan 42 hrs. a la semana y 168 hrs al mes.

En cada jornada de trabajo laboran un coordinador y 2 auxiliares de
seleccién de mercaderia, esto significa que el costo de seguir trabajando sin

hacer ninguna mejora al procedimiento es:
Ss = Salario situacion actual por jornada
Ss = (Sc/2) + (Sal2)

Ss = (600y/2) + (840z/2)

Ss = 300y + 420z

5.1.1.3 Conclusién

El salario devengado por los tres colaboradores que trabajan en cada
jornada es de 300y + 420z. Asumiendo que no realizan horas extras durante

su jornada de trabajo.

Segun el analisis de calculo de la demanda ver inciso 2.4.7, se pudo
demostrar que para un dia critico la demanda supera el recurso humano que
esta asignado para esta zona. Eso significa que para satisfacer la demanda, el
coordinador de seleccidon debera programar que los auxiliares realicen horas

extras.
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El calculo de las horas extras no esta cuantificado debido a que

dependiendo de la demanda, asi sera el refuerzo que se asigne.

5.1.2 Analisis de la situacion propuesta

La implementacion de mejoras en un proyecto existente, implica mas
gue cambiar la forma de trabajar o de hacer las cosas, analizar que tan rentable
es hacer los cambios que se desean. Teniendo como primicia la eficiencia de

los procedimientos que se llevaran a cabo.

5.1.2.1 Salario del colaborador analizado

Basicamente el personal que sé vera involucrado en la nueva forma de
trabajar, es el coordinador y el auxiliar de seleccion de mercaderia. Por lo que

el salario a analizar sera el de ellos dos:

Como se puede apreciar en la tabla XXV, se identifico el salario en
plafiia mensual de los dos coordinadores y los cuatro auxiliares de seleccién

gue participaran en el area de seleccién y en la zona analizada.
Sc = Salario de dos Coordinador al mes
Sa = Salario de cuatro auxiliar al mes

Sc = 600y

Sa =840z
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5.1.2.2 Costo invertido por jornada laboral de trabajo

Se realizo una prueba piloto, en la cual se observo que se redujo el
tiempo de hora extra. Sin embargo no se puede tomar como referencia esta
informacion ya que el muestreo fue una sola vez, por lo que aun no se a
cuantificado realmente cuanto es el costo que repesentara al momento de

implementarse los cambios sugeridos.
Ss = Salario situacion actual por jornada
Ss = (Scl2) + (Sal2)

Ss = (600y/2) + (8402/2)

Ss = 300y + 420z

5.1.2.3 Conclusion

Uno de los cambios sugeridos, es la creacion de nuevos reportes de
productividad, en los cuales se analice al colaborador de seleccion tendiendo
como referencia las cajas preparadas por hora, al igual que los picks realizados
por hora. Se sugiere, hacer una combinacion entre la productividad y la

eficiencia por cada una de las zonas de seleccion que se analizaran.

El coordinador de seleccion debe llevar un control diario de estos
reportes, con el propoésito de darle un mejor seguimiento a los colaboradores
gue se encuentran en la zona 30 y asi hacer mas productiva el area de
seleccion de mercaderia. Se espera que teniendo un mejor control del personal

a su cargo, las horas extras realizadas por el auxiliar de seleccién disminuyan.
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5.1.3 Comparativo de costos (situacion actual Vrs. situacion

propuesta)

Como sé ha indicado en las secciones 5.1.1.2 y 5.2.1.2 el salario tanto
del coordinador como del auxiliar de seleccidon de mercaderia sera el mismo, sin

embargo es importante tomar en cuenta los siguientes aspectos.

a. Analisis del tiempo de los colaboradores con el procedimiento de
seleccion actual

a) El coordinador de seleccion debido a todas las zonas de seleccién que

debe de darles seguimiento asi como a otras responsabilidades, no tiene

el tiempo adecuado para analizar las posibles mejoras de su area.

b) El auxiliar de seleccion de mercaderia, debido a que actualmente la
productividad se genera basandose en las cajas seleccionadas por hora,

puede manipular el sistema y buscar las tareas que posean mas cajas.

b. Analisis del tiempo invertido de los colaboradores con el
procedimiento de seleccion y reportes sugeridos

a) Al utilizar los nuevos reportes, al coordinador le sera mas facil analizar la

productividad del auxiliar de seleccion de mercaderia, teniendo como

referencia las cajas y los picks producidos por jornada.

Este ahorro en tiempo se podr4 emplear en otras actividades, a las

cuales el coordinador actualmente no le puede dedicar el tiempo necesario
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b) Al utilizar los reportes propuestos y generar la productividad basandose
en estos, se podra detectar facilmente a aquellos auxiliares de seleccion

de mercaderia que toman las tareas que tienen mas cajas.

Como la productividad se generara basandose en los picks y las cajas

producidas por hora, se podra generar un dato mas exacto.

c) Se tiene contemplado disminuir las horas extras invertidas, ya que los
reportes que se disefiaron como prototipo, indicaran cuando el auxiliar de
seleccién de mercaderia no tiene tareas pendientes en la zona asignada

y facilmente podra apoyar otras areas de seleccion.

5.1.3.1 Conclusién

El costo invertido actualmente en el area de seleccion de mercaderia
para la zona 30, es igual al costo invertido con los cambios sugeridos en este
informe, debido a que este informe es una propuesta, y no se han realizado
pruebas, para comprobar si al implementar las sugerencias se tendra un ahorro

0 un gasto.

5.1.3.2 Tomade decisién

Durante la elaboracion de este estudio se creo un programa, el cual
facilita determinar, dependiendo de la demanda el recurso humano que se
deberd de invertir para satisfacerla. Los parametros que se deberan de

ingresar son la fecha y la zona que se desea analizar, asi como el area.
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Tomando como referencia las conclusiones realizadas en el inciso 5.1.3
el programa para determinar el recurso humano que se debe de invertir y la
base de datos que genera el programa, la gerencia analizara de una mejor

manera si es factible para el centro de distribucion implementar el proyecto.

5.1.4 Estudio de tiempos

El estudio se utilizara para analizar los tiempos invertidos en la seleccion
de mercaderia y determinar nuevos parametros de productividad, dependiendo

de la zona de seleccion que se analice.

Este estudio no solo se podra hacer para el area de seleccion de
mercaderia, asi mismo se puede implementar en las areas de recepcion,
almacenaje, reabastecimiento y despacho de mercaderia. Con el propésito de
determinar pardmetros y estdndares de productividad en cada una de estas

areas.

5.1.4.1 Estudio de tiempos

El informe presentado solo contempla el estudio de tiempos para la zona
30, el cual fue generado basandose en los tiempos cronometrados y no en los

tiempos indicados por el sistema.

Tomando como referencia la base de datos que genera el programa de
medicion de tiempos y recorridos, utilizado para hacer parte de este estudio, se
puede hacer facilmente un estudio de tiempos para las 11 zonas de seleccién
restantes, tomando como referencia las ecuaciones y procedimientos seguidos

en él capitulo 2 de este informe.
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5.1.4.2 Medicién de la eficiencia

Se dice que un colaborador es eficiente cuando con la inversién del
recurso optimo (tiempo y materiales), logra alcanzar los estandares (cajas
seleccionadas por hora y calidad) de productividad deseados por la empresa.
Los colaboradores trabajan mas eficientemente cuando tiene metas claras

definidas.

En el inciso 2.4.8 se encuentra él calculo de la eficiencia de la linea de
produccion, para la zona 30 siendo esta del 63.33%. La eficiencia para un

estudio de tiempos esta definida de la siguiente manera:

E = (XTS/ZTP)*100

Donde:
E = Eficiencia
TS = Tiempo estandar
TP = Tiempo estandar permitido (es la operacion, a la que el
colaborador invierte mas tiempo)

La eficiencia puede mejorar conforme aumente la tasa de produccion
por hora de cada uno de los colaboradores en el area de seleccion. Si se desea
hacer una analisis de cada una de las zonas de seleccion, es indispensable
utilizar la ecuacion antes descrita, siguiendo cada uno de los pasos descritos en

él capitulo 2.
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5.1.4.3 Medicién de la productividad de la mano de obra

Actualmente la productividad en el centro de distribucion en el area de
seleccion de mercaderia, se obtiene por colaborado y los reportes hacen un
comparativo de las cajas seleccionadas por hora. Por ejemplo para la zona 30,

la cual fue analizada en este informe la productividad es de 135 cajas/hr.

Pero como se pude analizar en él capitulo 3, seccién 3.1.3 y figura 8
grafica de cajas vrs. picks realizados por colaborador, el colaborador nimero 1
selecciono 621 cajas y 420 picks, el colaborador 5 selecciono 1169 cajas y 373
picks. Esto significa que en una tarea la cantidad de picks puede ser mayor a la
cantidad de cajas seleccionadas debido a que un picks, se puede definir como
la cantidad de ubicaciones de seleccion que el colaborador visita para realizar la

seleccidon de mercaderia.

Figura 17. Gréafica de comparacion de cajas Vrs. picks realizados por
colaborador

COMPARATIVO DE CAJAS VRS. PICKS
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Actualmente la productividad se analiza por las cajas producidas por el

auxiliar de seleccién al dia.

Lo que se busca con los reportes que se desea implementar, es que la
productividad tome en cuenta las cajas seleccionadas y los picks realizados por
el colaborador, haciendo una mezcla de ambos criterios, para que no sea
Gnicamente él numero de cajas el que se evalué sino también la cantidad de

picks visitados.

5.1.4.4 Control de calidad en la linea de seleccién de mercaderia

Al implementar el control de calidad el analista debe de estar inmerso en
los asuntos de costos y estar bien enterado de lo que las especificaciones, para
lograr obtener los limites superior e inferior de tolerancia aceptables dentro del

procedimiento de seleccién de mercaderia.

Las inspecciones en el lugar de trabajo, son una comprobacion periédica
para asegurarse de que se cumpla con los estdndares del procedimiento

previamente establecidos.

Una vez colocada la mercaderia seleccionada en el carril de despacho,
la inspeccién de lote por lote es un procedimiento de muestreo en el que se
examina una muestra para determinar la calidad de un lote de mercaderia que
serd enviado al punto de venta. El tamafio de la muestra debe ser significativo

dependera del porcentaje (60 = 99.999%).

La responsabilidad del area de auditoria, es de mantener la muestra del

control de calidad en un 99.999%.
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1.

2.

3.

CONCLUSIONES

Desarrollando un estudio de tiempos y movimientos en los procesos de
seleccibn de mercaderia pueden detectarse operaciones criticas, tales
como. El almacenaje, el reabasto y la misma seleccion de la mercaderia.
También se pueden tomar decisiones sobre como planificar
adecuadamente los reabastos de mercaderia, optimizar el procedimiento de
almacenaje de mercaderia, a fin de optimizar la productividad, el tiempo y la

eficiencia en el area de seleccién de mercaderia.

Actualmente, los controles que se llevan, no permiten medir adecuadamente
la productividad, asimismo no se sabe con exactitud el tiempo que se tiene
que invertir para realizar una tarea de seleccion y la eficiencia de la misma,
por lo que es necesario implementar un estudio de tiempos y movimientos

en las restantes zonas de seleccidon de mercaderia.

Actualmente, los tiempos y movimientos en el area de seleccion para la
zona 30 se pueden apreciar en €l capitulo 2, asimismo se estimé que la
eficiencia en dicha zona es de 63.36%. Estos tiempos fueron tomados a

operarios con calificacion normal.
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4. Al hacer el estudio de tiempos y movimientos se puede hacer uso de
herramientas como diagramas de operaciones, de flujo, de recorrido y
bimanuales para facilitar el estudio y tomando como referencia estos
estudios, se pueden hacer mejoras, tales como la disminucién de un 5% en
el tiempo en el area de seleccion, crear politicas de orden y limpieza, hacer
nuevos reportes de productividad, los cuales se encuentran incluidos en el

capitulo 3.

5. Se pudo detectar que una operacion que retrasa la operacion, es la
busqueda de tarimas, por lo que se sugiridé colocar dos areas especificas
para colocar tarimas y asi reducir tiempo. Otra forma es utilizando los
reportes de productividad, ya que se estara estimando el tiempo invertido en
el cual el auxiliar de seleccion deberd de realizar una tarea completa de

seleccion.

6. Al implementar (prueba piloto) las mejoras sugeridas para la zona 30 del
area de seleccién, se incrementa la productividad asi como la eficiencia,
debido a que hay un control en el tiempo de cada operacion (tarea de
seccion de mercaderia), y la forma de generar la nueva productividad no
permite que el colaborador manipule el sistema y seleccione las tareas a su

conveniencia.
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RECOMENDACIONES

Hacer el estudio de tiempos para las zonas de seleccion faltantes tales
como la zona: 33, 35, 40, 41, 43, 44, 47, 50, 51, 53, 54, ya que en este

informe se realizé Unicamente el andlisis para la zona 30.

El involucramiento de las areas de recepcidén, almacenaje, seleccion y
despacho, es importante para que los faltantes, sobrantes de mercaderia

disminuyan.

Utilizar el programa que se elabor6 para realizar este informe, con el fin de
analizar los tiempos invertidos en el area de seleccién y asi monitorear la

eficiencia de las lineas.

Utilizar los nuevos parametros de productividad siendo estos los reportes
donde se hace un comparativo entre las cajas seleccionadas y los picks
realizados en cada tarea, y asi mantener la eficiencia en cada una de las

zonas de seleccién de mercaderia.

El involucramiento del &rea de mantenimiento es importante, por lo que es
recomendable hacer un analisis de los tipos de falla, stock de repuestos,
tiempo invertido en reparar el equipo y el costo que este implica en la

operacion.
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ANEXO 1
(Perfil de auxiliar de piso)

I. ldentificacion

Titulo del Puesto: Auxiliar de Piso

Area: Abarrotes y Domésticos
Departamento: Abarrotes

Ubicacion fisica: Centro de Distribucion Barcenas
Fecha de Elaboracién: 07-06-04

Il1. Mision del puesto
¢, Cual es el propdsito basico de su puesto?, es decir, ¢cual es la contribucion principal
de su puesto a la empresa?. ldentifiquelo y redactelo de la misma forma que las

finalidades.
¢Qué hace? funcion principal ¢Para qué? Resultado principal
Preparar la mercaderia que los puntos de Satisfacer las necesidades de venta de los
venta (tiendas), requieren paralaventa. diferentes puntos de venta (tiendas).

[11. Entorno operativo
1. ¢Participa usted en algun proyecto o comité, interno o externo a la
organizacion, en forma adicional a las responsabilidades de su puesto.
Mencione en cual y explique brevemente su funcién (rol) en él?.

a.
b.
C.

Participar en circulos de calidad de su area.

Participar en circulos de calidad de otras &reas, cuando se le requiera.
Participar en el comité de seleccién, aportando ideas para mejorar el
despacho y mejor manejo de la mercaderia.

Apoya en otros departamentos del centro de distribucién cuando asi se le
requiera.
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2. ¢Con base en qué, desempefia las funciones o actividades de su puesto?.

(Margue con una X, solamente una opcién, la que mejor describa a su puesto).

a) Instrucciones claras; en cada actividad y tarea, se indican los pasos
especificos a seguir para su ejecucion.

b) Estandares; para la ejecucién de una tarea y/o actividad, se aplican
pasos previamente definidos y ya conocidos por el titular.

c) Programas de trabajo; las actividades y/o funciones se llevan a cabo
dentro de los procedimientos establecidos, el titular selecciona la
mejor opcioén.

d) Objetivos a corto plazo; las funciones estdn encaminadas a la
obtencion de objetivos que se deben alcanzar en un periodo no mayor de
6 meses; el qué hacer y como hacerlo (procedimiento) esta definido.

e) Objetivo a mediano plazo; el periodo para lograr los objetivos es de
un afo; los objetivos y el qué hacer estan definidos, el titular define el
como hacerlo.

f) Objetivos a largo plazo; los objetivos estan definidos y se cuenta con
un periodo mayor a un afio para alcanzarlos; el titular define el qué hacer y

como hacerlo.

3. ¢Cudles son los contactos dentro de la empresa que debe crear, desarrollar y
mantener para cumplir adecuadamente con sus objetivos?. Explique los 4
contactos principales que describan mejor a su puesto.

Puesto o area

Para que:

Coordinador de Seleccioén

Buenas relaciones interpersonales para el mejor
desenvolvimiento de sus tareas

Operadorde Ry D

Forman equipo de trabajo, los auxiliares preparan la
mercaderia y el operador de R y D es responsable de
revisar la buena estiba y preparacion de la mercaderia.

Automatizacién

Forman equipo de trabajo en el mejor y manejo y cuidado
del equipo de computacion para la operacion de las
tareas.

Operador de Montacargas

Forma equipo de trabajo en la preparacion de mercaderia,
solicitando al operador de montacargas le reabastezca la
mercaderia gue necesita preparar.
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Describa brevemente el ( los) proceso (s) de los que usted es responsable o
esta involucrado, Definir los pasos que usted realiza.

Revisar, identificar y reportar dafios del equipo de computacion.

Preparar la mercaderia que el sistema indica en las diferentes zonas que
conforman el area de picking.

Estibar la mercaderia, respetando las condiciones establecidas para la
conservacion de la misma.

Colocar el film a la estiba, siguiendo las especificaciones para tal actividad.
Identificar la mercaderia con la cinta del punto de venta al que corresponda.

IV. FINALIDADES

Su puesto debe realizar diversas funciones o actividades especificas dirigidas a
producir o lograr determinados resultados, por los cuales cualquier persona que ocupa
este puesto podria ser medida en su desempefio. Identifiquelos y redactelos conforme
a las instrucciones, apoyese en el ejemplo adjunto.

¢, Quehace? - funciones principales

¢, Para qué? - resultados principales

Ejemplo:
Definir surtido (categoriasy marcas).

Lograr las metas de ventas establecidas al
satisfacer requerimientos del cliente.

¢Qué hace?- funciones principales

¢, Para qué?- resultados principales

Es responsable de verificar que las estibas de
producto sean correctas.

Evitar que la mercaderia llegue dafiada al punto
de venta.

Es responsable de preparar toda la

mercaderia que indica su tarea.

Evitar faltantes en los diferentes puntos de
venta

Responsable de dejar visibles todos los
contenedores.

Que el chequeador pueda realizar su cobro
facilmente y no omitir ningan contenedor, que
haga faltantes en el envid y fisicamente llegue
mercaderia no cobrada.

Responsable de colocar el film en la estiba,
siguiendo las especificaciones correctas de
colocacion de film.

Evitar que se desarme la estiba durante el
traslado atiendas, esto reduce €l riesgo de dafio
de mercaderia durante el traslado.

Responsable de identificar la mercaderia

dafada en los pasillos

Para evitar faltantes en las tiendas, dafiar mas
mercaderia, retirar la mercaderia dafiada del
area de picking.
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VI. REQUERIMIENTOSDEL PUESTO

1. EDUCACION
Cual es el nivel minimo de educacién requerido para realizar sus objetivos y
resultados?

3ro Basico

2. EXPERIENCIA
Que clase de experienciarequiere €l puesto?

Preferible que sepa estibar y manegjo de mercaderia sin dafiarla

3. PERSONALIDAD
Que tipo de personalidad requiere el puesto?

Que sigalasinstrucciones del Coordinador y Chequeador,
Identificado alatarea, puntualidad, compromiso de superacion.
Trabajo en Equipo.

4. IDIOMAS
Que idiomas necesita conocer para el desempefio del puesto?

Espariol
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Zona analizada:

ANEXO 2
(Formato de estudio de tiempos)

Nombre del analista:

Nombre del colaborador:

Vehiculo Utilizado: Tortuga electrica |:|
Tortuga manual |:|

MontacargaD
Formato |

Centro de Distribucién

Fecha:

Hora inicia:

Hora finalilzg:

Estudio de tiempos (Area de seleccion de mercaderia)

Ciclo Pikcs

Nimero de tarea

Tiempo inicio

Tiempo
final

Ubicacion inicio

Ubicacion final

Cantidad de cajas
seleccionadas
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ANEXO 3
(Compromiso del proyecto)

Nombre del proyecto

Disefo de un estudio de tiempos y movimientos en el proceso
de seleccion de mercaderia

Justificacion / propésito

> La Vice-Presidencia de logistica requiere de un estudio de tiempos y
movimientos en el area de seleccion de mercaderia, con el propésito de
controlar y disminuir todas aquellas operaciones que no agregan valor al
procedimiento, estableciendo estandares de actividades en busca de la
medicion de la eficiencia del proceso.

Descripcion

»> Tomando como base el proceso operativo actual, se pretende redisefiar el
proceso de seleccion de mercaderia de abarrotes, a mediano plazo, para lo
cual se necesitara el apoyo de la administracion del Centro de Distribucion de
Barcenas para que conjuntamente se obtengas los objetivos esperados.

> Se documentara toda la informacion (procedimientos, andlisis, estudios, etc) y
sera entregada a la administracion del proyecto.

Objetivo general

Optimizar el procedimiento de seleccion de mercaderia de abarrotes, en busca de la
eliminacion de todas aquellas operaciones que no generan valor al procedimiento, y asi
lograr una reduccion de los costos y tiempos invertidos en la seleccién de mercaderia
hacia los puntos de venta.

Objetivos especificos

1. Analizar la situacion actual del proceso, para identificar las areas criticas
del mismo.
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2. Proporcionar informacién a los involucrados en el proceso sobre la situacién
actual en que se ejecutan las operaciones, encontrando las oportunidades de
mejora en las mismas.

3. Definir los pasos a seguir para optimizar el procedimiento de seleccién
de mercaderia.

4. Redisefiar la fase operativa del procedimiento de selecciéon de
mercaderia.

5. Determinar los beneficios por la implementacion de la estandarizacion.

Alcance de la iniciativa.

1. El alcance de esta iniciativa involucra al 100% a la gerencia del Centro de
Distribuciéon Barcenas, administracién, coordinacién y personal operativo del
Centro de Distribucion de Barcenas

Entregables finales:

» Analisis y propuesta del disefio de un estudio de tiempos y movimientos en el
proceso de seleccion de mercaderia (Establecimiento de estandares).

» Documentacion del procedimiento de seleccibn de mercaderia, actual y
propuesto.

> Estimados de reduccion de costos de hora hombre invertidos.

Etapas del proyecto:

1. Recopilacién de informacion para el diagnostico de la situacion actual.
2. Estudio de tiempos.

3. Propuesta paralaimplementacién del estudio de tiempos.

4. Capacitacion al personal administrativo y coordinador
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Fecha de implementacién

= Este es un proyecto a mediano plazo, que depende del involucramiento, recurso y
compromiso de las medias y bajas gerencias del Centro de Distribucion y de automatizacion
delogistica.

= Fechade entregables. noviembre 2005.

Informacion historica:

> Actualmente no se a realizado ningun estudio a profundidad, el cual da un
estatus de la situacién actual, por lo que este proyecto parte del supuesto que
la forma de optimizar el area en mencion, es la estandarizacion de
procedimientos de seleccion de mercaderia,

Supuestos de partida:

» Laformade optimizar el proceso esrealizar un estudio de tiemposy movimientos.
» El personal que actualmente realiza esta actividad no se encuentra capacitado en la
manerade utilizar los sistemas y procedimientos.
» No setienen gastos adicionales a €l costo de hora hombre de cada &rea que apoyara el
proceso, pero si el caso o amerita se pudieran tener en los siguiente rubros:
0 Reconocimientos por apoyo al proyecto
0 Horas extras por parte del personal involucrado.
0 Papeleriay Utiles.
» Compromiso delagerenciade Centro de Distribucion.

Restricciones

» En ningln momento se deberan de paralizar las operaciones del centro de
distribucién al momento de hacer el estudio de tiempos, en el area de seleccién
de mercaderia.

» El personal involucrado directa e indirectamente en el proyecto, debera de
prestar apoyo al analista que realiza la investigacion.
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Posibles obstaculos:

¢ Falta de seguimiento y apoyo en |os procesos asignados.

¢ Resistenciaal cambio.

¢ Altarotacion en los puestos del personal involucrado.

¢ Faltade capacitacion de losinvolucrados por falta de recurso.

Factores claves de éxito del proyecto

Involucramiento del personal del érea analizada.

Cumplimiento de las fechas asignadas en €l proyect.

Compromiso por parte de la alta gerencia en € avance, requerimientos y necesidades que se
requieran con forme avance el proyecto

wh Pk

Patrocinador y gerente del proyecto:

Vicepresidente de logistica Gerente de Desarrollo Logistico
Patrocinador Gerente del proyecto

Areas Involucradas:

Gerente de PCA Director Centro de Distribucion
Representante de Operaciones Representante Logistica
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(Listado de chequeo)

Hora de inicio:
Hora de finalizado:

ANEXO 4

Centro de distri
Realizado por:

bucién

Fecha:

Persona que atendié:

Listado de chequeo
Certificacion del procedimiento de seleccion de mercaderia

. . Puntos Puntos
Orden y Ilmpleza Disponibles | obtenidos Observaciones
1 Revisar los pasillos de seleccién, los cuales deberan estar 10
limpios y ordenados
2 Las areas de acopio de tarimas para ser utilizadas, deben 10
de estar sefializadas, ordenadas y limpias
20 0
az - Puntos Puntos
Seleccién de mercaderia Bl || ahiemes Observaciones
Revisar si estan llevando el control de productividar basado
3 |en el sistema de tiempo y recorrido invertido en el &rea de 5
seleccion
Revisar que al reporte o analisis de errores por cometidos
4 por colaborador, le esten dando el seguimiento necesario y 10
aplicando las medidas correctivas del caso para eliminar
este tipo de errores
5 Revisar el control de aquellas ubiaciones en las que el 5
auxiliar asigno sero picks, asi como saltos
Revisar si le estan dando seguimiento a la programacion
realizada por mantenimiento. El coordinador de seleccién
6 |debera de analizar, el reemplazo adecuado del equipo, 10
dependiendo de los volumenes de despacho que se
manejaran.
30 0
. Puntos Puntos
ol B Gelan Disponibles | _obtenidos Observaciones
Revisar 4 carriles de despacho y que las tarimas que se
7 encuentran en cada carril, esten identificadas con el 5
nombre de la tienda y se encuentre ubicadas en el carril
corespondiente de despacho
Revisar los reportes de auditoria de camiones, el cual
8 |durante durante dos semanas no debera de repetirse el 5
mismo punto de venta
Revisar la programacién mensual de auditoria de camiones
9 |y compararla con la del mes anterior, para determinar si se 5
cumplieron con los objetivos de revisién de camiones
10 Revisar el analisis de errores cometidos por colaborador y 5
el reporte de errores por punto de venta
20 0
A Puntos Puntos
Mantenimiento Disponibles | obtenidos. Observaciones
Revisar el cronograma de mantenimiento semanal, el cual
11|debe de ser enviada como mino una semana antes de 5
realizar dicho mantenimiento al equipo
12 Revisar el reporte de mantenimiento tipo uno (cambio de 5
aceites, averias menros, cambio de llantas, etc.)
13 Revisar el reporte de mantenimiento tipo dos (averias 5
mayores).
14| Revisar el listado de repuestos utilizado. 5
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ANEXO 5

Capacitacion de implementacion de reportes de productividad y
mejoras en el proceso de seleccion de mercaderia

Dirigido a
Gerente del centro de distribucion, gerente de proyectos, administrador y subadministrador de
abarrotes, coordinador y auxiliar de seleccion de mercaderia.

Responsables
Analista de procesos.
Coordinador de seleccion de mercaderia.

Contenido

Basicamente la capacitacion serd enfocada en el analisis que se deberd de hacer para
identificar la productividad del colaborador de seleccién. Asi mismo se enumeran los cambios
necesarios para hacer mas optimo el procedimiento de seleccion.

Duracién

2 horas, para usuarios expertos
1 hora, para usuarios

Fechas
Pendiente

Lugar:
Sala de reuniones de logistica del centro de distribucion y de abarrotes.

Equipo y material necesario

e Material escrito

e Presentacién de reportes de productividad y mejoras en el procedimiento de seleccién de
mercaderia

e Computadora

e Cafonera
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Programa de capacitacion de implementacion de reportes de
productividad y mejoras en el proceso de seleccién de mercaderia

Hora
De: A:

Fecha

Tema

Instructor

Material

Lugar

Usuario experto

. 8:00 a 9:00
Pendiente | o 9:00 a 9:45

. 9:45 a 10:00

Andlisis de los
reportes de
productividad
propuesto

Andlisis de la
implementacion del
nuevo procedimiento
de seleccion de
mercaderia

Preguntas y
respuestas acerca
del tema

Analista de
proyectos

Presentacion
Procedimientos
documentados
Cafionera.
Computadora
Material de
escritorio

Oficinas de
logistica

centro de
distribucion

Usuario primer turno

Informacion sobre

. 12:00 a 12:45 . Presentacion
los cambio que se . Coordinador . Cafionera. Oficinas de
Pendiente realizaron en el de seleccién | e Computadora abarrotes
procedimiento de de mercaderia |e¢  Material de
. 12:945 a 13:00 seleccion de escritorio
mercaderiay la
nueva forma de
ponderar la
productividad
Preguntas y
respuestas acerca
del tema
Usuario primer turno
. 14:.00 a 14:45 Informacién sobre . Presentacion
los cambio que se . Coordinador . Cafionera. Oficinas de
Pendiente realizaron en el de seleccion e  Computadora abarrotes
procedimiento de de mercaderia | o Material de
e 14:945a 15:00 seleccion de escritorio

mercaderiay la
nueva forma de
ponderar la
productividad

Preguntas y
respuestas acerca
del tema
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