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Moscoso Santiago

Desarrollo de un sistema informatico de gestion de bodega y reestructuracién del
area de Picking y Packing.

Resumen

El presente trabajo plantea soluciones para el area de picking y packing de la empresa
Motoralmor, ademas de generar un sistema informético de gestion de bodega que facilite
el trabajo y proporcione informacion relevante para el correcto funcionamiento de la
bodega. Las fases que abarcara el proyecto contemplan desde un analisis de la situacion
inicial en las dreas de intervencién antes mencionadas, para posteriormente, generar
distintas propuestas de mejora con su respectiva implementaciéon y medicion de
resultados, buscando asi, eliminar o reducir los problemas encontrados y generar un

método eficiente para la gestion de la bodega.
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Moscoso Santiago

Development of a digital warehouse management system and restructuring of the
Picking and Packing area.

Case study: Motoralmor Company

Abstract

This work proposed solutions for the area of picking and packing of the Motoralmor
company and sought to generate a computerized warchouse management system that
facilitates the work and provides relevant information for the proper administration of the
warehouse. The phases that the project will cover include an analysis of the initial
situation of the areas mentioned above. Subsequently, different proposals for
improvement were generated with their respective implementations and results
measurements. The aim was to eliminate or reduce the problems encountered and

generate an efficient method for managing the warehouse.
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Ing. Ana Vésquéz Aguilera Ing. Ivan Rodrigo Coronel. PhD
Thesis Director Faculty Director

Author

%’;

Sl [ o (10}

'{/ I@%%IDAX\DXW Qﬂ Translated by
ZUAY

Ing. Paul Arpi
Dpto. Idiomas




Introduccion

En el sector del comercio es de vital importancia contar con una buena gestion de la bodega,
ya que ésta representa uno de los mayores activos y uno de los costos mas elevados de las
empresas. Por esta razon, después de un riguroso analisis de la empresa Motoralmor, se decidid

enfocarse en esta importante area de gestién de una manera integral e innovadora.

Como metodologia de trabajo, se planted levantar la informacion inicial, determinar y definir
los problemas mas criticos, para finalmente plantear soluciones eficaces con sus respectivas
mediciones en los principales procesos de bodega, como son el proceso de picking y packing,
ademas de generar un sistema informatico de gestién de bodega que integre los procesos antes

mencionados.

Las propuestas planteadas en este trabajo se fundamentan principalmente en conocimientos y
herramientas de Lean Manufacturing, gestion por procesos y propuestas de autoria propia;
estableciendo como objetivos y metas de este trabajo mejorar la eficiencia y productividad de
los procesos de la gestion de bodega, brindar mejor infraestructura y herramientas de trabajo
para los distintos empleados de la bodega y mejorar la comodidad y satisfaccion de los mismos.
Los resultados se muestran tanto de forma cuantitativa como cualitativa, y pretenden presentar
al lector diferentes alternativas y herramientas de gestion de bodega que han permitido a la
empresa Motoralmor generar mejoras significativas en los diferentes ambitos de gestion

planteados anteriormente.



Capitulo 1: Linea Base de la Empresa

1.1 Historia de laempresa

Motoralmor es una empresa cuencana que se dedica a la comercializacion a
mayoreo de repuestos y accesorios para motocicletas. La empresa inicid sus
operaciones en marzo del 2006 y se centrd en la importacion de sus productos
desde China, India, Alemania, Taiwan, entre otros paises. La empresa

comercializa exclusivamente en el mercado ecuatoriano.

Cuenta con alrededor de 400 distribuidores localizados en las distintas provincias
del pais y su fuerza laboral consta de 50 empleados; 10 de ellos son asesores
comerciales, aproximadamente, 13 estan en el area de bodega vy el resto trabajaen

las areas administrativas.

Actualmente, Motoralmor se encuentra entre las principales empresas
comercializadoras de repuestos de motocicleta del Ecuador, junto a empresas
como Idirsa e Importdirect, que son sus principales competidores. Motoralmor es
una empresa que se caracteriza por su alto grado de innovacion, ya que procura

estar siempre a la vanguardia y liderando su industria.



1.2 Valores, mision y vision

Motoralmor expone su filosofia empresarial plasmada en los cuatro ambitos del
direccionamiento estratégico, como son: los valores, la mision, vision y la estrategia empresarial.
Estas permiten guiar a la organizacion hacia un objetivo comun, destacando sus ventajas
competitivas y sostenida por los valores de la empresa. A continuacion, se expresa cada una de

ellas.

Respeto: Aceptar las diferencias entre compaiieros de trabajo,
buscando siempre el didlogo y la comprension hacia los demas.
Lealtad: Ser fiel ala marca, compafieros y empresa, manteniendo los
problemas e informacion confidencial dentro de la misma.
Solidaridad: Estar siempre dispuesto a ayudar en cualquier necesidad
alos comparieros de trabajo, clientes y demas involucrados dentro de
Valores

la familia Motoralmor.

Compromiso: Comprometerse a los objetivos de la empresa con
total disposicion y esfuerzo.

Honestidad: Poner la verdad sobre cualquier interés personal,

permitiendo a la organizacion tomar decisiones agiles y oportunas.

Apoyamos la movilizacion segura del  transporte liviano;
Mision evolucionando en los sistemas de atencion y soporte al cliente,
creando beneficio para los socios, distribuidores y

proveedores; y comprometidos con el bienestar de nuestro personal.

Ser una empresa de vanguardia en la comercializacion de repuestos

Vision de motocicleta, a través de la investigacion, tecnologia, desarrollo
local y presencia en mercados latinoamericanos.

Gestionar las marcas comercializadas, maximizando la rentabilidad de
Estrategia acuerdo a la tendencia del mercado, ofreciendo productos que
Empresarial brinden seguridad y confianza para los clientes a través deun equipo

de trabajo consolidado y enfocado en resultados.

Tabla 1:Direccionamiento estratégico Motoralmor. Elaboracion propia



1.3 Modelo de Negocio

Para tener un mejor entendimiento de la empresa, se expone el modelo de negocio de la misma,
apoyandose en una plantilla Canvas, la que permite visualizar de una manera global y clara
todos los aspectos y ambitos de gestion que necesita gestionar en la empresa para tener un

correcto funcionamiento.

Segun Alexander Osterwalder e Yves Pigneur, creadores de la metodologia Canvas, el modelo
de negocio se define como una herramienta que consta de nueve bloques de construccion
béasicos que describen una razon fundamental o base I6gica de coémo una organizacion crea,

entrega y captura valor, ademas de mostrar como pretende hacer dinero. (Pigneur, 2009)



Aliados Clave

-Mecanicos

-Transportistas

Actividades Clave
-Visita a los clientes
-Despacho de mercaderia
-Gestion de compras
-Marketing digital

Recursos Clave
-Asesores comerciales
-Personal de bodega
-Personal administrativo
-Base de datos
-Software ERP
-Inventario

-Pagina web y redes sociales

Propuesta de Valor
-Apoyamos la movilizacién
del transporte liviano,
brindando a nuestros clientes
una amplia variedad de
repuestos de motocicletas de

alta calidad a un precio

competitivo, apoyo en
eventos, activaciones,
garantia en los productos
adquiridos, entre otras

estrategias para fidelizar a sus
clientes y buscar alianzas

ganar-ganar.

Relacion con el Cliente
-Asistencia personal con

cadacliente

-Alianzas a largo plazo por

convenios y beneficios

Canales

-Venta directa a través de
los asistentes comerciales

-Pagina web

Socios clave
-Distribuidores ecuatorianos,
comerciantes de repuestos y

accesorios de motocicletas.

Estructura de Costes

-Inventario

-Gastos administrativos

-Marketing

-Auspicios y eventos

Estructura de Ingresos

-Venta de los productos

Figura 1: Modelo de negocios Motoralmor (plantilla Canvas). Elaboracion propia




1.4 Organigrama
A continuacion se presenta el organigrama de la empresa Motoralmor, el mismo que sirve para representar de una manera gréafica el
nivel jerarquico y funcional que tienen las distintas areas de la empresa y su interrelacion en cuanto a las funciones de los miembros

que las componen. (Gonzalez, 2018)
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Figura 2: Organigrama Motoralmor. Elaboracion propia



1.5 Analisis de la situacion actual

En un proceso de reestructuraciéon e innovacion dentro de cualquier empresa, es importante
empezar por un analisis previo de la situacion actual de la misma. Esto permite direccionar
mejor las propuestas y reducir en gran medida las probabilidades de errores en la ejecucion.
Para este caso, se realizd un analisis de la situacion actual de la empresa Motoralmor. Se
establecid un periodo de observacion y aprendizaje de una semana; asi mismo, se socializé con
las distintas areas de gestion de la empresa, para lograr un entendimiento global de su giro de

negocio y se observo las areas criticas y los potenciales procesos a ser mejorados.

Después de analizar los distintos procesos de la organizacion, se determind que el proceso mas
critico era la gestion de bodega, debido a que era el proceso y el area menos tecnificada de la
empresa; ademas, contaba con la mayor tasa de rotacidn del personal, y la que presentaba mayor

desorden tanto fisico como en su metodologia de trabajo.

Ademas, es importante recalcar que el proceso de gestion de bodega es un proceso transversal,
con un alto grado de interaccion con los demas procesos de la empresa. Para contextualizar y
explicar esto de mejor manera, se aplicé las 3 primeras herramientas de la gestion de procesos:
Cadena de valor, mapa de procesos y matriz de interaccion de procesos, las cuales se describen

a continuacion:

Para mapear la empresa se decidio generar una herramienta hibrida, tomando parte de la cadena
de valor de Davenport, la cual nos permite analizar las grandes actividades que realiza la empresa
bajo un esquema estructural y estratégico; a esto, se unieron dos tipos de mapas de procesos;
uno por naturaleza, que permite clasificar las grandes actividades en procesos estratégicos, clave
y de apoyo Y, por otro lado, en el proceso de bodega se llegd a un nivel inferior, utilizando un
mapa de procesos por su alcance, el cual permite visualizar de manera grafica los niveles

jerarquicos (macro procesos, procesos, subprocesos, actividades y tareas).

Para tener una mayor comprension de estas herramientas, se mostrara a continuacion los
formatos de los cuales fueron extraidos los conceptos y el modelo planteado para la empresa

Motoralmor.
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Figura 3: Nueva cadena de valor de Davenport (adaptado de Davenport T,2002 )
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Figura 4: Mapa de procesos por su naturaleza (adaptado de Agudelo L, 2011)
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Figura 5: Mapa de procesos por su alcance (adaptado de Agudelo L,2011)



PROVEEDORES

Gestién
estratégica

Gestion del
desarrollo
organizacional

| T S U N S—— |

__________________________________________________ -
|
|
|
|
|
| (%]
w
| =
z
| w
=
| (@)
-RETROALIMENTACION :
l 1 P |
Proceso de l
Feeeren e Proceso de Proceso de| |Proceso de |
e picking packing despacho I
__________________________________________ —_————
__________________________________________________ 5
|
Prg:::o de Proceso Proceso de Proceso de |
humano financiero Tic's Inventario |
|
__________________________________________________ al
O
O
O

Figura 6: Mapa hibrido de cadena de valor y mapa de procesos. Elaboracidon propia



En el gréfico anterior podemos observar de una manera panoramica como los distintos macro
procesos de la organizacion fluyen desde los proveedores de la empresa hasta sus clientes. Asi,
se evidencian los vinculos estructurales y funcionales entre ellos; varios de los ambitos de

gestion y la estructura del grafico fueron tomados de la cadena de valor de Davenport.

A esto se agregaron tres grandes grupos: los procesos estratégicos, siendo estos los que plantean
la direccidn y definen un norte para la organizacion, son gestionados por la alta direccion y
competen a toda la organizacion; los procesos clave, aquellos que de manera directa
interaccionan y generan valor para el cliente; y por ultimo, los procesos de apoyo que brindan
soporte de una manera transversal a todos los demas procesos. (Estos tres grupos pertenecen al

concepto de un mapa de procesos segun su naturaleza).

Por altimo, para dirigir el grafico hacia los temas y areas que se trataran en esta tesis, se aplicd
dentro del proceso de bodega un mapa de procesos por su alcance, para contextualizar los
distintos subprocesos que pertenecen al mismo y brindar al lector una mejor comprension de lo

que se tratara en los capitulos siguientes.

Después de desarrollar esta herramienta visual general, se prosiguio a elaborar una matriz de
interaccion de procesos, la cual permite establecer las relaciones causa-efecto entre todos los
procesos del mapa de procesos explicado anteriormente. Se tomo principalmente los procesos
clave porque son los que poseen una mayor interaccion y es donde se encuentra el proceso de

bodega.

A continuacion, podemos visualizar esta herramienta aplicada a la empresa Motoralmor. De
manera horizontal, se describen las salidas de cada proceso mientras, si se visualiza de manera

vertical, se describen las entradas hacia los distintos procesos.
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P. Cartera
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Figura 7: Matriz de interaccion de procesos. Elaboracion propia

Como podemaos observar, el proceso de bodega tiene una alta interaccion con casi todos los

procesos de la empresa, por lo que requiere un alto grado de atencidén y mejora en sus procesos.
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Después de analizar los procesos macro de toda la organizacion y subprocesos de bodega, se
decidio plantear los siguientes ambitos de accion: 1) Reestructuracion del area de picking, 2)
Reestructuracion del area de packing, 3) Desarrollo de un sistema informatico de gestion de
almacenes (SGA) o Warehouse Management System (WMS).

Estos ambitos de gestion planteados se llevan a cabo en la bodega o almacén, que se puede
definir como el espacio fisico que permite ubicar, mantener y manipular mercaderia y materiales
para su posterior uso o distribucion. Es importante conocer que toda gestion de bodega consta
de cuatro procesos claves; desde la recepcion de mercaderia, el almacenamiento, la preparacion
de pedidos y, por ultimo, el despacho. (Garcia, Gestion logistica en centros de

distribucion,bodegas y almacenes, 2011)

La gestion de bodega persigue ciertos objetivos que permiten a la empresa satisfacer tanto los
intereses de los clientes como de la misma organizacion, para lograr asi un crecimiento sostenido
a largo plazo. A continuacion, se describen los objetivos mas importantes que la empresa busca

con una adecuada gestion de bodega:

e Mantener el movimiento de entrada y salida de la mercaderia estrictamente de acuerdo
con las necesidades de compras y despachos.

e Lograr el minimo costo de almacenamiento de acuerdo a los recursos financieros de la
empresa.

e Mantener y cuidar los productos almacenados.

e Proporcionar la infraestructura necesaria para el correcto funcionamiento del centro de
distribucion.

e Lograr unarespuesta agil y niveles adecuados de servicio hacia los clientes tanto internos
como externos.

e Mantener una trazabilidad de toda la mercaderia existente y despachada de la bodega.
e Disminuir el nmero de errores de despacho.

e Mantener larotacién del inventario en equilibrio sin generar sobre inventario ni roturas
de stock.
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e Optimizar el espacio de la bodega.
e Mejorar la eficiencia y satisfaccion de la mano de obra.

En el caso de una comercializadora, la importancia del manejo de inventarios se incrementa
exponencialmente debido a que la mayor parte de los activos de la empresa se encuentran ahi.
Luis Anibal Mora, ingeniero industrial especialista en logistica, define a los inventarios como
“recursos utilizables que se encuentran almacenados en algun punto especifico del tiempo”. La
funcion de estos es la de aislar las actividades internas de una empresa como distribucién y
manufactura, buscando siempre el equilibrio ideal entre brindar el mejor nivel de servicio hacia
el cliente, pero manteniendo el menor inventario posible. (Garcia, Gestion logistica integral,
2016)

Dicho esto, se procedera a explicar cada fase, desde el andlisis de la situacién inicial hasta el
planteamiento de soluciones, implementacion y evaluacion de resultados de cada ambito
propuesto. Primero, se iniciara con el area de picking, para posteriormente analizar el area de
packing y el desarrollo de un software de gestion de bodega que permita controlar los procesos
de bodega planteados y vincularlos con las demas areas. En los siguientes capitulos nos

centraremos en cada una de ellas.
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Capitulo 2: Reestructuracion del area de picking

2.1 Levantamiento del estado inicial del area de picking

Antes de entrar en el anlisis y propuestas efectuadas en esta area, es importante conocer en qué
consiste este proceso. La traduccion del término anglosajon picking se traduciria al espafiol
como “preparacion de pedidos”; este consiste en el proceso logistico de la preparacion de las
ordenes de los clientes a partir de unidades almacenadas en distintas ubicaciones de un almacén
para la conformacién de uno o varios pedidos. Actualmente existen varios metodos y
tecnologias que facilitan esta actividad. A pesar de eso, se centran principalmente en estos dos
tipos:

Batch picking, el cual consiste en recoger de forma conjunta todos los pedidos, para
posteriormente separar en las cantidades que corresponde a cada pedido individual. La principal
ventaja de este método es que optimiza tiempo en desplazamientos debido a que no se tiene
que ir al mismo sitio mas de una vez.

Por otro lado, tenemos el método “Pick to box”, el cual consiste en la introduccion de los
productos de cada pedido individual en la caja correspondiente. La desventaja de este método
se encuentra en el mayor tiempo de desplazamiento, pero posee una ventaja al no contar con la
fase de separacién y reasignacion de pedidos que caracteriza al batch picking. (Ractem Racking
System, 2018)

Laempresa Motoralmor emplea el método de batch picking para la preparacion de sus pedidos,
debido a la gran cantidad de items y facturas quesalen diariamente.

El &rea de picking es el area donde se encuentra almacenado el inventario de Motoralmor. Aqui
existen alrededor de 3500 items que dispone la empresa. Las categorias mas representativas son:
accesorios de motocicleta, accesorios de motociclistas, llantas, baterias, repuestos y sistema
eléctrico. Cada una cuenta con un nimero determinado de codigos o Sku’s, que pueden variar
en el tiempo segun la pertinencia y decision de gerencia para incursionar en nuevos modelos de
motos o nichos de mercados.

Los productos estan ubicados en racks industriales comunes, lo que permite el almacenamiento
vertical de los mismos; estos estan concebidos para almacenar cajas de distintos tamafios y un

peso maximo de 800 kg, por lo que presentan una altura de no méas de 6 metros y un maximo
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de tres pisos. La carga y descarga es manual y los pasillos estan disefiados solo para el paso
peatonal, mas no para el uso de montacargas.

El area de picking o almacenamiento cuenta con un area de 900 m2, configurada por 8 pasillos,
cada uno dividido en dos bloques, el primero con 6 secciones y el segundo con cinco. Para cada
pasillo esté asignado un coordinador de pasillo, quien es el encargado de velar por la integridad
de todo el inventario y responder por los productos perdidos, dafiados, conteo del inventario y
el despacho diario de la mercaderia de ese pasillo.

Para el diagndstico inicial se empleo la observacion como una herramienta basica pero efectiva,
la cual permitio identificar varias oportunidades de mejora que se describirdn a continuacion.
Para evidenciar esto, se muestra en un cuadro la evidencia fotogréfica y la descripcion del

problema.

Evidencia fotogréafica Descripcion del problema

1) Los productos no se encuentran segmentados
por familia de producto, mezclandose las
distintas categorias como accesorios de
motociclista, sistema eléctrico, traccion,

motor, etc.

Por ejemplo, en esta foto podemos ver que los
rectificadores, que pertenecen al sistema eléctrico,
se encuentran junto a los guantes que pertenecen a

la categoria de accesorios de motociclista.

2) Las ubicaciones de los productos no
presentan una posicion fija y cambian de
lugar segun ladisponibilidad y el tamafio del
espacio. Esto ocasiona que la ubicacion del
producto almacenado difiera de lo escrito en
el rack. Aqui se puede observar una

manigueta situada en el espacio de un

ventilador.
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3) No existe una secuencia logica entre los
productos. Como se puede observar, se
encuentra una luz de stop que pertenece a la
categoria de sistema eléctrico junto a una
vélvula que pertenece a la categoria de
motor.

4) Los espacios no estan bien optimizados, se
encuentran productos que ocupan poca
altura o gavetas plasticas dentro de los
racks.

5) Existe basura entre los productos y objetos
que no pertenecen a esa posicion como
trapos, papeles, comida, etc.
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6) Cuando se recibe un contenedor, la
mercaderia se ubica en los pasillos
correspondientes, pero al no disponer de
espacios designados, se dejan a lo largo del
mismo hasta su posterior asignacion. Esto se
da porque no se planifica los espacios y se
dispone de la informacién de los productos
que van a venir solamente con tres dias de

anticipacion.

7) No disponen de una plataforma o escalera
para alcanzar los productos que se

encuentran en las zonas mas elevadas.

8) No existe un manual o normas para la gestion
de bodega lo que ocasiona errores o
indisciplina por parte del personal.
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9) No existe un sistema visual que ayude a ver
el estado de los productos y facilite al

personal en la toma decisiones.

10) No existe una herramienta adecuada para
manipular las cadenas de motocicleta,
ocasionando lesiones de espalda al
momento de realizar el picking y decuadrar
el inventario, debido al excesivo peso de las

mismas.

11) El método para subir las llantas ocasiona
mucha fatiga al personal, debido a que
deben lanzar las llantas a una altura de 2
metros y otra persona recibe la mercaderia a
través de una abertura que existe entre los
dos niveles de la bodega. Este es un método
poco eficiente, que consume mucho tiempo
y energia, ademas de no ser ergondémico y

presentar un riesgo considerable respecto a

estandares de seguridad industrial, lo que
disminuye significativamente la

productividad de los trabajadores.

Tabla 2: Problemética en el &rea y proceso de picking. Elaboracidon propia
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Uno de los problemas més criticos del area de picking es que no existe una distribucién
establecida para los productos. Actualmente se encuentran colocados segun la disponibilidad de
espacios, organizandose como un sistema de parqueadero donde el espacio que se encuentra libre

es ocupado con los productos de la nueva importacidn, sin planificacion previa.

Esta situacion ocasiona que el dia de recepcion de mercaderia se tenga que organizar a todos los
coordinadores de pasillos para habilitar espacios y acomodar la mercaderia. Actualmente, se
maneja un sistema FIFO, mas no existe una secuenciacion por codigo, ni una categorizacion por
tipo de producto. Para ver la distribucion actual de toda la bodega se prosiguio a levantar la
ubicacion de los productos y las categorias a las que pertenecen, ayudandose de un diagrama de
Excel que simula los racks y pintando de colores las distintas categorias; el verde indica el
sistema eléctrico, el tomate los accesorios de motociclista, el mostaza baterias y el azul
accesorios de motocicleta. Este grafico pretende mostrar la separacion fisica que existe entre
productos de la misma categoria, evidenciando una distribucién desordenada y poco amigable

para lapersona que tiene que buscar los productos.
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BODEGA BANOS PALLETS PARA PRODUCTOS CABINA PARA PRUEBAS ELECTRICAS |
GRADAS Pasillo 0
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Barras telescopicas | cable Deslizador de cadena| Candado | Bobina | Bobina Bomba freno | Apoya pies GRADAS Apoya pies
Pasillo 1 Pasillo 1
cable cable cable cable cable cable cable tacometro cable freno disco embrague caucho portacatalina Empaque
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guia direccional guia direccional guia direccional guia direccional Led Foco filtro faro-filtro espejo espejo espejo
Catalina Catalina Catalina Catalina-CDI CDI Foco foco kit perno-flash faro bl impermeable
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2 § Kit mesa-manigueta manigueta manigueta manigueta Pifion manigueta espejo-luz stop guia direccional bomba freno filtro aire kit empaque
Manzana Manzana-mordaza motor arranque motor arranque Pifion Mordaza-porta fusiblg carburadoe basculante filtro aire kit mando kit empaque
Pasillo 3 Pasillo 3
porta manija mando luces mando luz manubrios maniguetas pitos pipeta kit pista bomba freno kit empaque bateria
pedal pedal arranque pedal cambio pastillas pastillas pastillas pastilla kit balancin bateria bateria bateria
gafas soporte estribo soporte manija rectificador guante guante guia direccional guantes guantes-mascara guantes guantes
templador-cadena resorte freno rayos kit piston rectificador-rodamiento seguro cadena caja cambios bateria bateria bateria bateria
-3 Pasillo 4 Pasillo 4
E é guante kit cadenilla gaf?s guantes L switch encer)fiido guante | quickstlrap guant?s espeJ'? | guantles
R socket socket rodamiento sensor gasolina re&ulador-rectlflcadcr templador de cadena bateria bateria bateria | bateria
L] g velocimetro velocimetro velocimetro tapa motor visor casco velocimetro Llantas
o zapata zapata velocimetro tornillo varilla freno bobina
Pasillo 5 Pasillo 5
tapa pifion vélvula ision timén tapa gasolina luz stop luna (iaieas
timon timén timén tapa magneto porta disco tornillo-tapa aceite
espejo fuelle grip grip grip faro Llantas
espejo porta eje guardafango impermeable impermeable impermeable
Pasillo 6 Pasillo 6
aro aro luz stop filtro aire faro-guia espejo LiiiEaE
aro aro aro aro aro aro
espejo gorra gorra visor espejo extractor Ulaitas
aro gorra cadena amortiguador kit piston martillo
Pasillo 7 Pasillo 7
guia direccional retrovisores-espejo kit piston guia direccional faro llave bujia Liatas
cadena espejo cadena guia direccional guia direccional torquimetro
tubo tubo tubo tubo tubo tecnomousse
Llantas
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PLAYA DE DESPACHOS

Figura 8: Distribucion de las categorias de productos en el area de picking. Elaboracién propia

Como se puede observar en el grafico, productos de la misma categoria se encuentran distribuidos en diferentes pasillos de la bodega, lo que

dificulta encontrarlos de una manera rapida e intuitiva; esto resulta mas complejo ain si es personal ajeno a esa area de la empresa.
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2.2 Propuesta de mejora para el areade picking

Después de analizar la situacion actual del area de picking y detectar varias oportunidades de

mejora, se propone las siguientes acciones:

1)

2)

3)

4)

5

6)

8)

9

Reestructurar las ubicaciones de los productos agrupandolos por categorias o familias
de productos.

Designar un espacio para cada producto etiquetando los racks con informacion relevante
del producto como codigo, descripcion, imagen y ubicacion, para que en futuras

importaciones exista un lugar definido para la disposicion de los mismos.
Organizar los productos en orden ascendente segun el codigo de cada producto.

Quitar las gavetas que se encuentran dentro de los racks, con el fin de optimizar esos
espacios. Posterior a eso, asignar un lugar especifico en la bodega para colocar todas las

gavetas con los productos pequefios de la empresa.

Crear casilleros personales para que cada coordinador de pasillo tenga donde colocar su
ropa de trabajo, bebidas y herramientas: cuchilla, faja, esfero, etc.

Disponer del “packing list” (productos que llegan en cada importacion) con 15 diasde

anticipacion para asi generar los espacios necesarios para cada producto.

Adquirir escaleras para facilitar al trabajador el acceso a los productos que se encuentran
en zonas altas.

Crear politicas internas de gestion del inventario y normas de salud y seguridad

ocupacional.

Crear un sistema de semaforizacion para identificar los productos nuevos, los productos
con buffer 0 (productos que una vez que se termine su inventario no se van a volver a

traer) y los productos con sobre inventario.

10) Adquirirun carro hidraulico que facilite la manipulacion de las cadenas de motocicleta.

11) Implementar un ascensor de carga para facilitar el cuadre de inventario de las llantas en

cada importacion.
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2.3 Implementacién de la propuesta planteada

Para el proceso de implementacion, primero se comunicé a todo el personal sobre las distintas
propuestas de reestructuracién. De manera verbal, se receptaron distintas sugerencias y
necesidades a tomar encuenta.

A continuacion se explicarén las distintas propuestas implementadas, y se presentara de igual
manera los inconvenientes encontrados y el proceso de implementacion de cada una. Para
facilitar al lector y brindar una mejor comprension de las propuestas, se usaran los mismos
literales descritos anteriormente en las propuestas de mejora.

1) Productos agrupados por categorias: Este proceso fue el mas largo y complicado entre
las propuestas planteadas, debido a que se tuvo que mover una gran parte del inventario,
para agruparlos por familias e intentando encontrar los espacios para cada codigo sin la
necesidad de mover todo el inventario. Lo que se pretendia con esto era agrupar la mayor

parte del inventario por las lineas principales de Motoralmor como son:

CATEGORIA # ITEMS %
Sistema eléctrico 411 11,15%
Accesorios de motocicleta 613 16,6%
Accesorios de motociclista 227 6,15%
Repuestos (chasis, motor, traccion) 1591 43,06%
Llantas y tubos 379 10,25%
Cascos 415 11,23%
Baterias 58 1,57%
TOTAL 3694 100%

Tabla 3: Porcentaje de participacidn por linea dentro del portafolio. Elaboracion propia
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Para este proceso, despues de levantar el mapa de la situacion inicial, se opto por agrupar por
sub-lineas y no por las categorias principales como se pretendia al principio, debido a que la
bodega ya se encontraba ordenada con cierta agrupacion de productos. Por ejemplo, la mayor
parte de las catalinas estaban en un pasillo, muchos de los espejos y cables en otro, etc. Por este
motivo, para una razén de costo-beneficio, se agruparon los productos de otros pasillos
pertenecientes a la misma subcategoria en uno solo, por ejemplo: en el pasillo 2 y 3 la mayor
cantidad de productos eléctricos, en el pasillo 4 la mayor cantidad de productos dentro de la
linea de accesorios de motociclista como guantes, gafas, impermeables, etc y asi con los demas
pasillos. La empresa cuenta con alrededor de 400 subcategorias dentro de las 7 categorias antes

mencionadas.

2) Para la impresion de las etiquetas se cred un programa que extrae de la base de datos el
cddigo, descripcidn e imagen del producto. Esto se llena automaticamente en unformato

preestablecido dejando espacio para escribir la ubicacion en la parte inferior.

El disefio desarrollado se muestra a continuacion.

06.072.0012

DESSERT - MOXAL - CHINA

FARO DELANTERO NAZCA200 | {7
A

UBICACION:

Figura 9: Propuesta de etiqueta para identificacion de items. Elaborada por el autor
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En la siguiente fotografia, podemos observar la etiqueta pegada en los racks, por debajo de la
caja del producto que le corresponde. En la primera prueba, la impresion de estas etiquetas se
llevaba a cabo de forma manual. Con laayuda de un pdf y con el formato detodos los productos,

se imprimia en hojas de papel A4, se cortaba a mano y posteriormente se pegaba con cinta.

La desventaja de este método era que tomaba mucho tiempo, por lo que se decidié generar un
modulo para que, con la ayuda de las impresoras de la playa de despachos que usan etiquetas
auto-adhesivas, se pueda imprimir cualquier codigo requerido o una cantidad de items en bloque,
para asi lograr acelerar este proceso y facilitar al usuario la impresion de las mismas. Finalmente,
se realizd una actualizacion final al formato, agregando un cédigo QR al lado de la descripcién
para brindar mayores posibilidades tecnoldgicas como se explicara en elcapitulo 4. El resultado

final se muestra a continuacién

06.023.0009

IR somsn o FRENG POSTERIOR
o ‘

TRAXK TXIS0GY2 - MOXAL
[Op CHINA

03-2-02-01-2

Figura 10: Etiqueta final con codigo QR. Fotografia del autor.
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3) Los productos, ademés de ordenarse por categoria, se ubicaron de manera ascendente
para agilitar el proceso de picking y facilitar la busqueda de los mismos. Esto quiere decir
que el orden de los ultimos digitos del codigo va desde el més bajo al méas alto, como se

puede observar en la fotografia.

Figura 11: Secuenciacidn de productos en orden ascendente. Fotografia del autor.

4) Las gavetas que se encontraban dentro de los racks se ubicaron en un solo lugar. Asi se
cred un espacio para productos pequefios y deun peso no muy elevado.

Figura 12: Gavetas plasticas. Fotografia del autor
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6)

Se implementaron casilleros en los pasillos para cada trabajador, con el objetivo de evitar
labasura y propiciar un espacio donde puedan guardar las herramientas de trabajo de las
distintas &reas de bodega. Ademas, se buscaba brindarles comodidad y agilidad a la hora

de cambiarse. Aqui pueden colocar su uniforme y herramientas de trabajo.

Figura 13: Casilleros para los coordinadores de pasillos. Fotografia del autor

Se gestion6 con importaciones para que les entreguen a los encargados de bodega el
packing list (lista de los productos que llegan en lasiguiente importacién) con 15 dias de

anticipacion y asi puedan planear y preparar los espacios necesarios.

En los pasillos donde existen productos con una gran variedad de cddigos y con tamafios
de caja pequefio o mediano, se optd por aumentar un nivel mas en los racks. En su
mayoria, la bodega presenta dos niveles, por lo que se adquirio una escalera para acceder
a este tercer nivel como podemos observar en laimagen.

Figura 14: Uso de escalera para el tercer nivel del rack. Fotografia del autor.
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8) Sevio la necesidad de crear politicas de gestion de inventario y normas internas de salud
y seguridad ocupacional, las cuales fueron socializadas y colocadas a la entrada de la
bodega. Cabe recalcar que estas normas son internas de la empresa, mas no estan basadas
en un manual extenso de seguridad y salud ocupacional, ni pretenden certificar a la

empresa.

GESTION DE ALMACENAMIENTO

* Mantener los Kardex en su lugar y correctamente

NORMAS DE HIGUIENE Y SEGURIDAD LABORAL

llenados in Mantener los elementos de proteccion en buenas
* Cambiar y actualizar ubicaciones cuando se condiciones
requiera Hacer uso del uniforme y elementos de proteccién
. ersonal
Contar diariamente los productos sugeridos por el ;a " eln lo:ﬂo modmen;n
sistema (WMS) % ntener las areas de transito y salidas de
« Preparar el espacio 8 dias antes de la llegada de f s Rrss en domoments

TR Queda estrictamente prohibido fumar o realizar
« Imprimir sellos de productos nuevos o reemplazar Fualq:fer otra actividad que pueda propiciar

sellos en mal estado el

* Notificar dafios o productos en mal estado al L est.nctamlen;:;hlbl.d A e!'ltrada 2ot
responatie e 2 isg persona ajena al a N, Sin previa autorizacion.
» Notificar descuadres o perdidas de inventario e ngurosan.!ente S
* Revisar y actualizar el semaforo de inventario Llent:eros = dseglundéad. d

= Mantener todas las éreas de la bodega libre de

\;'j-w basura, comida o elementos ajenos a dichas areas.

Figura 15: Normas de higiene y salud ocupacional. Fotografia del autor.

A continuacion se describira con mas detalle las normas de gestion de almacenamiento.

e Mantener los Kardex en su lugar y correctamente llenados: Para mantener una
trazabilidad del movimiento del inventario es importante que los Kardex estén
ubicados junto a la caja de los productos y estén correctamente llenados en
cuanto a fechas, nombre de la persona que generé el ingreso o egreso y la cantidad
disponible.

e Cambiar y actualizar ubicaciones cuando se requiera: ES necesario actualizar las
ubicaciones en el sistema, en caso de que un producto haya sido trasladado a otra
ubicacion, para efecto de agilitar la busqueda en el proceso de picking.
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e Contar diariamente los productos sugeridos por el sistema: Es importante llevar
un control del inventario de cada producto para prevenir pérdidas y descuadres

del inventario.

e Preparar el espacio ocho dias antes de la llegada de mercaderia: Los
coordinadores de pasillos deberan habilitar los espacios necesarios para las
importaciones en curso con una anticipacion de ocho dias previos a la llegada de

la mercaderia a bodega.

e Imprimir sellos de productos nuevos o reemplazar sellos en mal estado: Los
productos que estén con las etiquetas autoadhesivas en mal estado deberan ser
reemplazados y todo producto nuevo de la empresa debera tener un espacio
asignado y tener una etiquetaidentificativa.

e Notificar dafios o productos en mal estado al responsable de calidad: Todo
producto que se encuentre en mal estado o presente algin dafio no podra ser

despachado, sino que debera ser reportado al encargado de control de calidad.

e Notificar descuadres o pérdidade inventario: En el momento de realizar el conteo
ciclico por pasillo, se debera reportar al jefe de inventario cualquier faltante o
excedente deinventario, para realizar el correspondiente cuadre.

e Revisar y actualizar el seméaforo de inventario: Se deberd actualizar
peridédicamente los productos que se encuentren en uno de los siguientes estados:
Buffer 0 (productos que no van a volverse a importar), sobre-inventario
(productos que ocupan mucho espacio en la bodega) y productos nuevos (para

familiarizar a los coordinadores de pasillo con esos productos).

9) Se implementd un método de semaforizacion basado en la filosofia Andon, el cual
consiste en brindar al jefe de inventarios un apoyo visual del estado de los productos

dividido en 3 categorias:

Color verde: Se coloca en todos los productos nuevos, hasta un periodo maximo de tres meses.
Esto ayuda al jefe de bodega y a los coordinadores de pasillo a familiarizarse con el producto
nuevo, a observar la rotacion del inventario de estos productos y determinar si no han venido

con fallas de fabrica.
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Color tomate: Se coloca a los productos que tienen como estado buffer 0; esto indica que son
productos que han terminado su ciclo de vida o productos que gerencia ha decidido no volver a
importar. Este sello ayuda al jefe de inventario a tomar decisiones comerciales como realizar una
feria de saldos, liquidaciones, producto del mes, entre otras. Ademas, sirve para tomar decisiones
de optimizacion de espacios, debido a que ese producto es el més propenso a ser trasladado a
otra bodega y reemplazado por un producto nuevo en caso de que falte espacio en la bodega.

Color rojo: Se coloca a los productos que poseen un sobre-inventario, debido a que ocupan
mucho espacio en la bodega.Esto ayudaal jefe de inventarios a identificar que productos pueden
ser divididos en dos Sku's y dividirlos en dos bodegas diferentes para ir alimentando la bodega

principal conforme el nivel de inventario se reduzca.

BUFFER 0 (NO VAN AVOLVER AVENIR)
@ SOBRE INVENTARIO

o

Figura 16: Metodologia visual para control de inventarios. Fotografia del autor

Es importante recalcar que este método fue disefiado con el objetivo de facilitar al jefe de
inventario a tomar decisiones sobre el manejo de espacios de la bodega, mas no reemplaza el
sistema que manejan los asistentes de importaciones y jefes de linea para llevar un control
6ptimo de inventario. En ese caso, ellos se apoyan en un sistema informatico que determina el
nivel de inventario 6ptimo para cada producto basado en ventas, stock de seguridad, tiempo de

aprovisionamiento, entre otras variables.

Figura 17: Aplicacién de la metodologia de semaforizacion. Fotografia del autor
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10) Después de observar el método de recoleccion de cadenas y ver el fuerte trabajo que
demandaba a los trabajadores, ya sea para cuadrar el inventario o bajar de elevadas
alturas para el despacho diario, se tom la decision de importar una plataforma hidraulica
de 1 m de largo por 80 cm de ancho con una capacidad de carga de 500kg

(aproximadamente 15 cadenas). Su altura méxima es de 1,6 m.

Figura 18: Elevador hidraulico para cadenas de motocicleta. Fotografia del autor.

11) Enel proceso de recepcion de llantas de motocicleta se vio la necesidad de implementar
un elevador hidraulico, con el objetivo de aliviar el esfuerzo fisico de los trabajadores,
ademas de incrementar la capacidad de carga y disminuir el tiempo en el proceso de
ubicar la mercaderia en cada importacion. El ascensor se implementé en la parte final de
la bodega, cercano al area de empaque, para utilizarlo diariamente en los despachos de
los pedidos. Elascensor tiene capacidad para dos carros, con capacidad de 30 a 50 llantas

cada uno, dependiendo del tipo de llanta.

Figura 19: Ascensor de carga para neumaticos. Fotografia del autor.
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2.4 Medicion de resultados

Después de la fase de implementacidn, se procedi6 a medir y evaluar las distintas propuestas de

mejora, con el fin de determinar el impacto generado. Unas propuestas pretendian mejorar los

tiempos y eficiencia de los procesos; otras en cambio, buscaban mejorar la calidad y satisfaccion

de los empleados. A continuacidn se describe los distintos resultadosobtenidos:

e Propuestas1, 2y 3: A continuacidon se muestran las ventajas y desventajas que generaron

estas propuestas, las cuales tenian como objetivo facilitar y agilitar la basqueda de los

productos.

Propuesta

Ventaja

Desventaja

Reordenar por categoria o
tipo de producto

-Facilita la busqueda de los productos
parapersonal ajeno ala bodega debido
a que en ese pasillo se encuentran
todos los productos de la misma

familia.

-Existen pasillos mas cargados que
otros en numeros de items, pudiendo
generar conflictoentre el personal de
bodega por diferencia en la carga

operativa.

Etiquetar los espacios con
la informacién relevante

del producto

-Agilita el proceso de cuadre de
inventario al tener espacios asignados
a cada producto.

-Permite hallar los productos de una
manera mas agil, ya que es mas visual

que el Kardex.

-Restringe la disposicion de otros
productos en los espacios vacios,
exigiendo una mayor capacidad de

espacio en la bodega.

Secuenciar los codigos de
cada producto

ascendentemente

- Permite localizar los productos mas

rapido debido a que uno se guia por la
numeracion.

-No es sostenible a largo plazo
debido a que los cddigos deciertos
productos desaparecen con el tiempo
y otros productos nuevos son
afiadidosal portafolio, descuadrando
la secuenciacion y exigiendo nuevos

espacios.

Tabla 4: Ventajas y desventajas de las tres primeras propuestas del area de picking. Elaborado por el autor.
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Propuesta 4: Al reubicar las gavetas que se encontraban dentro de los racks se generé
mas espacio, aprovechando toda laaltura disponible para colocar cajas de mayor tamafio.
Por otro lado, el crear una zona de productos pequefios como pernos, retenes, entre otros,
permitio tener un mayor control visual y un mejor método de almacenamiento para evitar

posibles pérdidas de mercaderia.

Propuesta 5: Los casilleros personales permitieron disminuir la basura de los pasillos y
brindaron un lugar para que los trabajadores puedan colocar sus refrigerios, uniformes y
herramientas de trabajo, ademas de brindarles un espacio para colocar las hojas de

devoluciones, productos nuevos y packing list.

Propuesta 6: La disposicion del packing list quince dias antes de la llegada del
contenedor ayudo al jefe de inventario y bodega a coordinar a la gente y preparar los
espacios para la nueva mercaderia, reduciendo el tiempo de cuadre de inventario y
disminuyendo el tiempo de permanencia de los productos que obstaculizan el flujo a

través de los pasillos.

Propuesta 7: Aquellos pasillos en los cuales se afiadio un nivel méas de altura en los racks,
permitio almacenar una mayor cantidad de productos sin la necesidad de ampliar la
superficie de la bodega, ademés de aprovechar los espacios vacios que se generaban entre

los distintos niveles cuando la mercaderia venia en cajas pequefias 0 en pocas cantidades.

Propuesta 8: Las politicas de gestion de inventario y normas de seguridad y limpieza
sirvieron como recordatorio para el personal y como respaldo interno de la empresa ante

cualquier incumplimiento de lasmismas.

Propuesta 9: EI método de semaforizacion permitié tanto al personal como al jefe de
bodega e inventarios administrar y planear los espacios de mejor manera. El personal, al
ver los productos con sello verde, saben que esos son los productos donde deben verificar
la calidad conjuntamente con el equipo técnico. Por otro lado, los productos con sellos
tomates y rojos son productos que pueden ser transferidos a otra bodega en caso de faltar
espacio. La desventaja del método es que debe estar en constante revision, ya que los
productos pueden cambiar de estado constantemente y la renovacion del portafolio con

productos nuevos es relativamente frecuente.

32



e Propuesta 10: El carro con elevador hidraulico mejoré los tiempos en la carga y descarga
de las cadenas, ademas de mejorar la ergonomia y disminuir el cansancio del operario.

e Propuesta 11: El ascensor permitio al personal subir la carga de neumaticos al segundo
piso en cantidades de 30a 50 neumaticos (dependiendoel tipo de llanta) en un solo viaje.
Esto, a comparaciéon del método anterior donde se lanzaban de una en una las llantas,
mejoro el tiempo de reposicion de inventario en los neumaticos en un 20%. A pesar de
esto, el ascensor estd subutilizado ya que se usa solamente cuando existe una

importacion de neumaticos marcaPirelli.

2.5 Recomendaciones

A pesar de los esfuerzos por mejorar el area y proceso de picking, todavia existen varias
oportunidades de mejora. Partiendo de la informacion levantada y de los errores y aprendizajes
que dejaron las distintas implementaciones, se detallan algunas recomendaciones.

e Alanalizar la naturaleza del negocio y observar que el portafolio de productos fluctia
frecuentemente, a mas de no ser un inventario con tamafos de cajas, ni cantidades
estandares, se recomienda flexibilizar la bodega. A largo plazo no es sostenible la
secuenciacion de codigos y la segmentacion por familia a pesar de que ayuda y
facilita el trabajo. Se puede dar el caso de nuevos cddigos que carecen de espacio
para colocarse junto a su familia de producto, y estos tendrian que colocarse en otro
pasillo; por otro lado, para los stickers con informacion relevante de cada producto,
se recomienda disefiar un método mas flexible, permitiendo a los mismos ser moviles
con algun sistema de iman, velcro o bolsillo y tarjetas para no tener que despegar y
volver a imprimir el sello, sino simplemente moverles de lugar. Estos cambios
permitiran aprovechar los espacios disponibles sin perder la trazabilidad de los
productos ni la agrupacion por familias completamente, sino solucionar imprevistos
de espacios brindando comodidad y facilidad en la busqueda. Otra forma para
flexibilizar la bodega, seria adquirir estanteria movil, aunque reemplazar todos los
racks por unos nuevos y volver a acomodar la mercaderia generaria un costo de

tiempo y dinero muyelevado.
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e Para el proceso de picking se recomienda migrar de un sistema de Kardex a un sistema
digital; el cual, a través de codigos de barras y un teléfonointeligente, se puede
descargar el inventario diariamente y controlar los ingresos y egresos de una manera
agil y sin errores.

La utilizacion de teléfonos inteligentes eliminard de igual manera las hojas del
consolidado para despachos diarios, las hojas del packing list a la hora de recibir
mercaderia, las fichas técnicas de los productos nuevos y por dltimo las hojas de
devoluciones, todo esto se remplazaria por medio de un software instalado en los

celulares de cada coordinador de pasillo.

e Utilizar el ascensor diariamente para despachar los productos del segundo piso,
generalmente cascos y plasticos. Actualmente, se envia por medio de una rampa que
requiere de un miembro del personal que reciba la caja. Lo que se pretende es que la
persona encargada del piso de arriba haga uso del ascensor para que baje con la
ayuda de un coche varias cajas a la vez y sin la necesidad de una persona que reciba
la mercaderia.
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Capitulo 3: Reestructuracion del area de packing

3.1 Levantamiento del estado inicial del &rea de packing

En este capitulo se analizara el area de packing, por lo que primero es importante conocer en
que consiste el proceso de packing, para posteriormente poder generar propuestas con su
respectiva implementacién. El proceso de packing hace referencia al acondicionamiento y
empaquetado de los pedidos del cliente para su posterior despacho y entrega. Las tareas

principales de este proceso son:

e Seleccion de embalaje y empaquetado: Para brindar buenas condiciones del contenido
del envio, es importante elegir un adecuado tamafio de caja y material de relleno,
todo esto en funcion del tamafio, nimero de productos y caracteristicas de los

mismos.

e Verificacion de la orden: Es esencial comprobar los items requeridos por el cliente en
cantidad y pertinencia, ademas de verificar peso, volumen y destino para la empresa
de transporte.

e Etiquetado: Permite tener una trazabilidad de las 6rdenes y facilitar a los transportistas
la gestion de las mismas. (Mecalux, 2019)

Para el levantamiento del estado inicial del area de packing, se observd, analiz6 y levantd
informacidn sobre el espacio fisico, la infraestructura, el proceso de packing, el personal y
su método de trabajo; para asi, encontrar oportunidades de mejora en cada uno de estos

ambitos. A continuacion, se expone la evidencia de los problemas detectados y su analisis:
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Evidencia fotogréafica

Descripcion del problema

1) El &rea de picking esté separada del &rea

de packing, por una pared, lo que
dificulta el flujo del personal con los
carros de la mercaderia.

2) Existen estantes para colocar los

productos provenientes del proceso de
picking, los cuales se ubican
alfabéticamente; asi, se mezclan

productos dedistinto tipo y tamafos.
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3) No existen estantes apropiados para
productos pequefios, lo que ocasiona
pérdidas de mercaderia y pérdida de

tiempo al buscar los productos.

4) El método de empaque es poco
ergonémico para elpersonal y se carece
de un método de embalaje definido. Los
empleados empacan en parejas o
individualmente, dependiendo la factura

y ladisponibilidad de lostrabajadores.

5) Las mesas de trabajo no son apropiadas
para el trabajo de embalaje, ni permiten
la buena disposicion de las herramientas

de trabajo.
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6) El area de despacho es reducida para el
volumen de mercaderia despachada
diariamente.

7) Se requiere de varias personas y es
necesario cargar pesos elevados para el

proceso de despacho a los camiones.
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8) Las balanzas y enzunchadoras se
encuentran alejadas de las mesas de
trabajo, lo que genera movimientos
innecesarios. Ademas, se dispone de una
sola balanza para las distintas mesas de

trabajo, y se genera un cuello de botella.

9) Las camaras de video no visualizan de
manera precisa la mercaderia empacada,
debido a la calidad de video y la

inadecuada ubicacién de las mismas.
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10) Un gran porcentaje de las demoras del
personal a la hora de despachar la
mercaderia se atribuye a pérdidas de
tiempo por no disponer de las
herramientas de trabajo o insumos a la
mano, o por falta de orden en el area de

trabajo.

Tabla 5: Problematica. del areay proceso de packing. Elaborado por el autor.

El proceso se realiza individualmente o en parejas, dependiendo de ladisponibilidad del personal
y el niumero de facturas emitidas ese dia. En este proceso se determinaron problemas que se
mencionan a continuacion:
¢ Al no disponer de cajas estandarizadas y fabricadas para la empresa, la mayor parte del
tiempo los operarios tienen que buscar en bodega, cajas para reciclar que tengan poca
mercaderia, lo que causa demoras en el proceso de embalaje.

e EXxiste un exceso demovimientos y transporte interno al momento de:
-Llevar cada caja al rea de embarque

- Traer manualmente cada producto desde la playa de despacho hacia las mesas de

trabajo, lo que ocasiona varios viajes y demoras.

- Pesar los bultos, debido a que tienen que llevar cada caja a la balanza que se
encuentra a pocos metros de las mesas detrabajo.

e Pérdida de tiempo en encontrar los productos en laplaya de despacho, debido a que se
encuentran mezclados entre si.

Para entender mejor el método actual de trabajo se realiz6 un diagrama de flujo que muestrael
proceso de packing, desde la ubicacion de los productosde picking en la playa de despacho hasta

el etiquetado y despacho de mercaderia al transportista designado.
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Colocar los productos
provenientes del proceso de
picking en los racks de la
playa de despacho,
ordenados alfabéticamente

!

Tomar la prefactura de un
cliente aleatoriamente y
Prefactura
buscar los productos
facturados en la playa de
despacho.

Tomar los productos , anotar
en la hoja de la prefactura en
que # de caja se va a colocar
ese producto

!

Buscar una caja apropiada
para los productos
seleccionados

Ubicar los productos en la
caja

Sellar la caja con goma y cinta
de embalaje

Pesar la caja y anotar en la
hoja de la prefactura

Trasladar la caja al drea de
despacho

Repetir hasta cumplir con toda
la orden

Ingresar en el sistema namera|
de bultos , pesos, direccién,
cliente

Etiquetas

Imprimir

Pegar en todas las cajas
segun el arden en las que se
empaguetd

)

Figura 20: Diagrama de flujo del proceso de packing. Elaboracion propia




3.2 Propuesta de mejora para el areade packing

Después de haber determinado las distintas oportunidades de mejora para el &rea de packing, se

plantean algunas propuestas de mejora que permitiran resolver las problematicas planteadas

anteriormente. Se enumeraran los literales de la misma manera que las oportunidades de mejora

para dar un seguimiento a las mismas.

1)

2)

3)

4)

5

6)

7
8)

9)

Derribar las paredes que dividen el area de picking del area de packing para mejorar el
flujo del personal.

Segmentar los racks de la playa de despacho por tipo de producto, mas no
alfabéticamente, con el propésito de que cada item tenga su espacio y no se mezcle con
otros productos que dificulten su localizacion.

Implementar canastas y estantes apropiados para cada tipo de producto.

Mejorar el método de trabajo en el proceso de packing para minimizar tiempos y
movimientos innecesarios.

Disefiar unas mesas de trabajo mas apropiadas para las herramientas de trabajo y la
ergonomia del trabajador.

Ampliar la area de despacho y designar una area especifica para cada transporte
(Actualmente se cuenta con 3).

Implementar un transportador de rodillos para facilitar el proceso de carga.
Redisefiar el layout de las mesas y balanzas para eliminar tiempos de transportes.

Implementar cdmaras IP y reubicarles encima de las mesas de trabajo.

10) Implementar 5°S para ordenar el area de packing, asi como otras areas, y estandarizar

los espacios para cada objeto de labodega.
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3.3 Implementacion de las propuestas planteadas
A continuacion, se va a describir el proceso de implementacion y las distintas propuestas

implementadas.
1) Setumbo la pared para mejorar el flujo del personal

ANTES DESPUES

—

" < |- Pared derriad :

.
%

Figura 21: Comparacion del antes y el después en el area de packing. Fotografia del autor

2) Elmétodode organizacion de productosen los racks de la playa de despacho se modifico
de un sistema alfabético a un sistema segmentado por subcategoria. Se levantaron las
subcategorias existentes (alrededor de 400), el tipo de producto y la rotacion promedio
de cada categoria con el objetivo de otorgar el espacio adecuado segun la cantidad y
variedad de cddigos que roten diariamente. Ademas, se agruparon los productos segun
la fragilidad o semejanza, juntando los productos pesados como catalinas, cadenas,
amortiguadores por un lado; los productos fragiles como focos, guias direccionales por
otro; y plasticos y accesorios en otro lado, con el objetivo de empacar los productos que

puedan ser agrupados en la misma caja sin afectarse entre ellos.
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Figura 22: Método de organizacién de productos en los racks de la playa de despacho. Fotografia del autor

3) Se colocd gavetas plasticas para productos pequefios y con una gran variedad de
cdédigos, como cables de freno, embrague, acelerador, etc. Asi, se intentaba facilitar la
basqueda de los productos y evitar que se mezclen entre productos similares con
diferentes codigos.

Figura 23: Gavetas plasticas para la organizacién de los productos de la playa de despacho.
Fotografia del autor.
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4) El método de trabajo que se ocupaba anteriormente no tenia un flujo ni una metodologia

de trabajo definida, cada persona tomaba una factura aleatoria y comenzaba el proceso

de picking interno en la playa de despacho, llevaba los productos a la mesa de trabajo y

empacaba, dependiendo del tamafio de la factura, con un ayudante o solo. Después de

analizar los tiempos muertos y falta de eficiencia en algunas de las actividades, se

prosiguio a elaborar y proponer el siguiente método detrabajo.

Jefe de bodega Operario 1 Operario 2 Operario 3
INICIO . Colocar los
Tomar el carrito Tomar los productos
con las gavetas —=| productos de la escaneados en la
plasticas gaveta caja seleccionada
Caonformar equipo de * * ‘
trabajo (tres personas) Paner los Escanear los .
praductos de la productos Sellar la caja cdon
prefactura en las pasando por el gomo, yb(;ma £
i gavetas. lector CUREED
Separar las prefacturas * * ‘
segun el tamafio de las Generar los Etiguetar las cajas
mismas y la empresa de Depositar la pedidos en el y trasladar a la
transporte por !as que se gaveta enla sistema playa de
enviaran mesa de trabajo (cliente,bulto, despacho
peso, direccion)
Y
FIN

Figura 24: Diagrama de flujo del método mejorado de packing. Elaboracion del autor.

Como se puede observar, pasd de un proceso en donde cada usuario realizaba todas las

actividades, a un proceso en equipo donde cada uno se especializa y se enfoca en pocas

actividades a la vez.
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5) Después de analizar el flujo y tipo de trabajo que se realizaba, se disefiaron unas mesas

de trabajo que se adapten a las necesidades de los trabajadores y al nuevo flujo planteado.

Plataforma giratoria
para embalar

Lector de
Cadigo de barras

Figura 25:Mesa de packing. Fotografia. del autor.

Compartimiento para
cajas de empaque

Sujetador de goma

» | Contenedor de
cintas de embalaje

Figura 26: Mesa de packing implementada. Fotografia del autor
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6) El area de despacho se agrandé y se unifico al area de empaque para brindar una mayor

capacidad para la mercaderia y un mejor flujo del personal. A continuacion, se muestra

el antes y después dibujado en planta y en evidencia fotogréfica.

Antes

Después

Figura 27: Antes y después de la playa de despacho. Fotografia del autor.

Playa de despacho

Playa de despacho
Recepcion
camion
Area de packing

O 0O o 0O

Area de packing

Recepcidn
camion

Figura 28: Levantamiento de planta del antes y después del area de despacho. Elaboracion del autor
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7) Se compro un transportador de rodillos para implementar en el proceso de carga de
mercaderia, con el fin de minimizar el nimero de personal necesario y facilitar el trabajo

a los empleados, volviéndolo més facil, ergondmico y eficiente.

Figura 29: Mesa de rodillo para el embarque de la mercaderia al camién. Fotografia del autor.
8) Se disefid un nuevo layout; se cambid laubicacion de las mesas y balanzas para eliminar

tiempos de transporte y movimientos innecesarios.

ANTES DESPUES

Figura 30: Antes y después del area de packing. Fotografias del autor.
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ANTES

B00m

=

Playa de despacho

asom

R |

Balanza

1825m

Figura 31: Layout antiguo del area de packing y despacho. Elaboracion del autor.

DESPUES

woam

=

Balanza

 —
Mesa 1

Rack

O

Playa de
despacho

E= =

1825 m

O

Pidsticos

Plésticos

Figura 32: Nuevo layout del area de packing y despacho. Elaboracion del autor.

12000m
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9

Para tener un mayor control sobre el personal y un respaldo mas efectivo para el proceso
de postventa en caso de reclamos por mercaderia faltante o mal despachada, se
implementd camaras IP estratégicamente ubicadas. Esto, con el objetivo de documentar
los movimientos del personal y observar los productos que han sido despachados. Este
sistema cuenta con un respaldo de informacion de hasta quince dias después de haber
sido despachada la mercaderia al cliente.

AN

: ; Al
.

Figura 34: Vista desde una cAmara sobre una mesa de trabajo. Fotografia del autor.
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10) Se llevé a cabo un proceso de implementacion de la herramienta de Lean Manufacturing
5’s. Esta es una herramienta de gestion visual utilizada como punto de partida para
introducir la mejora continua dentro de una empresa. El objetivo de esta herramienta es
optimizar el estado del entorno de trabajo, facilitar y agilitar el trabajo de los empleados
y mejorar la productividad y calidad de los procesos. Ademas, ayuda a disponer de un
puesto de trabajo limpio y ordenado; es vital para evitar pérdidas de tiempo debido a
desplazamientos innecesarios; reduce defectos en los productos y aumenta la seguridad

laboral del personal.

Esta metodologia fue desarrollada en Japon y cada “S” hace referencia a una accion que
se debe realizar: Clasificacion, Organizacion, Limpieza, Estandarizacion y Mejora

continua. (Berganzo, 2016)

Para implementar esta herramienta en la empresa Motoralmor, primero se impartié una
capacitacion explicativa a toda la empresa sobre la herramienta, sus pasos y como
aplicarla. Posterior a eso, se realizaron las 3 primeras etapas de la herramienta, tomando
en consideracion que la implementacion total toma varios afios de seguimiento hasta que
se adopte una cultura de orden. Por esta razon, se empez6 con la primera S (Seiri) la cual
consiste en clasificar y separar aquello que sirve de lo que no sirve. Esta fase se realizé
en unasemana, y se implementé en algunas bodegas como la de publicidad, insumos de
bodega, el area de despacho, bodega de bajas, productos tipo B y los pasillos del area de

picking.

Todos los materiales se clasificaron en diferentes estados, y se separaron en: las cosas
que no servian, fueron destinadas para reciclaje o para el camion de basura; las cosas
buenas pero que yano se utilizaban, que fueron destinadas para regalar o transferir a otro
departamento; las cosas buenas pero que se usaban con muy poca frecuencia, que fueron
clasificadas y se colocaron en una bodega; y, por ultimo, las cosas necesarias se colocaron

en el lugar correspondiente.

Después de esta fase, se ordenaron las herramientas de trabajo y demas insumos en el
lugar adecuado, apoyandose de sefialética como: sellos para los productos de publicidad,
cintas o pintura para delimitar los lugares para cada cosa (Seiton). Finalmente, una vez
situados en el lugar seleccionado, se prosiguid a limpiar el lugar; para ello, se eliminé el
polvo y cualquier otra suciedad que se encontraba en los lugares de trabajo o

almacenamiento (Seiso).
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A continuacidn, se muestra la evidencia del antes y después de los distintos lugares

donde fue implementada la herramienta.

Cugar

Antes

Después

Bodega de

insumos

Bodega de
publicidad

Bodega baja 'y
producto tipo B
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Area de

packing

Residuos de la
implementacion
delas 5°S

Tabla 6: Comparacion del antes y después al implementar la herramienta 5'S. Elaboracion del autor.

3.4 Medicion de resultados

Finalmente, se exponen los resultados obtenidos de cada implementacion, y se sigue el orden

anteriormente planteado.

1) Launificacion del area de picking y packing permitio, no solamente mejorar el flujo
y ahorrar el tiempo de desplazamiento de los empleados a la hora de dejar la
mercaderia en el area de empaque, sino también ayudé a la comunicacion y el control

del personal, al ampliar el campo visual entre ambas areas.
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Z)

3

4

6)

Con el cambio de sistema de organizacion de productos en los racks del area de
empagque, se incremento la rapidez a la hora de encontrar los productos por algunas
razones. Primero, se rotul6 cada categoria de producto y esto ayudo al usuario de
una manera visual a localizar el producto; segundo, el incrementar el nimero de racks
y disefiar cada uno segun el tipo de producto, facilito al usuario latoma de productos,

ya gque no se amontonaban como pasabaanteriormente.

La adquisicion de gavetas plasticas ayudd al personal a encontrar productos
pequefios que anteriormente terminaban en el piso, lo que generaba que se mezclen

con otros productos y se tornaba una mayor pérdida detiempo.

El cambio en el método de trabajo, que pasé de un trabajo individual a un trabajo en
grupos de tres personas, ayudd al personal a enfocarse en una sola actividad y
volverse especialistas en ese tipo de trabajo. Cada cierto tiempo, se rotan las funciones
para que todos adquieran distintas destrezas. Esto, ademas, fortalecié el vinculo
entre ellos, al ser un trabajo en equipo. La tasa de errores disminuyd en un 50%, ya
que se paso de 15 reclamos/mes, en promedio, a 7 reclamos/mes. Esto se da debido
a gque la persona que escanea los productos y maneja el sistema, se vuelve auditor de
la persona que toma los productos y la persona que empaca audita el trabajo de la
persona que maneja el sistema. A pesar de esto, existen ocasiones en las que se divide
el grupo debido a requerimientos del jefe de bodega, quien puede delegar otras

funciones o contingentes a los que los empleados tienen queatender.

El disefio de las nuevas mesas de trabajo mejoro la ergonomia del trabajador, ademas
de facilitar al operario la busqueda y acceso a sus herramientas de trabajo, debido a
que los cartones, pre-facturas, goma, cintas de embalar, cuchillay plastico de embalar
se encuentran a la mano. Esto facilitd el acceso a las mismas y evitd mayores pérdidas
de tiempo. Por otro lado, la plataforma giratoria facilitd el proceso de empacar y

embalar.

La ampliacion del area de packing brindé una mayor capacidad a la hora de
despachar la mercaderia, lo que permiti6 separar de mejor manera los productos entre
los transportes, mejorar el flujo del personal y potenciar la capacidad instalada de la
playa de despacho.
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7

8)

9

10

En el proceso de carga de la mercaderia en los camiones, se logr6 mejorar la
eficiencia y reducir el uso del personal a casi una tercera parte de lo que se
necesitaba anteriormente, ya que se pasé de necesitar 8 empleados a solamente 3

para realizar el mismotrabajo.

Elnuevo layoutredujo los tiempos de transporte del personal, debidoaque la balanza
e impresoras se ubicaron junto a las mesas de trabajo. El trayecto a las balanzas
tomaba en promedio 12 s por cada bulto que se pesaba, lo que provocé un ahorro de
40 min diarios por los 200 bultos que, en promedio, son generados diariamente. Por
otro lado, se redujo el numero de mesas de trabajo, lo que brindé mas espacio de
circulacion y mejoro el flujo entre los racks internos y el transporte hacia las mesas

de trabajo.

La adquisicion de mejores camaras y la reubicacion del sistema de vigilancia permitio
gestionar de mejor manera los reclamos de los clientes, ya que ahorase cuenta con

evidencia clara para verificar si se mandd o no el producto en dicha caja.

La implementacion de la herramienta Lean 5°S, en sus 3 primeras etapas, ayudo a
liberar espacios en la bodega para nuevos productos e insumos, ademas de mejorar el
ambiente de trabajo al tener un area limpiay ordenada, mejorar la rapidez para hallar

los productos o herramientas de trabajo y disminuir la pérdida de objetos.
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3.5 Recomendaciones

Después de analizar los resultados obtenidos de cada propuesta, se puede concluir de manera
global que los cambios tuvieron un efecto positivo en el trabajo y en la eficiencia de los
trabajadores. A pesar de eso, se enumeran una serie de recomendaciones, cuya implementacion

agilitaria y mejoraria ain mas el proceso de packing y despacho.

e Digitalizar el proceso de recoleccion de productos en la isla de despacho, reemplazando
las hojas de las prefacturas con prefacturas digitales en un celular o tablet, lo que
eliminaria varias hojas que se generan diariamente y facilitaria al usuario la seleccién de
los productos y, asi, poder marcarlos como recogidos para evitar que se tomen por

segundavez.

e Acumular los bultos de cada cliente en un carro transportador, para que una vez
terminado con ese cliente se haga el transporte en un solo viaje a la playa de despacho,

en lugar de llevar bulto por bulto y perder una persona que empaque.

e Cambiar los equipos de trabajo cada cierto tiempo para que se relacionen con otros
comparieros de trabajo de igual manera, fortaleciendo las relaciones interpersonales.

e Mejorar los estantes del area de packing, a través de una personalizacidn alin mayor para
cada tipo de producto.
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Capitulo 4: Creacion de un sistema de gestion de bodega

4.1 Levantamiento de los requisitos del software de gestion de bodega

Para lograr un verdadero cambio en la gestion y eficiencia de una empresa, es necesario apoyarse
en herramientas tecnoldgicas que permitan no solamente facilitar y agilitar el trabajo de los
miembros de la organizacion, sino ademas, construir bases de informacion solidas que, a futuro,
permitan a los altos cargos tomar decisiones acertadas y oportunas frente a los diferentes retos
que afronte la organizacion.

Como explica Yuval Noah Harari en su libro 21 lecciones para el siglo XXI, quienes poseen los
datos poseen el futuro. Es por esto que, después de un proceso de analisis, se vio lanecesidad de
implementar un sistema informatico de gestion de almacenes (SGA O WMS) para mantener un
mejor control y trazabilidad de los procesos de bodega.

Un sistema de gestion de almacenes es un software que brinda un control sobre cada fase de la
operacion logistica: recepcion, almacenamiento, preparacion de pedidos y despacho. Un buen
sistema de bodega no solamente gestiona el inventario sino también debe tener la capacidad de

administrar al personal. (Garcia, Gestion logistica integral, 2016)

Para esto, primero se levantaron las necesidades y requerimientos de la gestion de bodega. Este
proceso se llevo a cabo por medio de un grupo focal conformado por el gerente de la empresa,
el departamento de Tic’s, el jefe de bodega e inventarios y mi persona. Después de una lluvia

de ideas se definieron los siguientes requerimientos:

e Un sistema que permita al usuario visualizar las caracteristicas, los stocks, las
ubicaciones y demaés datos importantes de los productos existentes en bodega.

e Un sistema que permita llevar un control preciso de la hora, especificaciones, y
trazabilidad de los productos que fueron empacados por los coordinadores de pasillos.

e Un sistema que ayude a minimizar los errores de empaque del usuario

e Un sistema que permita visualizar las facturas en curso y pendientes a la hora de
empacar, para asi, tener un control y una idea del trabajo que se debe realizar.
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e Un sistema que vincule el trabajo operativo de los coordinadores de pasillos con el area
administrativa de bodega.

e Un sistema que sustituya los kardex fisicos por uno digital, que controle el movimiento
del inventario, audite qué persona genera los egresos e ingresos, entre otras funciones.

Una vez definido el proyecto, en términos macro, se procedio a socializar el mismo con
los distintos involucrados del area de bodega, para receptar distintas necesidades y
propuestas y anticiparles que la empresa entrara en un proceso de cambio y
digitalizacion.

4.2 Implementacion del software y socializacion con los empleados del

proceso de bodega

El software de bodega fue desarrollado por el departamento de Tic’s de la empresa Motoralmor,
en base a los requerimientos antes mencionados. El software desarrollado se focaliza en las dos
grandes areas y procesos de bodega: el proceso de picking y el proceso de packing. Asi, se

buscaba facilitar, agilitar y controlar el trabajo del personal involucrado.

A continuacion, se describira el funcionamiento del software para el proceso de picking y
packing, entre otras funcionalidades.

Para el proceso de picking se otorgd una tablet a cada miembro del personal de bodega,
reemplazando las hojas impresas que utilizaban, por esta nueva herramienta de trabajo. Estas
tablets se montaron sobre los carros que trasladan la mercaderia, para brindar al coordinador de
pasillo mayor comodidad a la hora de tomar los productos y asegurar el dispositivo ante una

posible caida.
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42.1 Funcionalidades
El software desarrollado por la empresa Motoralmor fue denominado Enigma. Este software
consta de varias funcionalidades, que fueron habilitadas en una tablet y entregadas a todos los

coordinadores de pasillos. Estas funcionalidades se muestran de la siguiente forma:

Bienvenido
EDISON OROZCO ==
Consulta de Producto

Importaciones

Kardex

=0 5

Consolidado

Actualizar

el

[#  Cerrarsesion

Figura 35: Funcionalidades del software para los
dispositivos méviles. Fuente: Enigma (software Motoralmor)

4.2.2 Consulta de Productos

Esta pestafia muestra toda la informacion relevante de un producto, como su stock actual,
descripcion, imagen, ubicacion, las medidas, tanto del producto como de su empaque interno y
externo (con el objetivo dedimensionar espacios), peso bruto, peso neto, entre otra informacién

relevante. Para acceder a la informacion del producto, se tiene que digitar o escanear el cddigo.

06.047.0006 - CAUCHO PORTA CATALINA P200NS - TAK -
CHINA

ey

Figura 36: Consulta de productos. Fuente: Enigma (Software Motoralmor)
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4.2.3 Consulta de importaciones

Esta funcionalidad consiste en digitalizar el packing list anteriormente mencionado, el cual
indica qué productos y en qué cantidades vienen en cada importacion, con el objetivo de que
los coordinadores de pasillo planifiquen sus espacios, habiliten nuevos espacios en caso de ser
necesario y dimensionen el volumen que ocuparan dichos productos. A diferencia del método
anterior, en esta opcion digital pueden visualizar todos los contenedores que estan proximos a
venir, ordenados desde la fecha més cercana. Ademas, tienen distintas funcionalidades como
alarmas de alerta con 8 dias de anticipacion o la opcion de cuadrar la mercaderia después de
que realicen un muestreo de cantidad y calidad, lo que certifica que la orden cumpli6 con los
estandares y esta lista para ser distribuida. En caso de presentar alguna anomalia, se puede
escribir en las observaciones, lo que permite generar una bitacora e historial del producto, a mas
de notificar al area de importaciones para su oportuna correccion y reclamo al proveedor.

F. Llegada Refencia Estado Acciones Imagen Ubicacion Codigo Descripcion  Cartones #Cajas P Intema Embalaje Cantidad Acciones

2019-10-27 24311901 BODEGA n Q 08 04.001.0009 AT 22x10-10 1 30 n
APRTL 39N
HF247 -
2019-11-04 9144007 TRANSITO n DURO -
TAIWAN
2019-11-12 CHOHO 2078-025 TRANSITO n
08 04.001.0015  25x10-12 AT 1 8 n
u 6PRTL
2019-1113 24312001 TRANSITO “ DI2010 -
DURO -
TAIWAN
20191114 4000-001 TRANSITO n
o8 04.001.0027 AT 19x7-8 1 50 n
2PRTL13F
20191116 3934-020 TRANSITO n Q
HF247 -
DURO -
2019-12-03 243121-01 TRANSITO n TAIWAN
08 04.001.0028 AT 18x9.50- 1 50 n
20191206 1706-046 TRANSITO n Q 82PRTL
20F HF247 -
DURO -
20191217 750-005 TRANSITO n
Figura 38: Ordenes en transito. Fuente: Figura 37: Packing list Fuente: Enigma (software
Enigma (software Motoralmor) Motoralmor)

Cantidad a verificar

30

Observaciones

Figura 39:Confirmacion y observaciones del producto. Fuente: Enigma (software Motoralmor)
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424. Kardexdigital

El Kardex digital tiene el objetivo de controlar y auditar todos los egresos e ingresos diarios

que se generan en bodega, lo que permite al usuario visualizar informacion relevante sobre algin

producto en particular. Los campos que se pueden consultar son los siguientes:

o Fecha del movimiento.

o Comprobante del movimiento.

» Numero de factura.

o Nombre delcliente.

» Bodega dondese produjo el movimiento.
« Tipo de transaccion

« Débito del producto

« Crédito del producto

» Saldo existente del producto.

06.047.0006 X o

06.047.0006 - CAUCHO PORTA CATALINA P200NS - TAK - CHINA

Fec. Inicio: Fec. Fin:

01/11/2019 30/11/2019

167.0000

Movimientos

Fecha Comprobante  Cliente Debito Credito Saldo
2019-11-05 EGR-1- CALVOPINA 0 4 143
43926 CALVOPINA
ANGELA
CLEOTILDE
2019-11-05 EGR-1- HUANG 0 20 143
43928 CHUPENG
2019-11-06 EGR-1- GALLO 0 3 140
43965 NAVAS
ANYELO
PATRICIO
2019-11-06 EGR-1- ZENG 0 1 139
44320 MINQIN
2019-1115 EGR-1- YUAN 0 5 134
44676 YINGMIAN
2019-11-21 EGR-1- ZHONG 0 5 124
44968 SHENGXIAN

Figura 40: Kardex digital. Fuente: Enigma
(software Motoralmor)
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425 Consolidado

El proceso de consolidado en la empresa Motoralmor se denomina al proceso de picking bajo el

método de batch picking. Esto quiere decir que todas las ordenes de los clientes son unificadas

por codigo de producto, lo que permite hacer la recoleccion una sola vez por sku 'y minimizar los

desplazamiento y reprocesos del coordinador de pasillo.

A diferencia del método anterior, se elimina el proceso de impresion y entrega de las hojas del

consolidado, se brinda mayor comodidad a la hora de agarrar los productos, debido a que la

tablet permanece fija en el carro de carga, se elimina todos los Kardex fisicos de la bodega y se

genera un historial para consultar ante cualquier reclamo o aclarar cualquier duda. A

continuacion se muestra la diferencia del proceso antiguo frente al nuevo y las pantallas de esta

funcionalidad.

Figura 41:. Proceso de picking con medio
manual Fuente: Enigma (Software
Motoralmor)

Figura 44: Consolidado de productos. Fuente:

Enigma (software Motoralmor)

Figura 42: Proceso de picking con medio
digital. Fuente: Enigma (Software Motoralmor)

UBE 001,01 031 COD.02.002.0007 csn
BATGEL

cvia
DYNAVOLT - CHINA
ST 366

B 00107001 CO 02,904 0003 csz
P, (o8 evir

5T 268

1800102101 £OD: 02.004,0003 cse

| 02.002.0007 - Cant: 10
BAT GEL /12V-7AH (L151-A65
H100) (A1T1) 6-MGFM-7
DYNAVOLT - CHINA

UBL 05103031 COD-02.004.0007 cs1
war

Figura 43: Confirmacion de cantidades,
Fuente: Enigma (software Motoralmor)
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4.2.6 Marcaciéon

Este modulo permite llevar un control detallado de cada trabajador con el fin de distribuir mejor
la carga de trabajo. El personal de bodega debe colocar su huella, registrada con antelacién, y
elegir la actividad que va a realizar. Todo esto se realiza de una manera agil y sencilla, tal como

se indica en laimagen.

Enigma - Menu Principal

: Bodega Bodegalslas Tareas Ayuda
Consulta bultes

Etiquetas

DESPACHOS

Marcacion | CONSOLIDADO

o=

m = DESCARGA
CONTEO CICLICO Fv< CONTENEDOR
17

Verficar

|~ EMPAQUE

CONTROL DE m I} |erreueTARe
@ CALIDAD

P =
CUADRE ﬁ(i{ ALMUERZO
@

&7\ CONTENEDOR

/ﬁ\ SALIDA

Figura 45: Marcacion de actividades. Fotografia del autor.

A continuacion, se detalla el listado de actividades y una breve descripcion.

e Consolidado: Recoleccién de productos para la verificacion de facturas.
e Despachos: Despachar mercaderia en el transporte correspondiente

e Conteo Ciclico: Conteo del producto sugerido por el sistema cada cierto periodo de
tiempo

e Descarga Contenedor: Descarga de la mercaderia de cadaimportacion.
e Contingencia: Resguardo de la bodega a la hora del almuerzo en distintas actividades

e Empaque: Empaquetado de los productos facturados.
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e Control de Calidad: Verificacion de calidad de productos seleccionados.

e Etiquetado: Impresion de etiquetas y colocacion al respectivo producto.

e Cuadre de Contenedor: Verificacion de importacién tanto en cantidad, pertinencia y

calidad.

e Almuerzo: Receso para el almuerzo.

Todos estos datos receptados se traducen en un panel de control (dashboard) desarrollado en

power Bl, una herramienta de Microsoft que permite generar diferentes reportes o paneles de

control.

Para el area de bodega, se desarrollaron dos paneles de control; el primero le permite al jefe de

bodega gestionar y auditar el trabajo y la carga operativa que tiene cada coordinador de pasillo,

con el objetivo de distribuir mejor las tareas, las facturas, balancear los grupos de trabajo vy,

finalmente, evaluar mensualmente el desempefio de cadatrabajador.

ADRIAN SALINAS -
EDGAR CAGUANA -
HUGO ROMERO +
ORLANDO OCHOA -
(OSCAR CARANGUI -
RICHAR SAGBAY -
WILLIAM GALLEGOS -

XAVIER ZUMBA -

_®ALMU... @CONS.. ©CONT.. ®CONTI.. ®DESC..

EMPAEMPAQUE

EEMPAQUE

DESP...

9/9/2019 | WILLIAM GALLEGOS | CONTEO CICLICO 09/09/2019 82733 | 09/09/2019 8:47:35 20
9/9/2019 | RICHAR SAGBAY 'DESCARGA DE CONTENEDOR | 09/09/2019 83543 | 09/09/2019 11:32.08 177
9/9/2019 | OSCAR CARANGUI DESCARGA DE CONTENEDOR | 09/09/2019 835:51_| 09/09/2019 11:31:27 176
9/9/2019 | ORLANDO OCHOA CONTEO CICLICO 09/09/2019 83652 _| 09/09/2019 84537 9
9/9/2019 | EDGAR CAGUANA DESCARGA DE CONTENEDOR | 09/09/2019 83712_| 09/09/2019 84623 9
9/9/2019 | XAVIER ZUMBA CONTEO CICLICO 09/09/2019 83755 | 09/09/2019 1133:18 176
9/9/2019 | HUGO ROMERO DESCARGA DE CONTENEDOR | 09/09/2019 83804 | 09/09/2019 8:48.02 10
9/9/2019 | ORLANDO OCHOA CONSOLIDADO 09/09/2019 84537_| 09/09/2019 10:53:58 128
9/9/2019 | ADRIAN SALINAS CONSOLIDADO 09/09/2019 846:10_| 09/09/2019 10:42:06 116
9/9/2019 | EDGAR CAGUANA 'CONSOLIDADO 09/09/2019 84623 | 09/09/2019 11:10:56. 144
9/9/2019 | WILLIAM GALLEGOS | CONSOLIDADO 09/09/2019 84735 | 09/09/2019 11:12:06 145
9/9/2019 | HUGO ROMERO CONSOLIDADO 09/09/2019 84802 | 09/09/2019 11:1227 144
9/9/2019 | ADRIAN SALINAS EMPAQUE 09/09/2019 104206 | 09/09/2019 11:1543 33
Total 4269

Figura 46

09/09/2019  09/09/2019

: Dashboard de control de actividades. Fuente: Power Bl
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El segundo Dashboard permite al jefe de bodega identificar los errores mas comunes que se
cometen en el proceso de packing al momento de escanear los productos, con el fin de
determinar la causa raiz y minimizar la incidencia de errores, lo cual es un potencial riesgo a la
hora de despachar la mercaderia al cliente final. Entre los potenciales riesgos de la reiteracion en
estos errores estan que se puede enviar productos que no estan facturados, menor o mayor

cantidad de lo que se ha pedido, entre otros.

Aqui, se implementd un sistema Andon que avisa al operario cuando se cometié un error, de la
misma manera se visualiza un mensaje en pantalla, el cual queda documentado en el sistema y
sirve como informacidn relevante a la hora de transformar esos datos en informacion y reportes

Gtiles a través de un dashboard en Power BI.

Figura 47: Sirena apagada. Fotografia del autor Figura 46: Sirena prendida. Fotografia del autor
ORLANDO OCHOA _| Cantidad no es valida 2 7 177
ADRIAN SALINAS__| Codigo de producto erroneo 9
EDGAR CAGUANA _| Codigo de producto erroneo 59 18 3
HUGO ZUMBA Codigo de producto erroneo 32 16
MARCOS GUANGA | Codigo de producto erroneo 5 95 -
ORLANDO OCHOA_| Codigo de producto erroneo 16
OSCAR CARANGUI | Codigo de producto erroneo 20 ) 54
RICHAR SAGBAY Codigo de producto erroneo 39 '
WILLIAM GALLEGOS | Cédigo de producto erroneo 6 13
EDGAR CAGUANA | Debes de elegir minimo una factura s F—
HUGO ZUMBA Debes de elegir minimo una factura 6 ADRAN  EDGAR  WILIAM  RICHAR HUGO  ORLANDC CAR  MARCOS
WILLIAM GALLEGOS | Debes de elegir minimo una factura 3 CAGUANA'  GALLEGOS  SAGBAY ZUMBA HOA.  CARANG UANGA
HUGO ZUMBA Debes seleccionar un grupo de trabajo 1
ADRIAN SALINAS__| El codigo no esta facturado 39
EDGAR CAGUANA | I codigo no esté facturado 29
HUGO ZUMBA £l codigo no ests facturado 9
MARCOS GUANGA | El codigo no esta facturado 4
ORLANDO OCHOA_| El cdigo no esta facturado 1
OSCAR CARANGUI_| El codigo no esta facturado 1
RICHAR SAGBAY __| I codigo no esté facturado 8
WILLIAM GALLEGOS | El cédigo no esta facturado 2
OSCAR CARANGUI_| El destino no esta configurado para el transporte elegido 1
RICHAR SAGBAY El destino no esta configurado para el transporte elegido 3
WILLIAM GALLEGOS | El destino no esta para el transporte elegido 4
OSCAR CARANGUI_| El valor no puede ser cero 1
RICHAR SAGBAY __| El valor no puede ser cero 1
ADRIAN SALINAS Error al generar la guia de Rapid 2
ORLANDO OCHOA_| Error al generar la guia de Rapid 14
HUGO ZUMBA ERROR EN MINIMO DE FACTURACION, 6
PRODUCT0:02.004.0007 MINIMO DE FACTURACION:1.
Total 845

06/11/2019  28/11/2019

Figura 47: Dashboard de monitoreo de errores. Power Bl
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4.2.7 Verificacién de Facturas

El objetivo de esta opcion es el de mantener un control de los productos despachados y facilitar

al usuario la visualizacion de las facturas y productos que se despacharan ese dia. Como se

explico anteriormente, el proceso de empaque se realizaba de forma manual con el apoyo de

una factura impresa. Cada usuario era el encargado de empacar esa factura con un alto grado de

probabilidad degenerar un mal despacho. Al cambiar el proceso a un trabajo enequipo y proceso

digital, se incorporo un scanner laser en las mesas de trabajo, el cual permite leer el codigo QR

0 de barras de cada producto y descontarlo de la factura, mientras avisa al usuario que ese

producto en especifico ha sido verificado y colocado en la caja correspondiente. A

continuacion, se indicara el proceso de verificacion de facturas, desde el ingreso del usuario al

sistema hasta la impresion de la etiqueta para el transporte.

VISTAS PASOS
Para acceder al sistema, se digita el usuario y
oS N contrasefia que fue asignado para cada miembro de
i\
MOTORALMOR. la bodega.
=/
Accesoros y repuestos para motos
Usuario:
Contrasefa:
Ingresar &\}A
1,1.69.0
Ayuda
Se selecciona el grupo de trabajo con el que se
Diatn | T Faricas i : planea trabajar ese dia, lo que permite controlar y
Factura: *~@ :.,.-::J Horta Actual»zaoo:m: 10:2::35 C?J i i .
. vincular a ese grupo de trabajo con cualquier
" [ENE ECUADOR 101618 . .
S| IENE ECUADOR 1016 actividad que se realice en ese computador.
- RA HERNAN 1016
ANDING SOLANG ALIRIO NELSON - RA HERNAN 1016
e Bl [rANNY CECILIA 1016
88 CUANGA PAT MANDS LEONOAS | o (FANNY CECILIA 1016
IRLANDO ROSALIN 1 [VARO ALEJANDRO 1016
' INGEL HERNAN 1016
1 tZ LORENA ARACELY 1016
- tZ LORENA ARACELY 1016
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57 Hastia - [Vesicacson de Factacas|

Bodega  Despachos
Cliente: VELEZ
Factura: |

8/2/2019 REPUESTOS
30/1/2019
30/1/2019
30/1/2019
30/1/2019
30/1/2019
30/1/2019

BATERIAS
LLANTAS Y..

RFPLIFSTOS

LLANTAS Y...
LLANTAS Y...
LLANTASY...

LLANTAS Y...

— 10V

Hora Actualizacion:  10:59:30

Verificar Usuarios

-1-100-90088 VELEZ RIVAS MILTON GERARDO 0

100-89435 SURATY VELEZ FERNANDO ESTEBAN 982
100-89429 SURATY VELEZ FERNANDO ESTEBAN 982
100-89420 SURATY VELEZ FERNANDO ESTEBAN 982
100-89419 SURATY VELEZ FERNANDO ESTEBAN 982
100-89437 SURATY VELEZ FERNANDO ESTEBAN 982
100-89439 SURATY VELEZ FERNANDO ESTEBAN 982

Facturas Pendiente 629 & |

30/1/2019

100-89444 SURATY VFI F7 FFRNANDO FSTFRAN 982 y

Se busca la factura que se desee trabajar ese
momento. Esto depende de la previa separacion y
asignacion del jefe de bodega a cada grupo de
trabajo segln las ciudades, transporte y carga
operativa que requiere cada factura. Se busca un
trabajo equilibrado entre los distintos grupos de
trabajo. La busqueda del cliente se puede realizar al
digitar el nombre del cliente o el nimero de

factura de ese cliente.

2 @

06.033.0003 CADENA 106 ESLABONES DORADO (REFORZADA) 520H - MOXAL
06.033.0019 CADENA 106 ESLABONES GRIS (REFORZADA) 520H - MOXAL - CHI
06.165.0003 COBERTOR DE CADENA BROS200 - MOXAL - CHINA

01.011.0024 COBERTOR DE TANQUE I/D ROJO GY200 - ENDURO200R - MOXAL..

01.013.0006 COBERTOR LATERAL I/D AZUL GY200 - ENDURO200R - MOXAL
01.013.0051 COBERTOR LATERAL I/D NEGRO-BLANCO SKR200S - MOXAL - CHI
01.025.0059 FARO Y MASCARILLA NEGRO XY200GY-6 - MOXAL - CHINA
06.050.0011 CILINDRO COMPLETO CB D:65.5mm 250cc SKR250 - MOXAL - CHI
06.050.0015 CILINDRO COMPLETO CG D:63MM NEGRO 200CC (P/CURVO) GY2

1 | 06.004.0040

10
10
10

1

B A NN =

Dl

O OO0 OO0 OO0 0O o

Después de elegir la factura correspondiente, se
muestran los productos que deben ser empacados y
en queé cantidad. Cada producto debe serescaneado
o digitado la cantidad en la opcion de verificacion
manual (en caso de ser productos que vienen en
cajas selladas y en grandes cantidades, por ejemplo,
los espejos, con el fin de optimizar el tiempo). Una
vez escaneado, se contabiliza en la columna de
verificado y desaparece de la lista cuando se ha
verificado la cantidad requerida, ayudando al
usuario de una manera visual a determinar el avance

de la factura.

& BASTIA - DATOS DEL BULTO

” I &
CAJA
ACCESORIOS X2 I=

GRABAR

Cada vez que se llena una caja, se selecciona la
opcion de agregar bulto. Aqui se selecciona la
descripcion como caja o bulto de llantas. Por otro
lado, la balanza se vincula directamente al sistema
y marca el peso de ese bulto, lo que sirve como
informacion para la etiqueta y para llevar un control

de los pesos para la factura del transportista.
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Contemactn de despacho.

<l .

CLIENTE FERNANDEZ GUILLEN PABLO GUILLERMO
TRANSPORTE RAPIDSERVICE

DESTINO CUENCA

CALLE PRINCIPAL

BULTOS 2

PESO 29

OBSERVACIONES

TELEFONO 0969068949

DESCRIPCION 1 CAJA ACCESORIOS X1, 1 CAJA ACCESORIOS X1
MONTO 0

Una vez que se termina con todos los bultos de esa
factura, se procede a aprobar el pedido e imprimir

la etiqueta.

moTo; moRr.

@- TOTAL #: 1/1

cLEnNtE:  TERAN GONZALES JULIO
ALBERTO

pestino:  ATUNTAQUI

TELEFONO: (052535337 DESPACHO: 21/11/2019

DIRECCION: PANAMERICANA SN SECTOR LA LOMA DIAGONAL A
LAS FRITADAS AMAZONAS

TRANSPORTE: LAAR COURIER EX ORIGEN: CUENCA

OBSERVACION:  CAJA - LLANTAS KENDA X1

PESO: 565 89525 FGPG

Il LC41186475

La etiqueta consta del nombre del cliente al que se
emite la factura, el canton, direccion, teléfono,
empresa encargada del transporte, fecha de
despacho, peso del bulto y el nidmero de bulto
versus el total de bultos generadospara ese cliente.
Esto ayuda a mantener una trazabilidad y facilita al
transporte para una correcta entrega y satisfaccion

del cliente.

Tabla 7: Verificacién de facturas. Fuente: Bastia ( software Motoralmor)

4.2.8 Consulta de bultos

En caso de reclamo o duda sobre algun envio, se puede acceder al historial de las facturas y

revisar el detalle de los bultos y los productos enviados. Esto sirve como primer filtro, ahi se

puede consultar la hora exacta en la que fue escaneado ese producto y revisar las cmaras para

confirmar y verificar si ese producto fue despachado o no. Para acceder a la busqueda, se puede

consultar por la fecha, el cliente o el nimero de comprobante.

Figura 48: Busqueda clientes.

ARCE CUESTA GALO PATRICIO 1440
CABASCA AAS

MARIANA DE JESUS

Fuente: Bastia (Software Motoralmor)

68




4 20/11/2019 11:44:18 06.080.0065 GUIAS DIRECCIONALES DELANTE
8 20/11/2019 11:45:51 06.080.0060 GUIA DIRECCIONAL DELANTERO
4 20/11/2019 11:45:53 06.080.0086 GUIA DIRECCIONAL POSTERIOR |
8 20/11/2019 11:46:25 06.080.0041 GUIA DIRECCIONAL DELANTERO
2 20/11/2019 11:46:45 01.018.0160 GUANTE LARGO "XL" IMPERMEA
4 20/11/2019 11:46:47 01.018.0159 GUANTE LARGO “L" IMPERMEABI
25 20/11/201911:37:59 01.016.0016 ESPEJO ROSCA DERECHA 10mm
2 20/11/2019 11:44:15 06.080.0093 GUIA DIRECCIONAL IZ/DE ICS15C
2 20/11/2019 11:46:48 01.018.0158 GUANTE LARGO "M" IMPERMEAE

ok 25 Desaripcion: LLANTAS KENDA XA  Peso: 12.59

Figura 49: Detalle de bultos. Fuente: Bastia (software Motoralmor)

4.29 Impresion de etiquetas

Para la impresion de etiquetas se generd un modulo, que permitié que, al digitar el codigo de
un producto o el inicio del mismo en caso de que se quiera imprimir toda una sublinea, se puedan
marcar los productos que se desea imprimir y, posteriormente, elegir qué tipo de etiqueta se
desea imprimir. Las opciones constan de un cddigo de barras 0 QR comun, el cual permite
reetiquetar uno o varios productos en caso de tener una falla desde el origen o haber sufrido
algin dafio que imposibilite la lectura del mismo. Por otro lado, también se pueden imprimir las
etiquetas descritas anteriormente, que se ubican en los racks para identificar los productos y

facilitar su busqueda, a més de servir como herramienta para el proceso de picking al escanear

esos codigos vy la verificacion a través de la factura.

Enigma - Menu Principal - [Bastia - Etiquetas]
Tareas  Ayuda

Codigo: ]
Descripcion: | 0| = L
Ubicadion: Bultos BARRAS ® RACKS  BARRAS MANUAL
Productos
Codigo Descripcion Stock Ubicacion
> 01.002.0001 ALARMA DE MOTOCICLETA 12V AL 01 - MOXAL - CHINA 336 04-1-01-03-2
01.002.0002 ALARMA DE MOTOCICLETA 12V MP3 (HI FI PLAYER, MEMORIA MICRO SD 1GB, RADIO FM... 0 01-108.01-2
01.002.0004 ALARMA [ADAPTADOR MSD+MP3+RADIO FM+2 PARLANTES) AL-04 - CR1 - CHINA 302 04-1-01-02-2
01.002.0005 ALARMA MP3 RADIO INCLUYE BLUETOOTH,USB CON DOS CONTROLES AL-05 - CR1 - CHL... 436 04-1.01-01-2
01.004.0023 ARO DOBLE CEJA ALUMINIO (SOLDADURA NO VISIBLE) SIN DEFINIR - SD - CHINA 0| 99-9.99.99.9
01.004.0032 ARO 36H ALUMINIO NEGRO 2.50-17 - TAK - CHINA 10 06-1-10-02-1
01,004,003 ARO DE ALUMINIO NEGRO 3.50x17 3.50-17 - MOYAL - CHINA 21 06-1-10-01-1
01.005.0002 CANDADO DE DISCO NEGRO CM-02 - MOXAL - CHINA 44 04-2-07-04-1
01.005.0003 CABLE SEGURIDAD 1000MM CM-03 - MOXAL - CHINA 37 04-2-07-031
01.005.0004 CABLE SEGURIDAD 730mm CM-04 - MOYAL - CHINA 1005 | 04-2-07-02-1
01.005.0005 CANDADO TELESCOPICA DELANTERA CM-05 - MOXAL - CHINA 473 | 04-2-07-01-1
01.005.0007 SEGURO DE MANIGUETA PARA MOTOCICLETA CM-07 - MOYAL - CHINA 0/ 99-9-99.99.9
01.007.0008 GRIP I/D NEGRO GR-01 - MOXAL - CHINA 412 05-2-01032
01.007.0009 GRIP I/D ROJO GR-01 - MOXAL - CHINA 105 | 05-2-01-04-2

Figura 50: Impresion etiquetas. Fuente: Bastia (software Motoralmor)
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4.3 Medicién de resultados

Después de haber implementado las distintas herramientas digitales con sus respectivas
funcionalidades, es importante evaluar los resultados e impacto que generaron en la
organizacion. Para esto, se concluira en el mismo orden en el cual fueron mencionadas

anteriormente, con el fin de facilitar la comprension.

431 Consulta de productos

Lo que permitié esta herramienta es democratizar un poco la informacion y brindarles mayor
autonomia a los coordinadores de pasillo. Anteriormente, a esta informacién solo tenian acceso
los jefes de lineay los asistentes de importaciones. Al disponer de esta informacion, se reduce
el tiempo de consulta a los niveles superiores, los trabajadores pueden encontrar los productos
con mayor facilidad al consultar la ubicacién, pueden reportar cambios en el producto si
encuentran alguna diferencia con anteriores importaciones, pueden saber si el producto se
encuentra en otra bodega, lo que les facilita a la hora del picking, en caso de que no haya
suficiente mercaderia para despachar.

Por otro lado, el personal de mercadeo, importaciones, técnico, entre otros, pueden ir a labodega
para ver los productos fisicamente y acceder a esta informacion para tomar decisiones en cuanto
a promociones en caso de mercadeo, analizar el producto para elaborar las “fichas técnicas de
producto”, en caso del departamento técnico, o ver la pertinencia y la calidad para que el

departamento de importaciones pueda reportar a los proveedores.

432 Consulta de importaciones

Anteriormente, los coordinadores de pasillo no podian acceder con anticipacion a la
informacidn de la mercaderia que esta en transito, lo que les dificultaba planificar y habilitar
los espacios adecuados dentro de sus pasillos. Con esta herramienta, ya no reciben la hoja del
packing list (productos por venir) con un dia de antelacion como lo hacian anteriormente, sino
una alarma les notifica con una semana de anticipacion la llegada del contenedor, el listado de
los productos y en qué cantidad vendran. Esto permite que predispongan del espacio necesario
en cada pasillo y eviten contratiempos y demoras a la hora de cuadrar la mercaderia.

Ademas, se minimiza el uso de papel, al digitalizar la lista del packing list que consta de unas

tres hojas por pasillo por cada importacion.
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433 Kardex digital

La migracion de un sistema de Kardex fisico a uno digital trajo varios beneficios, entre ellos

estan:

Eliminacién de alrededor de 10.0000 kardex fisicos al afio.

Facilidad para consultar el inventario actual e historico de cada producto, frente a un
Kardex fisico que puede perderse.

Mayor facilidad de lectura, debido aque en el Kardex fisico muchas veces la letra no era
legible

Eliminacion de errores en el ingreso o egreso de la mercaderia, debido a que se elimina
el célculo humano en la sumay resta de las cantidades disponibles.

434 Consolidado

Eliminacion de 7200 hojas anuales aproximadamente para el consolidado, lo que
representa un ahorro de $360.

Reduccion en el tiempo de llenado del Kardexen el proceso de picking en un 80%. Estos
datos salen de una muestra tomada de datos historicos de un mes, registrando el nimero
de items que despacha en promedio cada coordinador de pasillo. El resultado dio un
promedio de 72 sku’s diarios por pasillo, lo que se traduce a 72 Kardex que tenian que
llenar; por otro lado, se registraron 15 muestras aleatorias del tiempo que les tomaba en
descontar el inventario del Kardex fisico. Este proceso constaba en escribir la fecha, el
nombre de la persona que despachaba y sumar o restar la cantidad descargada o
ingresada; este proceso les tomaba en promedio 15 seg. Al multiplicar el tiempo de
llenado de Kardex con el nimero promedio de Kardex que tienen que registrar
diariamente, nos da un tiempo de 18 min que les tomaba el proceso de registro de
Kardex por pasillo. Después de la implementacion del software, el tiempo se redujo a 3
seg por Kardex; que equivale al tiempo que les toma confirmar la cantidad con un visto
en laaplicacion antes descrita. Esta reduccion se logro al estar vinculada la Tablet a cada

operario, reduciendo el tiempo para llenar el nombre de cada uno, la fecha toma del
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sistema y la suma lo realiza automéaticamente al confirmar o alterar la cantidad. Esto nos
genera una significativa diferencia de 12 segundos por kardex, lo que permite un ahorro
de 15 min por pasillo, que se convierte en un total de 2h30 de ahorro al multiplicar por
todos los operarios. Anualmente, esto representa 600 horas ahorradas para la empresa,
lo que se traduce en un ahorro de $1.875, lo que justifica la compra de los dispositivos
moviles. A continuacion, se muestran las tablas de los datos tomados.

1 13 0 54
2 14 1 104
3 17 2 83
4 14 3 111
5 19 4 100
6 11 5 45
7 13 6 34
8 18 7 63
9 15 8 58
10 10

12 22 Tabla 8: Promedio # de items por pasillo. Elaboracion propia
13 16

14 14

15 17

- =

Tabla 7: Promedio de tiempo de llenado de kardex Elaboracion propia
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435 Marcaciéon

El sistema de marcacion de actividades permiti6 al jefe de bodega tener un método eficaz y
cuantificable para medir el rendimiento de los operarios. El fin de esta iniciativa no fue la de
controlar y presionar al personal de bodega, sino la de proporcionar una herramienta técnica y
amigable para balancear la carga operativa del personal. Al ser una empresa que posee gran
variabilidad en el mix de productos a despachar diariamente, se tiende a desbalancear y
sobrecargar el trabajo a ciertos pasillos en especifico; por lo que, con la informacion relevante
como numero de facturas, # de sku’s , cantidad de items a despachar y tipo de productos (no es
lo mismo sacar 100 focos que 100 cadenas por el peso), se puede estimar el tiempo que les
tomard a cada coordinador de pasillo en realizar el proceso de picking. Esto es importante
debido a que el proceso de packing se realiza en equipos, Y, si los operarios acaban el picking
con mucha diferencia de tiempo, no se puede disponer de esos productos para empacar, ni de
ese operario para trabajar, por lo que se solicita a los demas comparieros que ayuden a los pasillos
mas cargados para agilitar el proceso.

Otro beneficio de saber el tiempo historico de cada actividad es que nos permite evaluar y
analizar el pareto de las actividades que mas tiempo toman dentro de los procesos de bodega, lo
que permite tomar decisiones estratégicas como la de contratar mas personal en caso de que el
namero de facturas sea excesivo para el nimero de operarios, subcontratar a estibadores en caso
de que la carga de mercaderia a los camiones o la descarga de los contenedores quite mucho
tiempo al proceso de empacar los pedidos, siendo este, la prioridad de la empresa, evaluar si
actividades como el conteo ciclico quitan o0 no mucho tiempo al personal, entre muchos otros

analisis que se pueden generar a partir de la informacion recolectada.
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436 Verificaciéon de facturas

Este modulo del software presenta varios beneficios y ciertas restricciones que es importante
analizar a continuacion.

Beneficios:

1 Al ser una herramienta visual, permite a los operarios que estan empacando tener un
control y nocién del avance de cada factura en cuanto a los items ya procesados vs los

items por procesar.

2. Permite una integracion con la balanza, lo que reduce el tiempo de tipeo y el posible

error humano.

3. Al escanear los productos, se minimiza el error humano, debido a que el sistema audita
y emite un mensaje en caso de ser un producto que no esta dentro de esa factura, por

otro lado, también emite un aviso si se escaned mas de lo solicitado, entre otros avisos.

Restricciones:

1. Al ser un sistema que fuerza al operario a registrar todos los productos de las facturas, por
medio de un scanner o verificacidon manual, toma un tiempo significativo frente al
anterior método en el cual una sola persona ingresaba los productos en las cajas
correspondientes, confiando en que la toma de los productos de la isla de despachos fue

la adecuada en cantidad y pertinencia.

437 Consulta de bultos

Comparado con el antiguo sistema que se ocupaba, en el cual el ingreso de los datos del cliente
para la generacion de las etiquetas, se realizaba al final de la generacion de todos los bultos; este
sistema, al escanear los productos y asignarles a una caja en especifico dentro del sistema, se
puede llevar un control e historial de todos los productos despachados. En caso de algin
reclamo, se puede ingresar el nimero de facturay observar la hora exacta en la que fue ingresado
el producto a la caja correspondiente, brindando una evidencia para el cliente y acortando el
tiempo debusqueda en las filmaciones de la empresa al saber la hora exacta en la que se proceso

ese item.
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438 Impresion de etiquetas

El proceso de impresion de etiquetas brindd autonomia al personal al otorgarles la opcién de
imprimir cualquier tipo de etiqueta sin la necesidad del apoyo del departamento de Tic’s, ademas
de la opcion de impresion en bloque, lo que permite imprimir grandes cantidades de codigos
ingresando una sola vez la informacion requerida, lo que hace al proceso mas eficiente y genera

unamayor rapidez.

4.4 Recomendaciones

Como toda implementacién de cualquier sistema, es sumamente importante monitorearlo
constantemente y entrar en un proceso de mejora continua; al ser un software desarrollado por
la misma empresa se tiene la flexibilidad y posibilidad de realizar cualquier modificacion a partir
de las necesidades y sugerencias de los distintos usuarios. Por el momento, en la fase actual, se

pueden sugerir ciertas recomendaciones a tomar en cuenta.

e Mejorar la capacidad y cobertura del internet en las zonas de la bodega; mientras mas
herramientas tecnoldgicas se incorporen a la empresa, mayor poder de cdmputo se
requiere y mayor dependencia se tiene hacia este. ES por esto que, para que no existan
fallos ni demoras en los procesos implementados, es muy importante un fiable y

continuo soporte del departamento de Tic’s y una mejora en laconectividad.

e Integracion del proceso de marcacion a los dispositivos moviles de cada operario, esto
evitaria un cuello de botella en la computadora de marcacion y brindaria mayor
flexibilidad y ahorro de tiempo al marcar las actividades desde cualquier lugar en el que

se encuentre el operario.
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Conclusiones

Toda reestructuracion de una empresa en sus procesos, métodos de trabajo e infraestructura

fisica como tecnoldgica, presenta varios retos y barreras de entrada que ocasionan una cierta

diferencia entre la propuesta y el proceso de cambio planteado y el resultado final. Esto se debe

a que una organizacion, méas que una entidad fisica, es una entidad humana donde cadapersona

presenta cierta resistencia al cambio y a lo desconocido. A pesar de esto, se logré significativos

cambios en los distintos procesos y areas de intervencion, como en todo el personal que formé

parte de este proceso de cambio. Despues de analizar y evaluar las distintas propuestas que se

efectuaron se puede concluir los siguientes puntos.

El orden tanto en el area de picking como en el area depacking debido a cambios en el
layout, normativas, cambio en los procesos e implementacion de herramientas como 5°S,
gener0 un significativo impacto en el ambiente de trabajo, la eficiencia y motivacion

de los trabajadores y una optimizacion del tiempo en la jornada laboral.

La transicion tecnoldgica de la cual fue parte la empresa Motoralmor dentro de su
gestion de la bodega, permitio agilitar actividades del personal, dotar de mayor
informacion a la empresa para la toma de decisiones y se beneficid de nuevas

oportunidades y herramientas de trabajo que, con métodos tradicionales, no poseia.

La incorporacion y estandarizacion de procesos y métodos de trabajo claros, permitio al
personal seguir los procedimientos y objetivos que la empresa persigue de una manera

mas claray eficaz.

Los cambios en la infraestructura de la bodega e implementacion de nuevas
herramientas de trabajo como ascensores, elevadores, mesas de trabajo, sefializacion,
iluminacién, entre otras, proporcionaron al personal mayor comodidad y eficiencia en

su trabajo.
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