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Resumen

El presente proyecto de grado es un estudio de tiempos y movimientos realizado en
la empresa BELLEZA EXPRESS S.A, encargada de la fabricacion y distribucién de
productos para la belleza, salud e higiene. La empresa se encuentra ubicada en la
via Jamundi- Cali, municipios localizados en el departamento del Valle del Cauca.
Este trabajo se encuentra limitado en al area de preparacién encontrada en el centro
de distribucion (CEDI) de la empresa, dicho estudio es de tipo experimental. Se
determiné el estudio de tiempos y movimientos como una propuesta para encontrar
y aumentar la productividad del area en estudio, ya que la empresa no tenia un
conocimiento previo del valor de su productividad, por lo que no sabia si este
indicador era positivo o negativo y como podrian mejorarlo.

Por medio de observaciones se obtuvo el tiempo estandar promedio por preparador,
es decir, el tiempo promedio que usan los empleados para realizar su trabajo
teniendo en cuenta agentes externos que pueden afectar el rendimiento del
empleado, como lo son las fatigas ya sean variables o especiales. Posteriormente
se realiz6 el calculo de la productividad dando un porcentaje considerable para la
compafiia, sin embargo, al analizar las anomalias encontradas se pudo detectar
acciones que pueden aumentar la productividad del proceso en estudio, como lo es
realizar actividades que ayuden a disminuir la fatiga encontrada en los trabajadores
con el fin de aumentar su valor atribuido. Con esto se busca aumentar la eficacia y
eficiencia del proceso de preparacién. Se recomendé que la empresa siga utilizando
el estudio de tiempos y movimientos, ya que se garantiza una mejora continua en
los diferentes procesos y esto conlleva a un beneficio en la productividad de la
empresa en general.

Palabras claves: Preparacion, Picking, Alistamiento, Tiempo Estandar,
Productividad, Eficiencia, Eficacia.



1 Introduccion

El objetivo de este documento es mostrar los resultados obtenidos a partir de un
estudio de tiempos en el proceso de alistamiento de pedidos en la empresa
BELLEZA EXPRESS S.A. A partir de los resultados del estudio y las demas
variables consideradas se realiza una propuesta de mejora basada en las
oportunidades encontradas durante el proceso.

A lo largo del proyecto se hace uso de herramientas de ingenieria y calculos
matematicos que permiten definir los parametros del estudio, evaluar la situacién
actual del proceso y comparar el desarrollo ideal y real, para fundamentar las
decisiones presentadas al final.

En este estudio se descompone el proceso de preparaciéon en 5 actividades y se
estudia el tiempo para 4 de ellas, se obvia la actividad ndmero 5, puesto que
consiste en entregar el pedido, por lo que no se repite en cada tarea. Se muestran
resultados basados en la toma de tiempos durante una semana en un turno de
trabajo, complementados con los datos proporcionados por la empresa que agrupan
los tres turnos durante los dias mencionados.

Al determinar el tiempo estdndar se estudian las variaciones presentes en el
proceso, cuya ocurrencia supone un aumento en los tiempos de picking, y en
consecuencia, se compromete la productividad de este. El tiempo estandar se
compara con el tiempo ideal, producto de la informacion proporcionada por la
empresa, a pesar de que esta Ultima carece de justificacién en las demoras, se
utiliza para verificar la similitud.

Al final se entrega a la empresa informacion sobre porqué se presentan las
demoras, se calcula la productividad y se evidencia qué factor de esta se puede
mejorar para tener mejores resultados. Con el fin de que se tomen decisiones en
pro de optimizar los tiempos de alistamiento y aprovechar mejor la capacidad y
habilidad de los empleados del area.



1.1 Contexto, Justificacién y Formulacién del Problema

BELLEZA EXPRESS S.A es una de las empresas mas grandes que tiene el territorio
colombiano, fundada en 1990, en la actualidad es lider en la categoria de productos
para la salud y belleza. La distribucion de sus productos se realiza a nivel nacional
e internacional, llegando a paises como el salvador, México, estados unidos, etc.
Por lo anterior, se hace uso de todos los canales de distribucién existentes para la
comercializacién de sus productos como lo son las farmacias, hipermercados,
supermercados, droguerias, entre otros.

El proceso de preparacion, es parte indispensable dentro del ciclo de los productos,
dicho proceso tiene como objetivo la recepcion y distribucién 6ptima de los bienes
que fabrica la compafiia, abarcan desde la llegada de materia prima hasta el
despacho final de los productos terminados, ya sea en cajas, estibas o lios como lo
clasifica la empresa. Debido a que cuentan con un nimero alto de referencias, las
instalaciones para llevar a cabo estos procesos son de Ultima generacion, pues
hacen uso de nuevas tecnologias como lo es el Sistema de Gestion de Almacenes
(WMS), con el propésito de ser mas competitivos.

El proceso de preparacion de BELLEZA EXPRESS S.A, son los objetos de estudio
de este proyecto. En la actualidad no se tiene conocimiento acerca del nivel de
productividad de las lineas mencionadas, dado que no se han tomado los datos
requeridos para su célculo, por tanto, no es posible adoptar medidas de mejora
justificadas de acuerdo con el desempefio de estas; por ende, el andlisis para
determinar el rendimiento no se esta realizando, pues asumen que al cumplir con
sus tareas en el tiempo establecido estan siendo productivos.

Por otro lado, segun (Daniel Gonzalez, n.d.) “La productividad implica la mejora del
proceso productivo. La mejora significa una comparacion favorable entre la cantidad
de recursos utilizados y la cantidad de bienes y servicios producidos” (p.3), por lo
anterior, la productividad de los procesos en una empresa, es un factor que podria
indicar qué tan bien estan funcionando dichos procesos, ayuda a detectar posibles
mejoras que se pueden realizar con el objetivo de mejorarla, para ello se hace uso
de indicadores de gestién, con los cuales se puede realizar un registro periédico,
con el fin de controlar las variables que la afectan.

Como se resaltd antes, hoy dia la empresa tiene implementado un software para el
control y manejo de su inventario en bodega llamado WMS, el cual brinda
informacion acerca de actividades en tiempo real como emision de tareas por
desarrollar, ademas de la ubicacion, cantidad y peso de cada referencia dentro del
centro de distribucion (CEDI). Sin embargo, dicha herramienta esta siendo
desaprovechada puesto que, esta cuenta con un medio para realizar registros de la
duracién de las operaciones en tiempo real y este no esta siendo usado, lo cual al
ser datos medibles puede ayudar en la determinacion y control de la productividad.
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La herramienta que se utilizé fue 5W+1H, en la cual se describe a grandes rasgos
qué y como se va a desarrollar el proyecto, las razones de cada accion, las fechas
en las que se planea trabajar en dichas acciones, ademas de los responsables o
involucrados en las tareas.

Tabla1l5Wy 1H

El tiempo estandar para realizar una tarea que se tiene no es
¢Qué? | confiable, pues este tiempo no ha sido medido y varia segin el
tamafio del pedido que se esta preparando y empacando.

¢Dénde? | Proceso de preparacion

(,Cui\ndo Cada vez que se alista un pedido
En la actualidad el registro de los tiempos se esta realizando por
hora de entrega de cada pedido, sin embargo, no se conoce con
,C6mo? exactitud si gstg tiempq es yerdadero, es Qecir, si durante el
proceso de picking o alistamiento el operario puede presentar
alguna distraccién o inconveniente que lo llevé a demorarse méas

en comparacion con otro operario.
Cada trabajador realiza el proceso de picking y a un ritmo
Por diferente de gguerdo con su experiencia, habilidad, o de acuerdo
que? con las condiciones que se tengan en el momento, porque no se

conoce cuanto se deberia demorar cada trabajador en
desarrollar las actividades asignadas.

¢, Quién? | Los operarios.

(Fuente: Las autoras)

Formulacién de la pregunta de investigacion u objeto de estudio

BELLEZA EXPRESS S.A desconoce los niveles de productividad y rendimiento del
proceso de preparacién, pues no cuentan con un tiempo estandar confiable para la
realizacion de un pedido, ya que el tiempo usado por un operario para realizar un
pedido es muy variable en comparacioén con el tiempo de otro operario, generando
incertidumbre al momento de evaluar la productividad, pues no se esta cumpliendo
con el tiempo promedio que tiene definido la compafiia.

Justificacion o Importancia de la situacion objeto de estudio

La empresa BELLEZA EXPRESS S.A, durante su tiempo productivo, ha identificado
como oportunidad la mejora de dos de sus procesos fundamentales dentro de su
ciclo operativo. El propdsito es realizar un plan de mejora que le garantice al area
de logistica comparar y tomar decisiones de manera responsable, basadas en
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argumentos sélidos y presentando indicadores de gestién, que a su vez tomen un
rol de referentes para evaluar el rendimiento de las lineas, de acuerdo con la
frecuencia en que estos sean calculados, bien sea de manera semanal, mensual o
a largo plazo. Cabe resaltar que las operaciones a medir y estudiar a profundidad
son aquellas que dentro de los procesos son realmente necesarias; es decir, se
tendran en cuenta las tareas que agregan valor.

Por lo anterior, la empresa requiere realizar una toma de tiempos con el objetivo de
determinar su productividad y poder plantear posibles mejoras basados en
informacion confiable y verificable.

Segun un articulo realizado por (Leonor et al., 2017) afirman que,

el estudio de tiempo y movimiento es una herramienta con la cual se puede
determinar los tiempos estandar de cada una de las operaciones que
componen un proceso, asi como para analizar los movimientos que son
realizados por parte de un operario para cumplir con los objetivos planteados
de dicha operacion (P. 3).

12



2 Objetivos
2.1 Objetivo del Proyecto
Determinar la productividad del proceso de preparacion en la empresa BELLEZA
EXPRESS S.A.
2.2 Objetivos Especificos
Caracterizar el proceso de preparacion.
Definir los tiempos estandares para el proceso de preparacion.

Calcular la productividad del proceso de preparacion
Proponer acciones de mejora enfocadas al aumento de la productividad.

2.3 Entregables

e Informe de la caracterizacion del proceso en estudio haciendo uso de
herramientas de ingenieria industrial.

e Reporte de los tiempos estandar tomados en el proceso de preparacion.

Estudio de la productividad del proceso de preparacion.

e Acciones de mejora propuestas junto con un plan de accién a ejecutar.
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3 Marco de Referencia

3.1 Antecedentes o Estudios Previos

BELLEZA EXPRESS S.A. es una empresa colombiana con una trayectoria larga en
el sector de fabricacion de productos para la salud y belleza, la cual fue fundada en
1990; se ha posicionado como una de las empresas lideres en la fabricacion de
productos para bebés e infantiles, productos farmacéuticos, productos para bafio y
cuerpo, y productos capilares y accesorios.

Durante muchos afios la operacion de preparacion se estuvo realizando en Acopi
Yumbo, sin embargo, hace dos afios los directivos visualizaron la oportunidad de
realizar esta actividad en las instalaciones principales de la compafiia, con ello se
pretendia incurrir en menos gastos. Por lo anterior, el disefio de las instalaciones
para estas operaciones hace uso de tecnologia contemporanea como la
implementacion del WMS, que es un sistema de gestién de almacenes, es decir,
software que facilita organizar los pedidos y referencias asociados a un punto
definido en el centro de distribucién, el cual hace que las operaciones sean
realizadas en un menor tiempo y con disminucién en la probabilidad de cometer un
error durante su proceso.

La preocupacién por controlar los tiempos de las operaciones es reciente, la
empresa ha venido desarrollando mejoras en diferentes areas y procesos, por tan
razén no se habian concentrado en estas para el centro de distribucion y las
actividades alli desarrolladas. Ademas de la carencia de tiempos estandar en
preparacion, tampoco se ha caracterizado de manera explicita este proceso, para
informar cémo se opera o brindar la informacién a un nuevo trabajador o interesado,
ni se conoce la capacidad real de pedidos por turno con el nimero de trabajadores
actualmente.

En la actualidad, la empresa asume que tiene una buena productividad debido al
cumplimiento de la entrega de los pedidos realizados a sus clientes, es decir,
aseguran que el proceso en estudio tiene un resultado favorable en el indicador
productivo porque todas las entregas realizadas para entidades externas se han
ejecutado en el tiempo acordado con estos, ademas de que se cuenta con un
estandar de calidad alto en todos los productos encargados por los usuarios. Sin
embargo, no se conoce con exactitud el porcentaje de productividad del proceso,
por lo que no se pueden implementar posibles mejoras basadas en datos
verificables y cuantitativos que orienten a los encargados a aumentar un valor
calculado con anticipacion.
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Para tener pleno conocimiento de los antes planteado acerca del calculo de la
productividad es de suma importancia determinar la capacidad que tiene en la
actualidad el proceso en estudio. Por lo anterior, la empresa no conoce un valor
numeérico de este indicador, pues como se indicé antes, no se reconoce los tiempos
estdndares para realizar una tarea. A pesar de esto, las medidas adoptadas
actualmente por parte de la compafiia es el planteamiento de una meta, la cual
consiste en exigir a cada operario realizar cuatrocientas ochenta (480) tareas por
empleado en un turno de trabajo de seis (6) horas en un dia laboral. Una tarea es
entendida como la actividad (alistamiento de X producto) emitida por el sistema
implementado WMS para la preparacién de un pedido, por lo tanto, esta puede
consistir en el alistamiento de una unidad de uno de los productos manejados por
la compafiia como puede ser el alistamiento de treinta (30) unidades o cajas de la
misma referencia. Por esto, exigir realizar 480 tareas conociendo lo antes planteado
no es un criterio equitativo para el esfuerzo que debe hacer cada empleado, ya que
los tiempos varian de acuerdo con la tarea requerida.

Por otro lado, desde los primeros estudios realizados por Frederick Taylor acerca
de los tiempos y movimientos, muchas compafiias han implementado el estudio de
tiempos y movimientos como herramienta con diferentes fines empresariales, todos
encaminados hacia el crecimiento productivo. Por lo anterior uno de los trabajos que
se reconocera en el presente proyecto es el estudio realizado por (Erick Wilfredo
Rivera Villegas, 2014), el cual se titula “Estudio de tiempos y movimientos para
alcanzar la productividad en la elaboracion de cortes tipicos en el municipio de
Sacajal’, este proyecto fue realizado en una empresa localizada en Guadalajara,
encargada de elaborar cortes tipicos para vestimenta tipica en la zona, lo que se
destaca de este proyecto son los elementos a tener en cuenta en este estudio, ya
gue, el autor explica de manera detallada como es el paso a paso para su desarrollo
involucrando el uso de herramientas como el diagrama de flujo para la
caracterizacién del proceso y una explicacién detallada de como él realizo el
procedimiento para poder conocer la productividad de este y poder realizar las
acciones de mejora que de manera posterior serian implementadas por la empresa
en estudio. Ademads, el proyecto estd encaminado en alcanzar una buena
productividad, lo cual es un objetivo compartido con el presente proyecto, por lo
anterior el estudio realizado por Rivera Villegas cobran un valor importante dentro
de este proyecto, a pesar de que los procesos estan muy distante de parecerse uno
al otro, ya que el primero es propio de la linea de produccion y el segundo
encaminado hacia el alistamiento ubicado en un CEDI la forma como se calcula la
productividad es un referente fundamental dentro del presente proyecto.

3.2 Marco Tebdrico

La ingenieria de métodos es una rama de la ingenieria que se encarga de estudiar
la forma en que se estan ejecutando las operaciones, con el fin de mejorarlas. Lo
anterior, es posible tomando en cuenta la ergonomia del operario, realizando un
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control en los tiempos de cada actividad, definiendo tareas que sean realmente
indispensables para el proceso, disminuyendo la fatiga del trabajador, garantizando
que las condiciones de trabajo sean las mejores, etc. Este proyecto, se centrard en
la determinacioén de los tiempos estandares de los procesos, con el fin de medir el
indicador de productividad de estos.

Segun (Meyers Fred, 2000), “Los estandares de tiempo ayudan a los gerentes a
tomar sus decisiones importantes con inteligencia” (P.10). Para garantizar esto, se
recomienda hacer un estudio de tiempos, el cual ayuda a determinar cuanto tiempo
tarda un trabajador calificado en ejecutar una tarea. Esta herramienta incluye las
tolerancias. Por otro lado, las tareas se dividen en grupos bésicos y pequefios para
facilitar su control y medicién, esto es importante para el caso de estudio, ya que
ayuda a evaluar a cada operario por separado de esta manera conocer el tiempo
promedio para realizar el picking para un pedido.

Para complementar lo propuesto por Meyers, las ingenieras (Brenda, Blanco, En,
Myrna, & Solis, 2013) plantearon unos requerimientos basicos para realizar un
estudio de tiempos, estos son:1. Escoger al operario con mejor habilidad para
realizar la actividad pues,

“La habilidad de una persona aumenta con el tiempo, debido a que al
familiarizarse con el trabajo alcanzara mayor rapidez, movimientos suaves y
menores dudas, y movimientos falsos, disminuciones en la habilidad es el
resultado del deterioro de las condiciones fisicas y fisiol6gicas, como la vista
o pérdida de fuerza muscular” (Niebel, B y Freivalds, 2009).

2. Determinar cuéantos ciclos se van a estudiar. 3. Calificar al operario. 4. Hallar un
aproximado a lo que seria el tiempo de holgura de la operacion, es decir, calcular
cuanto tarda el operario en actividades no relacionadas con la tarea, las pausas por
fatiga, demoras personales y por la operacion. 5. Que el proceso haya sido
estandarizado previamente.

Teniendo en cuenta lo antes indicado, para calificar a un operario, se debe procurar
gue estos estén en condiciones ordinarias, tanto fisicas, emocionales como
ambientales; que los esfuerzos realizados no sean excedidos y que el ritmo de
trabajo no sea tan rapido ni tan lento segun la operacion. Por lo que se hara uso del
Sistema Westinghouse que plantea cuatro items para la evaluacién de los operarios.
Estos valores se suman para dar la ponderacién merecida por el operario escogido.

En el presente proyecto se hara uso de la ingenieria de métodos, desarrollando un
estudio de tiempos para determinar el tiempo estandar que tarda un operario
calificado en condiciones ordinarias para llevar a cabo su tarea, en este caso para
realizar el proceso de picking y realizar la entrega de un pedido determinado,
cuando se realice lo antes planteado se espera calcular la productividad y plantear
posibles acciones de mejora.
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A continuacion, se exponen conceptos y herramientas que son importantes para el
desarrollo del presente proyecto.

v' Warehouse Management System (WMS)

De acuerdo con (Luis Mora, 2011) El Sistema de Gestién de Almacenes (WMS), es
un software que facilita el proceso de controlar, administrar e inspeccionar los
procesos logisticos en un almacén o centro de distribucién como lo son la recepcion,
almacenamiento, reabastecimiento, consolidacion de pedidos y el despacho de
estos. El WMS tiene la facilidad de asignar tareas a los preparadores en tiempo real,
de modo que el inventario se va moviendo al mismo tiempo que se reciba o se
despacha mercancia para manejar el control de este y la actividad de los operarios.

v" Picking

como lo expone (Mikel Mauleon Torres, 2003) el proceso de picking es la tarea en
la que se consolidan los pedidos de los clientes. Consiste en tomar los productos
solicitados y organizarlos en las presentaciones exigidas por el cliente o
determinada por el operario, segin el tamafio (estibas, caja o unidad), luego se lleva
a la zona de empaque para verificar que el pedido esté de acuerdo a la solicitud del
cliente. Si se evidencia alguna inconsistencia, se retorna el pedido para corregirlo
previamente al despacho.

(Mikel Mauleon Torres, 2003) propone que, para facilitar el trabajo del encargado
del proceso, se debe manejar un sistema de almacenaje a bajo nivel, es decir, en la
parte inferior de la estanteria para disminuir el uso de montacargas y escaleras. Asi
se pueden manejar muchas referencias en pocos volimenes para recoger mas
productos en menor tiempo y esfuerzo.

v" Centro de Distribuciéon (CEDI)

Un centro de distribucion segin (Chavez Chicas, Blanca Morena; Najarro Martinez,
Jenniffer Berenke; Rivas Gonzalez, 2009) se define como una infraestructura
logistica utilizada para almacenar materia prima o productos terminados, se
administra el inventario, se consolida y se despacha a un destino final segun
pedidos recibidos.

Los autores plantean que el centro de distribucion tiene como ventajas que agiliza
las entradas y salidas de productos, disminuye los tiempos de respuesta a los
pedidos de los clientes y ayuda a la creacion de un vinculo fabrica - empresa.

Como desventajas se tiene que se deben adquirir lotes de compra grandes,
inversion y exigencia de espacio para almacenar altos y que los ciclos de colocacion
de pedidos son muy largos entre ellos, por lo que se hace dificil la prediccion de la
demanda.

Contribucioén Intelectual o Impacto del Proyecto
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Con el presente proyecto se espera obtener informacion relevante para
proporcionarle a la empresa con la que se desarrolla. Con informacién relevante se
hace referencia al proceso caracterizado para impulsar la gestién del conocimiento,
ademas del tiempo estandar del proceso de picking para que se evalle la
productividad de este con una frecuencia determinada por la empresa.

De modo que con esta informaciéon se puede analizar, evaluar e implementar
acciones de mejora enfocadas a un objetivo en especifico que se ajuste a las
necesidades de la empresa y el analista. Por ejemplo, puede ser reduccion de los
tiempos de trabajo, cambio en el método de trabajo, variar la cantidad de personas
asignadas a un proceso, etc. Ademas, el estudio permite darse cuenta qué
actividades estan ocasionando retrasos de ser el caso.

Por lo anterior, es necesario tener conocimiento sobre la carga laboral de los
empleados, esto permite modificar el capital humano, las horas laborales, donde y
por qué se presentan cuellos de botella, etc.

Sin un estudio de tiempos, lo antes mencionado no podria ser desarrollado, y la
compafiia seguiria tomando decisiones sesgadas, pues los datos no han sido
verificados, por lo que al emprender indicadores de gestion que podrian ayudar a
detectar posibles acciones de mejora para garantizar una productividad optima, sera
confiable, ademas no se conoceria con exactitud la productividad ni de los
empleados, ni de los procesos.
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4 Metodologia

El estudio de tiempos es una técnica de ingenieria que permite determinar el tiempo
estadndar de un proceso, considerando los factores externos que pueden influir en
la ejecucién de este y, teniendo en cuenta que ese es el primer requerimiento que
se debe cumplir para desarrollar el proyecto, se llevara a cabo este método.

La informacion inicial que se recolecta para hacer efectivo el estudio es la siguiente:

Tabla 2 Proceso del estudio

Analizar el Descomponer | | Agrupar las Seleccionar un| | Determinar el
proceso | el proceso en —* tareas en * operario " numero de
tareas elementos muestras
Proponer Determinar la Establecer el || Muestrear el
- ! . .
acciones de productividad esténdar trabajo
mejora

(Fuente: Las autoras)

Los primeros tres pasos permiten desarrollar el primer objetivo especifico planteado,
el cual consiste en la caracterizacion del proceso, preparacion, a revisar. Para esto
se realizan diagramas de flujo que indiquen la secuencia de las actividades y
diagramas de proceso para describir cada actividad. Del desarrollo de los pasos
cinco a siete, se logra establecer el tiempo estandar, lo cual supone el cumplimiento
del segundo objetivo. El octavo paso se propone determinar la productividad del
proceso, detras de esto la capacidad de este. Por ultimo, se proponen las acciones
de mejora, las cuales son producto de lo evidenciado en los ocho primeros pasos,
para desarrollar el objetivo especifico cuatro.

Ahora bien, se aclara que las actividades en cada proceso son repetitivas y
similares, pero, su tiempo de ejecucién va a depender de las variables referencias
por pedido y distancias recorridas en la busqueda de las referencias. Por esto, se
decidié utilizar los siguientes formatos para la primera recoleccion de datos en
campo:

Tabla 3 Formato de recoleccion de picking
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Fecha Operario: PICKING

Toma # Hora inicio: # Pedido:
nvestigadora: Hora fin: # total items:
Actividad Tiempo Hitems Comentario “odificacion Actividad
1 1 Recibir y leer pedido
2 2 Buscar y pitar ubicacion
3 3 Leery pitar caja
4 4 Recogery ubicar referencia(s)
5 Entregar el pedido completo

(Fuente: Las autoras)
Para diligenciar este formato, se hace uso de un cronémetro y los registros se hacen
de manera continua con el fin de obtener el tiempo total y encontrar si hubo algun
porcentaje improductivo. Ademas, en los campos de comentario se afiaden
anomalias o particularidades que se encuentren en el proceso, de modo que haya
evidencia del porqué de las demoras o qué oportunidades se fueron encontrando
durante el estudio.

La informacidn inicial seria recolectada en un periodo de 3.5 horas, en el primer
turno de trabajo de la empresa. En un segundo periodo de tiempo, la recoleccién de
datos se hara en un lapso de 8 horas laborales por 5 dias.

Se evidencia la presencia de la columna #items de la tabla 3, la cual tiene como
finalidad que se registre la cantidad de referencias en unidades sueltas o cajas que
se tomaron en cada ubicacion, para asi agrupar las que se consideren semejantes
en esfuerzo o tiempo empleado y generar de esta forma un tiempo estandar para
cada tipo de tarea.

Una vez agrupadas las tareas, el estudio en mencion sugiere registrar los tiempos
de estas para establecer un estandar para cada una, lo cual es nuestro primer
objetivo. Para esto se decidio tomar un total de 500 muestras.

Tabla 4 Formato para estudio de tiempos
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Estudio # ‘ Fecha: ’ Pégina
Qperacién: ‘ Operador: Observador:
TAREAS
Nim. de elementoy L z 3 4
descripcidn
Nota Ciclo C LC | TO| TN C IC |TO] TN ClLC|TO[TN] C LC TO TN
1
2
3
4
n
Resumen
To total
Calificacién
NT total
Nam. de observaciones
TN promedio
% holgura
Tiempo estandar elementa
Num. de ocurrencias
Tiempo estandar

(Fuente: Las autoras)

Asi, la herramienta permite incluir los tiempos que tomé cada ciclo, por ende, se
anota el momento en el que terminé de alistar una referencia perteneciente al pedido
en estudio. Este dato se registra en la casilla LC, la cual indica la lectura del
cronémetro.

En la columna C, se busca evaluar el desempefio porcentual del operario y por
efectos de practicidad es la misma en cada toma hasta dejar el pedido completo
listo para despacho. Para la TO se registra el tiempo observado, es decir, el tiempo
gue tomo cada tarea en realizarse, teniendo en cuenta que cada uno hace
referencia a un elemento o grupo de tareas diferente, por ello al finalizar la toma del
proceso completo se agrupan todos los ciclos de la tarea 1 entre si, e igual hasta la
tarea 5 como se mostrd en la codificacién de actividades.

Definimos TN como el tiempo normal, y hace referencia al tiempo promedio que
requeriria un operario calificado para realizar el mismo trabajo. Para su célculo se
efectda el producto entre tiempo observado y la calificacion sobre 100%, este valor
es el ultimo necesario para determinar él TE (tiempo estandar) de la siguiente
manera:

Ecuacién 1 Tiempo estandar TE

TE =TN * (1 + holgura)
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El andlisis de la holgura que se deberia respetar se realiza en un cuadro anexo al
formato, como sigue:

Tabla 5 Resumen de holgura

Resumen de holguras

Necesidades
personales
Fatiga basica
Fatiga variable
Especial
% de holgura total
Observaciones:

(Fuente: Las autoras)

En la anterior tabla se registran los tiempos de cada una de las posibles fuentes de
demoras evidenciadas durante el estudio. La fatiga basica es el tiempo que toma el
operario para descansar cuando lo requiere, y la fatiga variable se cuenta cuando
algo independiente al operario imposibilita el flujo normal de la tarea, eventos por el
orden de la ausencia de una referencia o algun elemento dafiado. La holgura
especial es aquella anomalia que ocurre durante la realizacion de la tarea, es decir,
una eventualidad extrafia o muy poco frecuente. El porcentaje de holgura
recomendado por (Niebel, B y Freivalds, 2009) para tareas manuales es del 15%,
el cual se toma en el presente proyecto.

Lo anteriormente explicado es la forma como se desarrollara el segundo objetivo
especifico, definir el tiempo estandar del proceso de preparacion en BELLEZA
EXPRESS S.A, para asi compararlos con lo que hoy estan tardando los operarios y
encontrar la productividad actual de los procesos.

Una vez hallada la productividad, se proponen acciones de mejora ya sea en el
proceso o en las condiciones de trabajo para que esta pueda ser mejor.
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5. Resultados

Objetivo 1. Caracterizacién del proceso de alistamiento

Para contextualizar, el proceso de alistamiento tiene una relacién directa con la
planeacion de los pedidos. Cuando un cliente efectta un pedido, el area de gestion
de pedidos se encarga de recopilarlos diariamente y enviarlos a planeacion donde
comienza a hacerse efectivo el proceso. En la actualidad, la empresa exige a los
preparadores cumplir con 480 tareas por turno por preparador, lo que se traduce a
un minuto por tarea en promedio. Hoy en dia, esta actividad esta siendo ejecutada
por X operarios en un turno de trabajo y cada pedido empieza a ser alistado una
vez el supervisor asigne un ID a un operario.

El proceso de planeacidon y preparacion de los pedidos se realizan como se muestra
en el anexo 1 diagrama de flujo del proceso de preparacion, en la gréfica
subproceso alistamiento se observa como se ejecuta el picking de los pedidos,
haciendo uso de la herramienta WMS por radiofrecuencia (herramienta movil) y
mano de obra de los preparadores. En el grafico se describe de manera detallada
el procedimiento que debe seguir un preparador para realizar el alistamiento del
pedido asignado, este proceso inicia desde el escaner del ID, el cual es resultado
de un proceso anterior, hasta la entrega del pedido para ser analizado y aceptado

por parte del supervisor a cargo.

Visualizar
cantidad de
producto

s >
Y \vF
o o Aadido™

dege vas T dqaluado
No

No

Dirigitlo a
consolidacién

Siguiante
tarea

==
llustracién 1 Subproceso alistamiento

(Fuente: Las autoras)
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v" Planeacion

A continuacidn, se describe el proceso de planeacién en un contexto ideal:

Despachar listado de pedidos pendientes por despachar: Una vez se reciben
los pedidos por parte de gestion de pedidos, el sistema SGA proporciona un archivo
en Excel con los requerimientos diariamente. A partir de alli se define la planeacion.

Crear olas de acuerdo con el tipo de cliente y canal de distribucién: Para crear
las olas, se tiene en cuenta el canal, el cliente, la frecuencia o promesa de entrega
y punto de entrega. De este modo, los tipos de olas se definen como sigue:

e Lapso de 24 horas para: canal tradicional, supermercados, droguerias y
empleados.

e Lapso de 48 horas para: canal moderno, el cual no siempre se cumple debido
a que se pueden recibir pedidos el dltimo dia habil de la semana, por tanto,
el proceso inicia y termina tiempo después.

e Lapso mayor a 48 horas: canal institucional, los cuales requieren certificacion
y acondicionamiento.

Consolidar en el sistema: En este punto, el sistema WMS agrupa las unidades por
referencia para generar tareas Unicas y tratar de mitigar la sobreasignacion.
También se define el equipo para alistar el pedido segin su tamafio, es decir,
cuando es pequefio se asigna a la linea rapida y se organiza en cubos, de lo
contrario el equipo necesario es un pallet.

Validar: Este término hace referencia a la revisién en saldos de stock que se tiene
en las diferentes areas de picking, esta tarea es ejecutada por el planeador o el
analista de informacion segun sea la necesidad requerida.

Asignar ubicacion: Para que el sistema asigne una ubicacion para tomar una
referencia, revisa la cantidad en existencia y su disponibilidad, es decir, el producto
debe estar en stock y no bloqueado para permitirle al operario acceder a él. Cuando
las unidades no son suficientes con un permiso previo por parte del cliente se
procede con él envioé de las referencias en existencia, por otro lado, si no hay
existencia de la referencia solicitada, no se define una tarea asociada a dicha
referencia. Lo anterior lleva al sistema a retirar la orden de la ola para continuar
alistando, a su vez se crea una ola con aquella orden por completar y el estado del
pedido pasa a ser parcialmente asignado. En este punto existe una condicion, la
cual es que no se pueden retirar 6rdenes de una ola si el pedido es plataforma. Si
la validacion es correcta, se procede a lanzar la tarea y el estado es asignado.

Lanzamiento de tareas: Se generan las tareas con la informacion proporcionada
por consolidacién y asignacion, es decir, se define cuantas unidades de producto y
donde se recogen. En los casos donde se cuentan con Ordenes parcialmente
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asignadas y en lanzamiento es satisfactorio, el estado se conoce como parcialmente
lanzado, de otro modo, pasara a estar como lanzado.

Imprimir el ID: El nimero de tareas, las unidades, cajas y el equipo estaran
definidos en el ID, el cual es la entrada del proceso de preparacién, proceso
emprendido por los preparadores.

v Alistamiento
A continuacion, se desarrolla el proceso de picking en un contexto ideal:

Recepcion del pedido: Para conocer el contenido del pedido y realizar el
alistamiento, se inicia con la entrega del ID del mismo, el cual ya fue rotulado por el
supervisor. En el ID se encuentra la informacion del nimero de tareas por pedido,
el equipo en el que se alistarian los productos (carro de picking o estiba), lo cual
depende del tamafio de este, el nimero de cajas y unidades sueltas y se indica la
necesidad de VAS (Servicio de valor afiadido) por peticién del cliente, ademés de la
informacion del comprador como sigue:

Tabla 6 Etiqueta de pedidos

VAS | Und | Cajas | Tareas Equipo
Si/No Pallet / Carro picking
Nombre del cliente
Sucursal
Ciudad
Cédigo de barras

(Fuente: Las autoras)

Recibir la tarea: Esta operacion se repite segun el nimero de tareas que haya, por
cada producto que debe alistar en un pedido. El operario recibe en la terminal la
descripcion de la tarea que debe ejecutar, es decir, cantidad de producto en cajas
ylo unidades sueltas de este, ademas de su ubicacién. Una vez termine la tarea
debe iniciar la siguiente hasta completar el pedido.

Escanear ubicacidn y escanear referencia: Una vez el operario recibe la tarea,
conoce qué producto debe alistar, en qué cantidades y su ubicacion. De este modo
se dirige a la posicidn para escanear el codigo que en ella se encuentra y a su vez
escanea la caja en la cual se encuentra la referencia de interés. La terminal indica
al operario si el producto que requiere esta escaso y por ello no puede tomarlo por
stock.

Leer cantidad de producto: En la terminal, el operario visualiza cuantas unidades
sueltas y/o cajas debe alistar por cada producto.
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Dirigir el pedido a acondicionamiento: Esta etapa en el proceso solo ocurre si el
pedido tiene VAS, el cual es un pin de seguridad exigido por algunos clientes para
ratificar las condiciones de la entrega. Esta informacion de requerimiento se
encuentra en el ID y de ser solicitado, el pedido es dirigido a acondicionamiento por
el patinador, para integrar el pin y al finalizar se procede a consolidar y despachar.

A continuacion, se presenta el CEDI de la empresa, en el cual se ejecuta el proceso
de alistamiento, ademas de la descripcion de la simbologia utilizada.

H A

_/I Oficina D ] D ﬂ Area de

empaquetamiento
1 <0

procaso de e _—a
0 v

empagque

Pasillo

Zona de

plcking

I O

=T

llustracién 2 Gréafico del centro de distribucion

(Fuente: Las autoras)

En el anterior grafico se puede observar el flujo del proceso que deben realizar los
preparadores para el alistamiento de un pedido desde la recepcion del ID, pasando
por la linea donde se encuentra la ubicacioén del producto, en el ejemplo se observa
la linea 3 como ubicacion, el preparador procede en la organizacion del producto
sobre la estiba o carro de picking segun sea los requisitos del ID, repitiendo este
proceso las veces que el WMS de radiofrecuencia se lo ordene, una vez alistados
los productos solicitados se realiza la entrega, ya sea en el area de
acondicionamiento si el ID presenta VAS, de lo contrario es remitido directamente
al proceso de empaque y de esta manera entregado al PL. Cabe aclarar que en las
zonas de picking el flujo no siempre es continuo. En la mayoria de las ocasiones los
operarios deben alistar referencias de diferentes pasillos, teniendo en cuenta que el
escenario ideal definido por la empresa es que haya un operario por pasillo.
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Tabla 7 Simbologia utilizada para el CEDI

Icono Significado
Operarios activos durante el turno de laboral el cual puede ser de
10:00 a.m. hasta 2:00 p.m. o de 2:00 p.m. a 10:00 p.m., la cantidad
de preparadores en el turno diurno es de 6, y para el turno de la

tarde es de ocho (8).

Carros de picking, disefiados por la empresa para el alistamiento
de los pedidos, cuenta con seis (6) espacios o cubos, con el
proposito de alistar pedidos que no requieran grandes cantidades
de cajas o unidades sueltas, en la actualidad cuentan con veinte
(20) Carros de picking.

| Pallet, herramienta usada para el alistamiento de los productos
requeridos por parte del cliente, en ellos se realiza la preparacion

Carro de picking

5l H de pedidos relativamente grandes, los cuales comprende
0 a cantidades altas de cajas, unidades sueltas de las referencias
- solicitadas.

Pedidos preparados y empacados listos para ser transportados a
su lugar de destino, en la actualidad despachan aproximadamente
doscientos (200) pedidos en un dia laboral.

Estanteria donde se encuentran las referencias producidas y
distribuidas por la empresa BELLEZA EXPRESS S.A, se tienen
quince (15) lineas de estanterias dentro del centro de distribucion.

H Montacargas y otros equipos usados para la ubicacion de los
— productos en las estanterias, se cuenta con tres (3) montacargas,
*Ti# dos (2) orderpicker y dos (2) estibadores manuales.

(Fuente: las autoras)

Objetivo 2.Tiempo estandar

Para determinar el tiempo estandar del proceso, es necesario calcular el tamafio
de la muestra representativo para esto. El tamafio de la muestra se determina de
la siguiente manera:

Ecuacion 1 Tamafio de la muestra
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kz*p*q*N
n=
(e2+(N—1))+k? xp*q

Donde:

N= tamafio de la poblacion

k= constante de nivel de confianza

p= porcentaje de homogeneidad de los datos
q=1-p

e= error muestral deseado

Para lo anterior, se definié un tamafio de poblacién de 24000 tareas en la semana
en la que se realiz6 la toma de datos, producto de 6 operarios por turno * 2 turnos
por dia * 400 tareas por operario por turno * 5 dias por semana. De este modo se
obtuvo que el tamafio de muestra ideal, con un error muestral deseado del 5%,
constante de nivel de confianza de 1,96 y homogeneidad de tiempos del 70% es de
318 tareas durante la semana.

Tabla 8 Codificacion de actividades

Codificacién Actividad
1 Recibir y leer pedido
2 Buscar y escanear ubicacion
3 Leer y escanear caja
4 Recoger y ubicar referencia(s)
5 Entregar el pedido completo

(Fuente: las autoras)

En la Tabla 8 se puede evidenciar la codificacién asignada por parte de las autoras
para segmentar las diferentes actividades presentadas en el proceso de realizar una
tarea, entiéndase como tarea el proceso por el cual se recibe el alistamiento de un
producto, ubicando al mismo en la estiba o carro de picking hasta la entrega del
pedido completo para mas detalle véase la grafica subproceso alistamiento.

Tabla 9 Resumen de datos segun actividades

Promedio Max. de Min. de Desvest | Cuentade
Actividad |de Tiempo | Tiempo Tiempo |de Tiempo | Tiempo

(s) (s)2 (s)3 (s) (8)2
1 6,57 404,01 0,37 27,85 514
2 15,20 210,00 0,16 23,30 514
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3 5,16 436,49 0,16 30,14 514
4 21,22 504,53 0,51 34,57 514
5 85,48 701,13 3,50 143,61 36
Total
general 13,30 701,13 0,16 36,31 2092

(Fuente: las autoras)

Para el andlisis de los tiempos tomados se realizaron dos resimenes gréficos. El
primero se puede evidenciar en la tabla 9, la cual muestra el tiempo promedio en
que se demora realizar las diferentes actividades evidenciando que la actividad con
mayor tiempo promedio fue la 5 entregar el pedido completo con un total de 85,48
segundos, de esta manera se realiz6 el andlisis de los tiempos méaximos, minimos
y su desviacion estandar. Por otro lado, el segundo resumen se puede observar en
el anexo 2 Resumen de actividades segun nimero de items, este resumen fue
realizado para conocer si existen diferencias grandes entre alistar un pedido que
requiera grandes cantidades como 50 cajas a uno que requiera poquitas cantidades
como 1 caja.

Para determinar el tiempo estandar del proceso de alistamiento se debe encontrar
la holgura o desfase de los tiempos. A partir de alli se evalla y define en qué
porcentaje afecta al tiempo estandar, como sigue:

Andélisis de holgura:

Debido a que durante el estudio no se evidencié retrasos por motivos personales
(fatiga o necesidades personales), para el analisis de la holgura en cada una de las
actividades, se tuvo en cuanta la fatiga variable y la fatiga especial. Como se explico
en la metodologia, la fatiga variable hace referencia a las interrupciones presentes
en el desarrollo normal de ellas, por factores que no dependen del operario, pero
ocurren con alguna frecuencia. Por ejemplo, cuando no hay referencias suficientes
en stock, cuando el sistema envia al operario a una misma ubicacién por la misma
referencia en ocasiones repetidas, cuando el tiempo de respuesta del sistema WMS
es mayor al esperado, flujo del equipo de transporte de materiales interrumpido por
otro (montacargas, estiba o carro de picking), el operario debe manipular las cajas
0 paquetes de referencias para alistar las unidades requeridas y cuando los pedidos
grandes requieren reorganizacion porque existe el riesgo de que se derriben.

Por otro lado, consideramos como fatiga especial, aquellas anomalias poco
frecuentes que retrasan las actividades; entre ellas tenemos: fallas en el sistema (lo
gue ocasiona que este se cierre, por tanto el operario debe ingresar de nuevo al
pedido que se encuentra alistando), basqueda de bolsas o cajas vacias para
organizar items, de modo que no queden sueltos, teniendo en cuenta que las cajas
vacias no se encuentran apiladas en un punto de facil acceso, otra causa poco
presente es el buscar estibas disponibles cuando el pedido requiere ser alistado en
mas de una, ademas, deben rotularlas, y, por ultimo se presentan retrasos cuando
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el operario debe marcar las cajas con la referencia del producto alistado en el
momento de la entrega.

A continuacion, se presenta el resumen de las holguras con el nimero de veces que
ocurre cada fatiga.

Tabla 10 Tiempos de holguras

. Promedio | Promedio |Repeticiones |Repeticiones
Actividad Fv FE Fv FE
1 9,124 173,72 5 3
2 23,0975 8,29 8 1
3 9,5 0 1 0
4 49,035 91,4375 15 8
5 142.8 74,19666667 6 6

(Fuente: las autoras)

Del mismo modo, se determiné el porcentaje de variaciéon que tiene cada actividad
con respecto al total con los datos recolectados en el estudio.

Tabla 11 Porcentaje de holgura

Suma Tiempo total % de
Actividad | Total, FV | Total, FE | de holguras |participacion

1 45,62 521,16 566,78 16,13%

2 184,78 8,29 193,07 5,49%

3 9,5 0 9,5 0,27%

4 711,42 731,5 1442,92 41,06%

5 856,8 445,18 1301,98 37,05%
Total:
3514,25

(Fuente: las autoras)

De la informacion anterior, se puede concluir que la actividad mas consistente es el
namero 3 (escanear referencia), y esto se debe a que su proceso es inmediato una
vez localizada la ubicacién del producto a alistar. Como consecuencia, no hay nada
gue evidentemente pueda interrumpir su ejecucion de manera significativa, a menos
que la terminal de radiofrecuencia tarde en hacer la lectura, lo cual no ocurre con
regularidad. Por el contrario, las actividades 4 y 5 tienen una variacion alta.

La actividad numero 4 (ubicar referencias), varia porque la cantidad de unidades
sueltas y/o cajas difiere entre una unidad y otra, por esta razén el operario puede
atravesar diferentes interrupciones en el proceso, como las descritas anteriormente.
Por otro lado, la actividad 5 (entregar pedido) tiene la particularidad de que, segun
el equipo y la forma en que se aliste el pedido, el tratamiento es distinto, por tanto,
las fatigas que pueden presentarse también lo son. Por lo tanto, se tendra en cuenta
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el porcentaje de relevancia en cada actividad para afiadirlo al tiempo estandar en
cada una de ellas.

Tiempo estandar:

El tiempo estdndar de cada actividad, por lo tanto, de la tarea, se determina de la
siguiente manera:

a) Hallar el promedio de los tiempos consistentes en cada actividad:

Tabla 12 Tiempos promedio de la tarea

Actividad Promedio de Tiempo (s)
1 6,57
2 15,20
3 5,16
4 21,22
5 85,48
Tiempo promedio 48,15
por tarea

(Fuente: las autoras)

Se debe aclarar que se tom6 como consistente la totalidad de la muestra (2091
tiempos), debido a que no se considero6 ninguna actividad atipica durante el estudio.
La desviacion entre los tiempos minimos y maximos se deben a situaciones dentro
del proceso.

b) Hallar el tiempo normal Tn.

Definimos tiempo normal como aquel tiempo promedio que requeriria un operario
calificado para ejecutar las mismas actividades.

Ecuacién 2 Tiempo normal Tn

T Ti di I . Valor atribuido
n = Tiempo promedio por elemento x ———
pop p Valor estandar

Para determinar el valor atribuido, que es el factor de ritmo de trabajo que se le
otorga al trabajador. Para justificar el valor atribuido, se hace uso de la tabla de
Westinghouse (ver anexo 3 Westinghouse), alli se evalGan cuatro aspectos de
actuacion del operario, asi:
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e Habilidad: destreza de seguir un método establecido

Calificacion: Extrema A2 = +0.13

e Esfuerzo o desempefio: voluntad para ejecutar las actividades
eficientemente. Rapidez con la que se realiza la tarea.

Calificacion: Excelente B1 =+0.10

e Condiciones: aquellas que afectan directamente al operario, no
necesariamente el proceso.

Calificacion: Excelente = 0.04

e Consistencia: permanencia o estabilidad del operario para trabajar.

Calificacion: Excelente = 0.03

Ecuacion 3 Valor atribuido
1 — Valor atribuido = 0.13 4+ 0.1 + 0.04 4+ 0.03=03+1=0.7

Se debe tener en cuenta que todos los operarios que participaron en el estudio
fueron operarios capacitados y agiles, por tanto, la calificacion se extendera a todos
para el analisis.

De este modo, el tiempo normal por actividad es:

Tabla 13 Tiempo normal

Valor atribuido 70%
Valor estandar 100%
Actividad Tiempo normal

(s)

1 4,597

2 10,639

3 3,615

4 14,851

5 59,836

Tn tarea 33,702

(Fuente: las autoras)

Para el tiempo normal de la tarea, se excluye la actividad 5 (entregar pedido), dado
que esta se realiza una vez cada pedido, por lo que su analisis es excluido.

c) Adicién de holguras — tiempo estandar Te.

Con el analisis de holguras realizado anteriormente, se procede a afiadir los grados
de libertad de cada actividad, por tanto, de la tarea:

Ecuacién 4 Tiempo estandar TE
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Te = Tn * (1 + holguras)

Tabla 14 Tiempo estandar

Actividad % Tiempo estandar

Holgura (s)

1 16,13% 5,338

2 5,49% 11,224

3 0,27% 3,625

4 41,06% 20,948

5 37,05% 82,005
Tarea 41,135

(Fuente: las autoras)

Objetivo 3. Productividad

En la empresa BELLEZA EXPRESS S.A se tienen dos turnos de trabajo para el
area de preparacion. Como se menciond con anticipacion, estos turnos estan
divididos de la siguiente manera: el primero de ellos inicia a las 7:00 a.m. llegando
a sufin a las 2:00 p.m., el segundo de los turnos inicia a las 2:00 p.m. terminando a
las 10:00 p.m. Como se puede evidenciar, la empresa hace uso de ocho horas
laborales siendo la cantidad de horas legales en el territorio colombiano, en estos
turnos de trabajo los operarios tienen el beneficio de horas designadas para su
alimentacion y descanso, por esta razon para el calculo de la capacidad, eficiencia,
eficacia y productividad se tuvo en cuenta una jornada laboral de seis horas, siendo
las horas reales productivas para cada uno de los empleados en un turno de trabajo.

Capacidad

Como lo define (Betancourt, 2016) La capacidad es definida como el volumen de
produccién recibido, almacenado, alistado o producido sobre una unidad de tiempo,
siendo produccién el bien o servicio que produce la empresa. Existen diferentes
tipos de capacidades de produccién entre estos se encuentran, capacidad de
disefio, capacidad efectiva y capacidad real, con las cuales se puede determinar la
eficiencia y eficacia del proceso en estudio.

Capacidad de disefio

La capacidad de disefio es la maxima capacidad teérica que puede alcanzar el
proceso en condiciones ideales (Betancourt, 2016). Para su célculo se hizo uso de
la siguiente ecuacion:
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Ecuacion 5 Capacidad de disefio

tiempo real productivo (s)

Capacidad de disefio = - z
tiempo estandar

Teniendo en cuenta que el tiempo real productivo en el area de preparacion es de
siete horas, este valor fue multiplicado por 3600 segundos que tiene una hora,
dando como resultado 25200 segundos reales productivos en un turno laboral, como
se calculo en el objetivo anterior, el tiempo estandar para el proceso en evaluacion
es de 41,135 segundos por tarea.

21600 s

Capacidad de disefio = W

Capacidad de disefio = 525 tareas en un turno laboral

En un turno laboral de siete horas productivas un operario realiza en promedio 525
tareas si y solo si se encuentra en condiciones ideales, es decir donde no existen
percances por parte del empleado o de agentes exteriores, es la capacidad maxima
0 numero de alistamientos maximos que puede realizar un empleado.

Capacidad efectiva

La capacidad efectiva es entendida como la capacidad que tiene en cuenta los
percances que se pueden presentar durante el desarrollo de un proceso, es decir,
considera que los procesos productivos no operan a su maxima capacidad debido
a interferencias de los operarios, del software implementado, por lo que esta
capacidad toma en cuenta para su analisis las fatigas tanto variables como
especiales.

Ecuacion 6 Capacidad efectiva
Capacidad efectiva = Capacidad de disefio * Valor atribuido
Capacidad efectiva = 525 tareas por turno laboral * 70%
Capacidad efectiva = 368 tareas por turno laboral

Lo anterior indica que, en un turno laboral de siete horas productivas, un operario
realiza 368 tareas en promedio, tienen en cuenta el valor atribuido, es decir, la
calificaciéon dada a los trabajadores bajo condiciones normales, donde ya se tuvo en
cuenta las diferentes fatigas evaluadas en la toma de tiempos.
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Capacidad real

Segun (Ninibeth Fernandez; Sabrina Cagemi, 2016) la tasa de produccién efectiva,
la cual es lograda por el proceso, la capacidad real es una funcién del tiempo ya
gue cambia de manera constante, se ve afectada por el desgaste de equipos,
desgaste y reprocesos, entre otros factores. Por lo antes mencionado, para su
calculo se hace uso del factor de merma inherente al proceso entendido como la
pérdida de caracteristicas de alguno de los factores usados en el proceso.

Al realizar el andlisis de las mermas encontradas en el proceso se llegé a la
conclusién de asumir un porcentaje de 90%. Dicho valor, debido a que durante el
proceso las mermas presentes no se evidencian de manera constante, alguna de
estas mermas son errores en el sistema, cierre de la plataforma movil y reproceso
debido a falta de stocks de seguridad.

Ecuacion 7 Capacidad real
Capacidad real = Capacidad efectiva * factor de merma
Capacidad real = 368 tareas por turno laboral * 90%
Capacidad real = 331 tareas por turno laboral

La cantidad de tareas que un operario deberia realizar en su turno laboral
considerando las condiciones externas a las que se puede ver expuesto es de 331
tareas.

Eficacia

Es entendida como la capacidad que tiene un proceso de poder cumplir con los
objetivos planteados, sin tener en cuenta la economia de los recursos
implementados para alcanzar dichos objetivos.

Ecuacion 8 Eficacia

Capacidad real

Eficacia =
ficacia Capacidad de disefio

331 tareas en un turno laboral

Eficacia =
f 525 tareas en un turno laboral

Eficacia = 63%

Se tiene que se esta haciendo uso de un 63% de la capacidad maxima que se tiene
planificada para ser usada, es decir, en el proceso de preparacion de 525 tareas
que se pueden realizar en un turno laboral tan solo el 63% de estas se estan
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desarrollando, considerando los percances que se pueden presentar durante su
ejecucion.

Eficiencia

Capacidad de alcanzar el objetivo propuesto haciendo un uso minimo de los
recursos necesarios para llegar al cometido, lo cual supone una optimizacion en el
proceso productivo.

Ecuacion 9 Eficiencia

Capacidad real

Eficiencia =
ficiencia Capacidad efectiva

331 tareas en un turno laboral

Eficiencia =
f 468 tareas en un turno laboral

Eficiencia = 90%

Se estd haciendo uso de un 90% de la capacidad efectiva del proceso de
preparacion para el desarrollo de las tareas en un turno laboral.

Productividad

Productividad es la capacidad que se tiene para generar resultado, sin necesidad
de aumentar los recursos implicados, se emplea con el propdsito de conocer que
tan bien un proceso hace uso de sus recursos.

Ecuacion 10 Productividad

Tareas hombre
Productividad =

Horas trabajadas

Para el célculo de la productividad del proceso en estudio se tomé como referencia
registros histéricos realizados por el sistema WMS, dichos registros fueron tomados
durante cinco dias por lo que se procedié a conocer la cantidad de horas reales
trabajadas en cada turno laboral durante los dias analizados teniendo como
resultado:

Tabla 15 Horas reales trabajadas por turno laboral

Turno 1 Turno 2
Dia .H.or.a nga Tie.mpo total .Hpr'a qua Tie.mpo total
inicio fin | trabajado turno 1 | inicio fin trabajado turno 2
1 7:03am |1:05pm 5,98 2:15pm | 8:22pm 6,07
2 9:18am |1:57pm 7,61 2:01pm |9:28pm 7,27
3 6:31lam |1:53pm 4,78 2:14pm | 9:48pm 7,34
4 6:16am |1:58pm 4,58 2:08pm | 9:54pm 7,46
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5 | 6:20am |1:50am]| 4,7 |2:16pm | 6:57pm | 4,41

Fuente: (Las autoras)

Con los datos histéricos suministrados por parte de la empresa BELLEZA
EXPRESS S.A, se conoce la cantidad de tareas realizadas durante los cinco dias
de estudio, obteniendo los datos observados en la tabla 16 Cantidad de tareas
realizadas.

Tabla 16 Cantidad de tareas realizadas

Tareas por turno
Dia 1 2
1 713 671
2 943 1168
3 1096 1224
4 1869 1780
5 811 521
Total 5433 5366 10799 |
% 50,31% | 49,69%

Fuente: (Las autoras)

Posteriormente, se realiza el célculo de la cantidad de operarios que estuvieron
trabajando durante esos cinco dias, como se visualiza en la tabla 17 cantidad de
operarios

Tabla 17 Cantidad de operarios

# operarios por turno
Dia Turno 1 Turno 2 | TOTAL
1 8 6 14
2 8 6 14
3 9 7 16
4 9 6 15
5 11 6 17

Fuente: (Las autoras)

A continuacion, se realizan los calculos necesarios para conocer la cantidad de
tareas que realiza un operario en su turno laboral tomando como referencia la
cantidad de operarios registrados por dia, la cantidad de tareas realizadas durante
el dia en estudio y finalmente, el tiempo laboral real que se trabajo durante ese dia.

Ecuacion 11 Tareas realizadas por operario

# de tareas por dia en un turno (Tabla 16)
# de operarios (Tabla 17)

Tareas realizadas por operario =
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Como ejemplo se mostrara el primer célculo realizada para el turno 1 en el dia 1.

713 tareas en el turno 1dia 1

Tareas realizadas por operario = - -
8 operarios enel turno 1 dia 1

Tareas realizadas por operario = 89 tareas por operario en el turno 1 dia 1

Tabla 18 Tareas realizadas por operario

Turno 1 Turno 2
Dia Tareas por | Tareas por
operario operario
1 89 112
2 118 195
3 122 175
4 208 297
5 74 87

Fuente: (Las autoras)

Para conocer la cantidad de tareas realizadas en una hora por cada operario en un
dia durante su turno laboral se implement6 la ecuacion 12 la cual tiene como
objetivo tomas las horas totales trabajadas y la cantidad de tareas realizadas por
cada operario.

Tareas por operario(Tabla 18)
Tiempo total trabajado (Tabla 15)

Tareas realizadas en una hora por operario =

Para el dia uno turno uno se obtuvo el siguiente resultado:
Tareas realizadas en una hora por operario =

89 tareas por operario turno 1 dia 1

5,98 horas trabajadas

Tareas realizadas en una hora por operario
= 15 tareas por operario en una hora

De esta manera se realizé el calculo para los siguientes dias.

Tabla 19 Tareas por operario en una hora

Turno 1 Turno 2
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Dia Tareas por Tareas por
trabajador/Hora |trabajador/Hora
1 15 18
2 15 27
3 25 24
4 45 40
5 16 20

Fuente: (Las autoras)

Con el calculo realizado antes se puede conocer la productividad por dia en un turno
laboral teniendo como promedio 23 tareas en el primer turno y 26 tareas en el
segundo turno, dichas tareas son resultado al considerar el trabajo de un solo
operario en una hora.

Conociendo la capacidad real en un turno laboral, se sabe que cada trabajador
deberia realizar 323 tareas en un turno laboral por operario, para conocer cuantas
tareas deberia realizar un operario en una hora laboral se realiz6 la division entre la
capacidad real sobre la cantidad de horas que realmente trabajaron en ese dia y
ese turno.

Capacidad real
Tiempo total trabajado (Tabla 15)

Capacidad real por turno =

Para el turno uno en el dia uno se obtuvo el siguiente resultado:

323 tareas por operario en un turno laboral

C idad l t =
apactaad reat por turno 5,98 horas trabajadas durante el turno 1 dia 1

Capacidad real por turno = 54 tareas por operario en una hora

Tabla 20 Capacidad real por operario en una hora

Turno 1 Turno 2

Capacidad Capacidad

Dia
real por hora | real por hora
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1 54 53
2 42 44
3 68 44
4 71 43
5 69 73

Fuente: (Las autoras)

Finalmente, se conoce la productividad por dia y turno laboral como la capacidad
real por operario en una hora, por lo que se prosigue a realizar el calculo para saber
segun la capacidad real que tan cerca esta actualmente la productividad de cada
turno de acuerdo con el dia en estudio, es decir la divisiéon entre:

Ecuacion 12 % Productivo

Tareas por operario en una hora (Tabla 19)

0, ducti =
% productivo Capcidad real por operario en una hora (Tabla 20)

Para el dia uno turno uno el célculo se visualiza a continuacion,

15 tareas por tabajador /hora

0, [ =
% productivo 54 tareas por trabajador/ hora

% productivo = 28%

Tabla 21 % productividad

Turno 1 Turno 2
Dia % %
Productividad | Productividad
1 28% 35%
2 36% 60%
3 38% 54%
4 64% 92%
5 23% 27%

Fuente: (Las autoras)

En promedio el % de productividad o de cumplimiento segin lo que realmente
realiza un trabajador en un turno laboral y la capacidad real que es la cantidad de
tareas que deberia realizar dicho operario en su jornada laboral da como resultado
para el turno uno un porcentaje de 38% Yy para el turno dos un promedio de 54%.

Objetivo 4. Propuestas de mejora
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Las propuestas de mejora aqui presentadas tienen como objetivo encaminar el
tiempo de ejecucién del proceso de preparacion al tiempo estandar calculado. De
modo, que la productividad este sufra un impacto positivo, permitiendo distribuir a
los operarios en tareas donde agreguen valor o alistar mas pedidos por turno. Las
propuestas suponen un cambio en la forma de hacer las cosas, en consecuencia,
en el comportamiento de las partes involucradas.

a. Configuracion de lainterfaz con el WMS

Uno de los aspectos que genera retraso en la ejecucion de la preparacion de
tareas, es el tiempo de desplazamiento. Las distancias injustificadas llevan a que
un operario tarde mas en alistar un pedido sin tener la oportunidad de mitigar
este asunto. Estas demoras se reportan en las fatigas evidenciadas, ademas de
lo consensuado con la empresa.

Por lo que se propone que el Sistema de Gestion de Almacenes se configure
bajo los parametros con los que se ide6 el proceso, es decir, clister picking.

b. Agrupar las referencias iguales en una misma tarea

Una falla en el sistema que ocasiona fatigas variables es cuando el sistema
dirige a un operario a una misma ubicacion mas de una vez por una misma
referencia. Esto hace que tenga que ejecutar una misma tarea varias veces
consumiéndole tiempo.

Puede ocurrir que el nimero de referencias solicitadas no sean suficientes en
stock, por lo que, al llegar a dicho nimero, el sistema le hace saber al operario
que no hay existencias y este debe retornar el producto a su ubicacién original y
esperar al reabastecimiento para culminar el pedido.

De este modo, lo que se espera es que el sistema enuncie en la primera lectura,
el total de cajas y/o unidades requeridas de una misma referencia para que no
se presenten estos excesos de tiempo y tareas innecesarios.

c. Espacio paracajas y bolsas vacias

La necesidad de buscar en las estanterias las cajas vacias para depositar los
articulos separados en unidades, o movilizarse hasta encontrar las bolsas para
empacar, Iaumentan los tiempos de desplazamiento ]y en consecuencia, de
alistamiento. Esto se evidencia en los reportes tomados en campo, se reconoce
esta propuesta como una de las fatigas presentes en el proceso.

Por tanto, se propone asignar uno o varios espacios donde se organicen las
cajas vacias, de modo que el operario tenga un lugar fijo al cual acudir para
tomar las cajas. Y, en cuanto a las bolsas, dejar mas paquetes en las lineas,
pues el acceso rapido facilita el proceso de movilizar todo el pedido hasta el
punto donde se ubican actualmente.
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d. Operario encargado de empacar accesorios alistados

Una de las actividades que mayor retraso genera para el proceso de preparacion
es la de entregar las referencias alistadas ademas de que la distancia para
realizar esta entrega es considerablemente larga y en algunas ocasiones el
empleado no tiene conocimiento de un espacio disponible para ubicar el carro o
estiba debido a interferencias con otras maquinarias, estos deben realizar el
empaqguetamiento de los accesorios alistados, perdiendo tiempo mientras
consiguen cajas unitarias y adhesivos para tapar el ID presente en la cajas
encontradas con el propoésito de marcar estos adhesivos con los datos del
articulo alistado.

Por lo que se propone asignar a un Unico operario que se encargue de
suministrar las cajas unitarias necesarias y realizar la marcacion
correspondiente para la identificacion de cada referencia.

e. Eliminar los reprocesos debido a falta de stocks de seguridad

Los preparadores durante el proceso de alistamiento deben incurrir en
movimiento innecesarios debido a la falta de stocks de seguridad, en diversas
ocasiones se evidencia que existe cantidad suficiente en las estanterias de las
referencias requeridas por parte del cliente, sin embargo, por falta de cantidad
de referencias para abastecer nuevos pedidos los alistadores deben regresar los
productos alistados a las estanterias por orden del WMS.

Se expone el caso con el propésito de que el WMS emita la orden de
abastecimiento de referencias en estanterias antes de ordenar a los
preparadores el alistamiento de dicha referencia, es decir se pretende que exista
una sinergia efectiva entre la orden de reabastecer un producto y la orden de
alistar ese producto.

f. Equilibrar la cantidad de operarios por turno

En la actualidad, se puede evidenciar un desbalance en la cantidad de operarios
que laboran durante los dos turnos laborales, lo cual al realizar el analisis de la
productividad se determina que el turno uno posee mas cantidad de trabajadores
que el turno dos, lo que genera un desbalance en la cantidad de tareas que
realiza un operario durante un dia laboral en su turno. Esto es una razén por la
cual el turno dos es mas productivo, ya que al tener por dia mayor cantidad de
demanda para alistar un pedido, es menor la cantidad de operarios laborando
en este turno, lo que genera que cada operario debe alistar mayor cantidad de
productos que en el caso del turno uno.

Por ello, se propone que la cantidad de trabajadores sea equilibrada segun el
turno laboral y segun la demanda que se tenga, es decir, si se sabe que existe
mayor demanda para los trabajadores del turno dos entonces es necesario que
haya mas cantidad de trabajadores en el mismo, esta distribucion se puede
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realizar teniendo en cuenta el promedio de tareas que realiza un operario
dependiendo del turno que se esté analizando.

5.1 Discusion de resultados

Objetivo 1. Caracterizacién del proceso

Como se menciond en la descripcion del proceso, en el CEDI de la empresa
argumentan utilizar el sistema de enrutamiento de zona Pick and Pass, el cual
propone que cada persona encargada del proceso de picking tenga una zona de
acceso asignada. Lo anterior quiere decir, que para cada una de las lineas de
picking se cuenta con un preparador que toma las referencias ubicadas en su
espacio asignado, y, al terminar, la ubica al final de su linea para que el siguiente lo
tome y continde con el pedido. El ideal es que cada preparador sigue la secuencia
descrita en la llustracion 2 Grafico del centro de distribucion.

Al realizar el levantamiento de datos en campo, se evidencié que el proceso de
alistamiento no seguia necesariamente esa regla. Por el contrario, los operarios
saltaban de una linea a otra para completar sus pedidos, de modo que una persona
es la encargada de culminar la orden de un determinado cliente sin importar el
desplazamiento que se requiera por las distintas lineas para las mdultiples
referencias.

Por otro lado, el sistema WMS esta configurado para utilizar el método de picking
cluster picking, el cual garantiza que el preparador recorra la menor distancia
posible, asignando las tareas segun la proximidad de la referencia a la posicion del
operario.

En la realidad, se encontré que existen inconsistencias con la configuracion y el
funcionamiento. Pues, durante el acompafiamiento a algunos operarios, se pudo ver
pedidos en los que el preparador se desplazaba por una linea una vez y debia volver
a ella por otras referencias ahi ubicadas.

Objetivo 2. Tiempo estandar

El tiempo estandar determinado para el proceso de alistamiento es de 41,13
segundos por tarea. Este tiempo se compara con la exigencia actual del supervisor
del centro de distribucion, el cual es de 60 segundos por tarea. Esto quiere decir
que la actividad realizada por los operarios puede ser ejecutada en un tiempo menor
sin la persistencia de las condiciones de fatiga que ocasionan interrupciones en la
actividad.

Con la informacion proporcionada por la empresa, se llegd a un tiempo estandar de
46 segundos aproximadamente, pero la desviacion de la muestra es
considerablemente alta, por tanto, el porcentaje de holgura o suplemento que se
utilizo alcanza un 41%, el cual dificulta que se tome como referencia este valor, pues
los grados de libertad con los que cuenta para oscilar son muchos.
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Durante la toma de tiempos fue evidente que las tareas que demandaban mas
tiempo eran aquellas en las que el operario debia desplazarse a lineas alejadas, o
en la linea donde se alistan los pedidos grandes en estibas, pues en algunas de
ellas no se contaba con un rétulo de la ubicacion exacta, y en su lugar, se requeria
encontrar la caja con la etiqueta de la referencia solicitada.

Objetivo 3. Productividad

Es evidente que la productividad del proceso se esta viendo afectada por la eficacia
de este. Como se menciond anteriormente, la empresa, en esta area, cuenta con
operarios habiles y capaces que realizan su trabajo sin mayor inconveniente. El
problema se encuentra cuando las condiciones le impiden fluir de la manera ideal,
los retrasos y demoras que se evidenciaron no estan asociadas a fatigas
personales, es decir, causadas por ellos y sus necesidades propias.

También se debe tener en cuenta que, de la informacion proporcionada por la
empresa, en la cual se registraron todas las tareas realizadas durante los 3 turnos
por 5 dias laborables, se resumié lo siguiente:

Tabla 22 Resumen #Tareas por dia

Dia|Tareas |Promedio (s)
1| 1384 46,51
2| 2111 46,60
3| 2320 46,80
4| 3649 40,52
5| 1332 62,76

La tabla nos permite suponer o inferir que, en los dias con pedidos mas grandes,
las cantidades que se alistan son menos. Y si se determina la capacidad por el
nuamero de tareas, se contaria con dias en los que se esta trabajando a un ritmo
menor que en otros, o que no hay suficientes pedidos para despachar en
determinado dia.

De la misma informacién, se concluy6 que el primer turno es el que mas actividad
tiene, es en este dénde se alista el mayor nimero de pedidos. Y, a su vez, se
encontré que hay trabajadores con mayor participacion que otros, lo que no significa
gue necesariamente no estan cumpliendo.

También, se toma en cuenta que, para hallar la capacidad de disefio del proceso,
se utilizé el tiempo estandar donde se evaluaron las holguras, el cual es menor al
tiempo estandar hallado con los datos totales, pues estos carecen de justificacion
en los retrasos y el tiempo de suplemento utilizado fue del 41%.

Determinar la productividad de un proceso, donde la consistencia de los datos se
compromete por los atipicos, los cuales no pueden ser excluidos, requiere de un
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margen de tolerancia mas alto. En este caso se considera que el proceso tiene
demoras justificadas, pero corregibles.

Por otro lado, se pudo evidenciar que la productividad en el primer turno es menor
que la productividad en el segundo turno pasando de un 38% a un 54%, esto puede
estar ligado al hecho de que en el turno nimero dos se esta haciendo mejor uso del
tiempo productivo trabajando en promedio seis horas con cincuenta y un minutos,
en comparacién con el primero de los turnos el cual da un promedio de cinco horas
con cincuenta y tres minutos, al comparar las horas laborales reales estimadas es
decir, seis horas, el turno nUmero dos se encuentra por encima de este valor.

Se evidencia inconsistencia en cuanto a la cantidad de horas trabajadas contra la
cantidad de tareas realizadas y la cantidad de operarios que laboraron durante este
tiempo, se tuvo que en el turno ndmero uno laboran mayor cantidad de operarios a
comparacion del turno dos realizando una cantidad mayor de tareas, sin embargo
se encontré inconsistencia debido a la cantidad de tiempo implementado, es decir
a pesar de que tienen mas operarios y realizan mas tareas, la cantidad de tareas
que realiza cada operario en una hora, es menor a la cantidad de tareas que realiza
un operario en el segundo turno en una hora laboral.

5.2 Conclusiones

v Se logré comprobar que la empresa BELLEZA EXPRESS S.A no contaba
con un calculo determinado acerca de la productividad en el area de
preparacion, por lo que ademas de este célculo se le suministré un valor
razonable acerca del tiempo estandar para elaborar un alistamiento, ademas
del conocimiento acerca de su eficacia y eficiencia, lo anterior con el objetivo
de que estos sirvan como guia y estar en un continuo andlisis de estos
indicadores.

v El indicador de productividad debe mejorar al implementar las acciones de
mejora que se abordaron en el Gltimo objetivo, con el propésito de mitigar las
fatigas y anomalias que se observaron durante el desarrollo del estudio.

v Durante el estudio se pudo comprobar que existen fatigas que pueden ser
prevenidas por parte de la organizacién de este modo se esperaria aumentar
el valor atribuido a los empleados, por lo que el porcentaje de productividad
tendera a mejorar.

v Se evidencié que existen tres actividades lentas que retrasan el tiempo
estandar para el alistamiento de un pedido, estas son la actividad nimero
dos la cual es buscar y escanear la ubicacion ya que como se argumenté con
anterioridad, el modelo pick and pass no se esté llevando a cabo por lo que

45



la busqueda de la ubicacién se vuelve mas tediosa al tener que desplazarse
de una linea a otra. La segunda actividad es la de recoger y ubicar las
referencias, en esta actividad se encontré que su tiempo depende de la
cantidad de cajas o unidades que se estén alistando. Por Ultimo, se encontré
la actividad nimero cinco, la cual no se tuvo en cuenta para determinar el
tiempo estandar, debido a que se realiza una vez por pedido, y es en la que
mayor tiempo incurren los operarios debido al desplazamiento que deben
realizar desde la ubicacion de la ultima referencia alistada hasta el lugar
donde deben ubicar el carro o estibas. En ocasiones a esto se le suma el
tiempo empleado para el empaquetamiento de algunos articulos como lo son
los accesorios alistados.

Al realizar el andlisis de productividad se puede concluir que en la actualidad
el turno dos esta siendo mas productivo que el primer turno, esto debido a
que un operario del turno dos realiza mayor cantidad de tareas en una hora
a comparacién de un operario en el segundo turno, ademas se debe tener en
cuenta que en ocasiones se presentan mas demanda de pedidos a alistar en
el turno 2, con menor cantidad de operarios trabajando en este.

Segun el estudio de tiempos realizado en la empresa, en promedio un
operario se demora 41,135 s en realizar una tarea comprendida desde la
recepcion de la referencia hasta la ubicacion en estibas de la misma, por lo
que segun la capacidad real se espera que un operario en un turno laboral
realice 323 tareas, independiente de la clase de turno en que este (diurno o
nocturno), sin embargo, se pudo evidenciar que la cantidad de tareas
realizadas en cada turno se encuentra por debajo de esta capacidad, a pesar
de que en su andlisis se tuvo en cuenta las fatigas encontradas la
productividad se ve afecta por el no cumplimiento del indicador antes
mencionado.

Recomendaciones

Para mejorar la productividad del proceso de picking se deben estudiar todas las
interrupciones en el proceso que tuvieron como consecuencia el aumento de los
tiempos de alistamiento y de la desviacién de la muestra.

Para esto se cuenta con la clasificacion de las holguras y su porcentaje de
ocurrencia evidenciada en la recoleccion de datos. Los porcentajes de participacion
de las fatigas variables y especiales se encuentran agrupadas en Tabla 5 Resumen
de holguras, a continuacién, se muestra el resumen de las fatigas también
categorizadas.
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Tabla 23 Clasificacién de holguras

Fatigas

Variables Especiales
Referencias insuficientes en stock Fallas en el sistema
Dirigirse a una misma ubicacion varias Busqueda de cajas y bolsas
veces vacias
Tiempo de respuesta del sistema WMS
mayor al esperado Busgueda de estibas disponibles
Flujo del equipo de transporte de Rétulo de cajas con la referencia
materiales interrumpido por otro alistado
Reorganizacion de cajas en estiba

Al trabajar en disminuir las fatigas, el 41% de variacién entre los tiempos
proporcionados por el WMS disminuiria, lo que permite mejorar la consistencia entre
los datos y la confiabilidad de estos.

Se recomienda realizar un andlisis detallado en el software del sistema WMS, de tal
forma que al momento de dirigirse a la busqueda de la referencia requerida el
sistema envié al preparador a la ubicacién mas cercana donde se encuentra el
producto a alistar. Evitando desplazamientos largos, disminuyendo con esto tiempo
al realizar el proceso, ademas al momento de requerir mas de un producto de una
misma referencia se recomienda que el sistema arroje la cantidad neta requerida y
no de manera unitaria como lo hace en ocasiones.

Promover la motivacion por parte de los operarios con el objetivo de ejecutar un
trabajo mas efectivo, haciendo uso de competencias como trabajo en equipo,
garantizando que el clima laboral sea ameno para todos los actores involucrados.

Debe mejorarse el sistema de reabastecimiento, ya que en diversas ocasiones se
presentan probleméticas al momento de preparar un pedido a causa de falta de
stocks de seguridad, por lo que los operarios deben incurrir en reprocesos.
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7. Anexos

Anexos 1 Diagrama de flujos

Diagrama de flujo proceso preparacion.pdf

Anexos 2 Resumen de actividades
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Diagrama%20de%20flujo%20proceso%20preparación.pdf

Desvest

Promedio Max. de Min. de de Cuenta
# ltems de Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo de #items
(seg) (seg)2 (seg)3 (seg)4 (CAJAS)
1 caja 12,44 159,45 0,51 16,94 186
1 pallet 26,30 56,13 3,50 16,69 13
1und 14,31 70,00 2,00 17,60 13
10 cajas 27,64 33,48 16,75 5,08 11
10 und 35,77 35,77 35,77 - 1
11 cajas 37,99 67,30 16,60 21,90 5
12 cajas 52,72 52,72 52,72 - 1
12 und 15,55 25,91 7,16 7,72 12
13 cajas 16,99 16,99 16,99 - 1
15 cajas 58,79 71,61 45,96 18,14 2
16 cajas 70,51 72,48 68,54 2,79 2
17 und 36,56 36,56 36,56 - 1
18 cajas 37,71 37,71 37,71 - 1
18 und 2,31 2,31 2,31 - 1
19 cajas 74,30 88,76 46,63 23,97 3
19 und 81,69 81,69 81,69 - 1
1caja 4,41 4,41 4,41 - 1
2 cajas 19,27 159,58 1,46 31,37 68
2 und 13,60 49,41 0,74 11,84 21
20 cajas 4424 44,24 4424 - 1
20 und 4,51 4,51 4,51 - 1
24 und 30,49 31,02 30,08 0,48 3
25 cajas 122,26 122,26 122,26 - 1
28 cajas 155,86 155,86 155,86 - 1
3 cajas 19,69 161,11 1,55 25,73 35
3und 21,84 50,30 5,39 14,15 11
31 cajas 224,02 224,02 224,02 - 1
35 caja 97,85 97,85 97,85 - 1
36 und 45,60 45,60 45,60 - 1
4 cajas 29,45 175,78 1,18 37,01 19
4 und 12,84 16,00 10,53 2,83 3
5 cajas 19,19 34,92 1,02 7,92 21
50 cajas 143,19 143,19 143,19 - 1
6 cajas 30,03 50,99 17,48 11,05 8
6 und 15,72 43,10 1,46 9,34 48
61 cajas 6,20 6,20 6,20 - 1
7 cajas 25,82 30,47 21,17 6,58 2
8 cajas 33,58 56,51 14,51 17,45 6
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9 cajas 39,91 72,24 20,46 28,19 3
9 und 4,42 4,42 4,42 - 1
Total,general 13,30 701,13 0,16 36,31 513
Anexos 3 Westinghouse
DESTREZA O HABILIDAD ESFUERZO O EMPENO

0.15 | A1 | EXTREMA

0.13 | A2 | EXTREMA

0.11 | B1 | EXCELENTE

0.08 | B2 | EXCELENTE

0.06 [ C1|BUENA

0.03 | C2|BUENA

0 D [REGULAR

-0.05 | E1 | ACEPTABLE

0.1 [E2 | ACEPTABLE

-0.16 | F1 | DEFICIENTE

-0.22 | F2 | DEFICIENTE

CONDICIONES
0.06 | A [IDEALES
0.04 | B |[EXCELENTES
0.02 | C [BUENAS
0 D [REGULARES
-0.03 | E |ACEPTABLES
-0.07 | F |DEFICIENTES

0.13 A1 | EXCESIVO

0.12 A2 | EXCESIVO

0.1 B1 | EXCELENTE

0.08 B2 | EXCELENTE

0.05 C1 | BUENO

0.02 C2 | BUENO

0 D [REGULAR

-04 E1 | ACEPTABLE

-0.8 E2 | ACEPTABLE

0.12 F1 | DEFICIENTE

017 F2 | DEFICIENTE

CONSISTENCIA

0.04 | A|PERFECTA
0.03 | B |EXCELENTE
0.01 | C|BUENA

0 D | REGULAR
-0.02 | E [ACEPTABLE
-0.04 | F | DEFICIENTE
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