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3. Resumen

El presente documento muestra, las actividades involucradas a lo largo de la cadena de
suministro relacionadas directa o indirectamente a la operacion objeto de estudio,
“picking”.

Se pretende con este manual conocer y entender los procesos involucrados para
la correcta realizacion de la operacion, ademas de que se estudiara dicha operacion
con el fin de obtener un estandar que nos garantice el éxito de ella, logrando disminuir
tiempos en el proceso que nos permitan aumentar la productividad, evitar cuellos de
botella, evitar los errores de envio de material y con ello lograr la completa satisfaccion
de nuestros clientes al cumplir con sus expectativas.

Se pretende también que este manual sirva como guia para el personal de nuevo
ingreso y que, detalles que la hoja de operacidn estandar no tenga, estén atrapados en
este documento con el fin de que los colaboradores lleven a cabo la operacion de una
manera satisfactoria tanto para la produccion de la empresa como para el cliente y su
satisfaccion.
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CAPITULO
2

GENERALIDADES
DEL PROYECTO.



5. INTRODUCCION

Los centros de distribucion son, sin importar el giro de mercado en el que se esté
posicionado, el lugar en donde inicia la actividad empresarial de medianas y pequefias
empresas. Estas, hacen que la economia funcione de manera tal que alrededor del
mundo no pare la actividad.

Es por ello la importancia de un buen funcionamiento de los centros de distribucion
pues, de no ser asi podriamos afectar las actividades industriales y econémicas del
mundo, dando por ejemplo el site en donde este documento tiene lugar. En Donaldson
nos dedicamos a crear soluciones de filtracion en donde nuestros principales clientes son
empresas dedicadas a la mineria y a la industria farmacéutica ubicadas en Latinoamérica.
Como centro de distribucion no podemos darnos el lujo de no cumplir con el requerimiento
pues el impacto de no cumplir con los requerimientos de estos mercados seria grave.

Actualmente la problematica de la empresa son los tiempos de respuesta y el
desconocimiento en el proceso que afecta directamente al tiempo de respuesta pues, al
no saber como actuar ante circunstancias especiales impacta directamente el proceso
pues este tiene que ser detenido para poder preguntar como resolver la situacion.

En este documento abordaremos paso a paso el proceso de picking dentro del
centro de distribucion Donaldson, abarcando un total de 5 capitulos en donde el primero
de ellos, muestra un breve resumen ofreciendo al lector una idea de lo que se tratara el
documento.

En el segundo capitulo se plasmara una descripcion de la empresa en donde, se
explica su inicio y la expansion que ha tenido hasta nuestras fechas, asi como los valores,
objetivos, mision y vision que ha llevado a Donaldson a posicionarse como la empresa
lider en la fabricacién y comercializacién de soluciones de filtracién. Se agregan también
en este espacio los problemas detectados en el objeto del proyecto, los objetivos que se
esperan cumplir con la realizacién del documento, asi como la justificacién, que no es
otra cosa mas que explicar el por qué estamos dando el enfoque al tema seleccionado
para el estudio.

En el tercer capitulo se abordaran a manera de definicion las herramientas y

conceptos que se utilizaron en el presente proyecto.



Es en el cuarto capitulo en donde inicia el propdsito de este proyecto. Aqui se
empieza a describir paso el proposito del proyecto el cual se muestra de manera detallada
y organizada para su facil comprension. Aqui se muestran las técnicas, herramientas,
tablas, graficas e ilustraciones que ayudan al desarrollo del proyecto a ser llevado a buen
puerto.

En los préximos dos capitulos se muestran los resultados y conclusiones en donde
realmente vemos si nuestro proyecto tuvo realmente los resultados esperados. Asi
comprobaremos si en realidad, los procesos dentro del centro de distribucion son los

adecuados para poder lograr la completa satisfaccion del cliente.



6.- DESCRIPCION DE LA EMPRESA Y AREA DE TRABAJO DEL RESIDENTE

6.1 Informacion general de la empresa DONALDSON y su site CEDIS LATAM,

Objeto del presente documento.

La empresa Donaldson SA de CV, se dedica a crear soluciones de filtracion.

Fundada en 1915, Donaldson (NYSE: DCI) es un lider mundial en productos y soluciones
de filtracién basados en tecnologia, que presta servicios a una amplia gama de industrias
y mercados avanzados. Empleados diversos y capacitados en mas de 140 ubicaciones
en seis continentes se asocian con clientes, desde propietarios de pequefias empresas
hasta organizaciones de investigacion y desarrollo y las marcas OEM mas grandes del
mundo. Donaldson resuelve desafios complejos de filtracion a través de tres segmentos
principales: soluciones moviles, soluciones industriales y ciencias bioldgicas.

Todo inicio en el afio de 1915 cuando Frank Donaldson Jr. desarrollé una solucion
de filtracién para un tractor de granja. A finales de 1920, los incendios de cosechas
causados por las chispas del motor alimentaron nuestra necesidad de diversificar
nuestros productos. Exito e innovacioén en equipo agricola conducido directamente a
oportunidades en la construccién y mercados mineros y mas tarde al mercado de

camiones de carga y transporte.

Figura 1. Frank Donaldson Jr.

Cuando Frank era vendedor en la compairiia Bull Tractor, visité a un cliente quien
mencionaba que su tractor constantemente se descomponia, Frank se dio cuenta que
habia mucho polvo y fue entonces que fabrico un filtro para proteger al motor del polvo,
con este invento se dio cuenta que la vida del motor se prolongd mucho mas, y comenzo

la travesia con el nuevo invento de filtro para el motor. Este invento comenz6 a ser



fabricado por Frank y su familia en un pequefio taller, pero poco a poco crecid la
demanda, fue hasta 1945 cuando recibié su primer fondo para expandir su producto y
comenzar con las exportaciones, en este caso comenz0 a exportar a Ontario Canada, en
1974 la compaiiia Donaldson adquiere a la Compafiia Torit, con esto se expande la gama
de filtros y recoleccion de polvos, asi como el mercado.

En 1984, Donaldson adquiere una planta de manufactura en la ciudad de Aguascalientes,
México e inicia operaciones para fabricar filtros de aire y filtros liquidos para motor de
equipos pesados.

En 2001, se abre una segunda planta de manufactura en la ciudad de Monterrey, N.L.
México para manufacturar colectores de polvo para la unidad de negocios Torit y casas
de filtros para la unidad de negocios de Sistemas de Turbinas de Gas.

En 2006, se inaugura el Centro de Distribucion en Parque Industrial San Francisco de los
Romo, Aguascalientes

En 2006, retoman operaciones en Donaldson do Brasil en Atibaia con una oficina de
ventas y Almaceén, actualmente se producen filtros de sellado radial y axial y filtros
plasticos en alianza con Leader Placer.

En 2011, se inaugura la entidad legal de Donaldson Chile Limitada en Santiago de Chile,
con una Oficina Central y Centro de Distribucién que surte a Colombia, Venezuela, Peru
y Argentina.

En 2012, se Inician actividades de Planta de Aire y Corporativo de América Latina en
Parque Industrial San Francisco de los Romo, Aguascalientes, México brindando valor
agregado y servicio de excelencia a nuestros clientes.

En 2012, se inaugura el Centro de Distribucién en Donaldson do Brasil en Atibaia.

En 2012 se celebra la expansion del Centro de Distribucion en Parque Industrial San
Francisco de los Romo, Aguascalientes, México.

En 2023, se inaugura la planta de manufactura en Ledn, México.

Durante mas de 100 afos, Donaldson se ha dedicado a satisfacer las complejas
necesidades de filtracion de los clientes. Hoy somos uno de los proveedores mas

importantes de tecnologias de filtraciéon exclusivas, filtros y partes de alta calidad.



Nuestros clientes son tan variados como las industrias a las que representan e incluyen
los sectores aeroespacial, agricola, construccion, alimentos y bebidas, fabricacion y
transporte. Nuestros productos y tecnologias no siempre estan a la vista, pero estan
presentes en cientos de aplicaciones y maquinarias, desde excavadoras hasta aparatos
auditivos y desde cabinas de aviones hasta plantas de procesamiento de granos.

El centro de distribucion, ubicado en Av. México No. 103 Parque Industrial San
Francisco, San Francisco de los Romo CP 20300, Aguascalientes, México, es uno de los
4 sites ubicados en el estado de Aguascalientes, y es el encargado de realizar las labores
de exportacion de mayor volumen de la compafia, embarcando a 4 continentes, los
cuales son, norte y centro América, Africa, Asia y Europa, asi como a toda la republica
mexicana. Actualmente contamos con 37 docks - 13,800 Pallet position.

En Donaldson hoy en dia se encuentra una gama de productos de filtracion y lo
gue hoy en dia vendemos no solo productos sino soluciones a la filtracién, contamos con

los siguientes filtros y contenedores:

Almacenamiento de fluidos a granel.

La sofisticacion de los equipos actuales exige niveles de limpieza de fluidos més altos
gue nunca. Los sistemas de filtracién para tanques a granel Donaldson generan ahorros
al disminuir el reemplazo de componentes, evitar periodos de inactividad no planificados
e incluso, evitar la disminucién de la eficiencia del combustible causada por el desgaste
de los inyectores. Nuestros sistemas de filtracidon a granel reducen el costo total de

propiedad de sus equipos.

Filtros y piezas
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Kits y Carros de Filtracién Filtros, Cabezales y Multiples Accesorios para Tanques Accesorios de Servicio

Figura 2. Alimacenamiento de Fluidos a granel.



Aire comprimido y gas.

Junto con la electricidad, el agua y el gas, el aire comprimido es una de las fuentes de
energia mas utilizadas en las plantas de manufactura. La compresion de aire y el gas
aumentan la concentracion de todos los contaminantes, lo que hace que la filtracion
adquiera gran importancia. Ofrecemos los filtros y carcasas mas eficientes y rentables
para aire comprimido y gas, disefiados para proporcionar una menor caida de presion,
vida util del filtro méas prolongada, recambio simple del elemento y mantenimiento mas
predecible. Nuestros elementos filtrantes LifeTec de primera calidad estan disefiados
especificamente como soluciones de filtracion de alto rendimiento y eficiencia para

aplicaciones de aire comprimido estéril.

Liquidos Aire comprimido y gas Vapor Filtros que se ajustan a sus
necesidades

Figura 3. Aire comprimido y gas

Filtros de motor y partes.
Existen filtros de combustible, lubricante, refrigerante y admision de aire para la filtracion

de motores diésel, sistemas hidraulicos y tanques de almacenamiento, ademas de

componentes del sistema de escape.

Aire de Cabina Refrigerante

Escape Transmision Urea

Figura 4. Filtros de motor y partes.



Turbinas de gas.
Nuestras capacidades técnicas integrales, soporte de operaciones y mantenimiento

inigualable, y extensa red global ayudan a optimizar el rendimiento de los sistemas y a
reducir el costo total de propiedad de maneras que es imposible encontrar en otro

proveedor.

Figura 5. Turbinas de gas.

Hidraulica.
Contamos con los filtros, productos de control de contaminacién y capacidades

adecuadas para proteger maquinaria y componentes en cientos de aplicaciones, en la
fabrica y en equipos de servicio pesado.

Los filtros y sistemas hidraulicos Donaldson reducen una amplia gama de
contaminantes para que los equipos sofisticados funcionen sin problemas, lo que da
como resultado sistemas eficientes con un rendimiento superior, en la fabrica y en
equipos moviles de servicio pesado. Nuestra amplia gama de productos de primera
instalacién y posventa ofrecen la conveniencia de contar con un Unico proveedor y punto

de contacto para el servicio y la resolucion de problemas.
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Filtros de Reemplazo Conjuntos Accesorios Andlisis de Fluidos

Filtracion Fuera de Linea .

Figura 6. Filtros y partes hidraulicas.



Coleccion de polvos, humo y neblina
Los colectores de polvo estan disefiados para capturar el amplio espectro de particulas

de polvo que pueden afectar el entorno de la produccion

¥
eh

Figura 7. Coleccién de polvos, humo y neblina.

Presencia en la Industria
Donaldson se encuentra presente en muchos tipos de industria, y en cada uno de ellos
se mantiene creando innovaciones, las cuales, lo hacen que sea lider en el ramo de
soluciones a la filtracion, a continuacion, agrego los tipos de industria:

e Agricultura

e Automotriz

e Biotecnologia

e Construccion

e Electrénica

e Energia

e Alimentos y bebidas

e Silvicultura

e Proceso industrial

e Fabricacion

e Marina

e Manejo de materiales

e Médica farmacéutica.



e Mineria

e Empacado

e Generacion de energia
e Ferrocarril

e Transporte

RS

North America Latin America Europe Africa  Asia Pacific

Figura 8. Mapa presencia global.
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6.2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL
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Figura 9. Organigrama.
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4 Donaldson.

SOLUCIONES DE FILTRACION




El centro de distribucion esta conformado por las siguientes areas;

Customer Service, es el area encargada de la atraccion de nuevos clientes y al
seguimiento a los ya existentes. Atiende y da seguimiento a las necesidades de
nuestros clientes, orientando y buscando soluciones a sus problemas.
Planeacion e inventarios, Stock de seguridad & clasificacion ABC, Planeacion
de inventarios en base a pronostico, Ejecucion de compras y seguimiento a
pedidos, Reduccion de excesos y obsoletos, Fidelidad de informacion.

Comercio Exterior, Da soporte a las operaciones de importacion y exportacion
de las 4 plantas y los centros de distribucidon, emiten certificados de origen, tramite
de permisos ante Secretaria de Economia, Designan la fraccién arancelaria
correcta para cada numero de parte, Vigila el cumplimiento de diversas normas,
relativas a la entrada y salida de mercancia del pais.

Trafico, responsables del transporte en Plantas de manufactura y Centros de
Distribucién en México, Chile, Pert, Colombia y Brasil. Coordinan transportes
maritimos, terrestres, aéreos y ferroviarios para cumplir con las expectativas de
nuestros clientes al mejor costo posible. Cuidan el gasto en fletes,

entregas en tiempo por parte de nuestros proveedores de transporte.

Finanzas, Control y analisis de los gastos operativos, Control y conciliacién de
Inventarios, Preparacion y presentacion de resultados financieros a la operacion,
Célculo y preparacién del presupuesto anual de acuerdo con las premisas de
Donaldson, Atencion a auditorias internas y externas.

Compras. De la mano de planeacién, coordina la compra del material con

proveedores e Inter compafias.



6.3 Procesos y operaciones Centro de distribucion.

Tabla 1. Tabla de procesos cedis.

PROCESOS OPERACIONES
Descarga, conteo, localizacion
Recibo hombre parado, localizacion
hombre-patin, reempaque.
Reabastecimiento Picking,
Reabasto inventario
Picking Nacional, picking latam,
Surtido picking Jonh Deere
Auditoria Nacional, auditoria Latam
Calidad granel, auditoria latam pallets.
Montacargas Hombre parado, Hombre sentado
Embarque nacional, embarque
LATAM pallets, embarque Jonh
Embarques Deere, embarque LATAM granel,

flejado, Paletizado LATAM en
pallet.

Administrativo

Auxiliar recibo, auxiliar embarques
nacionales, auxiliar embarques
LATAM, conteos, DROP-SHIP,

marketing.




6.4 Clientes.
Los principales clientes son;

Mercado nacional; JONH DERRE, CNH, OPERADORA DE MINAS NACOZARI,
NAZARIO REFACCIONES, GEM.

CNH

JOHN DEEREINDUSTRIAL

REFACCIONES S.A.DEC.V. DENACOZARI

It

Figura 10. Clientes mercado nacional.

Mercado internacional; FILTROCORP (ecuador), SERVICIOS VIALES (Argentina),
STEWART & STEVENSON (Colombia).

Filtrocorp. SL-

SERVICIOS VIALES

£

STEWARTESTEVENSON

Figura 11. Clientes mercado internacional.



6.5 Lay Out Centro de distribucion Donaldson.
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Figura 12. Lay out cedis.



6.6 Mision y Vision.
NUESTRA MISION
Tres palabras clave transmiten nuestra mision: mejorar, potenciar y proteger. Estas son
palabras poderosas y nos ayudan a establecer nuestras prioridades para el futuro.
Brindamos soluciones que mejoran la vida de las personas, mejoran el rendimiento de
los equipos de nuestros clientes y protegen el medio ambiente.

Mejorar la calidad de vida de las personas, mejorar el medio ambiente y mejorar
el rendimiento de los equipos. Nos enfocamos en proporcionar soluciones para nuestros
clientes, nos motiva dar lo mejor de nosotros en el trabajo y estamos comprometidos a

hacer lo correcto en la empresa y la comunidad.

NUESTRA VISION
Hay tres cosas que hacemos para liderar el mundo en soluciones de filtracion:
Desarrollamos tecnologia superior para nuestros clientes; ofrecer un soporte al cliente
excepcional y ofrecer el mejor valor.

Donaldson tiene el compromiso de ser un lugar de trabajo donde cada persona
hace lo correcto. Desarrollamos confianza y credibilidad demostrando las mas altas
normas éticas, criterio sensato, caracter y coraje en todos nuestros actos. Asi pues, en

base a esto, lograr ser el numero 1 en soluciones de filtracién.

NUESTROS VALORES

Integridad: Desarrollamos confianza y credibilidad, demostrando las mas altas normas
éticas con criterio sensato, caracter y coraje en todos nuestros actos.

Respeto: Desarrollamos un lugar de trabajo en el que cada empleado puede contribuir
completamente a nuestro éxito mediante la colaboracion y el trabajo en equipo.
Compromiso: Somos individualmente responsables de satisfacer las metas compartidas
y honrar los compromisos con nuestros clientes.

Innovacién: Impulsamos la mejora continua en todas nuestras areas desarrollando

talentos en los colaboradores.



6.7 Politica de calidad.

La compania Donaldson esta comprometida a resolver las complejas necesidades de
filtracion de los clientes en los segmentos de soluciones moviles, soluciones industriales
y ciencias de la vida.

Para garantizar que los requerimientos de los clientes son identificados, evaluados y
alcanzados, hemos incorporado sistemas de gestion de calidad para cumplir o superar
los requerimientos del sistema de gestion de calidad reconocidos internacionalmente en
todos nuestros productos y servicios. Para lograr la completa satisfaccion del cliente,
nosotros;

e Comprendemos los requerimientos regulatorios y las expectativas de nuestras

partes interesadas.

e Priorizamos la seguridad, sostenibilidad, y fiabilidad del producto.

e Eliminamos el desperdicio y la variacion.

e Establecemos y mantenemos estandares y puntos de referencia a nivel mundial.

e Desarrollamos y empoderamos a nuestra gente.

¢ Estandarizamos y medimos el progreso y prevenimos problemas en todas las

actividades.
Alineados a los principios de la compafia Donaldson, estamos comprometidos a mejorar
constantemente los niveles de servicio brindados a nuestros clientes y a las partes
interesadas clave mediante la evaluacion rutinaria y la mejora continua de nuestro
sistema de gestidon de calidad.

Esta politica esta respaldada por nuestro sistema de gestion de calidad y en
adherencia a esta politica se considera la responsabilidad colectiva de todos los

miembros del equipo Donaldson.



6.8 Politica de seguridad, salud y medio ambiente
Estamos comprometidos con lugares de trabajo seguros, saludables y con operaciones
ambientalmente responsables, en cumplimiento con la normatividad.

En concordancia con nuestro compromiso de aplicar de manera uniforme altos
estandares de ética y conducta comercial donde sea que hagamos negocios. Donaldson
company considera la excelencia en seguridad, salud y medio ambiente (EHS) como
un valor fundamental. Estamos comprometidos a reducir de manera eficiente y efectiva
los impactos ambientales de nuestras operaciones al tiempo que brindamos lugares de
trabajo seguros, saludables y que cumplen con las normas para nuestros empleados
visitantes y vecinos.

En consecuencia, dirigiremos nuestros esfuerzos de EHS en las siguientes areas.

o Liderazgo, estableceremos la responsabilidad para garantizar que la gerencia
proporcione liderazgo, procesos y recursos que fomenten las condiciones y los
comportamientos que resulten en la reduccion de riesgos y la mejora continua y
medible de EHS.

e Empleados, Consultaremos e involucraremos activamente a nuestros empleados
y fomentaremos su participacion en actividades para reducir continuamente la
exposicion a riesgos para la seguridad, la salud y los impactos ambientales que
puedan resultar en danos a las personas o al medio ambiente.

e Cumplimiento, Estableceremos sistemas para cumplir o superar las leyes y
regulaciones de EHS aplicables en los paises en los que hacemos negocios.

e Negocios sostenibles, Estableceremos metas y objetivos de EHS e
informaremos publicamente nuestro progreso en la proteccidn de nuestros
empleados mientras reducimos continuamente los impactos ambientales a través
de la prevencion de la contaminacion, la conservacion de energia y la minimizaciéon

de desechos.



6.8.1 Objetivos ambientales
La estrategia de sostenibilidad de Donaldson Filtracion para un futuro prospero incluye
las siguientes Ambiciones para el afio fiscal 2030:

Emisiones de gases de efecto invernadero: Donaldson se compromete a ayudar a
mitigar el cambio climatico. Nuestro objetivo es reducir en un 42 % nuestras emisiones
de gases de efecto invernadero (GEI) de alcance 1y 2 para finales del ejercicio 2030 con
respecto a la base del ejercicio 2021. Esta ambicion, junto con la hoja de ruta para su
ejecucion, tiene base cientifica y se ajusta al escenario de calentamiento global de 1,5 °C
del Grupo Intergubernamental de Expertos sobre el Cambio Climatico (IPCC).

Salud y seguridad de los empleados: Donaldson se compromete a proporcionar lugares
de trabajo seguros y saludables. Nuestro objetivo es reducir afio tras afio el numero de
sucesos que cambian la vida de las personas y mantenerlo en cero para finales del afio
fiscal 2030. Definimos los sucesos que cambian la vida como muertes relacionadas con
el trabajo, hospitalizaciones, amputaciones o peérdidas de vision debidas a lesiones o
enfermedades graves.

Diversidad, equidad e inclusion: Donaldson cree en una cultura globalmente diversa e
inclusiva y sabemos que aceptar la singularidad de cada individuo impulsa la innovacién
y ayuda a satisfacer las necesidades de los clientes. Nos comprometemos a fomentar las
oportunidades y la equidad en el lugar de trabajo y aspiramos a contratar, retener,
desarrollar y promover una plantilla que refleje la diversidad de las comunidades en las
que trabajamos. Donaldson aspira a aumentar el niumero de mujeres en puestos de
liderazgo global hasta el 35 % a finales del ejercicio fiscal 2030, partiendo de una base
de referencia de enero de 2023. También nos esforzamos por avanzar hacia la igualdad
de género y mejorar la representacion racial y étnica en los puestos directivos.
Compromiso con la comunidad y donaciones: Donaldson se compromete a influir
positivamente en nuestras comunidades a través de la educacion. Nuestro objetivo es
aumentar las donaciones benéficas a través de la Fundacion Donaldson en un 25% cada
cuatro afios, donando acumulativamente al menos 13,5 millones de ddlares desde el afio
fiscal 2022 hasta el ano fiscal 2030, a organizaciones dentro de las comunidades de

Donaldson con el objetivo de satisfacer las necesidades educativas.



7. PROBLEMAS A RESOLVER.

Dia a dia, dentro de nuestro centro de distribucion, nos damos a la tarea de procesar y
trabajar operativa y administrativamente todas las ordenes que nuestros distintos clientes
nos colocan, tanto del mercado Internacional como del nacional, siendo este ultimo el que
nos significa el reto mas importante puesto que, como se menciond en parrafos
anteriores, las ordenes que el cliente coloca deben ser embarcadas el mismo dia, siendo
esta parte lo que nos da la ventaja competitiva sobre nuestra competencia en el mercado
ya que, los tiempos de entrega son muy cortos a diferencia de nuestros competidores.
En este sentido, debemos de poner mucha atencion a la parte creadora del presente
documento, el proceso de “picking”, o de surtido, pues es justamente esta parte del
proceso donde se generan la mayor parte de los errores impactando fuertemente dentro
de la organizacién pues se vuelven reclamos de cliente.
Lo que se pretende identificar con este manual de procesos es;
e Reducir en tiempo los subprocesos existentes dentro del proceso de “picking” asi
como el impacto del tiempo muerto que estos generan.
e Reducir la variacion en métodos de pickeo al 100% logrando tener un estandar.
e Reducir un 10% el tiempo de surtido encontrando el método adecuado para la
realizacion de la operacion vs la HOE actual.

e Clientes con especificaciones especiales a la hora de preparar sus o6rdenes.



8. JUSTIFICACION

El no saber reaccionar ante algunas situaciones que se presentan dentro del proceso y
el desconocimiento del método de trabajo, afecta de tal modo que retrasa por completo
el tiempo de respuesta de la operacion.

En este sentido, es importante que todos los colaboradores sepan como actuar
ante situaciones que se llegaran a presentar que pudieran ser parte y no del proceso.

El principal beneficio sera la reduccion en tiempos de entrega en el proceso de

picking, ya que, al saber reaccionar ante situaciones especiales se evitara detener por un
momento la operacién para preguntar la solucién al conflicto presentado. En sentido a la
mejora de la produccién, tener un método estandar permitira que todas las personas
involucradas en el proceso utilicen la misma forma de trabajo.
De igual manera, se pretende que el presente trabajo sirva como guia para la
capacitaciéon de nuevos colaboradores, asi pues, se les dara la informacién oportuna
desde un inicio, acto que los llevara a desarrollar su trabajo bien desde el primer momento
y les evitara caer en incidencias relacionadas a faltas al estandar que se pretende
obtener.

Asi pues, se abordaran los objetivos planteados a partir de la necesidad de
resolver los problemas ya planteados en parrafos anteriores utilizando técnicas y
métodos aprendidos durante el periodo de estudio de la carrera de ingenieria, aplicando
conocimientos previos que nos ayuden a obtener los resultados esperados en el presente
trabajo, desarrollando habilidades tales como; mejor comprension al analizar datos
observados, entender la operacion y ser capaz de identificar que si y que no le agrega
valor y tomar las decisiones que parezcan prudentes para lograr los objetivos.



9. OBJETIVOS

9.1 Objetivo General.
Identificar las variaciones en el proceso de “picking”, en base a la observacién, toma de
tiempos y movimientos y mediante los métodos utilizados por los operadores, esto con el
fin de, a través de la recopilacion y el analisis de datos, eliminar todo aquello que no
agregue valor a la operacion y/o retrase el proceso significativamente.

En este sentido se busca tener un estandar en el proceso que nos garantice el

éxito en la operacion.

9.2 Objetivos especificos.

Identificar;

- Los subprocesos existentes dentro del proceso de “picking” asi como el impacto del
tiempo muerto que estos generan.

- Reducir la variacién en métodos de pickeo al 100% logrando tener un estandar.

- Reducir un 10% el tiempo de surtido encontrando el método adecuado para la
realizacion de la operacion vs la HOE actual.

- Clientes con especificaciones especiales a la hora de preparar sus 6rdenes.



CAPITULO
3

MARCO TEORICO.



10. MARCO TEORICO.
Las empresas que se encuentran en constante expansion deben adecuar sus procesos
internos a las necesidades cambiantes del mercado, el impacto recibido debe ser
amortiguado a través de un mejoramiento continuo de la forma en que se realizan las
operaciones, para que la organizacion siga siendo competitiva.

El problema central de esta investigacion esta en que los métodos utilizados en
el proceso de Picking que actualmente se usan en el area de operaciones.
del centro de distribucion no se han adaptado para poder responder adecuadamente a
los requerimientos establecidos por lo clientes.
El centro de distribucion esta presentando deficiencias y problemas en el proceso de
Picking, lo que esta haciendo que, los tiempos de respuesta a los clientes sean
relativamente bajos y que los errores en el surtido sean cada vez mas frecuentes. Los

elementos identificados han sido los siguientes:

o Tiempos de respuesta: Los tiempos de respuesta hacia las 6rdenes del cliente
son en algunos casos altos.
¢ Ineficacia: Puede ser por parte del operario o del sistema, pero el resultado de la
mala operacion en el proceso se traduce a errores que impactan en la satisfaccion
del cliente.
Es pertinente manejar conceptos y definiciones que conciernan el desarrollo del proyecto.
Asi que, a continuacion, se tratara la definicion de Picking, desde el punto de vista de un
centro de distribuciébn. Ademas, se profundizara en los sistemas de Picking que
contribuiran al cumplimiento de los objetivos.

Se definira Picking como la actividad en la cual se reciben y se preparan un grupo
de productos de uno mas numeros de parte, basandose en las lineas de las ordenes de
pedido. Los productos se extraen de diferentes ubicaciones de los racks del centro de
distribucion, con el fin de cumplir con los requerimientos de un nimero determinado de
pedidos. Las érdenes de los pedidos de los clientes contienen una serie de lineas en las
cuales se encuentran las indicaciones de surtido de los productos que el cliente ha

solicitado, estas referencias son, numero de parte del material, cantidad solicitada por el



cliente, MOQ (multiplo de empaque), localizacion en la que se encuentra. Cabe aclarar
gue una orden de compra consta de una o0 mas lineas.

Hernandez, E. (1 de agosto de 2005)

La actividad de Picking esté relacionada intimamente con el cliente pues tiene una
conexion directa con los niveles de satisfaccion de este.

La mayoria de las operaciones que tienen que ver con la preparacion de los
pedidos, siempre buscan alcanzar tres objetivos primordiales: productividad, ciclo de la
orden y exactitud en el pedido. Como se puede observar los objetivos principales se
encuentran directa o indirectamente enfocados al cliente y uno de ellos a la eficiencia y

respuesta de la operacion. Es decir que los tres objetivos son componentes del nivel de

servicio. Para entender mejor la razén de los objetivos se presenta la siguiente tabla.

(Cruz Hernandez José, junio 2024)

Tabla 2. Panorama.

¢ Qué se ¢ Qué se
JEn qué Resultado esperado | Resultado necesita necesita
Objetivo | consiste? | Involucra (operaciones) esperado individualme | grupalmente
(servicio) nte? ?
Productiv | Numero Personal/ Aprovechar la Agilidad en
idad de picks tiempo utilizacién de los los tiempos eficiencia
por hora | disponible recursos de entrega
Tiempo
en el que -Disminuye
permane Disminuir el el tiempo de | -Constancia
cela promedio de entrega en el surtido, Procesos
Tiempo | ordenen Tiempo/ permanencia de la y eficiencia | astandariza-
ciclo sistema, personal ordeny su -aumentar el | en tiempos dos con
desde su | disponible variabilidad dentro nivel de de respuesta indicadores,
posiciona del proceso. servicio. cortos. estrategias y
miento lineamientos
hasta el claros.
embarqu
e
En que el
pedido Disponibili
Precisién del dad del Mejorar los
del cliente personal/ Disminucion de métricos de | Exactitud en
pedido sea estrategias errores, retrabajos satisfaccion el proceso.
surtido y métodos al cliente.
tal cual lo | estandariz
pide en ados
su orden.




(Cruz José David, marzo 2024)

Proceso
Se define al proceso como: "una unidad en si que cumple un objetivo completo, un ciclo

de actividades que se inicia y termina con un cliente o un usuario interno"

(Carrasco B. 2001)
Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactian, las cuales

transforman elementos de entradas en resultados.

(Pérez Fernandez de Velasco, 2010)

Esquema de un proceso

/ ESQUEMA DE UN PROCESO \

Secuencia de Actividades

INPUT OUTPUT CLIENTES

e » |

EMTRADA 7 SALIDA

\. /

Figura 13. Esquema de un proceso.

EMPRESA

(https://dspace.ups.edu.ec/bitstream/123456789/7718/1/UPS-CT004581.pdf)

Cadena de suministro

Se entiende como la compleja serie de procesos de intercambio o flujo de
materiales, dinero e informacion que se establece tanto dentro de cada
organizacion o empresa como fuera de ella, con sus respectivos proveedores y

clientes.
(https://repository.icesi.edu.co/biblioteca_digital/bitstream/10906/80087/1/105851.pdf)



Picking

Es la actividad que desarrolla dentro del almacén un equipo de personal para

preparar los pedidos de los clientes.

Preparacién de pedidos = Picking (to pick = seleccionar).

Incluye el conjunto de operaciones destinadas a extraer y acondicionar los

productos demandados por los clientes y que se manifiestan a través de los pedidos.

El picking es la recogida y combinacion de cargas unitarias y no unitarias que conforman
el pedido de un cliente.

(Mikel Mauleo6n Torres, 2003)

Picking list (Pick Report)

el picking list puede abarcar un pedido o varios simultaneamente, de forma que a la hora
de efectuar la extraccion se obtienen varios

pedidos conjuntamente —evitando recorridos repetitivos— que se depositan en la

zona de preparacion de pedidos donde se desconsolidan y preparan.

Estos «picking list», en funcion de las caracteristicas del almacén, saldran

agrupados por el criterio elegido: rutas de reparto, urgencia, importancia de los

clientes, prioridad en la entrega, etc.

(Mikel Mauleén Torres, 2003)

Lineas del pedido

Linea de Pedido (LP) es el numero de diferentes articulos o referencias que componen
un pedido

(Mikel Mauleén Torres, 2003)

Numero de parte

Los numeros de parte son cédigos generalmente alfanumeéricos creados por el fabricante
con el fin de diferenciar a una pieza especifica.
(https://iventamaquinaria.mx/usos-del-numero-parte-pieza-
maquinaria/#:~:text=L0s%20n%C3%BAmeros%20de%20parte%20son,que%20componen%20a
%20uUna%20m%C3%Alquina.)


https://ventamaquinaria.mx/usos-del-numero-parte-pieza-(maquinaria/#:~:text=Los%20n%C3%BAmeros%20de%20parte%20son,que%20componen%20a%20una%20m%C3%A1quina.)
https://ventamaquinaria.mx/usos-del-numero-parte-pieza-(maquinaria/#:~:text=Los%20n%C3%BAmeros%20de%20parte%20son,que%20componen%20a%20una%20m%C3%A1quina.)
https://ventamaquinaria.mx/usos-del-numero-parte-pieza-(maquinaria/#:~:text=Los%20n%C3%BAmeros%20de%20parte%20son,que%20componen%20a%20una%20m%C3%A1quina.)

Multiplo de empaque
La cantidad minima de pedido o MOQ de un proveedor es la cantidad minima de
producto que el proveedor esta dispuesto a aceptar como pedido.

(https://www.slimstock.com/)

Forwarder

Forwarder, también conocidos como Freight Forwarder o agentes de carga son empresas
que brindan servicios de logistica, ya sea como agente aduanal, exportadores o
brindando asesoria para importar de China a México (o0 desde otros paises) de forma
personalizada y atendiendo las necesidades especificas de sus clientes.

Su misién es coordinar y gestionar todas las operaciones logisticas de las empresas o
personas fisicas que se acercan a ellos, de modo que pueden actuar como intermediarios
entre sus clientes y los proveedores de productos o servicios que desean adquirir, de
modo que la mercancia llegue hasta su destino.

(https://sklogistics.com.mx/)

Servicio al cliente (customer service).

Es el conjunto de actividades desarrolladas por las organizaciones con orientacién al
mercado, encaminadas a identificar las necesidades de los clientes en la compra para
satisfacerlas, logrando de este modo cubrir sus expectativas, y, por tanto, crear o
incrementar la satisfaccion de nuestros clientes

(Blanco, 2001, citado en Pérez, 2007, p.6).


https://www.slimstock.com/
https://sklogistics.com.mx/

CAPITULO
A

DESARROLLO.



11. DESARROLLO DEL PROYECTO

Es probable que, en cierto punto, algunos de los trabajadores dentro de la organizacion
se pregunten: - ¢Qué hago ahora? -, 0, - ¢(¢Como resuelvo este problema? -. Quiza,
cuando alguien le dé una respuesta sea demasiado tarde para poder hacer frente a la
situacion. Pero ¢Qué pasaria si se contara con un documento que resolviera las dudas
de los trabajadores, en el cual se pueda consultar de forma rapida y en cualquier
momento?

Los manuales de procesos son documentos escritos que indican como se deben
hacer las cosas dentro de una organizacion, por lo que agilizan el flujo correcto de trabajo
con base en la estandarizacion de los procesos. El manual de procesos es un documento
que contiene las reglas y pautas sobre cdmo debe ejecutase ciertos procesos en una
empresa. Estos escritos permiten a las organizaciones administrar y guiar sus
operaciones, estrategias Yy flujos de trabajo hacia resultados 6ptimos, asi como mantener

estandares de calidad y eficiencia.

11.1 ;Cuél es laimportancia de un manual de procedimientos?

Contar con un flujo de trabajo éptimo es indispensable para asegurar la eficacia en los
resultados en las operaciones dentro de las organizaciones. Por lo tantos, si queremos
mantener una comunicaciéon eficiente y continuar con el buen funcionamiento de las
operaciones es imprescindible contar con un manual de procedimientos.

El objetivo principal de estos manuales es establecer de manera clara y
comprensiva para todos los miembros del equipo de trabajo los pasos a seguir,
procedimientos a cumplir y resultados a obtener cuando realizan una actividad,
cualquiera que sea, dentro de la organizacion, asi pues, se vuelve una herramienta clave
para cualquier organizacion. Si se disefia de manera correcta, proporciona muchos
beneficios en el cumplimiento de los estandares, la seguridad de los trabajadores y la

comunicacion interna.



11.2 Ventajas

Ahorra tiempo: El manual de procedimientos es un documento de referencia para
los empleados que tienen dudas sobre algun proceso en especifico. Su consulta
hace que no se esté preguntando de persona en persona por los pasos a seguir.
Por otro lado, facilita la capacitacion del nuevo personal en la empresa y funciona

como un instrumento adicional para su formacion dentro de la organizacion.

Control interno: Favorece el control interno de los procesos dedicados a
identificar irregularidades y evitar que se produzcan fallos en los métodos, por lo
tanto, contribuye a la toma de decisiones y a la prevencion de obstaculos.

Optimiza los procesos: Para mejorar los procesos, es necesario conocerlos y
entenderlos. Los manuales de procedimientos permiten a las organizaciones
comprender a fondo el desarrollo de cada uno de los procesos que se realizan en
sus instalaciones, a fin de saber cuando y cémo hacerlos mas eficientes. Si estos
manuales se disefian con la debida atencion, favorecera que los procedimientos

se ejecuten rapida y eficientemente.

Mejora la comunicaciéon: Mantener una buena comunicacion es fundamental
para crear un flujo de trabajo optimo en las organizaciones. EI manual de
procedimientos es una herramienta de comunicacién que brinda un panorama
general de aquello que busca la organizaciéon. En este sentido, crea una

conciencia laboral compartida y evita que se distorsione la informacion.

Delimita la responsabilidad: Este tipo de documento contiene los procedimientos
estandares que permiten prevenir accidentes o retrasos dentro de las operaciones.
En caso de que se presentara una eventualidad, el manual servira como evidencia
de que se hizo una evaluacion previa sobre las regulaciones, seguridad y control
de calidad del procedimiento, ademas de que hay acciones establecidas y

reguladas.



11.4 PROPUESTA DE MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
OPERACION; PICKING
PROCEDIMIENTOS ACTUALES DE LAS DIFERENTES AREAS QUE ESTAN
RELACIONADAS CON LA OPERACION.

Planeacion.
Planeacion de producto terminado:
e Solicitud de requerimiento de producto terminado con los proveedores de la
organizacion para lograr satisfacer las necesidades del cliente en tiempo y forma.
e Seguimiento a 6rdenes de compra que se tienen abiertas con proveedores.
e Juntas periédicas con proveedores que presentan atrasos en las entregas.
e Monitoreo y control de los niveles de inventario.
e Monitoreas de items criticos para clientes.
e Solicitud de mejoras y/o atrasos de érdenes de compra con proveedores, en
base al escenario actual de que se tenga de cada numero de parte.
e Supervision de la correcta parametrizacion de los nimeros de parte.
e Envio de facturas a nuestro almacén de Laredo TX para la importacién de
materiales provenientes de EEUU.
e Seguimiento a embarques maritimos para detectar de manera anticipada
cualquier ajuste en cuanto a la fecha de llegada del buque a puerto.
e Atencion a nuestro cliente interno “Customer Service”.
e Proporcionar estatus sobre futuras llegadas de material (Fechas de llegada,
cantidades).
e Solucion a problemas de facturas pendientes de pago a los proveedores.

e Solucién a problemas de discrepancia en la llegada de los materiales.



Customer service

Proceso de recibo, proceso y envi6 de ordenes.

FLUJO DE TRABAJO

Recibir ordenes

!

Reservar ordenes

\ 4

Pasar a surtir, subir
ordenes a soft

v

Armar paquete de
documentos, enviar a
auxiliares Latam,
Forwarder y cargarlos en
Mitra.

Operaciones

abhwd~

Reciben la SO.

Corren la SO.

Surten el material.

Confirman las ordenes (PL, facturas).
Se embarca el material con
paqueterias.

Gréfico 1. Flujo de trabajo para el procesamiento de ordenes

nacional.




Recibo
Hablar de recibo, es hablar de la operacion inicial del centro de distribucion.

Es el area en la cual se da recepcién a todo el producto terminado enviado de las
diferentes plantas manufactureras, para su venta a los clientes diversos. Se da recibo a
mas de 700 mil piezas por mes, siendo una amplia gama de productos a los que se da
recepcion, con diferentes caracteristicas, pesos, dimensiones, Yy funcionalidad
dependiendo el mercado al que va dirigido, asi como diversos origenes.

Todo el material que se produce en las plantas de manufactura en México llega en
cajas secas de 53 pies. El material que llega de exportacion llega en contenedores ya
gue su traslado es por mar. En cuanto llega el material al cedis se le debe dar el primer
proceso que es la descarga, dentro de las primeras 24 horas habiles después de su
llegada, de no ser asi nos afectaria el indicador DTS.

Una vez descargado el material se ingresara al sistema, para que pueda estar
disponible y se localice en los espacios disponibles de los 64 racks existentes. esto se
hara bajo una serie de actividades establecidas para el ingreso de materiales. Se debe
de ubicar en las localizaciones activas disponibles dentro del almacén. Cada tarima para
ingresar debe estar identificada con una etiqueta que contiene el mesy el afio en el que
fue recibida, (sistema FIFO), esto con la finalidad de respetar y embarcar el producto mas

antiguo. Estas etiquetas FIFO’s, utilizan un cédigo de colores estandar por cada mes del

| _FFo_ ]| COLOR ESTANDAR |

ano.

ENE AMARILLO CLARO

FEB ROSA MEXICANO

MAR ROSA CLARO

ABR AZUL CLARO

may VERDE CLARO

JUN GRIS CLARO

JuL AMARILLO FUERTE

AGO ROSA FUERTE

SEP MORADO

ocT AZUL FUERTE

NOoV VERDE FUERTE

Dic GRIS FUERTE

Figura 14. Codigo de colores
FIFO's



La importancia de recibo es mantener un nivel 6ptimo de inventario, es decir tener la
mayor cantidad posible de producto localizado para su venta, y soportar los

requerimientos de los clientes, y buscar la satisfaccion del cliente.

Re abasto.
Una vez localizado todo el material de las diferentes descargas de las transferencias e
importaciones del dia, es importante identificar los espacios o localizaciones a nivel de
picking en las cuales no hay material del nimero de parte establecido en esa localizacién.

En el re abasto entonces se debera reabastecer o resurtir el material que se esté
terminando a nivel de picking o que ya no haya en la localizacion cuidando siempre bajar
material del mas antiguo al mas reciente, haciendo esto fijjandonos los FIFO’s en las
tarimas de material. También se puede reabastecer directamente del area de recibo al
momento de localizar el material siempre y cuando no haya existencia del material a
ingresar en localizaciones de stock. Con esto pues se pretende mantener un éptimo nivel
de inventario en nivel picking para facilitar el surtido de materiales de manera que sea lo
mas eficientemente posible para los colaboradores que lo realizan y asi evitar tiempos de
espera cuando en el pick report salen lineas de stock.

Para este proceso lo aconsejable es abastecer los items de mayor demanda, se
tiene que dar prioridad a los materiales con un nivel “A” de demanda. Existen tres niveles
de demanda: A, B y C, ordenados de manera secuencial para el traslado de los

colaboradores del rack 64 al 1.

Picking
Picking, es la operacion principal dentro del centro de distribucién, la cual, cuenta con
areas de oportunidad a atacar con el fin de disminuir los errores que en el proceso se
generan y reducir los tiempos dentro de él.
¢ |dentificar las variaciones en el proceso de “picking”, en base a observacién, toma
de tiempos, y movimientos y mediante los métodos utilizados por los operadores,
esto con el fin de, a través de la recopilacion y el analisis de datos, eliminar todo
aquello que no agregue valor a la operacion y/o, que retrase el proceso.

e Lograr tener un estandar en el proceso que nos garantice el éxito en la operacion.



e En base a la observacién y la toma de tiempos, proponer un nuevo proceso de
surtido para picking bultos nacional con el fin de reducir en un 10% el tiempo de

esta operacion.

El Picking es una de las actividades mas importantes y criticas que se llevan a cabo en
el centro de distribucion, puede llegar a representar cerca del 55 % de los costos
operativos y consumir hasta dos tercios del tiempo de los recursos.
(https://acrosslogistics.com/)

Por tanto, esta actividad puede ser un punto diferenciador, que, si se planea,
ejecuta y controla adecuadamente generara importantes mejoras en la operaciéon de los
centros de distribucion y por ende en la administracion de la cadena de suministros, ya
gue como se habia dicho anteriormente esta directamente relacionada con los niveles de
servicio y satisfaccion del cliente.

El picking, dentro del centro de distribucion es, la ejecucidn operativa de la solitud
de cliente. Dichas solicitudes son manejadas con la palabra, “ordenes”, que no es otra
cosa que una referencia numérica en la que el cliente, de la mano con el departamento
de servicio al cliente, enlista de manera detallada su requerimiento o pedido deseado
junto con sus especificaciones en caso de existir.

En el centro de distribucion Donaldson Aguascalientes, trabajamos dos tipos de mercado,
el nacional e internacional. Aunque la operacion de picking para ambas es exactamente

la misma, no lo es asi su modo de preparacion y embarque.

En los siguientes parrafos describiremos la forma de trabajo del mercado nacional,
desde la entrada de ordenes hasta el embarque del material, esto con el fin de que se

entienda como es que se trabajan de principio a fin.



DIAGRAMA DE FLUJO CEDIS.

PLANEACION

INICIO

A 4

Coordina la compra
y llegada de material
con proveedores e
intercompanies.

A

Comparte por correo
las cajas 'y
contendores que
arribaran al cedis
con material
especificando items
y cantidades.

!

Comparten listado de cajas

RECIBO

INICIO

Recibe correos con
listado de cajas,
contenedores y
prioridades por arribar.

Asigna rampas y
recibe cajas o
contenedores al arribo.
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diferencias

NO : :
Se ingresa material

en sistema.

A\ 4

Se ingresa material en
localizacién.
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NOTA:

Después del recibo y
localizacién de material,
en base a existencia de
material, cliente coloca
sus ordenes de compra
en la plataforma de e-
comerce,
shop.donaldson.com.
Las érdenes recibidas
por el departamento de
servicio a cliente en dias
habiles en el horario de
08:00 a 12:00 se surten
y se embarcan el mismo
dia de acuerdo con la
disponibilidad de
material y a la
disponibilidad de su
linea de crédito.

Auxiliar de recibo
generay envia reporte
de discrepancias a
planeacion.




CUSTOMER
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PICKERS
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\ 4
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2.- identifica el item solicitado
en el scanner y lo escanea
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Grafico 2. Flujo cedis.




Operaciones
El departamento de operaciones del LADC, es el encargado de dar seguimiento a la
segunda etapa del flujo de trabajo mostrado en el diagrama de flujo anterior.

Como se menciond en parrafos anteriores, abordaremos uno a uno los diferentes
procesos de picking y sus caracteristicas principales, tratando asi de darle sentido al
estudio del presente documento identificando las variaciones y subprocesos encontrados

en cada una de las operaciones.

Picking Nacional

Correr ordenes

Para correr las ordenes colocadas por CS, contamos con un programa llamado
“‘ORACLE”.

Se considera a Oracle como uno de los sistemas de bases de datos mas completos,
destacando: Soporte de transacciones, estabilidad escalabilidad y soporte
Multiplataforma.

Podriamos definir a Oracle como una herramienta cliente/servidor para la gestion de
Bases de Datos que se usa principalmente en grandes empresas, disefiado para que las
organizaciones puedan controlar y gestionar grandes volimenes de contenidos no
estructurados en un unico repositorio con el objetivo de reducir los costes y los riesgos
asociados a la pérdida de informacién.

(https://www.netec.com/)

A continuacién, se ejemplificard el proceso de corrido de 6rdenes, tomando un las
ordenes de un cliente a un mismo destino.

Para la operacion de picking nacional, el departamento de servicio al cliente sube
las 6rdenes a una base de datos llamada, Soft ALMACEN__ v7.xlsm. Es una base de
datos de Excel en donde, los auxiliares de embarques nacional las trabajan. A este
proceso se le conoce como “correr ordenes”, y es, dentro del departamento de

operaciones el primer paso para seguir con el proceso de picking.


https://www.netec.com/

Paso a paso para abrir el Soft donde se encuentran las 6rdenes.
e Abrimos el archivo que se encuentra en la ruta;
(J\SUPPLY CHAIN\Warehouse\Shipments\Mesa 2\Soft ALMACEN_ v7.xlsm)
e Le damos “Refresh” a la hoja de calculo, esto para que actualice la base de
datos, donde nos arroja el nombre del cliente, orden de cliente, cantidad de

piezas a surtir y destino a enviar el material.

Una vez la hoja de célculo este actualizada, quiere decir que, las ordenes que aparecen
en ese momento son las que CS ha subido para su surtido. Es importante tener el Soft
abierto en todo momento, pues es justamente de ahi de donde se sacara la informacion

necesaria para poder ejecutar o correr las ordenes en Oracle.

s €D T
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[ From Web [ Existing Connections =~ : @ e B o=f
Get Refresh Organization Stocks  [=| zl Sort Filter Tatto o v
Data ~ @ From Table/Range All ~ 1B 8] %’AO\'J"(M Columns <6 ~ 18 Ar
Get & Transform Data Queries & Connections Data Types Sort & Filter Data Tools
€21 » I«

Ll ultimo_refresh - ship_to - ordm_numh- Qry - ciudad - si!o-nnmb- estado - Previoﬂ Inst_Embarquelid
2| 5/8/24 12:05 REFACCIONES Y SERVICIOS BARRERA SA DE 17930455 12 APAXCO 83460 ESTADO DE MEXICO B PEDIDO CONSOLI
3| 5/8/24 12:05 NAZARIO REFACCIONES SA DE CV - EAFM 18025639 22 LEON 521187 GUANAJUATO B

4| 5/8/24 12:05 FILTROS Y REFACCIONES PINEDA SA DE CV 18050659 12 ECATEPEC 102238 ESTADO DE MEXICO B

5 | 5/8/24 12:05 MAQUINAS DIESEL SA DE CV - EAFM 18054020 32 TLALNEPANTLA DE B4 55959 ESTADO DE MEXICO 1

6 | 5/8/24 12:05 MAQUINAS DIESEL SA DE CV - EAFM 18054327 6 AQUILES SERDAN 455590 CHIHUAHUA B

7] 5/8/24 12:05 MAQUINAS DIESEL SA DE CV - EAFM 18054029 12 TLALNEPANTLA DE B2 55959 ESTADO DE MEXICO B
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14 5/8/24 12:05 COMERCIAL ESSEX SA DE CV - EAFM 18054307 333 TLALNEPANTLA DE B/ 1376980 MEXICO 1

15 5/8/24 12:05 FASTENAL MEXICO S DE RL DE CV - EAFM 18054372 12 GENERAL ESCOBEDO 40557 NUEVO LEON B

Figura 15. Soft.



Paso a paso para correr ordenes.
1- Abrir DON 304 OM shipping transactions.

@*’I Donaldson. .susiness sus PRSp—

Enterprise Search  Contract Documents v Go Search Results Display Preference  Standard v
Home
R12 - Trainng DX
Worklist o)
Navigator
Full List
Personalize From Type Subject Sent Due
There are no ACEhcalcns M the vew
» B DON 304 NV RECEIVING & 1P Vacaton Rules - Redrect or auto-respond 1o notécations

Figura 16. Oracle Shipping transactions

2- Abrir la opcion “Transactions”.
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Figura 17. Transactions.



3- Abrir la opcion Release sales orders, se abrira una Ventana que sera la que

ocuparemos para correr las ordenes.

A% Navigator - DON 304 OM SHIPPING TRANSACTIONS
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Shipping Transactions Form
Material Workbench
Shipping Transactions Form
View Material Transactions

+ Release Sales Orders
Transactions
Quick Ship
Exceptions
+ Move Orders
Interfaces
Container Load Details
Reports and Documents =
Change Organization
Auto-Pack Deliveries SRS
Ship Confirm Deliveries SRS
On-hand Quantity
+ ltem Inguiry

ltem Supply/Demand

Reservations

XXDOM Customer Routing (Inguiny -
Al | e [N

ol

W oo = ;oW o

Subinventory Transfer
View Supply/Demand
Master ltems Query Only

[]%]. ] [0

Figura 18. Release Sales Orders

4- En el apartado Based On Rule, se debe colocar “304”, nUmero que corresponde
al site de donde se esta trabajando la orden en este caso, el centro de
distribucion.

s Ocacle Appbcations - PRODSS
e EM Yew fools Yymdow Help

2P0 D5 89P ¢ Dbl L7 0 2

Ny N

Document Set i1
Batch
Reloase Criseria
Orders  Unreleased - Ordet Type
Order Nurmber Shp Set
Prot Reserations Ownly
Desonaton Type  Shwp-Te Locaten
Customes ShoTo
Rem
Categary Set Category
Nurmber
Scheduled Ship Dates Requested Dates
Freom From
To [29APR 2024 23 50 5% To 20.APR- 2024 2) 64 48
Exacute Ngw Concument

Figura 19. Based on Rule



5- De la base de datos (soft), se debera copiar la orden y pegarla en el apartado

Order Number en Oracle.

5/8/24 12:05 IMPORTADORA DE FILTROS SAPI DE CV - EA

| £ Oracle Applications - PROD35

Eile Edit View Folder

BHYO &EBHP

(O Release Sales Orders For Picking

Based On Rule 304

18054196 55 CANCUN

Tools Window Help

CMER L2@85% 2
= = E3

Document Set DON 304 PICK RELEAS  [| ]

Batch
Release Criteria
Order | Shipping Inventory
Orders | All = Order Type |MX ECOM STANDARD ORDER
| Order Number 18054196 Ship Set
¥ Prior Reservations Only
Destination Type |Ship-To Location v
Customer |IMPORTADORA DE FIL Ship-To
ftem
Category Set Category

Number

Scheduled Ship Dates
From
To

Requested Dates
From

To

Execute Now Concurrent )

Figura 20. Copiar orden

6- Dar click en la opcién “Concurrent”’, mandara una ventana de alerta que indica que

la orden ya esta corrida, o como se le conoce internamente, “la orden quedara en

pick”, lista para ser surtida.

[£) Oracte Applications - PRODSS

Eile Edit View F

Tools Window Help

2P0 QE8SP | £ NDHEHR LB P52
o} SIS
Based On Rule 304 Document Set DON 304 PICK RELEAS [ ]
SR -
Batch g
_Release Criteria
(EIEN | Shipping | | aventory
Orders Al S Order Type MX ECOM STANDARD ORDER
Order Number 18054196 Ship Set
¥ Prior Resenvations Only ]
Destination Type Ship-To Location ~ ~
Customer IMPORTADORA DE FIL Ship-To
Item
Category Set Category
Number
Scheduled Ship Dates Requested Dates
From
To

Figura 21. Concurrent / Execute Now



Nota: Cuando la orden tiene mas de 150 piezas, se debera correr en la opcién “Execute

Now” y no en “Concurrent”.

5/8/2412:05 IMPORTADORA DE FILTROS SAPIDECV-EF 18054039 362 CANCUN

| £ Oracle Applications - PRODSS
Eile Eait View Tools Window Help
HYO 8PP 2 A= A
E -0l X
Based On Rule 304 Document Set  DOM 304 PICK RELEAS [ ]
Batch =

Release Criteria
Order | Shipping Inventory

Orders __All = Order Type MX ECOM STANDARD ORDER
Order Number 18054039 Ship Set
TPrior Reservations Only I
Destination Type  Ship-To Location
Customer IMPORTADORA DE FIL Ship-To
ftem
Category Set Category

Mumber

Scheduled Ship Dates Requested Dates
From
To

APP-WSH-228446: Pick Release Online has completed

successfully

Exq [E

Figura 22. Orden completada.

Los pasos 4, 5y 6 se deben de repetir hasta que se hayan terminado de correr todas las
ordenes que arrojo el soft al momento de actualizar.
Al momento de correr las ordenes, en automatico el sistema Oracle manda a imprimir el
Pick Report, que es el formato en donde se describe detalladamente el requerimiento del
cliente. Dicho Pick Report contiene la siguiente informacion;

¢ Planta Origen.

e Fechay hora de la generacion del Pick Report.

e Delivery, es una referencia numérica que contiene la informacién del pedido.

e Nombre y direccion del cliente

o Lista detallada de los numeros de parte solicitados por el cliente.

e Descripcion del numero de parte solicitado.

e Cantidad de cajas.

e Localizaciéon donde se encuentra el material a surtir.

e Cantidad por surtir.

e Numero de orden.



e Linea.

(nota: El Pick Report de un cliente puede contener uno o mas deliveries, esto dependera
del numero de ordenes enviadas por el cliente. Considerar también que es un pick list por

orden y delivery).

Page 1ot
Delivery
PICK REPORT /
PLANT : ASCAL Dalbvry Sumtmr
DATE :mm:‘::nup:ms |IiIIIIIlIII
DELIVERY 288169058 Subed 0TS TO ST
Descripcion
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e ey ssoonseniossnoeer | o — | Ship To cliente
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Figura 23. Pick Report orden 18054039
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Page 1of 1

PICK REPORT
PLANT  :304-MX-DIST-AGUASCALIENTES

DATE 08-MAY-2024 12:54:00 PM ‘IIIIII'IIII

vvvvvvvvv
DELIVERY  :298169058

CSR :Administrator, ControlM
Sold to 45680 Ship to 1242615
JMPORTADORA DE FILTROS SAPI DE CV :IMPORTADORA DE FILTROS SAP! DE CV
:AV. LAZARO CARDENAS 2225 INT N6 2C :CARRETERA CANCUN KM 310
VALLE OTE POSTE 48 BODEGA 2
SAN PEDRO GARZA GARCIA, NUEVO LEON, 66269 COLONIA LEONA VICARIO
MEXICO CANCUN, QUINTANA ROO, 77540
MEXICO
Order Notes
m Nunbo Of Boxes Sub i r/Locator To Pick Uom Ordu Nunbn Line Number
PRIMARY 9 PICKING/22-R-3 ] EA 11
\IIIIIIIII!IIIIIHI e !llIIIIIIIII
.........

R, PRIMARY 10 PICKING/9-P-3 10 EA 21
niiiiimmm =
..........................

P351413 000710 PICKING/41-Q3 8 EA 41

‘II.I,I.ll.l,l |!l!,llll .........

P550835.316-541 LUBE FILTER, SPIN- 1 PICKING/S0-H-3 12 EA 61

ITTETETE LHTE T T
..........

P550834-316-54 FUEL FILTER, WATER 1 PICKING/46-G3 12 EA 18054196 7

\IIIIIIIIIIIIIIIII g |II|IIIIIII

........................

PICKING/32.LT-3 “ EA 81

PRIMARY 4
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POWERCORE

................

Figura 24. Pick Report Orden 18054196.

Una vez generado el Pick Report, se necesita generar un Picking ID.

El picking ID es una referencia numeérica que, contiene la misma informaciéon que
el delivery solo que, a diferencia del delivery, el picking ID es necesario para poder
empezar con el proceso de picking, ya que como se menciond anteriormente, este
contendra la informacién necesaria para poder hacer la recoleccion del material

especificado por el cliente.



Paso a paso para generar el Picking ID

1- Abrir la aplicacion “picking control” en el navegador.

DonaldSOIl. Sistema Picking Control

<
V FILTRATION SOLUTIONS

Usuario: |Cruz Hernandez, Jose David v|
Password: [ss44 |

Figura 25. Sistema picking control

2- Una vez dentro nos vamos a la opcion “Generar Picking”

A1 Donaldson

tus Aicking

7l Donaldson.

V FILTRATION SOLUTIONS

Figura 26. Generar Picking



3- Ahi, ponemos el Ship To especificado en el pick report en la opcion, “Ingresar No.

Cliente”. Verificamos que los Deliveries que aparecen en el/los pick reports estén

disponibles y los seleccionamos.

1 Donaldson

FILTRATION SOLUTIONS

Generar Picking s ing Consultar Eti Cambiar ftems

SISTEMA PICKING CONTROL Bienvenido: Cruz Hernandez, Jose David
__Cerrar Sesion
Ingresa No. Cliente: [242615 |[ Buscar Datos |
DESTIND ship_to orden  schedule ship date  release hold date instrucciomes NAME  CLIENTE  CREATION DATE Usuario  wsr_descr
RTADORA DE FILTROS SAP DE €V - 09/05/2024 11:5 /05,2024 12:28:
reET E\::: ADD OSSAPIDECV-  ociao : 05/2024 11:50:00 p . ST EENE 'ors 05/2004 122438P. 0o semiizugy
MAZICNAL ::.jRTAD:J!A DE FILTROS SAP DECV - 1805493 ::-"05.-‘20-'.1 115800 p. 233163035 242615 12_.35.232-‘. 12:2810p. JCRUTHIY JCRUTHDT

Elige los delivery:

I 4 2981609059 B 298169058 I

Guardar Picking Id

Multiusuario 1D |

[ Reimprimir Picking Id | |

Figura 27. Guardar Picking ID

4- Una vez seleccionados los deliveries, damos click en el boton “Guardar Picking ID”

para generar un codigo de barras y lo imprimimos.

A Donaldson

V FILTRATION SOLUTION

Estatus Picking

SISTEMA PICKING CONTROL Bienvenido: Cruz Hernandez, Jose David
Cerrar Sesion
Ingresa No. Cliente:[ 242615 |[ Buscar Datos

IMPCRTADORA DE FILTROS SAPI DECV - 104 0B/0%/2024 12:2438 p.
NACIONAL =A‘=m ! Y rssans - wereR0se 25 = P JcRuzHO ICAUZHOT

Elige los delivery:

I 258166050 B298165058 I

Mo. Cliente: 242615
MNombre Cliente: IMPORTADORA DE FILTROS SAPI
ECV

Direccion: CARRETERA CANCUN KM 310
POSTE 48 BODEGA 2

CANCUN, QUINTANA ROO 77540
08/05/2024 12:59:58 p. m.

scerce: [N

857073

DELIVERIES:
58165058

Multiusuario 1D

Figura 28. Picking ID



5- Después de sacar el ID, debemos generar el reporte de surtido. Este se genera
mediante una macro de Excel llamada PL_Pickingidv7.xlsm, en donde debemos
de ingresar el ID previamente generado en la celda automatica y dar enter.

Este reporte tiene dos finalidades, la primera, el recuadro de informacién de
pick donde se deben de llenar los campos necesarios al término del surtido. Y la
segunda, sirve como plan de respuesta cuando llega a fallar la red o el sistema y
no se puede surtir el material con el scanner. De este reporte se sacan dos copias

que se le agregan al pick report junto con la impresion del ID.

AutoSave (@ o) [E] )~ 3~ = PL_Pickingld w/.xlsm - Read... = Saved to this PC £ Search

File Home Operaciones Insert Page Layout Formulas Data Review View Developer Help
- - :E T 5t ] ~
A Calibri o A A - - 2 p
@~ - i :
= s (=, . Find &
Iy ey — [ Format ~ &~ Select ~
Clipboard [ Font ] Alignment Mumber Styles Cells Editing
& e
A B C D E F G H ]
857073 Informacion de Pick
1
5 Surtio : Deliveries: 2
3 Bulto { ) Cant. IDs: 1
4 Tarima { ) 298169059, 298169058,
No. Cliente: 242615 bttt ) W T
5 Mat. No anade °5 Printer Setu ? X
IMPORTADORA DE FILTROS SAPI DE CV ot b F
5 Caducada| ) [T e —
CANCUN, QUINTANA ROO 77540 [SUR] F-coms maooea
. n -
7 Paqueteria TF
ECOSYS P3050dn
8 Fax
i - i T Kyocera ECOSYS M3145idn
9 subinv locator Requerida Tarima Kyocera FS-1135MFP KX - LATAM LADC
10 |155-2024-CANCUN P550762-016-140 PICKING 64-1-3 7] Kyocera TASKalfa 3010i KX - OFIC GRALES
11 155-2024- CANCUN P551855-316-140 sTOCK 64-H-5 6 Kyocera TASKalfa 306t KX - CUST SRY
12 |155-2024-CANCUN P552200-316-541 PICKING 61-1-3 12 S Cancel
13 |155-2024-CANCUN P628203 016143 PICKING 58-C-3 7
14 155-2024-CANCUN P627763 016143 PICKING 58-G-3 10
15 |155-2024-CANCUN P628203 016143 STOCK 57-H-7 3
16 |155-2024-CANCUN P565245-288-140 PICKING 54-D-3 1
17 |155-2024-CANCUN P552100-316-541 PICKING 52-BH-3 18
18 |156-2024-CANCUN P550835-316-541 PICKING 50-H-3 12
19 |155-2024-CANCUN P550625-316-541 PICKING AT7-R-3 12
20 | 155-2024-CANCUN P551103-316-541 PICKING 47-0-3 12
21 |155-2024-CANCUN P550425-316-541 PICKING 48-0-3 12
22 |155-2024-CANCUN P550428-316-541 PICKING A7-1-3 24
23 |155-2024-CANCUN P551315-316-541 PICKING A6-D-3 12
24 |156-2024-CANCUN P550834-316-541 PICKING A6-G-3 12
25 |155-2024-CANCUN P551864-288-140 PICKING A6-1-3 12
26 |155-2024-CANCUN P550162-316-541 PICKING 45-N-3 36
27 |155-2024-CANCUN P550440-316-541 PICKING 46-0-3 24
25 |155-2024-CANCUN P558250-316-541 PICKING 45-5-3 12
29 |155-2024-CANCUN P557440-316-541 PICKING A43-HI-3 12
30 |156-2024-CANCUN P951413 000710 PICKING 41-0-3 8

Figura 29. Reporte de surtido



Realizados los pasos anteriores, se juntan todas las impresiones obtenidas y juntas

forman el pick de surtido.
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Figura 30. Pick de surtido.

Proceso de picking para embarques en Tarima.
Para comenzar con el proceso de picking, debemos contar con el equipo y herramientas
necesarias que a continuacién se enlistan para poder llevar a cabo el trabajo;

e Patin Hidraulico.

e Pallet de madera. Esta debe contar con sello de fumigacion.

e Equipo de papeleria, (pluma, cuter de seguridad, calculadora, cinta tape)

e Pelicula plastica. (Playén)

e Scanner.



Paso 1
Abrir la aplicacién “picking control” en el scanner, se debera iniciar sesién con nombre

de empleado y contrasefia.

file Edit View Go

Picking Control - Log-In

Figura 31. Picking Control

Paso 2

Recibir de los lideres de operaciones, el pick report que se surtira. (Revisar llustracion 26)
Paso 3

El error humano esté latente cuando hablamos de trabajos manuales, es por eso que,
en este paso, debemos de confirmar la informacion plasmada en el pick report
proporcionada por el lider de operaciones.

¢, 0Oué debemos de revisar?

Se debe de revisar que los deliveries que contienen las hojas del pick report coincidan
con la cantidad de deliveries que en el Picking ID se generaron. Ejemplo:

Paso 4

Ingresar el Picking ID en la aplicacion “picking control”, y corroborar una vez mas que

los deliveries coincidan con el pick report.



No. Cliente: 242615
Nombre Cliente: IMPORTADORA DE FILTROS SAPI
- DECV
x Direccion: CARRETERA CANCUN KM 310
f POSTE 48 BODEGA 2
b CANCUN, QUINTANA ROO 77540
- MX
— 08/05/2024 12:59:58 p. m.

» i
[ L0 s am A0S

If ELIVERIES
J2s81650s8
J2s8169059
)

Figura 32. ID vs Deliveries

Paso 5
Una vez revisado el paso anterior, damos clic en generar lista, lo cual nos llevara a las

lineas que seran surtidas, indicAndonos numero de parte del material solicitado, sub-
inventario y localizacion fisica donde se encuentra el material, cantidad solicitada por

cliente.

FATSDNS- T 140 -
SSSI00 316 541 ~

Figura 33. Lineas a surtir.

Y es aqui en donde comienza el picking. Para poder surtir el material debemos de
tomar en consideracion y verificar los siguientes tres pasos que, de no ejecutarlos de
manera correcta nos puede llevar a errores en el surtido y afectar asi la satisfaccion del

cliente.



Localizacion.

/ N\

Cantidad. 4 | Numero de parte.

Figura 34. Flujo de surtido.

Debemos siempre verificar lo siguiente;

PASO 6. Localizacion.

Es el lugar fisico en donde se encuentra el material. Puede ser nivel picking que se refiere
a todo el material que se encuentra a nivel de piso, en donde los colaboradores pueden
llegar a tomar el material, o stock, ubicados en localizaciones altas donde es necesaria
la intervencion de montacargas para bajar el material.

Es necesario escanear la localizacion ya que es un paso en la aplicacion picking
control y de no hacerlo no podemos pasar al siguiente paso. Las etiquetas de localizacion
se encuentran pegadas en el rack, del lado derecho de cada una, desde el nivel 3 que le
corresponde al nivel de picking, hasta el mas alto nivel, el 9. En este ejemplo la primera

localizacion arrojada en el scanner es la 64-J-3.

Figura 35. Escaneo de localizacion.



En caso de ser material de stock, este se encontrara en el Tunel A. EI montacarguista
gue baja el material lo identifica poniendo en el material una etiqueta con la localizacion
de la que fue bajada, asi el picker sabra que el material es el suyo.

El proceso es el mismo, el picker escanea la localizacion y se dirige al tunel A, por

el material.

Figura 36. Material de stock.

PASO 7. Numero de parte.

Identificar el fisicamente el nimero de parte que solicita el scanner. Este se encuentra
indicado en la etiquete de producto. Este debe coincidir con el numero especificado en el
scanner. Verificar también la fecha de manufactura, de ser mayor a 5 afios de antigliedad

avisar al departamento de calidad para su segregacion.



Figura 37. NUmero de parte.

PASO 8. Cantidad.

Es la cantidad solicitada por el cliente, esta viene especificada en el scanner. Se debe
siempre verificar el multiplo de empaque del nimero de parte pues de ello dependera la
cantidad de cajas a surtir. Al igual que identificar el nUmero de parte, son los puntos mas
criticos en la operacion puesto que de no ejecutarlos de buena manera se podria generar
errores al surtido. En este ejemplo, la cantidad solicitada por el cliente es de 12 piezas, y

la cantidad por caja es de 12 piezas, por lo cual solo se escaneara una caja.

Figura 38. Cantidad fisica vs Cantidad scanner

Al escanear la cantidad correcta aparecera la siguiente ventana que nos dice que la
cantidad ha sido surtida correctamente.

o

Information

~e~\ Cantidad de piezas
(\l) completadas
correctamente

=4

Figura 39. Cantidad correcta.




PASO 9. Numero de tarimay origen.
Se debe también de anotar en el scanner el nimero de tarima en la que se colocara el

material. A cada tarima armada se le asignara un consecutivo dependiendo del nimero

de tarima armada terminada.

symbol

Figura 40. Tarima y origen.

Figura 41. Material surtido.



Estos 4 ultimos pasos deben realizarse con toda la lista de items que se generd y que
contiene el scanner. Una vez terminado el Pick Report, el material se debe de llevar al
area de embarques.

NOTA: Se debe de cuidar en todo momento la altura de armado que es 1.8mts

como maximo para envios por paqueteria para el mercado nacional.

Cuando todas las lineas sean surtidas siguiendo los pasos 6,7,8 y 9, el scanner enviara
la siguiente ventana de alerta que nos dice que el pedido ha sido finalizado.

g Control - Captura: 100%

Figura 42. Captura al 100%

PASO 10. Impresién de Packing List. (Lista de embalaje)
Terminado completamente el pick de surtido, debemos de colocar el Packing list al

material que resulto del proceso de picking. El packing list o Lista de embalaje es la lista
del material que va ya sea en cada tarima o cada bulto segun sea el caso.

Esto se hace del mismo modo con el scanner. En la parte superior debemos dar
click en la opcion que dice “Impresion”, nos mandara a una pantalla en donde debemos
de llenar las siguientes celdas;

e Picking ID
e Numero de tarima a imprimir
e Cantidad de etiquetas a imprimir

e [P de la impresora en donde se generaran las impresiones.



I
Figura 43. Impresion de Packing List

Una vez impreso el Packing List, debemos de verificar siempre que coincida en PL y el

pick de surtido lo siguiente;

e Nombre de cliente.
e Destino.
e |ID debajo de cddigo de barras vs el ID del pick.

e Pegar una copia en la ultima hoja del pick por la parte de atras.

Esto para evitar el cruce de informacién y que un packing list de un cliente se le coloque

a otro.

Después de verificar los datos debemos colocarle una etiqueta tipo peca al PL, esto nos
da la seguridad de que el picker corroboro los datos y no habra cruce de material entre

clientes.

w:x:'-"_

- |

\GRACIAS o s

Figura 44. Etiqueta Packing List.



PASO 11. Paletizado

Se debe de paletizar la carga. Esto con el fin de salvaguardar la integridad del material
hasta su destino final. Siempre, al embarcar material en tarima, se le debe de colocar una
tapa de carton en la parte superior, esto para evitar que en el traslado el material sea
sustraido de la tarima. Se coloca la tarima en la paletizadora para su ciclo de paletizado
y se le coloca cinta de garantia. Al finalizar con el paletizado, se le debera colocar el

Packing List previamente impreso.
HY e (oo _.",‘;-

.
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Figura 45. Paletizado.

PASO 12. Llevar la tarima armada al area de embarque dependiendo de la paqueteria
con la que viajara el material. El area de embarque esta seccionada entre las 4

paqueterias con las que viaja el material desde cedis a destino.

Figura 46. Area de embarque.



Figura 47. Tarima en &rea de embarque

Aqui es donde finaliza el proceso de picking, objeto de nuestro estudio.

Errores generados en el proceso de picking.

Material faltante: Se produce cuando el colaborador omite algun paso al momento de
surtir el material y no sube a la tarima la cantidad de piezas requeridas por el cliente. Por
ejemplo, si piden 10 piezas de un item y solo manda 8, se produciria un faltante de 2
piezas.

Material sobrante: Se produce cuando el colaborador omite algin paso al momento de
surtir el material y sube a la tarima material de mas que el solicitado, por ejemplo, si piden
10 piezas de un item y manda 12, se producira un sobrante con el cliente de 2 piezas.
Material equivoco. Se produce cuando el colaborador omite algin paso al momento de

surtir el material y se envia un item por otro.

A continuacién, se expondran los clientes con especificaciones especiales para
embarque, esto con el fin de que los colaboradores conozcan coémo reaccionar si les
llegara a tocar surtir alguno de estos clientes y asi evitar atrasos en la operacién por la
falta de informacion. Se ha dado el caso de que se les dice la informacion una vez ya
finalizado el pedido y al momento de entregar el pick report a los auxiliares de embarque
nacional, lo que produce invertir tiempo nuevamente en acondicionar el material de
acuerdo a la especificacion marcada por el cliente.



Clientes con especificaciones especiales.

CLIENTE

ESPECIFICACIONES

GEM DISTRIBUIDORA

-Las ordenes que contienen el material a surtir de este cliente, no debe
consolidarse, es decir, se debe generar un Picking ID por orden. Dicho
de otra forma, cada una de las ordenes debe de surtirse por separado
del resto, sin importar que vayan al mismo destino.

-Al término del surtido, todos los picks que se hayan generado se deben
de consolidar en un solo paquete de picks y se debe validar la cantidad
de producto terminado que se le enviara al cliente, sean bultos o
tarimas. En caso de ser bultos, todos ellos, una vez surtidos por orden
se deben de consolidar en tarimas para su envié a destino. Anotar en
el pick que quede arriba del paquete la cantidad de tarimas que se
enviaran.

-Todas las ordenes deben de ser confirmadas con una sola guia de
traslado.

-Cada bulto o tarima deben de llevar una etiqueta verde de
identificacion donde se precisa, nombre del cliente, destino, ID, y
consecutivo de bulto o tarima segun sea el caso.

MAQUINAS DIESEL
TLALNEPANTLA

-Las ordenes que contienen el material a surtir de este cliente, no debe
consolidarse, es decir, se debe generar un Picking ID por orden. Dicho
de otra forma, cada una de las ordenes debe de surtirse por separado
del resto, sin importar que vayan al mismo destino.

-Al término del surtido, todos los picks que se hayan generado se deben
de consolidar en un solo paquete de picks y se debe validar la cantidad
de producto terminado que se le enviara al cliente, sean bultos o
tarimas. En caso de ser bultos, todos ellos, una vez surtidos por orden
se deben de consolidar en tarimas para su envié a destino. Anotar en
el pick que quede arriba del paquete la cantidad de tarimas que se
enviaran.

-Todas las ordenes deben de ser confirmadas con una sola guia de
traslado.

-Cada bulto o tarima deben de llevar una etiqueta naranja de
identificacién donde se precisa, nombre del cliente, destino, ID, y
consecutivo de bulto o tarima segun sea el caso.

MAQUINAS DIESEL SANTA
CATARINA

-Las ordenes gue contienen el material a surtir de este cliente, no debe
consolidarse, es decir, se debe generar un Picking ID por orden. Dicho
de otra forma, cada una de las ordenes debe de surtirse por separado
del resto, sin importar que vayan al mismo destino.

-Al término del surtido, todos los picks que se hayan generado se deben
de consolidar en un solo paquete de picks y se debe validar la cantidad
de producto terminado que se le enviara al cliente, sean bultos o
tarimas. En caso de ser bultos, todos ellos, una vez surtidos por orden
se deben de consolidar en tarimas para su envié a destino. Anotar en
el pick que quede arriba del paquete la cantidad de tarimas que se
enviaran.




-Todas las ordenes deben de ser confirmadas con una sola guia de
traslado.

-Cada bulto o tarima deben de llevar una etiqueta blanca de
identificacion donde se precisa, nombre del cliente, destino, ID, y
consecutivo de bulto o tarima segin sea el caso.

OSHKOSH -Se debe de tomar pesos y dimensiones del material.
-Se envia packing list previo.
CNH COMERCIAL -Se debe armar de acuerdo con la lista enviada por el cliente en
donde especifica items y cantidades.
OPERADORA DE MINAS -Se le debe colocar play6n negro al material.

-Se le debe de colocar playon negro al material.

-Al ser equipo original, no se le debe de colocar ninguna etiqueta con
MERCEDES BENZ logo de donaldson.

-No colocar packing list ni cinta de garantia donaldson.

-Se le debe de colocar un Packing List especial del cliente, este se
solicita con los auxiliares de embarque nacional.
DINA CAMIONES -Se le debe de colocar una etiqueta especial a cada caja de material,

esta etiqueta se solicita con los auxiliares de embarque nacional.

Tabla 3. Clientes con especificaciones especiales

SUB-PROCESOS IDENTIFICADOS DENTRO DEL PROCESO DE PICKING Y SU
SOLUCION.
Subprocesos que implican un trabajo extra en la operacion.
Reempaque.
Este subproceso es el mas comun. Trata de, como su nombre lo indica, reempacar el
material que se va a embarcar pues su empaque, (caja), muestra un dafio notorio que
afecta a la calidad de entrega a nuestros clientes.
Esto pasa cuando dentro de la localizacion se encuentra material dafiado solo en su
empaque, lo que se debe hacer es colocar el material dentro de una caja nueva y en
buenas condiciones.

Solucién: Todo el material ingresado desde recibo debe de ser inspeccionado
revisando que este no venga en malas condiciones. De tener algin defecto el empaque
del material, desde el recibo se debe de llevar al &rea de reempaque, en donde se le dara

el proceso adecuado antes de ingresarlo a localizacion.



Material de MTO sin caja, sin etiqueta o con etiqueta dafiada.

Este subproceso identificado sucede cuando al momento del surtido, el material que se
encuentra en localizacion no cuenta con un empaque para su envié o con una etiqueta
de identificacion en donde aparezca item, cantidad y origen. Esto implica un retrabajo
pues se debe de interrumpir el flujo del proceso para ir a buscar una caja adecuada para
su envio e imprimir la etiqueta de identificacion.

Solucion: Desde el ingreso de material en recibo, se debe de asegurar que el
material este perfectamente empacado en cajas adecuadas para su traslado, es decir,
no deben ser cajas grandes si el material es pequefio ni tampoco colocar cajas pequefias
a material grande o cantidades grandes donde puedan estar expuestas al polvo y
contaminacion. Se debe de asegurar también que el material lleve su etiqueta de
identificacion en donde sean visibles item, cantidad de piezas y origen del material.

Subprocesos que implican una espera en el proceso.

Verificacion de items, fisico vs dibujo por el departamento de calidad.

Este subproceso se produce cuando los numeros de parte que llegan de proveedores
externos a las fabricas de manufactura Donaldson no vienen con su descripcién en el
empaque. Para validar que se trate del nimero de parte correcto el departamento de
calidad revisa en sistema el dibujo y sus especificaciones y lo valida con el material fisico.

Espera por material de stock sin bajar.

Esta espera en el proceso es la mas comun. se produce cuando el pick report contiene
lineas a surtir que no son de nivel picking, es decir que los pickers no pueden surtir de
manera normal si no que son niveles altos que implica la intervencion de los

montacarguistas para poder bajar el material de la localizacion y asi poder surtirlo.



VARIACION EN EL PROCESO.

Métodos identificados en el proceso de picking.

Si bien, nuestra hoja de operacién estandar indica que el proceso debe de realizarse de
una manera, se han observado que los colaboradores no siempre siguen el método
indicado. A continuacion, se presentaran, a manera de texto los métodos realizados

identificados a los colaboradores y, con la ayuda de un cursograma analitico, se

compararan dichos métodos.

Para este estudio, se observaron a varios colaboradores para detectar las variaciones

dentro del proceso.

Método 1.

El colaborador llega a la localizacion y la escanea.

Identifica el numero de parte que el scanner le pide.

Sin importar que tipo de filtro sea, segun la cantidad que le pida, segrega el
material de la localizacién al piso.

Escanea caja por caja hasta completar la cantidad requerida.

Sube material a tarima.

Repite el mismo proceso hasta terminar el pedido.

Método 2.

El colaborador llega a la localizacion y la escanea.

Identifica el nUmero de parte que el scanner le pide.

Sin importar que tipo de filtro sea, segun la cantidad que le pida, escanea las
cajas de material dentro de la localizacion, escanea una y sube a tarima,
escanea otra y sube a tarima y asi hasta terminar la cantidad requerida.

Repite el mismo proceso hasta terminar el pedido.

Método 3.

El colaborador llega a la localizacion y la escanea.

Identifica el numero de parte que el scanner le pide.

Si el material son filtros de aire, segun la cantidad que le pida, separa el material

dentro de la localizacién de 3 en 3, escanea y sube a tarima, ejemplo, si le pide 10



piezas separa dentro de la localizacion 3 piezas, escanea las 3 y las sube a la
tarima, después otras 3, y otras 3 y al final 1 para asi completar las 10 piezas.

¢ Si el material son filtros de aceite o gasolina, es decir cajas mas pesadas separa
el material caja por caja dentro de la localizacion, escanea una y la sube a la
tarima, ejemplo, si pide 10 cajas escanea una caja y la sube a la tarima, escanea
otra y la sube a la tarima y asi hasta terminar la cantidad solicitada.

¢ Repite el mismo proceso hasta terminar el pedido.

Método 4.
e El colaborador llega a la localizacién y la escanea.
¢ |dentifica el numero de parte que el scanner le pide.
e Sube la cantidad solicitada en el scanner a la tarima y después escanea de una
sola caja la cantidad total requerida.

¢ Repite esto hasta terminar el proceso.

Método 5.

Hay numeros de parte que, por su volumen, al pedir cantidades grandes los métodos 1,2
y 3 no pueden considerarse para realizar la operacion. Pongamos un ejemplo, un numero
de parte que por tarima contiene 18 piezas, aplicar cualquier método de los anteriores
significaria un uso de tiempo y movimientos innecesarios. El método sugerido es, validar
bien la cantidad de piezas que contiene la tarima con una revision visual y omitir en el

scanner por el concepto de “tarima completa”.

Una vez identificados los métodos utilizados por los operarios en el proceso de picking,
procederemos a la observacién en campo. Estudiaremos dos variables que son el tiempo
y los movimientos que se utilizan solamente en los pasos 6,7,8 y 9 del manual, para
efectos solamente del proceso de picking, que como se dijo anteriormente, el picking es
la recogida y combinacién de cargas unitarias y no unitarias que conforman el pedido de

un cliente.



CAPITULO
5

RESULTADOS.



CAPITULO 5: RESULTADOS
Por cada método se realizé un estudio de tiempos para asi determinar cual es el que
mas nos acerca al objetivo de reducir tiempos en la operacion.
NOTA: Se utilizar4 el mismo pick report para todas las observaciones.
Método 1.

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
HDjEI N® De: : Diagrama N°: Operar. X |Mater. Magqui.
Prolceso: Picking Nacilonal. RESUMEM
Fecha: 14-abril-24 simBoLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
O Operacidn 17 0%
Meétodo: Actual:_1  Propuesto_ |:> Transporte o arrastre 4 0%
Cliente: GEM DISTRIBUIDORA ID 844907 L] Inspeccidn 3 0%
Nombre del operario: Cristobal Ortega. D Espera 0 0%
Elaborado por: David Cruz V Almacenaje 0 0%
Previo de embarque: Total de Actividades realizadas 24 0%
Distancia total en metros 0 0%
Tiempo minfhombre 11 0%
E ) E g 2 é% SIMBOLOS PROCESOS
§ DESCRIPCION DEL PROCESO E § «uE—, 5 5.? O ::> |:| D v
1 |Se traslada a la localizacion marcada. 41 _»
2 |El colaborador llega a la localizacion y la escanea 3 -
3 [(ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 E:’:.
4 |Segrega 2 cajas al piso que le pide el scanner 8 r"',}
5 |Escanea caja por caja. (2 veces) 8 +
6 |Sube el material a la tarima. 10
7 |Se traslada a la localizacion marcada. 26
8 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea 3
9 (ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 ___‘_::-'.
10 |Segrega 3 cajas al piso que le pide &l scanner 10 ll""——
11 |Escanea caja por caja. (3 veces) 10 L ]
12 |Sube el material a la tarima. 12 .
13 |Se traslada a |a localizacion marcada. 42
14 |El colaborador llega a la localizacidn v la escanea 3 —
15 |ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 :::.
16 |Segrega 7 cajas al piso que le pide el scanner 19 .”f
17 |Escanea caja por caja. (7 veces) 15 L ]
18 |Sube el material a la tarima. 25 ®
19 |Le da tres vueltas de playon a la tarima. 45 ll\
20 |Se traslada al area de embarques 35
21 |coloca tapa de carton y asegura con playon. 62
22 |imprime packing list. 58 [ ]
23 |paletiza la tarima en la paletizadora. 186 | @
24 |lleva material al area de embargue. 35 ®
25
26
Tiempo Minutos: 11.1 m 0 665 |
11 minutos, 5 segundos
Observaciones:
El estudio se realizo con el metodo 1

Figura 48. Estudio 1 Método 1.



CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

Hoja N° De: Diagrama N°: Operar. X |Mater. Maqui.
Prolceso: Picking Nacilonal. RESUMERM
Fecha: 14-abril-24 simBoOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
O Operacidn 17 9%
Método: Actual._1_ Propuesto_ |:> Transporte o arrastre | 4 0%
Cliente: GEM DISTRIBUIDORA ID 844907 [] Inspeccién 3 0%
Nombre del operario: Javier Torres. D Espera 0 0%
Elaborado por: David Cruz V Almacenaje 0 0%
Previo de embarque: Total de Actividades realizadas 24 0%
Distancia total en metros 0 0%
Tiempo minthombre | 1 0%
% DESCRIPCION DEL PROCESO E % g EE T T
212223 | OO D|V
1 |Se traslada a |a localizacion marcada. 39 _»
2 |El colaborador llega a la localizacién y la escanea 3 -
3 |(ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 :::l
4 |Segrega 2 cajas al piso que le pide el scanner 8 r’f
5 |Escanea caja por caja. (2 veces) 8 +
6 |Sube el material a |a tarima. 10
7 |Se traslada a la localizacion marcada. 27
8 |El colaborador llega a la localizacion y la escanea 3
9 (ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 _‘__:.'Q
10 |Segrega 3 cajas al piso que le pide el scanner g ,"f
11 |Escanea caja por caja. (3 veces) 11 +
12 |Sube el material a la tarima. 12 k
13 |Se traslada a la localizacion marcada. 40
14 |El colaborador llega a la localizacion y la escanea 3 -
15 |Identifica el numero de parte que el scanner le pide. 3 :'_::.
16 |Segrega 7 cajas al piso que le pide el scanner 18 rf
17 |Escanea caja por caja. (7 veces) 16 +
18 |Sube el material a la tarima. 25 +
19 |Le da tres vueltas de playon a la tarima. 45 ‘\
20 |Se traslada al area de embarques 34
21 |coloca tapa de carton y asegura con playon. 48
22 |imprime packing list. 50 +
23 |paletiza la tarima en la paletizadora. 186 *
24 |lleva material al area de embarque. 35 '
25
26
Tiempo Minutos: 10.7 m 0 639 |s

10 minutos, 39 segundos

Obsemvaciones:

El estudio se realizo con el metodo 1

Figura 49. Estudio 2 método 1




CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

HDjaI M® De: | Diagrama N°: Operar. X |Mater. Maqui.
Prolceso: Picking Nacilonal. RESUMEN
Fecha: 14-abril-24 SiIMBOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
O Operacion 17 1%
Método: Actual._1_ Propuesto_ ::) Transporte o arrastre | 4 0%
Cliente: GEM DISTRIBUIDORA ID 844907 L] Inspeccién 3 0%
Nombre del operario: Mariela Luevano. D Espera 0 0%
Elaborado por: David Cruz V4 Almacenaje 0 0%
Previo de embarque: Total de Actividades realizadas 24 0%
Distancia total en metros 0 0%
Tiempo minfhombre | 1 0%
g ‘ E g y 8% SIMBOLOS PROCESOS
§ DESCRIPCION DEL PROCESO E § g E % O :> D D v
1 |Se traslada a la localizacion marcada. 40 .
2 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea 3 -
3 |ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 x:’
4 |Segrega 2 cajas al piso que le pide el scanner 10 r"fi
5 |Escanea caja por caja. (2 veces) 10 +
6 [Sube el material a la tarima. 10
T |Se traslada a la localizacion marcada. 27
8 |El colaborador llega a la localizacion y la escanea 3
9 (ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 _____:ﬂ-
10 |Segrega 3 cajas al piso que le pide &l scanner 11 r’r
11 |Escanea caja por caja. (3 veces) 11 +
12 |Sube el material a la tarima. 12 k
13 |Se traslada a |a localizacion marcada. 39
14 |El colaborador llega a la localizacion y la escanea 3 -
15 |Identifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 ::,ﬂ
16 |Segrega 7 cajas al piso que le pide el scanner 19 ,"“f
17 |Escanea caja por caja. (T veces) 20 +
18 |Sube el material a la tarima. 26 +
19 |Le da tres vueltas de playon a la tarima. 42 ‘\
20 |Se traslada al area de embarques 35
21 |coloca tapa de carton y asegura con playon. 41
22 |imprime packing list. 52 +
23 |paletiza la tarima en |a paletizadora. 186 *
24 |lleva material al area de embarque. 36 .
25
26
Tiempo Minutos: 10.8 ml 0 645 |5

10 minutos, 45 segundos

Obsemvaciones:

El estudio se realizo con el metado 1

Figura 50. Estudio 3 método 1.




Metodo: 1 Fecha: 13-abril-24 Mokas: Las observaciones realizadas solo corresponden al
Proceso: Picking, recoleccion de material  |realizd: David Cruz procesa de recoleccion de material. Loz tiempos y movimientos
ze limitan a la recoleccion de material de localizacion a tarima.
Unidad de tiempo: Segundos. Lo tres aperarios realizaron el mismo pick.
Operador: Cristobal Ortega Operador: lavier Torres Operador: Mariela Luevano
Ti 26 Ti 26 Ti 30
obs1 |—CFC obs1 |——CFZ obs1 |——CFZ
movimientos B movimientos B movimientos B
Tiempo 32 Tiempo 32 Tiempo 34
obs 2 i obs 2 e obs 2 e
movimientos 7 movimientos 7 movimientos 9
Tiempo 59 Tiempo 59 Tiempo E5
obs 2 Fo obs 2 Pe obs 2 Pe
movimientos 21 movimientos 21 movimientos 21
Tiempo Tiempo Tiempo
obs 4 Po obz 4 Po obz 4 Po
movimientos movimientos movimientos
Ti Ti Ti
obs5  |—FC obs5  ——TFZ obs5  ——TFZ
movimientos movimientos movimientos
Tiempo Tiempo Tiempo
obs& o obsE e obsE e
movimientos movimientos movimientos
Tiempo Tiempo Tiempo
obs T Fo obs7 Pe obs7 Pe
movimientos movimientos movimientos
Tiempo Tiempo Tiempo
obs & o obs 8 e obs 8 e
movimientos movimientos movimientos
Tiempo Tiempo Tiempo
obsd Fo obsS Pe obsS Pe
movimientos movimientos movimientos
Tiempo Tiempo Tiempo
obs 10 o obs 10 e obs 10 e
movimientos movimientos movimientos
Observaciones: Sube de un solo Observaciones: Sube de un solo Observaciones: Sube de un solo
movimiento las primeras dos mavimiento las primeras dos mavimiento las primeras dos
recolecciones a la tarima. recolecciones a la tarima. recolecciones a la tarima.
Total tiempy 117 Total tiempy 117 Total tiempy 129
total mov. 34 total mov. 34 total mov. 36

Tabla 4. Tiempos y movimientos Método 1




Método 2.

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

HDjiaI N® De: : Diagrama N°: Operar. X |Mater. Maqui.
Prolceso: Picking Nacilonal. RESUMEN
Fecha: 13-abril-24 simBoOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
O Operacidn 1 0%
Método: Actual:_2  Propuesto_ :> Transporte o arrastre | 3 0%
Cliente: GEM DISTRIBUIDORA ID 844907 L] Inspeccidn 4 0%
Nombre del operario: Cristobal Ortega. D Espera 0 0%
Elaborado por: David Cruz V Almacenaje 0 0%
Previo de embarque: Total de Actividades realizadas 18 0%
Distancia total en metros 0 0%
Tiempo minfhombre 10 0%
% . E g 2 E% SIMBOLOS PROCESOS
§ DESCRIPCION DEL PROCESO E % e g E.? O :> l:‘ D v
1 |Se traslada a la localizacion marcada. 41
2 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea 3 L
3 [(ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 H:.
4 |Escanea caja y sube a tarima. (repite el proceso 2 veces) 11 L —
5 |Se traslada a la localizacion marcada. 26 [ ]
6 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea 3 L
7 (ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 ‘_:I
8 |Escanea caja y sube a tarima. (repite el proceso 3 veces) 19 —
9 |Se traslada a la localizacion marcada. 42 )
10 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea 3
11 (ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 ’_,,:P.
12 |Escanea caja y sube a tarima. (repite el proceso 7 veces) 44 ”f
13 |Le da tres vueltas de playon a la tarima. 45
14 |Se traslada al area de embarques 35
15 |coloca tapa de carton y asegura con playon. 62 O/
16 |imprime packing list. 58 [ ]
17 |paletiza la tarima en |a paletizadora. 186 |
18 |lleva material al area de embarque. 35 e
19
20
al
22
23
24
25
26
Tiempo Minutos: 10.4 m 0 622 |

10 minutos, 22 segundos

Obsemvaciones:

El estudio se realizo con el metodo 2

Figura 51. Estudio 1 método 2




CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

HDjiaI N® De: l Diagrama N°: iOperar. i X ir.‘ater. i Magui.
Prolceso: Picking Nacilonal. I FIQESUMEIN I
Fecha: 13-abril-24 siMBOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
O Operacion 1 0%
Método: Actual:_2  Propuesto_ ::> Transporte o arrastre | 5 0%
Cliente: GEM DISTRIBUIDORA ID 844907 L] Inspeccidn 4 0%
Nombre del operario: Javier Torres D Espera 0 0%
Elaborado por: David Cruz V Almacenaje 0 0%
Previo de embarque: Total de Actividades realizadas 18 0%
Distancia total en metros 0 0%
Tiempo minfhombre 10 0%
% ' E g g é% SIMBOLOS PROCESOS
§ DESCRIPCION DEL PROCESO E % g 5 5.? O :> l:‘ D v
1 |Se traslada a la localizacion marcada. 39
2 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea 3 |
3 [(ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 H:;.
4 |Escanea caja y sube a tarima. (repite el proceso 2 veces) 10 L —
5 |Se traslada a la localizacion marcada. 27 [ ]
6 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea 3 L
7 (ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 ‘_:_'I
8 |Escanea caja y sube a tarima. (repite el proceso 3 veces) 21 —
9 |Se traslada a la localizacion marcada. 40 )
10 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea 3 (
11 |ldentifica el ndmero de parte que el scanner le pide. 3 ____,,:P'
12 |Escanea caja y sube a tarima. (repite el proceso 7 veces) 40 r;
13 |Le da tres vueltas de playon a la tarima. 45
14 |Se traslada al area de embarques 33
15 |coloca tapa de carton y asegura con playon. 45 Q/
16 |imprime packing list. 50 [ ]
17 |paletiza |a tarima en |a paletizadora. 186 | &
18 |lleva material al area de embargue. 35 H"""'Q
19
20
al
22
23
24
25
26
Tiempo Minutos: 9.8 m 0 589 |g

9 minutos, 49 sequndos

Obsemvaciones:

El estudio se realizo con el metodo 2

Figura 52. Estudio 2 método 2.




CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

Hoja N° De: Diagrama N°: Operar. X |Mater. Magqui.
Prolceso: Picking Nacilonal. RESUMEM
Fecha: 14-abril-24 simBOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
O Operacion 1 0%
Método: Actual_2  Propuesto_ :D Transporte o arrastre | 5 0%
Cliente: GEM DISTRIBUIDORA ID 844907 L1 Inspeccidn 4 0%
Nombre del operario: Mariela Luevano. D Espera 0 0%
Elaborado por: David Cruz V4 Almacenaje 0 0%
Previo de embarque: Total de Actividades realizadas 18 0%
Distancia total en metros 0 0%
Tiempo minfhombre 10 0%
g ' E g g 8% SIMBOLOS PROCESOS
§ DESCRIPCION DEL PROCESO E % e E E.? O |:> l:‘ D v
1 |Se traslada a la localizacion marcada. 40
2 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea 3 |
3 (ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 H:;.
4 |Escanea caja y sube a tarima. (repite el proceso 2 veces) 12 L —
5 |Se traslada a la localizacion marcada. 27 [ ]
6 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea 3 L
7 (ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 ‘_::I
8 |Escanea caja y sube a tarima. (repite el proceso 3 veces) 22 ul
9 |Se traslada a la localizacion marcada. 39 )
10 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea 3 (
11 (ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 /}.
12 |Escanea caja y sube a tarima. (repite el proceso 7 veces) 45 rf
13 |Le da tres vueltas de playon a la tarima. 42
14 |Se traslada al area de embarques 35
15 |coloca tapa de carton y asegura con playon. 41 Q/
16 |imprime packing list. 52 L ]
17 |paletiza la tarima en |a paletizadora. 186 o
18 |lleva material al area de embargue. 36 e
19
20
21
22
23
24
25
26
Tiempo Minutos: 9.9 m 0 595

9 minutos, 45 sequndos

Obsemvaciones:

El estudio se realizo con el metodo 2

Figura 53. Estudio 3 método 2.




Metodo: 2

Fecha: 13-abril-24

Miotas: Las observaciones realizadas solo corresponden al

Proceso: Picking, recoleccion de material

realizd: David Cruz

praceso de recaleccion de material. Los tiempos y movimientos

Unidad de tiempo: S5egundos.

ze limitan a la recoleccion de material de localizacion a tarima.
Las tres operarios realizaron el mismo pick.

Operador: Cristobal Ortega

Operador: lavier Torres

Operador: Mariela Luevano

Ti 11 Ti 10 Ti 12
obs 1 iempo obs 1 iempo obs 1 iempo
movimientos 2 movimientos 2 movimientos 2
obs 2 Tiempo 19 obs 2 Tiempo 21 obs 2 Tiempo 22
movimientos 3 movimientos 3 movimientos
Ti iz Ti 40 Ti 45
obs3 |polET - obs3 (o TEC - obs3 (o TEC -
movimientos 7 movimientos 7 movimientos 7
cbsg [L=MEC obsg [IEMED obsg [IEMED
movimientos movimientos movimientos
Ti Ti Ti
obs5  |—oTEC obsg  —oTEC obsg  —oTEC
movimientos movimientos movimientos
obsE TIEIT!FH:.} ohsE TIEIT![}I:.} ohsE TIEIT![}I:.}
movimientos movimientos movimientos
Ti Ti Ti
obsT7 [T obs7 [—CEC obs7 [—CEC
movimientos movimientos movimientos
Ti Ti Ti
obsg [EC obss [EC obss [EC
movimientos movimientos movimientos
obsT Tierl'!p:.} P TiEI‘I‘!pE.} P TiEI‘I‘!pE.}
movimientos movimientos movimientos
obs1p [LeTPC obsig [lcTPo obsig [lcTPo
movimientos movimientos movimientos

Observaciones: Escanea y al mismo
tiempo sube material a tarima sin

segregar en el piso.

segregar en el piso.

Observaciones: Escanea y al mismo

tiempo sube material a tarima sin

Observaciones: Escanea y al mismo

tiempo sube material a tarima sin

segregar en el piso.

Total tiempd

Total tiempd

Total tiempd

total maov. 12

total mov.

total mov.

Tabla 5. Tiempos y movimientos método 2.




Método 3.

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
HDjiaI N® De: l Diagrama N°: iOperar. i X il.‘ater. i Maqui.
Prolceso: Picking Nacilonal. I FIQESUMEIN I
Fecha: 14-abril-24 simBoOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
O Operacidn 13 0%
Método: Actual._3  Propuesto_ ::> Transporte o arastre | 5 0%
Cliente: GEM DISTRIBUIDORA ID 844907 ] Inspeccidn 4 0%
Nombre del operario: Cristobal Ortega D Espera 0 0%
Elaborado por: David Cruz v Almacenaje 0 0%
Previo de embarque: Total de Actividades realizadas 20 0%
Distancia total en metros 0 0%
Tiempo minfhombre 10 0%
% ) ; g 2 E% SIMBOLOS PROCESOS
§ DESCRIPCION DEL PROCESO E % E|E 5.? O :> l:‘ D v
1 |Se traslada a la localizacion marcada. 41
2 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea 3 |
3 [(ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 H:.
4 |Escanea caja y sube a tarima. (repite el proceso 2 veces) 11 L —
5 |Se traslada a la localizacion marcada. 26 [ ]
6 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea 3 L
7 (ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 ‘_:I
8 |Escanea 3 cajas solicitadas y sube a tarima. 15 —
9 |Se traslada a la localizacion marcada. 42 )
10 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea 3 <
11 |ldentifica el ndmero de parte gue el scanner le pide. 3 /?l
12 |Escanea 3 cajas y las sube a tarima. 23 r—r
13 |Escanea 3 cajas v las sube a tarima. 22
14 |Escanea 1 caja y la sube a tarima. 5
15 |Le da tres vueltas de playon a la tarima. 45 (‘___
16 |Se traslada al area de embarques 35 :::.
17 |coloca tapa de carton y asegura con playon. 62 Ir“"f
18 |imprime packing list. 58 [ ]
19 |paletiza |a tarima en |a paletizadora. 186 [ ]
20 |lleva material al area de embargque. 35 [ ]
al
22
23
24
25
26
Tiempo Minutos: 10.4 m 0 624 |5
10 minutos, 24 segundos
Observaciones:
El estudio se realizo con el metodo 3

Figura 54. Estudio 1 método 3.



CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

HDjiaI N® De: l Diagrama N°: Operar. X |Mater. Wagui.
Prolceso: Picking Nacilonal. RESUMEM
Fecha: 14-abril-24 simBOLO ACTIVIDAD Act. Econ.
O Operacidn 13 0%
Método: Actual_3  Propuesto_ :D Transporte o arrastre | 5 0%
Cliente: GEM DISTRIBUIDORA ID 844907 Ll Inspeccidn 4 0%
Nombre del operario: Javier Torres. D Espera 0 0%
Elaborado por: David Cruz \V Almacenaje 0 0%
Previo de embarque: Total de Actividades realizadas 20 0%
Distancia total en metros 0 0%
Tiempo minfhombre 10 0%
g ' E g g 8§ SIMBOLOS PROCESOS
§ DESCRIPCION DEL PROCESOD E % E E ?? O ::> l:‘ v
1 |Se traslada a la localizacion marcada. 39
2 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea 3 |
3 (ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 H:;.
4 |Escanea caja y sube a tarima. (repite el proceso 2 veces) 10 L —
5 |Se traslada a la localizacion marcada. 27 L
6 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea 3 L
7 (ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 ‘_::I
8 |Escanea 3 cajas solicitadas y sube a tarima. 25 —
9 |Se traslada a la localizacion marcada. 40 )
10 |El colaborader llega a la localizacidn y la escanea 3 .c:'
11 (ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 f}.
12 |Escanea 3 cajas y las sube a tarima. 24 r,
13 |Escanea 3 cajas y las sube a tarima. 24
14 |Escanea 1 caja y la sube a tarima. 7
15 |Le da tres vueltas de playon a la tarima. 45 (-._
16 |Se traslada al area de embarques 33 :ﬁ.
17 |coloca tapa de carton y asegura con playen. 45 l!"""’
18 |imprime packing list. 50 ®
19 |paletiza |a tarima en la paletizadora. 186 L ]
20 (lleva material al area de embarque. 35 ®
al
22
23
24
25
26
Tiempo Minutos: 10.1 m 0 608 |g

10 minutos, 8 segundos

Obsemvaciones:

El estudio se realizo con el metodo 3

Figura 55. Estudio 2 método 3.




CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

HDjiaI N® De: : Diagrama N°: Operar. X |Mater. Wagui.
Prolceso: Picking Nacilonal. RESUMEM
Fecha: 14-abril-24 simBOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
O Operacidn 13 0%
Método: Actual_3  Propuesto___ :D Transporte o arrastre | 5 0%
Cliente: GEM DISTRIBUIDORA ID 844907 Ll Inspeccidn 4 0%
Nombre del operario: Mariela Luevano. D Espera 0 0%
Elaborado por: David Cruz V4 Almacenaje 0 0%
Previo de embarque: Total de Actividades realizadas 20 0%
Distancia total en metros 0 0%
Tiempo minfhombre 10 0%
% . ; g 2 8% SIMBOLOS PROCESOS
§ DESCRIPCION DEL PROCESOD E % ~uE~, E 5.? O ::> I:I D v
1 |Se traslada a la localizacion marcada. 40
2 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea 3 L
3 (ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 H:;.
4 |Escanea caja y sube a tarima. (repite el proceso 2 veces) 12 L —
5 |Se traslada a la localizacion marcada. 27 [ ]
6 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea 3 L
7 (ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 ___::’
8 |Escanea 3 cajas solicitadas y sube a tarima. 25 —
9 |Se traslada a la localizacion marcada. 40 )
10 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea 3 (
11 |ldentifica el ndmero de parte que el scanner le pide. 3 ____,,:’.
12 |Escanea 3 cajas y las sube a tarima. 24 ”;
13 |Escanea 3 cajas y las sube a tarima. 24
14 |Escanea 1 caja y la sube a tarima. 5
15 |Le da tres vueltas de playon a la tarima. 42 (.____
16 |Se traslada al area de embargues 35 :}.
17 |coloca tapa de carton y asegura con playon. 41 lr"'f
18 |imprime packing list. 52 L ]
19 |paletiza |a tarima en la paletizadora. 186 L ]
20 (lleva material al area de embarque. 36 L ]
al
22
23
24
25
26
Tiempo Minutos: 10.1 m 0 608 |s

10 minutos, & segundos

Obsemvaciones:

El estudio se realizo con el metodo 3

Figura 56. Estudio 3 método 3.




Metodo: 3

Fecha: 13-abril-24

Proceso: Picking, recoleccion de material

realizd: David Cruz

Unidad de tiempo: Segundos.

Miokas: Las observaciones realizadas solo corresponden al
procesa de recaleccion de material. Los tiempos y movimientos
ze limitan a la recoleccion de material de localizacion a tarima,
L= tres aperarios realizaron el mismo pick.

Operador: Cristobal Ortega

Operador: lavier Torres

Operador: Mariela Luevano

obs 1 TIEIT!I}I:.} 11 obs 1 TIEIT!F}I:?- 10 obs 1 TIEIT!F}I:?- 12
movimientos 2 movimientos movimientos 2

she 2 Tiempo 15 ahe 3 Tiempo 25 ahe 3 Tiempo 25
movimientos 3 movimientos 3 movimientos 3

obs 3 TIEIT!I}I:.} 5_-':' obs 3 TIEIT!F}I:?- 5..5 obs 3 TIEIT!F}I:?- 5_:4
movimientos 7 movimientos 7 movimientos 7

obs4 |=MPO obs4 |[ETEC obs4 |[ETEC
movimientos movimientos movimientos

ohss  l=meo obsg  |eMEC obsg  |eMEC
movimientos movimientos movimientos

obsg  |L=mPo obsg  |L=TEC obsg  |L=TEC
movimientos movimientos movimientos

ohs7  Hlemeo cbs7  |LomBO cbs7  |LomBO
movimientos movimientos movimientos

obsg  |L=mPo obsg  |[=TEC obsg  |[=TEC
movimientos movimientos movimientos

oheg  I=MES obsg  |EMEC obsg  |EMEC
movimientos movimientos movimientos

obs 10 Tiempo obs 10 Tiempo obs 10 Tiempo

movimientos

movimientos

movimientos

Observaciones: Escanea y al mizsmo

tiempo sube material a tarima sin

segregar en el piso.

segregar en el piso.

Cbservaciones: Escanea y al mismo

tiempo sube material a tarima sin

Cbservaciones: Escanea y al mismo

tiempo sube material a tarima sin

segregar en el piso.

Total tiempy

Total tiempy

50

Total tiempy

91

total mow.

total mov.

12

total mov.

12

Tabla 6. Tiempos y movimientos método 3




Método 4.

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

Hoja N° De: Diagrama M°: Operar. X |Mater. Waqui.
Prolceso: Picking Nacilonal. RESUMEM
Fecha: 14-abril-24 simBOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
O Operacidn 14 0%
Método: Actual_4  Propuesto_ :D Transporte o arastre | 4 0%
Cliente: GEM DISTRIBUIDORA ID 844907 Ll Inspeccidn 3 0%
Nombre del operario: Cristobal Ortega. D Espera 0 0%
Elaborado por: David Cruz \V Almacenaje 0 0%
Previo de embarque: Total de Actividades realizadas 21 0%
Distancia total en metros 0 0%
Tiempo minfhombre 11 0%
% ) E g 2 E‘% SIMBOLOS PROCESOS
§ DESCRIPCION DEL PROCESO E % | 5.? O ::> I:I D v
1 |Se traslada a la localizacion marcada. 41
2 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea 3 |
3 (ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 ﬁ:}.
4 |Sube el material a la tarima. 10 r"'f
5 |Escanea en una sola caja las 2 pzs que pide el scanner 12 ‘\
6 |Se traslada a la localizacion marcada. 26
7 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea 3 L
8 |ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 ::_‘:.
9 |Sube el material a la tarima. 22 r”
10 |Escanea en una sola caja las 3 pzs que pide el scanner 15
11 |Se traslada a la localizacion marcada. 42
12 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea 3
13 |ldentifica el ndmero de parte gue el scanner le pide. 3 ::‘:’.
14 |Sube el material a la tarima. 32 rf
15 |Escanea en una sola caja las 7 pzs que pide el scanner 25 *
16 |Le da tres vueltas de playon a la tarima. 45
17 |Se traslada al area de embarques 35
18 |coloca tapa de carton y asegura con playen. 62 Q/
19 |imprime packing list. 58 L ]
20 |paletiza la tarima en |a paletizadora. 186 L ]
21 |lleva material al area de embarque. 35 [ ]
22
23
24
25
26
Tiempo Minutos: 11.1 m 0 664 |g

11 minutos, 4 segundos

Obsemvaciones:

El estudio se realizo con el metodo 4

Figura 57. Estudio 1 método 4.




CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

Hoja N° De: Diagrama N°: Operar. X |Mater. Magqui.
T T
Proceso: Picking Nacional. RESUMEM
Fecha: 14-abril-24 siMBOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
O Operacidn 14 0%

Método: Actual:_4 _ Propuesto; :D Transporte o arastre | 4 0%

Cliente: GEM DISTRIBUIDORA ID 844907 l:l Inspeccidn 3 0%

Nombre del operario: Javier Torres. D Espera 0 0%

Elaborado por: David Cruz ; Almacenaje 0 0%

Previo de embarque: Total de Actividades realizadas 21 0%
Distancia total en metros 0 0%
Tiempo minfhombre 11 0%

SIMBOLOS PROCESOS

% DESCRIPCION DEL PROCESO E g g E %
5128|230\ 0O|D |V
1 |Se traslada a la localizacion marcada. 39
2 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea 3
3 (ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 tﬁ:}.
4 |Sube el material a la tarima. 10 r"'f
5 |Escanea en una sola caja las 2 pzs que pide el scanner 12 ‘\
6 |Se traslada a la localizacion marcada. 28
7 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea 3 L
8 |ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 ::_‘:.
9 |Sube el material a la tarima. 23 r__.-—
10 |Escanea en una sola caja las 3 pzs que pide &l scanner 15
11 |Se traslada a la localizacion marcada. 40
12 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea 3
13 |ldentifica el ndmero de parte que el scanner le pide. 3 :}.
14 |Sube el material a la tarima. 32 rf
15 |Escanea en una sola caja las 7 pzs que pide el scanner 25 *
16 |Le da tres vueltas de playon a la tarima. 45
17 |Se traslada al area de embarques 33
18 |coloca tapa de carton y asegura con playon. 45 (
19 |imprime packing list. 50 [ ]
20 |paletiza |a tarima en la paletizadora. 186 | @
21 (lleva material al area de embarque. 35 L]
22
23
24
25
26
Tiempo Minutos: 10.6 m 0 636 |5

10 minutos, 36 segundos

Obsemvaciones:

El estudio se realizo con el metodo 4

Figura 58. Estudio 2 método 4.




CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

Hoja N° De: Diagrama N°: Operar. X |Mater. Magqui.
Prolceso: Picking Nacilonal. RESUMEM
Fecha: 14-abril-24 simBoLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
O Operacion 14 0%
Método: Actual_4  Propuesto_ :D Transporte o arastre | 4 0%
Cliente: GEM DISTRIBUIDORA ID 844907 Ll Inspeccidn 3 0%
Nombre del operario: Mariela Luevano. D Espera 0 0%
Elaborado por: David Cruz \V Almacenaje 0 0%
Previo de embarque: Total de Actividades realizadas 21 0%
Distancia total en metros 0 0%
Tiempo minfhombre 11 0%
% ' E g g 8% SIMBOLOS PROCESOS
§ DESCRIPCION DEL PROCESO E % e E 5.? O :> l:‘ D v
1 |Se traslada a la localizacion marcada. 40
2 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea L
3 (ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 ﬁ:}.
4 |Sube el material a la tarima. 1 r"'f
5 |Escanea en una sola caja las 2 pzs que pide el scanner 12 ‘\
6 |Se traslada a la localizacion marcada. 27
7 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea 3 L
8 [(ldentifica el nimero de parte que el scanner le pide. 3 ::_‘:.
9 |Sube el material a la tarima. 25 r__.-—
10 |Escanea en una sola caja las 3 pzs que pide &l scanner 13
11 |Se traslada a |a localizacion marcada. 41
12 |El colaborador llega a la localizacidn y la escanea 3
13 ||dentifica el ndmero de parte gue el scanner le pide. 3 :}.
14 |Sube el material a |a tarima. 32 rf
15 |Escanea en una sola caja las 7 pzs que pide &l scanner 25 é
16 |Le da tres vueltas de playon a la tarima. 43
17 |Se traslada al area de embarques 35
18 |coloca tapa de carton y asegura con playon. 41 l/
19 |imprime packing list. 52 L ]
20 |paletiza |a tarima en la paletizadora. 186 | @
21 |lleva material al area de embarque. 36 L ]
22
23
24
25
26
Tiempo Minutos: 10.6 m 0 637 |g

10 minutos, 37 segundos

Obsemvaciones:

El estudio se realizo con el metodo 4

Figura 59. Estudio 3 método 4.




Metodo: 4 Eecha: 13-abril-24 Motas: Las abservaciones realizadas solo corresponden al
Proceso: Picking, recoleccion de material  |realizd: David Cruz proceso de recoleccion de material. Loz tiempos y movimientos
ze limitan a la recaleccion de material de lozalizacion a tarima.
Unidad de tiempo: fegundos. Los tres operarios realizaron el mismo pick.
Operador: Cristobal Ortega Operador: lavier Torres Operador: Mariela Luevano
Tiempo 22 Tiempo 22 Tiempo 33
obs 1 L obs1 o obs1 o
movimientos 2 movimientos 2 movimientos 2
Tiempo 37 Tiempo 38 Tiempo 38
obs 2 L : obs2 o obs2 o
movimientos 3 movimientos 3 movimientos 3
Tiempo 57 Tiempo 57 Tiempo 57
obs 3 L : obs 3 o ! obs 3 o !
movimientos 7 movimientos 7 movimientos 7
Tiempo Tiempo Tiempo
ohs 4 B2 obs4 Eo obs4 Eo
movimientos movimientos movimientos
Tiempo Tiempo Tiempo
obs5 o obs5 po obs5 o
movimientos movimientos movimientos
Tiempo Tiempo Tiempo
obs 6 i obs6 po obsE po
movimientos movimientos movimientos
Tiempo Tiempo Tiempo
obs7 e obs7 o obs7 o
movimientos movimientos movimientos
Tiempo Tiempo Tiempo
obs B L obsE o obs 2 o
movimientos movimientos movimientos
Tiempo Tiempo Tiempo
obs3 L obs3 o obs3 o
movimientos movimientos movimientos
Tiempo Tiempo Tiempo
obs 10 o obs 10 po obs 10 po
movimientos movimientos movimientos
Ob=ervaciones: Escanesa y 8l mismo Ob=servaciones: Escaneay al mizmo Observaciones: Escaneay al mismo
tiempo sube material 2 tarima sin tiempo sube material a tarima sin tiempo sube material a tarima sin
segregar en el piso. SEgregar en el piso. SEEregar en el piso.
Total tiempy 1l& Total tiempy 117 Total tiemp 128
total mow. 12 total mov. 12 total mov. 12

Tabla 7. Tiempos y movimientos método 4.

METODO | OPERARIO | TIEMPO | MOVIMIENTOS
1 CRISTOBAL| 117 34
1 JAVIER 117 34
1 MARIELA 129 36
2 CRISTOBAL 74 12
2 JAVIER 71 12
2 MARIELA 79 12

CRISTOBAL 76 12
JAVIER 90 12
MARIELA 91 12
CRISTOBAL| 116 12
JAVIER 117 12
MARIELA 128 12

Tabla 8. Tiempos y movimientos.



Como se puede observar en los cursogramas y en los formatos de tiempos y
movimientos los métodos mas adecuados para la ejecucion de la operacion de picking
son los métodos 2 y 3, siendo el método 2 el que mas se ajusta a las necesidades de la
operacion. A continuacion, se mostraran graficamente desde el punto de vista del método
aplicado y también por operario los resultados obtenidos en las observaciones.

Comparacion grafica de los métodos estudiados.

METODO 1
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CRISTOBAL JAVIER MARIELA
OPERARIO

TIEMPO(Seg) MOVIMIENTOS

Figura 60. Método 1.

METODO 2

12 12 2

CRISTOBAL JAVIER MARIELA
OPERARIO

TIEMPO(Seg) MOVIMIENTOS

Figura 61. Método 2.

METODO 3

50

FRECUENCIA

12- i2 b

CRISTOBAL JAVIER MARIELA
OPERARIO

TIEMPO(Seg) MOVIMIENTOS

Figura 62. Método 3.



METODO 4
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TIEMPO(Seg) =MOVIMIENTOS

Figura 63. Método 4.

Como se puede observar en las gréficas, la linea de la variable tiempo en cada uno de
los métodos muestra la cantidad de tiempo invertido de cada colaborador solo en el
proceso de picking o de recogida de material. Con esto se concluye que, el método 2
como se menciond anteriormente, es el método que mas se ajusta para la operacion

pues es el que menos tiempo invertido involucra.

A continuacion, evaluaremos los resultados a manera de porcentaje para ver si el objetivo
de disminuir un 10% el tiempo en el método de surtido se logr6. Como se mencioné
anteriormente, el método que actualmente se encuentra en la HOE vigente de la
operacion picking nacional es el método 1. Con las observaciones y tomas de tiempos y
movimientos se pretenden que tengamos un panorama mas amplio de lo que implica
aplicar los métodos identificados. Si revisamos los resultados en valor de porcentaje, nos

daremos cuenta de lo siguiente.



tiempo . % de . L :
tiempo o ) El porcentaje de disminucion en funcion a la
metodo actual disminucion i i
metodo 2 | | variable tiempo entre el metodo 1y el metodo 2
(metodo 1) o incremento i ]
es del 37%, lo que guiere decir que con esto se
117 74 -37% logra el objetivo de reducir el tiempo de surtido
tiempo Ti % de El porcentaje de disminucion en funcion a la
iempo
metodo actual . dF' 3 disminucion |variable tiempo entre el metodo 1 y el metodo 3
metodo
(metodo 1) o incremento |es del 35%, lo gue guiere decir que con esto se
117 76 -35% logra el objetivo de reducir el tiempo de surtido
tiempo Ti % de En este caso el porcentaje fue de incremento en
iempo
metodo actual : dF' 3 disminucion |funcion a la variable tiempo entre el metodo 1y el
metodo
(metodo 1) oincremento (metodo 4 y es del 9%, lo que quiere decir gue con
117 128 9% este metodo no se logra el objetivo.

Tabla 9. Porcentajes de disminucién o incremento.

Probabilidad de error en cada método
Reducir los reclamos de cliente es uno de los objetivos que estan trazados en la
realizacion de este documento. Los errores en la realizacion del proceso de picking son;

e Material faltante: Se produce cuando el colaborador omite algin paso al
momento de surtir el material y no sube a la tarima la cantidad de piezas
requeridas por el cliente. Por ejemplo, si piden 10 piezas de un item y solo manda
8, se produciria un faltante de 2 piezas.

e Material sobrante: Se produce cuando el colaborador omite algiun paso al
momento de surtir el material y sube a la tarima material de mas que el solicitado,
por ejemplo, si piden 10 piezas de un item y manda 12, se producird un sobrante
con el cliente de 2 piezas.

e Material equivoco. Se produce cuando el colaborador omite algin paso al

momento de surtir el material y se envia un item por otro.



Tomando en cuenta cada método, evaluaremos que tan probable es que en el
proceso se genere algun error. A continuacion, se mostraran los pros y las contras de

utilizar cada uno de los métodos enfocandonos en la generacion de errores latentes.

Método 1.

¢ Hay riesqo de generar algun error? ¢;Por qué?

No hay riesgo de generar algun error al surtir el material. El método 1 es muy
recomendable y confiable si de evitar errores hablamos. El bajar el material al piso para
contarlo, y una vez verificado subirlo a la tarima, es una forma de asegurar que no se
manden errores a cliente. Sin embargo, si hablamos del tiempo invertido en este método,
nos daremos cuenta que es bastante el que hay que aplicar.

En conclusion, este método es confiable para no enviar errores al cliente, pero no

es recomendable por la inversion de tiempo que este genera.

Método 2.

¢ Hay riesqo de generar algun error? s Por qué?

No hay riesgo de generar algun error al surtir el material. EI método 2, al igual que el
método 1 es muy recomendable y confiable si de evitar errores al momento de surtir
hablamos. El escanear la caja y subirla a la tarima y repetir ese paso hasta terminar con
el material que pide la linea en el escaner es una forma de asegurar la confiabilidad del
método ya que no hay forma de que se puede enviar material de mas o de menos puesto

gue estamos escaneando las cajas de material una a una.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

Al llegar al final de la investigacion, se concluye entonces que la variacion dentro del
proceso de picking es tal que afecta de modo significativo la ejecucion de la operacion.
Si queremos lograr la excelencia operativa debemos si o si adecuarnos a un estandar
gue nos garantice el éxito en la operacion. Se concluye entonces que el método estandar
de surtido a utilizar sera el método 2. Con este método se logra la disminucion en tiempo
de mas del 10% planteado en los objetivos del estudio. Es este método el que mas se
ajusta a la exigencia del proceso y ademas es el método que garantiza la menor pérdida
de tiempo sin incluir factores ajenos al picking como los subprocesos identificados dentro
de la realizacion del manual.

Al termino de este proyecto de investigacién, se propone a supervision de
operaciones las observaciones diarias, semanales y mensuales a los distintos
colaboradores que han incurrido en errores de envio de material a cliente final en esa
secuencia, diario; a los colaboradores que mas incurren en errores, semanal a los
colaboradores que medianamente influyen en la generacién de errores en el surtido y
finalmente, una observacion mensual a todos aquellos colaboradores que no han
incurrido en errores en el surtido.

El manual realizado antes de la realizacién del estudio en campo, se pretende
sirva para que los colaboradores sepan como accionar y reaccionar en caso de que se

presente alguna eventualidad dentro del proceso.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

Apliqué habilidades de observacion de la operacion en cuanto a toma de tiempos
y movimientos se refiere.

Disefie el cursograma analitico que se pretende se utilice para las futuras
observaciones de operaciones con el fin de lograr mantener el estandar obtenido
en la operacion de picking.

Desarrollé la capacidad de andlisis estadistico.

4. Apliqgué métodos cuantitativos en la realizacion de las observaciones y su analisis

© N o O

de datos.

Desarrollé la habilidad de escuchar al trabajar en equipo.
Uso y comprension de la metodologia FIFO.

Toma de decisiones basadas en los resultados obtenidos.

Organizacion y desarrollo del plan de trabajo.
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