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RESUMEN EJECUTIVO

El presente proyecto surge de la necesidad de mejorar las operaciones del proceso de
preparacion de pedidos de repuestos en la empresa AMCAR. En generalidades se
describe la razon de ser de la organizacion, su modelo de negocio, los procesos que lo
constituyen, y mediante un analisis FODA sus fortalezas y debilidades. En el diagnostico,
se establece la situacion actual de las operaciones, se mapea los subprocesos que
conforman el proceso de preparacion de pedidos, se efectia un analisis de valor agregado,
y se realiza un estudio de capacidades y cuellos de botella. Se disefia la propuesta de
mejora con acciones para eliminar la falta de comunicacion efectiva entre los subprocesos
de preparacion de pedidos, la ausencia de una herramienta informatica adecuada que
apoye la operacion de preparacion de pedidos, y un método de recoleccion de pedidos
poco eficiente. En el plan de implementacion se describe los objetivos a alcanzar, los
riesgos a sortear, asi como los costos en los que se debe incurrir. Los beneficios a obtener
una vez ejecutada la propuesta, son la disminucion en el costo logistico en un 70 % y un

incremento del nivel de servicio en un 8 %, alcanzando la meta mensual del 95 %.
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INTRODUCCION

La ejecucion eficiente de las distintas operaciones que se realizan en una empresa, es de
vital importancia para garantizar resultados financieros positivos. El sector automotriz no
es ajeno a este desafio, mas aun cuando en los Ultimos afios ha experimentado un
decrecimiento en sus ventas, debido al impacto generado por la inseguridad, la

inestabilidad politica, y el desempleo.

En este contexto, las comercializadoras y ensambladoras, han tenido que buscar nuevos
elementos diferenciadores, que les garanticen no perder su participacion en el mercado.
La disponibilidad de repuestos, y la garantia de una reparacion inmediata frente a una
averia o accidente, se ha convertido en este elemento diferenciador, en tal virtud la
eficiencia en el abastecimiento y distribucion de repuestos, cumple un rol determinante

en la satisfaccion del cliente.

En el centro de distribucion de repuestos de AMCAR, ingresan alrededor de 70 pedidos
diarios, solicitados por las 25 agencias de vehiculos de todo el pais, la responsabilidad
principal del proceso logistico es la de abastecer de repuestos a todos los talleres de la
empresa, el tiempo destinado para poder cumplir con la actividad de despacho es de
alrededor de 5 horas diarias en la cual intervienen 12 personas, esto implica que el 62.5 %
de la jornada laboral se destina a esta actividad, sin embargo, no se procesan todos los
pedidos durante la jornada normal de trabajo, despachando alrededor del 75 % de los
pedidos, lo que ocasiona retrasos en las reparaciones previstas por los talleres, y por ende

un bajo nivel de servicio.

Para poder cumplir con el despacho de la mayoria de pedidos, se tienen que extender las
jornadas laborales hasta 12 horas diarias, lo que detona en el pago de horas extras al 50 %,
esto ocasiona un incremento en los costos logisticos. Es de vital importancia mejorar la
eficiencia del proceso de preparacion de pedidos, con la finalidad de incrementar el nivel
de servicio del Centro de Distribucion, disminuir o eliminar el pago por sobretiempos, y

las quejas y reclamos de las agencias.



El presente proyecto tiene como objetivo, elaborar una propuesta de mejoramiento de la
eficiencia en el proceso de preparacion de pedidos de la empresa AMCAR de la ciudad

de Ambato, utilizando herramientas de mejora continua.

La metodologia aplicada conlleva un tipo de estudio descriptivo con un disefio mixto,
transversal, es un caso unico y no experimental. Ejecutando un diagnostico del proceso,
la recoleccion de datos, el analisis de los datos para identificar claramente las causas que
originan las ineficiencias; y, la valoracion y definicion de la propuesta de mejora. La
recoleccion de datos, toma fuentes primarias, utilizando entrevistas y la observacion
como técnicas de recoleccion, ejecutando el procesamiento de los datos obtenidos, y

fuentes secundarias en referencia al marco conceptual.



1 GENERALIDADES

1.1 Resena historica

La empresa AMCAR inicia sus operaciones en el afio 1970, en la ciudad de Ambato-
Ecuador, en aquel entonces con la venta de las marcas Chevrolet y Toyota. Dos marcas
de prestigio mundial, que a lo largo del tiempo se ha consolidado en el mercado

ecuatoriano.

Con el paso de los afios, la empresa tuvo la oportunidad de ser nombrada concesionaria
de las marcas Mazda y Honda, este hito se produce en el afio 1993, obtiene un rotundo
éxito durante varios afios y para el afio 2007, AMCAR logra convertirse en el
concesionario de Mazda #1 en Ecuador. Dos afios después, sus fundadores deciden
incursionar en la distribucion de vehiculos chinos, esta decisidon marca un antes y un
después en el sector automotriz, inician este nuevo desafio de la mano de dos marcas

BYD y de Great Wall.

A partir de ese momento, el crecimiento de AMCAR fue notable y exponencial. Nace en
el afio 2013 una empresa hermana CIAUTO, que se convierte en la ensambladora de
Haval y Great Wall en el pais, ambas marcas logran un gran posicionamiento y aceptacion
en el mercado, y AMCAR se convierte en un grupo empresarial que no solo comercializa,
sino también ensambla sus propios vehiculos, 100 % con capital nacional. Para el 2017,
se expanden al exterior, iniciando la conquista del mercado Colombiano con la
distribucion exclusiva de las marcas Great Wall, Haval y Soueast, actualmente tiene
presencia también en el hermano pais de Perti y Costa rica, y se ha convertido en una

empresa referente del sector, reconocida a nivel nacional e internacional.



1.2 Modelo de negocio

AMCAR es una empresa consolidada en el sector automotriz, que a lo largo de su trayectoria ha generado su propio modelo de negocio. Este
se ha ido configurando en funcion de las expectativas de sus clientes, los objetivos empresariales y las exigencias propias del sector, sus mas
de 50 afios en el mercado, le han permitido tener una vision holistica del negocio. En la Figura 1, se describe de forma general su modelo de

negocio bajo el esquema canvas.

Soeios Clave Actividades Clave Propuesta de Valor Relaciomamisnto Segmentos

- East Shineray Group Co. Ltd Importacion de Vehicslos Provesr productos v servicios  astomotrices|Concesionarios - Jovenss mayores de edad

- Great Wall Motor Abastecimisnto de Rapuestos importados |innovadorss, tecnologicos, de calidad. Farias - Propiztarios de vehicslos

- Dongfeng Soken Deszrrello d2 marcas v modzlos CEM - Flotas dz emprasa: PP

- Soveazt Motor Co Comercializacion v ventas Creemos que la: necesidades de las personas al - Bropistarios de exensrados
- CIAUTO Sarvicio post venta momento de movilizarse van mas zlla d= solo tener - Transports de pazajeros

vn vehienlo, =5 por ello gue ofrecemos un respaldo)
constants v garantizado, provectado hacia 2l futvre, | Canales de comunieacion

Recurzos Claves Pagina Wb
CEM
Pzrzonal técnico cualificado Fzdas sociales
- Concasicnarios Agplicacion AMBACAR
Tallerzs calificadas
CEDI Fepusstos
Eztructura de Costos Fuente de Ingresos
Costeo de las unidades avtomotrices Wenta directa de vehiculos
Bealdos v salarics Wenta dirscta de repuastos
Gastos fijos Mantenimisnto v reparacion gz vehiculos (Tallerss)
Publicidad Wenta dirscta dz vehiculos seminuevos

Ventas exportacion

Figura 1. Modelo de negocio AMCAR



1.2.1 Proveedores

Los principales proveedores de AMCAR, son fabricantes asiaticos de marcas reconocidas
en este continente, estas corporaciones con presencia mundial, proveen los diferentes

modelos de vehiculos que se comercializan en los concesionarios de AMCAR:

e East Shineray Group Co. Ltd
e Great Wall Motor
e Dongfeng Sokon

e Soueast Motor Co

Estos proveedores también suministran los repuestos de los diferentes modelos de

vehiculos, y brindan un soporte técnico y tecnoldgico, fundamental para la empresa.

A nivel local, la empresa CIAUTO es el principal proveedor de AMCAR, suministrando
vehiculos ensamblados en su planta de produccion, siendo la empresa CIAUTO la tnica
ensambladora con capital 100 % ecuatoriano, toda su produccion es entregada a AMCAR

para venta directa en sus concesionarios.

Otros proveedores nacionales principalmente de autopartes son:

e Dicomvisek Cia. Ltda.

e Tecnova S.A.

e Baterias Dacar.

e Muebles Leon.

e Metaltronik.

e Continental Tire Andina S.A.
e Vanderbilt S.A.



1.2.2 Productos

AMCAR cuenta con un amplio portafolio de vehiculos, y stock de repuestos, pensado,

bajo la premisa de cubrir la mayoria de necesidades de sus clientes, los tipos de vehiculos

que AMCAR comercializa son:

Sedan.
e SUV.
e Camionetas PICK UP.

e Minivan.

Eléctricos.

En la Tabla 1 se describen las principales marcas y modelos que constituye el portafolio

de productos de AMCAR:

Tabla 1. Portafolio de marcas y modelos AMCAR

Marcas Modelos
Wingle 5 C5 Diesel 2.0 | Wingle 3 CS Gasolina 2.4
Great Wall Wingle 7 CD Diesel | Wingle 7 CD Gasolina | Wingle §
POEER. | POER AT
Haval All New H2 Jolion | H6 Tercera generacion | Hf HEV
¥ All New H2 Jolion HEV
Shineray X30LS | X30 Cargo | MPV 750
SWM SWM
Soueast D3 | DX7| DX7 prime | A5
DFSE 560 | 580 pro
Neta Meta V| Neta U
Livan Livan X3 pro

Todos los modelos cuentan con su respectivo stock de repuestos.



1.2.3 Clientes

Toda persona mayor de edad, con licencia de conducir es un potencial cliente de
AMCAR, con la finalidad de brindar un servicio personalizado, con una asesoria

adecuada, la empresa ha definido los siguientes segmentos de clientes:

e Jovenes mayores de edad (Plan mi primer auto)

e Propietarios de vehiculos (Personas adultas que buscan nuevas experiencias)

e Flotas de empresas PP (Personas juridicas publicas o privadas)

e Propietarios de exonerados (Personas con discapacidad declarada por el
CONADIS)

e Transporte de pasajeros (Personas naturales o juridicas que laboran en el sector

logistico o de transporte de personas)

1.2.4 Competencia

El sector automotriz tiene una amplia oferta de empresas comercializadoras de todo tipo
de vehiculos, es indudable que AMCAR compite con empresas de amplia trayectoria en
el mercado ecuatoriano, que comercializan marcas de reconocimiento mundial, con una
reputacion consolidada en el pais, en la Figura 2, se presenta la participacion de las

diferentes marcas con las que AMCAR se disputa el mercado ecuatoriano.

Ventas por marca de vehiculos livianos
2024
% de participacion

CHEVAOLET

Wi
17.8%

AT, o HYUNDAL
Cies 52%

Mota Livianos (automdil SUV y camioneta)
Fuente: SRI/Aeade, Autoplus

Figura 2. Ventas por marca de vehiculos livianos

Fuente: AEADE (2024)



En la Figura 3, se presenta la participacion para el segmento de vehiculos comerciales.

Ventas por marca de vehiculos comerciales

2024
% de participacion
OTRAS . 1';?"'12
240% s,
SEOTRUE
v g —— M.4%
4%
SHMERAY
i
DONGRENG CHEVRDLET
ey e 108
. IAC
T L ke e
il

Figura 3. Ventas por marca de vehiculos comerciales

Fuente: AEADE (2024)
En la Figura 4, se presenta la participacion en la importacion de vehiculos por origen.

Importaciones de vehiculos por origen 2024
% de participacion

Fuente: SENAE/Aeade, Imporplus

Figura 4. Importacion de vehiculos por origen

Fuente: AEADE (2024)



Segun datos de la Asociacion de Empresas Automotrices del Ecuador (AEADE, 2024)
los vehiculos de procedencia china, tienen una participacion del 50.5 % en las
importaciones que ingresan al pais, siendo AMCAR la empresa pionera en el Ecuador,
con su marca GREAT WALL, primera marca de procedencia china comercializada en el

pais.

Principales concesionarios con los que compite AMCAR:

Tabla 2. Principales concesionarios que compiten con AMCAR

Concesionario Marca
BSSA Chewrolet
INOUAUTO Cheyrolet
AUTOMOTORES COMTIMERMT AL Cheyrolet
METROCAR Cheyrolet
CASABACS Toycta
IMFORTADORA TOMEEAMER Toycta
TOYOQCOSTA Toyota
ASBUTO kia { Hyundai
AMEAMOTORS kia
EMPROMOTOR kia
EMOTOR Kia
AMOINA MOTORS Hyundai
ASIACAR Hyundai
TRUSTMOTOR Hyundai
SUZLK STORE Suzuky
MARESA Chery
WaLLEJO aRALLIC Chery
GRUFOLADER Chery
MORACOSTA, Chery
Sale MPORTADORS ARDIMA Chery
LUTOLAMNDIS, Chery
GRUFO ROLDOAN Jetour
AUTALASA Jetour f Chery

GRUFO PALACIOS Jetaur

9.



1.3 Estructura organica

Las funciones y responsabilidades en AMCAR estan claramente definidas mediante su

organigrama estructural, en la Figura 5, se presenta el organigrama gerencial de la

empresa.

Gerente
General

Gerente de
Negocios
Corporativos

Gerencia Comercial

Gerenciade
Marketing

Venta

Gerencia de Post

Gerenciade
Operaciones

Gerenciade
Contabilidad y
Finanzas

Gerencia
Administrativa

Figura 5. Organigrama Gerencial

Fuente: AMCAR (2024)

Cada gerencia cuenta con una estructura organizacional claramente definida, organizada

estratégicamente, con la finalidad de cumplir los objetivos departamentales y generales,

definidos en el plan estratégico de la empresa. En la Figura 6, se presenta la estructura

de la Gerencia Comercial.

Figura 6. Organigrama Gerencia Comercial

Fuente: AMCAR (2024)

Gerencia Comercial

Asistente
Comerdial

Jefe de Ventas
Canal Digital

Jefe Agencia

Jefe de
Seminuevos

Asesor WEB

Asesor
comerdial

Asesor comercial
seminuevos
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En la Figura 7, se presenta la estructura de la Gerencia de Marketing.

Gerenciade
Marketing
Gerente de Marca
Coordinador de Coordinador de
Marketing Marketing Digital

Figura 7. Organigrama Gerencia de Marketing

Fuente: AMCAR (2024)

En la Figura 8, se presenta la estructura de la Gerencia de Post Venta.

Gerencia de Post
Venta

Jefe de Taller

Asesor de Servicios

Técnico Mecdnico Técnico
Automotriz Electromecanico
‘ Automotriz

Mecdénico de Patio

Lavador

Figura 8. Organigrama Gerencia de Post Venta

Fuente: AMCAR (2024)
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En la Figura 9, se presenta la estructura de la Gerencia de Operaciones, el mejoramiento

propuesto en el presente proyecto, cuenta con el apoyo de la Gerencia de Repuestos y el

estudio lo realiza la Jefatura del CEDI.

Gerenciade
Operaciones

Gerenciade
Repuestos
Asesor de
Repuestos
Jefe CEDI Repuestos

Asistente CEDI

e
|

‘ Lider Picking ‘ ‘ Lider de Empaque
Auxiliar de .
Almacén Elevadorista Empacador

Jefe de Planificacién
dela Demanda

|

Jefe de Logistica e
Importaciones

Analistade Analistade
Repuestos Repuestos
Importados Nacionales

Analista de
Inventarios

Asistente de Logistica

Figura 9. Organigrama Gerencia de Operaciones

Fuente: AMCAR (2024)

En la Figura 10, se presenta la estructura de la Gerencia de Contabilidad y Finanzas.

Gerenciade
Contabilidad y
Finanzas

Contadora

Jefe de Tesoreria

Auditor Interno

|

Auxiliar Contable

Facturadora

Figura 10. Organigrama Gerencia de Contabilidad y Finanzas

Fuente: AMCAR (2024
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En la Figura 11, se presenta la estructura de la Gerencia Administrativa.

Gerencia

Administrativa

Coordinador de
Talento Humanoy Coordinador
Nomina Administrativo
Analistade RRHH Asistente
Administrativo

Figura 11. Organigrama Gerencia Administrativa

Fuente: AMCAR (2024)
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1.4 Mapa de procesos

Con la finalidad de entender la interrelacion e interaccion entre los procesos de la empresa AMCAR, se levanta el mapa de procesos de la

organizacion, identificando claramente los procesos estratégicos, los procesos operacionales y los procesos de apoyo.

e
ER e TRET

Gestidn de Marketing
GMA

Gasid s e

Gestion de Operaciones
GOP
e Servicio post venta
GO SOPO

Abasteckmienta de ‘Gestin de Clientes
repuestes locales SOFDEOL Talleres
GOFDZ-01 E0P0A-01

ity Provecduria Wentas Agencias Nadonales
repuestas Importades
GOFD1-02 general GORDI-02
corm a2
Gestidn CEDI Repuestos ‘entas Evpartadian
GoFol03 GOPI103

Transporte de Mercancias
GOFOLD4

Gestidn de marcas
modelos
OMR0Z

»

Impertacidn de Vehiculas
GOPD1-0L

R

E
: MY :
)
= I
E s
n I
E T
g 0

s

OED-—Z3mO0OTZO0O0
SYAVSINALNI SILYYd

Figura 12. Mapa de proceso AMCAR

Fuente: AMCAR (2024)



1.5 Analisis FODA

Con la finalidad de poder establecer la situacion interna de la empresa, sus fortalezas y
debilidades, y el contexto externo al que estd expuesta, se realiza un analisis FODA
acronimo de las palabras “Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas”. De
acuerdo con Serna Gomez (2008), “el analisis FODA ayuda a determinar si la
organizacion estd capacitada para desempefiarse en su medio”, la Tabla 3 presenta el

analisis FODA para la empresa AMCAR:

Tabla 3. Analisis FODA AMCAR

FORTALEZAS

DEBILIDADES

Personal con la experiencia
requerida, amplio conocimiento del
sector automotriz.

Infraestructura de almacenamiento de
repuestos adecuada.

Fuerte respaldo técnico de los
proveedores asiaticos.

Enfoque al cliente.

Soélido posicionamiento en el
mercado.

Sentido de urgencia elevado.
Flexibilidad para cumplir los
requerimientos de los clientes.
Amplia red de concesionarios y
talleres.

Calidad del inventario mejorable.

No existen instructivos ni métodos oficiales de trabajo.

No existen estudios de métodos y tiempos en ningun
subproceso.

Ausencia de medios auxiliares para la operacion,
(Montacargas).

Exceso de inventario inmovilizado.
Alta rotacion de personal.
Ausencia de indicadores operativos.

Baja interrelacion e interaccion con el resto de
procesos de la cadena de suministro.

Bajo nivel de servicio.

Alto indice de errores en los despachos.

Baja eficiencia en el proceso de preparacion de pedidos
(Alta generacion de horas extras para poder cumplir
con la operacion requerida).

OPORTUNIDADES

AMENAZAS

Desabastecimiento de vehiculos de
las marcas tradicionales,
concesionarios sin stock para la
venta.

Altos precios de los vehiculos de las
marcas tradicionales.

Cambio en las preferencias y gustos
de los clientes.

Demanda creciente de vehiculos mas
grandes y a menor precio.

Firma del tratado de libre comercio
con China.

Firma del tratado de libre comercio con Europa.

Baja disponibilidad de repuestos en el mercado chino,
debido a problemas de orden logistico.

Crecimiento en la participacion de los vehiculos
eléctricos, debido a una mayor conciencia ambiental.

Deterioro de la calidad por parte de los proveedores
asiaticos, reduccion de costos.
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A partir del analisis FODA, se genera la matriz MAFE en la cual segun David (1997), se definen cuatro tipos de estrategias:

1. Estrategias FO: Aplican a las fuerzas internas de la empresa para aprovechar la ventaja de las oportunidades externas.

Sl

FACTORES EXTERNOS

Tabla 4. Matriz MAFE

Estrategias DO: Pretenden superar las debilidades internas aprovechando las oportunidades externas.
Estrategias FA: Aprovechan las fuerzas de la empresa para evitar o disminuir las repercusiones de las amenazas externas.

Estrategia DA: Son tacticas defensivas que pretenden disminuir las debilidades internas y evitar las amenazas del entorno.

F1lPersonal con la experiencia requerida, amplio conocimiento del sector automatriz.
FZ21Infrasstructura de almacenamiento de repuestas adecuada.

F31 Fuerte respaldo técnico de los proveedores asiaticos.

FdlEnfoque al cliente.

F51Sdlido posicionamiento en el mercado.

FB] Sentida de urgencia elevado.

FT1Fleribilidad para cumplir los requerimientos de los clisntes.

F&l Amplia red de concesionarios yalleres.

F3lPrecios altamente competitivas

F10] Precios altamente competitivos

| F111 Amplia oferta de modelos de wvehiculos

O] Calidad delinwentario de repuestos mejorable.

DZ2) Mo existen instructivos ni métadas aficiales de trabajo.

03] Mo esisten estudios de métados y tiempos en ningdn subproceso.

Od] Ausencia de medios ausiliares para la operacién, (Maontacargas).

03] Exceso de inventario inmovilizado.

OE] Alta ratacian de personal.

O7) Ausencia de indicadares aperativos.

0] Baja interrelacion e interaccidn de los procesos de la cadena de suministro.
03] Bajo nivel de servicia.

010) Alta indice de errares enlos despachos.

0111 Eaja eficiencia en el proceso de preparacidn de pedidos [Alta generacidn de
horas extras para poder cumplir con la operacién requerida).

ESTRATEGIAS FO

ESTRATEGIAS DD

01 Dezabastecimiento de vehiculos de laz marcas tradicionales,
concesionarios sin stock parala venta,

02) Alvas precios de los vehiculas de las marcas tradicionales.
03] Cambia en las preferencias v gustos de los clientes.
041 Demanda creciente de vehiculos mas grandes v a menor precio.

05)Firma del tratada de libre comersio con China.

® Insrementar la diferenciacidn que el cliente percibe enla disporibilidad de repuestos.

® Liderazgeo en costos sin comprometer |aimagen de la marca, aprovechando el TLC con China,

* Manterer la diversificacidn de modelos, ampliando contantemente el portafolio de productos

" Incrementar la eficiencia en el proceso de preparacion de pedidos.

" Incrementar el nivel de servicio del CEDI y minimizar las errares en el ratamiento de los
pedidos de cliente

* Depurar el inventario de repuestos.

" Manterer stocks de vehiculos yrepuestos disponibles, que cubranla demanda de los
clientes

ESTRBATEGIAS FA

ESTRATEGIAS DA

A1) Firma del tratado de libre comercio con Eurapa.

® Incursionar en |z inea de wehiculas elécticos

42) Baja disponibilidad de repuestas en el mersada china, debido a prable * Incrementar la partisipacidn de los repuestos de arigen local

A3) Crecimiznto enla participacidn de loz vehiculos eléctricos, debida a

una mayor conciencia ambiental.
A4 Deterioro de la calidad por parte de los proveedares asidticos,
reduccidn de costas.

® Manterer estrictos controles de POl envehiculas, conjuntamente con una meticulosa revizidn de
calidad a los repuestos

* Sequimiento contante al inventaria de vehiculos v repusstas

* Garantizar la preservacion de los vehiculas yrepuestos en todos las puntas de
almacenamiento
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2. DIAGNOSTICO DE LOS SUBPROCESOS QUE CONFORMAN EL
PROCESO DE PREPARACION DE PEDIDOS

Del analisis FODA realizado, se determina que AMCAR es una empresa consolidada en
el sector, entre sus mayores fortalezas resalta su claro enfoque hacia el cliente, la
flexibilidad en el cumplimiento de los requerimientos, y el respaldo técnico que brinda

mediante su amplia red de concesionarios.

En referencia a las debilidades, destacan elementos como el exceso de stock de repuestos,
la ausencia de estandarizacion y documentacion que sirva de apoyo en la ejecucion de las
actividades, la generacion de horas extras para poder cumplir con el despacho de los
pedidos, y el bajo nivel de servicio. Este es un indicador mediante el cual, se mide la
gestion del Centro de Distribucion (CEDI), a nivel general. El indicador se ha visto
afectado, principalmente, por el no tratamiento de los pedidos que solicitan las diferentes
agencias del pais. El centro de distribucién no envia los repuestos a las agencias
solicitantes, a pesar de que cuenta con stock, la razon, las ineficiencias del proceso de
preparacion de pedidos, en el analisis MAFE una de las estrategias DO justamente apunta

a la necesidad de mejorar la eficiencia en este proceso.

El nivel de servicio esta estrechamente ligado a la satisfaccion del cliente, mientras mayor
sea el indicador, mayor sera la cantidad de clientes satisfechos, y mayor sera la cobertura
que se brinda a los clientes. Hay distintas maneras de medir el nivel de servicio, en el

caso de AMCAR la empresa ha optado por la siguiente formula:

Nivel de servicio (%) = [(N° de repuestos despachados) / (N° de repuestos
despachados + N° de repuestos no despachados)] x 100

La meta establecida, es del 95 %, y tiene relacion directa con la calidad del stock, la
gestion del inventario y el grado de satisfaccion del cliente, el control y seguimiento del
nivel de servicio se lo realiza diariamente, y el indicador tiene una frecuencia de emision
mensual, se calcula por cada tipo de ubicacion y al final se multiplica los porcentajes

obtenidos de cada ubicacion.
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Nivel de servicio (%) Altas * Nivel de servicio (%) Bajas * Nivel de servicio (%)

Mezanine
En la Figura 13, se presentan los resultados de nivel de servicio obtenidos durante el afio
2023-2024.

100%
Meta 95%

95%

505

85%

B0% B2,

75%

% Nivel de Servicio

70%
65%

60%

Figura 13. Nivel de servicio

Fuente: AMCAR (2024)

Para poder cubrir las entregas, el centro de distribucion genera horas extras, lo que
conlleva un mayor costo logistico, costo adicional al planificado, esta decision encarece
la operacion, y no necesariamente estd solventando el bajo nivel de servicio, a pesar de
que el personal se queda mas tiempo no logra enviar todos los pedidos, y por este motivo
la evaluacion obtenida en el indicador de nivel de servicio no es buena, el promedio

mensual es de 88 %.
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AMCAR no asigna presupuesto para el pago de horas extras en el CEDI, se espera que
dentro de las 4 horas diarias que se asignan para la ejecucion de la preparacion de pedidos,
se traten todos los pedidos solicitados. Sin embargo, en la Figura 14, se presenta la

generacion de horas extras y su costo para el periodo 2023-2024.

$1.518 S1.518 S1.587

# Horas Extras

"'}'{‘3"::1:‘:.-.:.-“"&{‘: A

- N . L g . .
t{‘ \g \.53’ {P {;3' 'Q}Q 'i‘}' @%r 1..,3 Or" {:‘il o '1‘5"2, 1\‘? (@ 6}6‘ {"—a @Q \‘P

Titulo del eje

Costo Anual 517,446 B # Hotac Extras e Costo HE 50%

Figura 14. Costo Anual Horas extras suplementarias al 50 %

Fuente: AMCAR (2023-2024)

Para poder cumplir con las expectativas de los clientes, es necesario realizar una
propuesta de mejora, que incremente la eficiencia en el proceso de preparacion de
pedidos, el valor actual de la eficiencia en promedio es de 74.43 %, la propuesta
planteada, también tiene como finalidad la mejora en el nivel de servicio y disminuir las

horas extras suplementarias al 50 %.
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El objetivo principal del proceso Gestion CEDI de repuestos, es el de recepcionar, almacenar y distribuir los repuestos que la compatfiia
importa o compra localmente. Esta constituido por 7 subprocesos, en donde se ejecutan diferentes actividades. El corazon del CEDI es el
subproceso de preparacion de pedidos, desde este subproceso se envian a todas las agencias del pais o filiales extranjeras, los repuestos

requeridos por los clientes, en la Figura 15 se visualiza los subprocesos que constituyen el proceso de Gestion CEDI de repuestos.

Importacon de vehioulos ¢ i e el Gestion CEDI Ventas
repuestos S Repuestos GOPO3
GOPOL = GOPO1-03
Recepridn de Repusstos
GOP01-03-01
Gestion PO [Inspeccion
previa a la entraga) Vantas AgEncias
S0OP01-03-02 Macionales
GOPD3-02

— Zestion de Garantias
Abastecimiento de Abastecimients de S0P01-03-03
repuestos Importados
R repuestos locales
GOP0Z-01 Preparacion de Pedidos
GOPO1-03-04

Wentas Exportacion
EOF03-03

Facturzcion de Pedidos
GOP01-03-05

Evaluacion del Desempafio
GOPD1-03-05

Acciones Preventivas y
Correctivas
=0P01-03-07

Figura 15. Interrelacion de procesos y despliegue de la gestion CEDI repuestos

Fuente: AMCAR (2024)
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Ventas Agencias
Nacionales
GOP03-02

Ventas Exportacion
GOP03-03

Pedidos de

repuestos

ambacar

AMCAR

LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

coDIGO:
GOP01-03-04

Proceso:

Despliegue del Subproceso de preparacion de pedidos

Edicién No. 00

Pag.1de 1

PREPARACION DE PEDIDOS
GOP01-03-04

Recepcidn de
pedidos
GOP01-03-04RP

—»]

Planificacion de pedidos
GOP01-03-04PP

e
| Picking

Recogida de pedidos
ubicaciones altas
GOP01-03-04RPA

|
|
|
|
i
i
|
! Recogida de pedidos
]

Agrupacion de pedidos

A 4

ubicaciones bajas
GOP01-03-04RPB

h 4

GOP01-03-04AP

Empaquey despacho de
pedidos
GOP01-03-04ED

Recogida de pedidos
ubicaciones mezanine
GOP01-03-04RPM

L]

Figura 16. Despliegue del subproceso de Preparacion de pedidos

Fuente: AMCAR (2024)
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2.1 Grado de estandarizacion de los subprocesos

La estandarizacion de los procesos es de vital importancia para garantizar la eficiencia y
calidad en la ejecucion de las operaciones empresariales. Seguin Harrington (1993), la
estandarizacion de procesos consiste en definir y uniformar procedimientos, de modo que
todas las personas que participan en ¢l, usan permanentemente los mismos

procedimientos.

El normar la ejecucion de las actividades, evita la variabilidad de los resultados, por otro
lado, segin Umeda (1997), la falta de estandares genera procedimientos diferentes,

resultados distintos y menor eficiencia.

Segun Falconi C (1996), la estandarizacion esta directamente ligada a la calidad,
productividad y posicion competitiva de una empresa. Sin ellos no es posible mantener

el dominio tecnologico.

Para determinar el grado de estandarizacion de los subprocesos de AMCAR, se mapearon
los flujos actualmente establecidos, en funcion de las politicas determinadas para cada
subproceso, AMCAR no cuenta con flujos formales, debidamente declarados, en tal
virtud la ejecucion de las actividades se rigen al cumplimiento de las politicas
establecidas, se verificoé el cumplimiento de las actividades por cada subproceso,
utilizando una calificacion simple, el valor de 1, para cuando se cumple lo que indica la
actividad, y 0 para cuando se incumple la actividad, el objetivo es validar si las

operaciones se ejecutan acorde a las politicas establecidas.

Los subprocesos que conforman el proceso de preparacion de pedidos son:
e Recepcion de pedidos.
e Planificacion de pedidos.
e Recogida de pedidos ubicaciones altas.
e Recogida de pedidos ubicaciones bajas.
e Recogida de pedidos de ubicaciones mezanine.
e Agrupacion de pedidos.
e Empaque y despacho de pedidos.
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ambacar

AMCAR

LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

CODIGO:
GOP01-03-04RP

Proceso:

Recepcion de Pedidos

Edicién No. 00
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GOP03-02
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Fin
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agreso de pedidos Jénzsnllpmm de las diferentes agencias son eaviados por correo y receptados por el Asistente| | Lo i
Genera archivo de Los pedidos son pasados 2 una tabla en Excel con 1a finalidad de clasificarios por agenciay| \ oo oo &
pedidos destino
5 = En el caso de no tener existencias en ¢l sistema o de estar reservado 2l repuesto, no s# transfiere, 2
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Transfiers pedidos 'L'nar\':z clasificados los pedidos, s proceds a efectuar las transferencias en ¢l ERP, eddigos, Asistents CEDI 1
cantidad, origen y destino.
Imprime pedidos Los pedidos que ¢l sistema permite tratar son impresos de forma masiva. Asistente CED] 1
Realiza Informe de [ Al final de la jomada se debe enviar a las agencias un informe de los pedidos tratados y que| , o o b
padidos estdn en curso v de los faltantes.

Pedido de
repuestos

Asistente CEDI

Genera archivo de

Ventas Agencias
Nacionales
GOP03-02
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GOP03-03

Planificacién de
pedidos
GOP01-03-04PP
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GOP03-02
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Figura 17. Flujo AS IS Recepcion de Pedidos

Fuente: AMCAR (2024)
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ambacar AMCAR

LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

CODIGO: | Proceso:
GOP01-03-04PP

Planificacién de Pedidos
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;raba;o s equpe estin conformados por zonas de preparacion. picking

Figura 18. Flujo AS IS Planificacion de Pedidos
Fuente: AMCAR (2024)
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am bg car AMCAR LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

CODIGO: Proceso:
GOP01-03-04RPA Recogida de Pedidos Ubicaciones Altas (Picking)
Edicién No. 00 Pag. 1de 1
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ubicacion de los racks.
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Figura 19. Flujo AS IS Recogida de Pedidos Ubicaciones Altas

Fuente: AMCAR (2024)
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ambacar

AMCAR

LEVANTAMIENTO DE PROCESOS
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Recibe pedidos N arsiilinr de alosacéa racibe Tos pedidos iprasos 86 1as 2ouss bajas Aitar de
El auxiliar realiza un andlisis de cual es la mejor manera de recoger los repusstos y se plantea Ausifiar de
Genera ruta manual una estrategia de recorndo, basada principalments en retirar los pedidos en funcidn de la| = i
ubicacion de los racks.
La recoleccion de padidos #n este caso es en coches bajo Ia modalidad hombre / repuesto, en el s
F;c(.om'!g)wmm, CEDI s# asigna con nimeros los pisos del Rack, 100 primer piso, 200 ssgundo piso, hasta este Amhx. 4
= nivel realiza la recoleccion, pam ol segundo piso se utiliza una escalera,
R e deaviicita En caso de no encontrar algiin repussto, registra en la hoja de control de desviaciones y reporta

Traslada a zona de

2grupacion

Los repuestos recogidos son entregados al subproceso de agrupacitn de pedidos, #n la zona de

Figura 20. Flujo AS IS Recogida de Pedidos Ubicaciones Bajas

Fuente: AMCAR (2024)

- 26 -




am bac(“' AMCAR LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

CODIGO: Proceso:
GOP01-03-04RPM Recogida de Pedidos Ubicaciones Mezanine (Picking)
Edicion No. 00 Pag.1de 1

Inicio

Recibe pedidos

Planificacion de
pedidos
GOP01-03-04PP

Auxiliar de almacén

Distribuye los pedidos
entre los equipos de
trabajo

Auxiliar de almacén
|

4

Recogida de productos

(100 /200 / 300 /400 /
500)

Auxiliar de almacén

Registro en hoja de

Estan com pletos los
pedidos?

confrql de Reporte de Recepcién de
NO—p  desviaciones desviacion pedidos
GOP01-03-04RP

Auxiliar de almacén

Sl
h 4

Traslada azona de

pedidos Empaquey despacho de
empaque —  impresos pedidos
GOP01-03-04ED

Auxiliar de almacén

Fin

[ RECOGIDA DE PEDIDOS UBICACIONES MEZANINE ]

ACTIVIDAD | DESCRIPCION RESPONSABLE | Grado de cumplimiento
Recibe padidos El ausiliar lider recibe los pedidos impresos comrespondientes al mezanine. A’““w. G 1
Z‘::t‘:“ ‘lr I i Los pedidos se distribuyen en funcion del  de MOD que vaya a efectuar el trabajo, sin hay 10| Auxiliar de i
trabao S pedidos y estdn asignados dos auxiliares cada uno prepara 5 pedidos. almacén

Recoge los productos  |La recoleccion de pedidos en este caso se realiza en cartones bajo la modalidad hombre
(100 /200 /300 /400/ |repussto, en el CEDI se asigna con numeros los pisos del Rack, 100 primer piso, 200 segundo
500) piso, en este caso hay 5 niveles en los mezanines, el personal recoge a pie los pedidos.

... |Encaso de no encontrar algin repuesto, registra en la hoja dz control de desviacionss y reporta
Repiche deduavincsln | Asistente de CEDL

Tms].x:;a 2oande Los repuestos recogidos son entregados al subproceso de empaque.

Figura 21. Flujo AS IS Recogida de Pedidos Ubicaciones Mezanine
Fuente: AMCAR (2024)
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ambacar AMCAR

LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

Proceso:
GOP01-03-04AP » .
Agrupacion de pedidos
Edicion No. 00 Pég.1de 1
Recogida de pedidos Pedidos Recepta los repuestos
GOP01-03-04RPA impresos
GOP01-03-04RPB .
Lider de empaque
Clasifica los repuestos
seglin agencia
Lider de empaque
Recepcion de
pedidos
GOP01-03-04RP
Registro en hoja de
control de report de
Es‘a"P?;‘ d':)':;’s los NO»|  desviaciones
Lider de empaque X )
Recogida de pedidos
GOP01-03-04RPA
GOP01-03-04RPB
Sl
Entrega derepuestos Empaquey despacho de
pedidos
Lider de empaque GOP01-03-04ED
SI
[ AGRUPACION DE PEDIDOS |
ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE | Grado de cum ento
R ta1os o5 EF hder de empaque recibe los repuestos a ser enviados en cada pedido en la zona de agrupacion Lider de ey 1
f picking. P
Clasifica los repusstos. 5 = e - g
R Los repusstos son clasificados en funcion a su dastino. Lider de empaque 1
o oo £ El lider de empaque verifica que el pedido este completo, codigo de repuesto, cantidad)
b ’“ﬁ°.“"’°“ decantitug solicitada, destino, en caso de existir faltantes coordina con recogida de pedidos y si| Lider de empaque
y destino, s g a ?
no hay el reg levanta un reporte de desviacion.
lEntt!gade P Los rep 501 £ados al empag Lider de empaque 1

Figura 22. Flujo AS IS Agrupacion de Pedidos
Fuente: AMCAR (2024)
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am chQf AMCAR LEVANTAMIENTO DE PROCESOS

CODIGO: Proceso:
GOP01-03-04ED Empaquey despacho de pedidos

Edicién No. 00 Pag.1de 1

Inicio

Agrupacion de
pedidos
GOP01-03-04AP

Recepta los pedidos

Empacador

Pedidos
impresos
Recogida de pedidos l

GOP01-03-04RPM S|

Embalajey sellado

Empacador
A
Etiquetado
Empacador
Ventas Agencias
> Nacionales
3 GOP03-02
Traslado a zona de
.. Pedidos
Empacador
Ventas
> Exportacion
GOP03-03
v
Fin
[ EMPAQUE Y DESPACHO DE PEDIDOS
ACTIVIDAD DESCRIPCION RESPONSABLE | Grado de cumpli
Recepta los pedidos El empacador recepta los pedidos tratados de los diferentes subprocesos. Empacador 1
N— y El empacador verifica que &l pedido este completo, referencias, cantidad, destino, de no estarlo
v 2 5 L v
erificacion de pedidos nboirias facepcion de pedidos Empacador 1
Embalaje v sellado Se protege el repuesto con &l material de embalaje escogido Empacador 1
Una vez garantizada la proteccion adacuada del pedido, s2 procede a etiquetar &1 mismo, detalle
Etiquetado del packing y tracking. Empacador 1
;ru’\’:nm 3200388 | pialmente se traslada a la zona de envio, segiin destino e pedido. Empacador 1
100%

Figura 23. Flujo AS IS Empaque y Despacho de Pedidos
Fuente: AMCAR (2024)
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En todos los subprocesos hay incumplimientos, principalmente en las actividades

vinculadas a la conciliacién de stocks o validacion de los mismos, en la Tabla 5 se

describen los incumplimientos.

Tabla S. Tabla de incumplimientos del proceso Preparacion de Pedidos GOP01-03-04

RESPONSABLE Grado de cumplimiento

SUBPROCESOD ACTI¥VIDAD DESCRIPCION

Validacién de En &l caso de no tener existencias en el sisterna o de estar rezervado el repuesto,

RECEPCION DE PEDIDOS i no e transfiere, debiendo generar un reporte de Faltantes que posteriormente ez Asistente CEDI

enviado ala Agencia.

RECEFCIGN DE FECIDOS F!ea.llza Informe de Al final de la |0rn:ada =& debe enuiar a las agencias un informe de los pedidos Asistente CEDI
pedidos tratados y que estan en curso y de los Faltantes.

RECOGIDA DE FEDIDOS UBICACIONES ALTAS F!epc.nte. 99 En cas0 de no encontrar .algun repuesto, registra en la hoja de control de Elevadorista
deguiacidn deguiaciones y reporta al Asistente de CEDI.

FECOGIDA DE FEDIDOS UBICACIONES EAJAS F!epc.nte. 99 En cas0 de no encontrar .algun repuesto, registra en la hoja de control de B de Sinaatn
desviacion desviaciones y reporta al Asistente de CEDIL
Fieporte de En cazo de no encontrar algdn repuesto, registra en la hoja de contral de

RECOGIDA DE FEDIDDS UBICACIONES MEZAMIE R
desviacidn

AGRUPACION DE FEDIDOS Werificacion de

cantidad y destino.

deguiaciones y reporta al Asistente de CEOI

El lider de empaque verifica que el pedida este completo, cddigo de repuesta,
cantidad solicitada, desting, en caso de existir faltantes coordina con recogida de
pedidos y =i definitivamente no hay el repuesta levanta un reporte de desviacidn,

Aailiar de almacén

Lider de empaque

De los siete subprocesos que conforman el proceso de preparacion de pedidos, cinco

incumplen la actividad de informar la inexistencia de stock, esto caotiza la operacion final

de empaque y despacho, genera incumplimientos en las entregas previstas por las

agencias solicitantes. El resto de actividades se cumplen a cabalidad, a pesar de ello no

se obtiene el resultado esperado en el indicador de nivel de servicio. La Tabla 6 resume

el grado de estandarizacion por cada subproceso.

Tabla 6. Grado de estandarizacion de los subprocesos del proceso Preparacion de
Pedidos GOP01-03-04

RESULTADOS GRADO DE ESTANDARIZACION DE LOS SUBPROCESOS

SUBFPROCESO RESPONSABLE
RECEPCIAN DE PEDIDOS Azistente CEDI
PLAMIFICACIOMN DE PEDIDOS Lider picking

RECOGIDA DE PEDIDOS UBICACIOMNES ALTAS

RECOGIDA DE PEDIDOS UBICACIONES BAJAS

RECOGIDA DE PEDIDOS UBICACIONES MEZAMINE

AGRUPACION DE PEDIDOS

EMFAGLUE ¥ DESFACHD DE PEDIDOS

100z
Elevadarizta

Auziliar de almacén

Auziliar de almacén

Lider de empaque

100z

Empacador

GRADD DE CUMPLIMIENTO
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2.2 Analisis de valor agregado

Por cada subproceso se realiza un analisis de valor agregado, con la finalidad de determinar qué tanto valor se estd generando para el cliente

y la compaiiia, durante la ejecucion de la operacion, se describen a detalle las actividades, y la orientacion del analisis se enfoca netamente a

nivel de actividad, no se consideran costos ni tiempos, el principal proposito es optimizar el flujo de trabajo, eliminando ineficiencias, que

permitan mejorar el desempefio del proceso.

Tabla 7. Analisis de valor agregado subproceso de Recepcion de pedidos GOP0O1-03-04RP

TIFD DE ACTIVIDAD

-31 -

AHELISIS DE TALOR AGREGADD Oparacifin | luspsoccibin | Tranrparts | Demara | Almacenais
Tiampn HO
i e TALOR AL FALOR o=
Actividad Darcripcifn Rarpmurabls ey Clients AGREGADURA [3 a - D
GLIENTE ORGARIZACION
{min) DE ¥ALOR
' Lor pedidnr de bar difercnter aqensiar ron enviador por .
! doPodid Arirtonto GEDI 1
i carreny recoptadar por ol rirkonko CEOI L o
Lar podid 4 tabla en Esccol can lafinalidad
{Benera arzhivg e podidar R D h Ly el san a2l R Burirtents CEOI 1 o
" e slarifizarlor par agensia  derting
=} .
= En ol 2arn 4¢ na fener exirtensiar on ol rirkema n 4e ortar z
E rorcruadn ol ropusrtn, nore kransfiere, debicndn qonerarun, £
f b A
| reparte 4o Faltanter que parteriormente or enuiadn 3 13 B o £
1= | Aqoncia. Erka walidacifin ro la realiza rin ayuda dol sirkema, MR ET0,0min - o
=] 4ebidn 3 que no bione orta Funcionalidad o rirema i
3 infarmétisa. 2
5
E )
= Una vox <larificadar lar podidur, re procede a ofoctuar lar 8
=] Transfiore pedidar traneferensiar en ol rickema infarmSisa, sédiqar, sankidad, Arirtente GEDI 2 1 o
E ariqen y dorting, ]
o iy Lar pedidar quas ol sivherna permite braiar san improrar ds ey 5 : N
farma mariva, i
Al final da lajarnada re dobo anviara | ar uninf
Fiealizalnfarme 4e Fedidar e b e e e Arireents CEOI i Imin 1 o
e lor pedidar tratadar, que ertin on surra y e lar Falkantor.
TOTALES: F00, Dmin 2 3 1 4 act 2 act 0 act 0 act 0 act
PARTICIPACION: F3x 50 - BT 33z [1F4 [1F3 0x




Tabla 8. Analisis de valor agregado subproceso Planificacion de pedidos GOP01-03-04PP

TIPD DE ACTI¥IDAD

ANALISIE DE YALOR AGREGADD

Inspeccidn

Transporte | Demora

Almacenaje

Tiempo HO
=0 e - YALOR AL YALOR =
Actividad Descripeidn Responsable Jorsads Cliente e | oRGARIZACIGH | AGREGADORA o o - D v
[min] DE ¥ALOR
El lider de picking recibe oz pedides impreses y on
T Funcién de b cantidad de pedidas g SKU determing of e
R ocilc loz pedidos personal que intersendrd en 1y cperacién, Generands Hidspicking
a8 oz grupas de trabaj.
E 15, Omin ’
EI CEDN tiene implementade un sistema de ubicaciones, 3
M Chsifica los pedidos por | para cada repuesto hay una ubicacién geogrifica con su Lider picking ;-
g [dbicacién corespondencin en ol sistems, mediunte  estas ¥
a ubizaciones s¢ elasifican oz pedidas. §
3 L]
o Lol
. i, |Les pedides que estin anivel de piso y en mezuning son
E ?r:;::'::‘}'z 'zi‘ zﬁﬂ‘:‘:;ﬁba.o lazificados coma, ubicadionses bajas y ubicaciones en Lider picking 5. Omin
A il 1% mezanine.
TOTALES: 20.0min 0 o 0 act 0 act 0 act 0 act
PARTICIPACION: 0z oz 0z oz 0z 0x
Sy - . . . .
Tabla 9. Andlisis de valor agregado subproceso Recogida de pedidos ubicaciones altas GOP01-03-04RPA
TIPO DE ACTIVIDAD
AHALISIS DE YALOR AGREGADO Operacién Inspeccién | Transporte | Demora | Almacesaje
VALOR AL VALOR L)
Descripcion Responsable Clicate AGREGADORA o o - D -
CLENTE |oRcAmizAcion [ ATRERADTE
= El clewdorizty recibe los pedides impresos de hs o s e ; 0
acnas altas.
-] El clevadarista realiza un andlisis de oual e b mejor
=] manera de recoger los repuestos yoge plantea una . .
S [Genera ruta manual estrategia de recorrido, basada principalmente tn Elevadaricta 15.0min P
E retirar log repuestos en funcién de cada pedido. 3
H
= Con b wpuds del chwdor de canasts, inicia b i
S |Recogelos productas recaleccitn de los pedidas, en ol GEDI se asigna con H
B [(300/400/500/600¢ |nimerss los pisss del Fiack, 100 piso, 200 segundo Elevadarista 240,0min 1
g [moraon pise, 300 tercer piso yasi e ese orden hasta el ulktim =
3 pizo que oz ol 500, g
g En caze de no encontrar algin repuesta, registen en E
B |Emite reparts de desvincién | hajs de contral de desvinciones y rports ol Asistents Elevndarists 2,0min B
= s CEDI. 4
H ]
3 :
o Loz repusstos  recogidos  son  entregadas sl a
5 I’:'T:ig"“‘“"‘ de subprocess di agrupacien de pedides, n fa zona de Elevaderista &0, 0min g
ch empagque. =
TOTALES: 19.0m 2 0 0 act 0 act 0act
PARTICIPACIGN: a0z 0z ox i 0z




Tabla 10. Analisis de valor agregado subproceso Recogida de pedidos ubicaciones bajas GOP01-03-04RPB

TIPD DE ACTI¥IDAD

AMALISIS DE YALOR AGREGADO Operacidn|Inspeccién [Transporte | Demora | Almacenaje
WALOR AL YALOR MO
Actividad Dezcripcién Rezponzable Clieate CLIERTE | ORGARIZACIGN | AGREGADORA o o - D v
DE ¥ALOR
3 e El ausiliar de almacén recibe los pedidos impresos de £ i )
s Recibe pedidos B e b wiliar de almacén 2,0min 1 o
E
El ausiliar realiza un andlisis de cual ez la mejor manera
de recoger los repusctos p ce plankes una cotrategia de ” . 7
E Genera ruta manual T s Dt R i Awiliar de almacén 15, 0min .
g repusstos en funcién de loz pedides. 5
g =
& La recoleccin de pedidos en este caso es en coches e |
13 2 bajo la modalidad hombre ¢ repuesta, en of CEOI s —E ]
g f‘;‘o‘gw loz productaz (100 | ns con mimeros loz pizes del Ruck, 100 pize, 200 Auziliar de slmazdn 240,0min : 1 o
g 1 sequede pize, hasty este nivel realizs b recoleccién, H E‘
E para &l segunda piss ¢ utilizn una eoealera, i
B En 50 dé b encontrar algiin repuesto, registra «n by :
= |Emite reporte de desvincion | hojn de contral de desvincionss ¥ reports sl Azistente Auilisr de simacdn 2,0min =
a8 de CEDI. g
g £
i Loz repucstos recogides son  entregados al =
E Trszlods 3 sonaids subpracese de agrupacidn de pedides, en la zona de Auziliar de almacdn 40,0min
agrupacién bl Aoy
TOTALES: 2 o 2 act 0 act 0 act H 0 act
PARTICIPACIGN: 40%x 0z 203 0z 0z 60% 0z
Tabla 11. Analisis de valor agregado subproceso Recogida de pedidos ubicaciones mezanine GOP01-03-04RPM
TIPO DE ACTI¥IDAD
ANALISIS DE ¥ALOR AGREGADO A e e | Dacems o emerefe
Tiempo NO
£ T o WALOR AL YALOR =
Actividad Descripcién Responcable Clieate CLIERTE | ORGARIZACIGHN | #GREGADORA o o - D v
DE YALOR
: o El susilir lider recibe los pedides  impreses s X :
Recibe pedidos e et e iiliae de simacdn 2,0min 1 o
Loz pedidas z¢ distribuyen en Funcién del 8 de MOD
E Distribups lo pedides [ que waya 3 efectuar of trabaio, sin hay 10 pedides y T, G i
& | enitre los equipos de trabajo | estin asignades das awiliares cady une prepara 5
idos -
g pedidas. i
E La recoleceidn de pedidos en este caso se realiza en =
E Recogida deproductos | cartones bajo | modalidad hombre ¢ repuesto, wn el E
& 7| o0 200 300 400 CEDI 2 asiqna con mimeros los pizes del Frack, 100 iniliae de simacdn 300,0min ’g ] 1 o
-] a 1500) pizo, 200 sequnda pize, en este cazo hap 5 niveles on L E‘
E = o mezanines, < perzonal recoge 3 pit los pedides. i
L
E En cazo de no encontrar algin repucsta, registra en la ;
= |Emits reparte de desvincién | hoju de control de desvinciones y reports sl hzistnts iniliae de simacdn 2,0min &
g e CEDI. .‘
3 8
E Los  repuestos recogides son  entregados 3l z
Trazlada 3 20n3 de empaque| subprocese de agrupacidn de pedides, en la 2ona de siliar de almacén 60,0min
empaque.
TOTALES: 3639.0min H 1 2 act 0act 0 act H 0act
PARTICIPACION: a0% 20% 40z 0z 0z 60% 0z




Tabla 12. Analisis de valor agregado subproceso Agrupacion de pedidos GOP01-03-04AP

TIPD DE ACTIVIDAD

AHALISIS DE YALOR AGREGADO Operacién| lnspeccidn | Transporte | Demora | Almacenaje
Ticmpo HO
e S 2 YALOR AL YALOR =
Actividad Descripcidn Responsable Jorsada Clicate CLENTE | oRGARIZACION | AGREGADORA o o - 1] v
[min) DE YALOR
I Ellider de empaqus recibe |os repusstos 3 s4r envindas 3 ]
Fiscupta los rapusstes O e a1 Sl e e, Lider ds smpagqus £, Omin
-] SRS g
| " 22ifica s Tepilestos Los repuestas son clasificados en Funcién o su desting. Lider de empaque 20,0min
E segin agencia i3
& HR
a & . "l
. 3 3 5 = =
E Werificacién de cantidad y En_ca o dene ancentrar al_gun repussto, registra c|.|‘|a . . g E-
g i hoja de contral de desvincionss y reperta @ recepeién Lider de empagque 2,0min -
5 | destine. 4 g 4 s By
2 « pedidos  a recogida de prdides LR
B s
B % s : { =
5 El lider de empaque werifica que el pedido este =
| Entrega de repuestos completo, chdige de repuests, cantidsd solicitads, Lider de smpagque &0, 0min 1 o
desting p enbrega 3 empaque y despache de pedides.
TOTALES: &7.0min 1 [ 3 0act 1ack 0act 3 act 0act
PARTICIPACION: 252 0z 0x asx 0x ox

Tabla 13. Analisis de valor agregado subproceso Empaque y despacho de pedidos GOP01-03-04ED

_34 -

TIPO DE ACTIVIDAD
ANALISIS DE YALOR AGREGADO Operacion|Inspeccion [Transporte | Demora | Almacenaje
Tiempo HO
DEscripsize Responsable et Clicave - | ALORALE e AGREGADORA o o . D =
Bl dor recibe los pedidos de Iz diferentes
Recepta loz pedidos 5m::"::‘;°m;;:i‘;n° e SRR R Empacador 60, 0min 1 0
au £l dor verifi | pedide ezt leta, :
B |Vurifica los pedidos f""“.“j o ".:":: TSR idonaste ompiete Empacader 30,0min - 1 0
g referenciag, cantidad, desting,
8 i
: e protege el repuest | material de embakj ]
£ 8|Embabie y sellsdo i e R e Empacadar &0, 0min [ §- 1 o
& E escogido g E,
] Una ver garantizada lu proteccién adecunda del iy
§ Etiquetado pedido, se procede a etiquetar ol mismo, detalle del Empacador 60,0min *5 1 0
é packing u tracking. E =
Traslds 3 zona de antid Fmalm_cnltc zetraslada ala zena de envid, segin destine Empacader 70,0min y o
ol pedido.
TOTALES: 400,0min 1 1 [ 3act 1act 1ack 0act 0act
PARTICIPACION: B0z 20x 60T 201 20% 0z




2.2.1 Resumen del Andlisis de valor agregado

Del analisis realizado se determinan 15 actividades que no generan valor, lo que equivale
a un 45 % del total de las actividades, la composicion por tipo de actividad se visualiza

en la Figura 25, VAR (Valor para el cliente), VAN (Valor organizacion), SVA (No agrega

valor).
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5 Vi
Z /

’ i

m
= M ra
= / )
t ?/' L
m 15 .
é 3% 45% )
= .-._ - a0

14 - r

~ o~
_ B e ii“’;,,f/ 0%
]
R T
VAR WAN VA Takal ACT.
Tipo de Actividad
U ALT. e 35 Pairt.
TIFO DE ACTI¥IDAD
AMNALISIS DE ¥ALOR AGREGADO Operacion | Inspeccion| Transporte | Demora | Almacenaje
YALOR AL YALOR AEFIEI';.EDDFIA o o = o v
_ CLIENTE ! ORGANIZACION " DE YALOR
13 5 15 13 act 4 act 1act 15 act 0 act

33 153 33 12 3 45 1

Figura 24. Composicion por tipo de actividad

La Tabla 14 hace una descripcion detallada de las actividades que no agregan valor, por
cada uno de los subprocesos, la propuesta de mejora de la eficiencia se enfoca en eliminar

estas actividades o en su defecto minimizar sus impactos negativos.
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Tabla 14. Descripcion de las actividades que no agregan valor

Subproceso Actividad Descripcitn Responsable
En el caso de notener existencias en el sistema o de estar reservado elrepuesto,
. . i no se transfiere, debiendo generar un reparte de faltantes que posteriormente es | |
Recepcion de Pedidos Valida stocks . ) generar P X . e P X Bsistente CEDI
enviado ala Agencia. Esta validacidn se larealiza sin ayuda del sistema, debida a

gue no tierne esta funcionalidad el ERP.

Planifizacidn de pedidos

Recibe loz pedidas

El lider de picking recibe loz pedidos impresos v en funcidn de la cantidad de
pedidos w SKU determina el perzonal que intervendré enla operacidn. Generanda Lider picking
los grupas de trabajo.

Planificacion de pedidos

Claszifica los pedidos por ubicacian

ElI CEQI tiene implementado un sistema de ubicaciones, para cada repuesto hay
una ubicacion geografica con su conmespondencia en el sistema, mediante estas Lider picking
ubicaciones se clasifican los pedidos.

Planifizacidn de pedidos

Diztribuye los pedidas entre los equipos de trabajo

Los pedidos que estan a nivel de pizo v en mezanine son clasificades coma,

- A L ; Lider pizking
ubicaciones bajas y ubicaciones en mezanine.

Recogida de pedidos
ubicaciones altaz

Generaruta manual

El elevadorista realiza un andlisiz de cudl ez la mejor manera de recoger los
repuestos ¥ se plantea una estrategia de recoride, bazada principalmente en Elevadaorista
retirar los repuestas en funcidn de cada pedida.

Recogida de pedidos
ubicaciones altaz

Emite reporte de desviacidn

En caso de no encontrar algdn repuesto, registra en la hoja de contral de

T . Elevadarist
desviaciones y reporta al Azistente de CEDI Swadonsta

Recogida de pedidos
ubicaciones alas

Trazlada a zona de agrupacion

Loz repuestas recogidos son entregados al subproceso de agrupacién de

pedidas, enla zana de empaque. Elevadarista

Recogida de pedidos
ubizaciones bajas

Genera muta manual

El ausiliar realizaun analisis de cual es la mejor manera de recoger los repuestos v
se plantea una estrategia de recorido, bazada principalmente en retirar loz Ausiliar de almacén
repusstos en funcidn de los pedidos.

Recogida de pedidas
ubicaciones bajas

Emite reporte de desviacidn

Ern casa de no encontrar algin repuesto, registra en la haja de contral de

Buriliar de almacén
desviaciones yreporta al Asistente de CEDOL

Recogida de pedidos
ubicaciones bajas

Traslada azona de agrupacidn

Loz repusstos recogidos son entregados al subproceso de agrupacidn de

) Auuiliar de almacén
pedidos, enlazona de empaque.

Recogida de pedidos
ubicaciones mezanine

Emite reporte de desviacidn

En caso de no encontrar algin repuesto, registra en la hoja de contral de

o . Auuiliar de almacén
desviaciones yreporta al Azistente de CEDI

Recogida de pedidos
ubizaciones mezanine

Traslada azona de empagque

Los repuestos recogidos son entregados al subproceso de agrupacicn de

) Ausiliar de almacén
pedidos, enlazona de empaque.

Agrupacion de pedidos

Feceptalos repuestas

Ellider de empaque recibe los repuestos a ser erwiados en cadapedidoenlazona | .
Lider de empagque

de agrupacion picking.

Agrupacidn de pedidas

Clasifiza los repuestos segldn agencia

Loz repuestas son clasificadas en funcidn a su desting. Lider de empaque

Agrupacidn de pedidas

Verificazidn de cantidad v destino.

En caso de no encontrar algin repuesto, registra en la hoja de contral de

desviaciones yreporta 2 recepcidn de pedidos v 2 recogida de pedidas Lider de empague
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2.3 Anilisis de capacidades y cuellos de botella.

El analisis de capacidades, es uno de los elementos claves para poder determinar con
claridad el rendimiento actual que tienen las actividades que se ejecutan en los procesos
y subprocesos. Evaluar la capacidad permite identificar cuellos de botella, o areas de
mejora para aumentar la eficiencia. Segun Pérez (2017), los procesos de cualquier ambito
solo progresan a la velocidad del paso mas lento. Este diagndstico inicial, sirve como

punto de partida, para la elaboracion de propuestas, planes de accion, y mejora.

Segtin Meyers (2000), todo proceso operativo, requiere de métodos de trabajo
estandarizados, y de tiempos de ejecucion debidamente definidos. Los estudios de
tiempos se definen como el proceso de determinar los tiempos estandares de produccion
para cada actividad, permite establecer con claridad la capacidad de las diferentes etapas

del proceso productivo u operativo.

La toma de tiempos en el Centro de Distribucion de AMCAR, se realiza en funcion del
layout del almacén, su sistema de posicionamiento, y el grado de concentracion de los
pedidos frente al posicionamiento. Normalmente los Centros de Distribucion estan
constituidos por un sistema de ubicaciones, que facilita el almacenamiento y despacho de
los productos. La gran cantidad de referencias o SKU (Stock Keeping Unit) o codigo
univoco que identifica a un producto concreto, los altos volumenes de stock, la diversidad
de formas y tamafios de los productos, ha obligado a las organizaciones a implementar
WMS (Sistema de gestion de almacenes), con la finalidad de dotar de orden, precision,
agilidad, flujo, costos adecuados y eficiencia durante la ejecucion de las operaciones

logisticas.

Segun Rene, (2007), la eficiencia en la preparacion de pedidos, principalmente se
fundamenta en la variable tiempo, por lo que es de vital importancia aprovechar cada
segundo a disposicion de la operacion, controlar esta variable, monitorearla, evaluarla y

mejorarla constantemente, dara como resultado una alta satisfaccion de los clientes.
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El centro de distribucion de AMCAR, almacena 27.269 SKU, tiene un total de 3.962
ubicaciones y un stock en cantidad de 278.000 unidades en promedio, valoradas en $

1.650.000.

Normalmente existen tres tipos de estrategias para el almacenamiento de los productos:

1. Posicionamiento fijo o de ubicaciones Unicas.
2. Posicionamiento cadtico.

3. Posicionamiento mixto.

En el caso de AMCAR la estrategia utilizada es el posicionamiento fijo, apoyado con una
sectorizacion de los repuestos, en funcion de su forma y tamaiio. El posicionamiento fijo
asigna una ubicacion, o un grupo de ubicaciones, a un SKU, la Tabla 15 indica la

configuracion de almacenamiento del CEDI AMCAR:

Tabla 15. Configuracion CEDI AMCAR

CONFIGURACIGON CEDI AMCAR

Tipo de Repuesto Tipo de Ubicaciones Hirel Zona Total Ubicaciones

Zona
Zona B
100 Zona G
) 200 Zona D
RePuestW.chu“W ¥ Ubicacionss mezaning F00 ZonaE F126
medianas 400 Zona F
£ Zona G
Zona H
Zanal
ZonaJ

Zona R4
Zona RE
Zona RG
Zona RO
. Zona RE
Repuestos pequenos y Ubicaciones bajas 1a Zona RF ara
medianos 200
Zona RG
Zona RH
Zona Rl
Zona RE

Zana BP

Zona B&
Zona RE
500 Zona RG
400 Zona RD
) . 500 Zona RE
Repuestos medianos y grandes Ubicaciones ALT &% G00 Zona RF 55T
00 Zana RG
&00 Zona RH
Zana Rl
Zona RE
Zana BP

Tatal ubicaciones 3362




2.3.1 Layout CEDI AMCAR

El montar un centro de distribucion implica afrontar una serie de desafios de ingenieria,
infraestructura, procesos, entre otros. Segun Zarrinpoor (2019), la configuracion de los
centros de distribucion es de vital importancia, pues tiene un impacto directo en la
eficiencia operativa. El armonizar adecuadamente la operacion, con la infraestructura, los
equipos que intervienen en los procesos, y el recurso humano, es sin duda alguna un factor

critico de éxito.

Hay una serie de aspectos a tomar en cuenta para garantizar esta armonia, y generar una

ejecucion eficiente de las operaciones, los mas importantes son:

e El tipo de productos a almacenar, su geometria, su empaque, su uso.
e Elpeso o la carga a almacenar en cada nivel.

e Elespacio con el que se cuenta para montar la infraestructura.

e El método de almacenamiento y despacho a ejecutar.

e Los equipos a utilizar en las distintas operaciones.

Que, de no ser correctamente evaluados, pueden dar lugar a una operacion costosa e
ineficiente. En el caso de AMCAR, su centro de distribucidon cuenta con la siguiente

infraestructura, maquinaria, y equipos:

e Racks de carga mediana para almacenamiento de repuestos grandes y

medianos
e Racks de carga baja para almacenamiento de repuestos pequefios.
e Escalera tipo avion para posicionamiento y despacho de repuestos.
e Coches para preparacion de pedidos.
o Elevador eléctrico, para realizar el picking.
e Muelle de carga y descarga.
o Software de gestion de stocks.
e Personal capacitado.
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AMCAR LEVANTAMIENTO DE PROCESOS
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Figura 25. Layout CEDI AMCAR

Fuente: AMCAR (2024)
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2.3.2 Mapa de calor

El CEDI de AMCAR, esta constituido por 3.962 ubicaciones, el nivel de ocupacion
oscila, entre el 85 % y el 100 % de la capacidad de almacenamiento, la diversidad de
modelos de vehiculos da como resultado una amplia gama de repuestos, que se requieren
tener en stock, para solventar las necesidades de los clientes. Todo este inventario esta

almacenado en un area de 1200 m?.

Para gestionar eficientemente las operaciones que se ejecutan en el CEDI, es fundamental
conocer los tiempos requeridos por cada operacion, la medicion del trabajo permite
establecer estos tiempos, e identificar las restricciones y posibles oportunidades de mejora

en el proceso.

El mapa de calor es una herramienta que focaliza la medicion del trabajo, indica qué
ubicaciones y zonas son las mas visitadas durante el proceso de preparacion de pedidos,
y es un andlisis que entrega multiples elementos para cuestionar y mejorar, algunos de

estos elementos son:

e Zonasy ubicaciones mas visitadas.
e Repuestos con mayor demanda.
e Patrones de utilizacion de recursos.

e @Grado de rotacion del inventario.

Mediante el mapa de calor se decide qué zonas y ubicaciones seran motivo de la medicion

del trabajo, Figura 27.

\ RESUMEN DE VISITAS UBICACIONES BAJAS

Suma de Frecuencia Rack |-/

WVEL [ R R RC R RH RF R\ RB R R RK |Toagenerl

WEER W M w2 % 1 0 6 M @ B 166
B Mo wMom oM u R N % h s m
Todgered NGO 482 3B 1% 60 W 16 M 12 & B
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| RESUMEN DE VISITAS UBICACIONES ALTAS PERIODO 3 MESES |

Suma de Fecuencia Reck |

NIVEL R RA RC R RE BB RG RH RP Rk R [Toalgenel
W M 6 % 1% % e ) @ B U T
(0T S (N /I ) | 6%

N M6 B B B % 2 2 M4 B % 18 A6
W M N M B B 5% B % % M0 0 540
M0 106 86 9 46 42 106 2§ & 2 10 al
| B0 82 48 06 6 B 70 % %4 2 0 2 54
Toagener  [UBRACTEMCTEE M0 46 M E W W W o 36

Figura 26. Mapa de calor

Fuente: AMCAR (2024)

2.3.3 Medicion del trabajo

Mediante la aplicacion del estudio de tiempos, cronometrados, se establece las
capacidades de los diferentes subprocesos que intervienen en el proceso de preparacion
de pedidos, teniendo como objetivo principal identificar las restricciones que afectan al

proceso y las tareas que no contribuyen a la generacion de flujo.

Seglin Kanawaty (1996), la medicion del trabajo proporciona un medio para medir el
tiempo empleado, en la realizacion de una operacion o una serie de operaciones, de tal

manera que separa los tiempos efectivos, de los que no lo son.
Elementos que se identifican en un estudio de medicion de trabajo:

e Restricciones o cuellos de botella.

e Actividades con ciclos de ejecucion largos, susceptibles de mejora.
e Recorridos extensos 0 movimientos innecesarios.

e Desperdicios de materiales.

e Sobrecarga laboral.

¢ Flujos incorrectos o mejorables.

Un estudio de tiempos consiste en la determinacion del tiempo que requiere completar un

proceso, actividad, tarea o paso especifico, Salvendy (2001).
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Para garantizar la fiabilidad de la medicion del trabajo, es fundamental que el método de
cada actividad este normado, para el caso de AMCAR la preparacion de pedidos se realiza
bajo la modalidad de recogida por pedido de cliente, esto implica que los repuestos son
recogidos en funcion del pedido del cliente. Se termina un pedido y se continua con el

siguiente pedido.

El almacenamiento de los repuestos esta claramente sectorizado, ver Tabla 15.

Configuracion CEDI AMCAR, basicamente hay tres grandes zonas:

e Ubicaciones mezanine
e Ubicaciones bajas

e Ubicaciones Altas

En las ubicaciones mezanine se almacenan repuestos pequefios, partes livianas como

son:

e Sensores

e Bujias

e Filtros

e Guardapolvos

e Inyectores

e Juntas

e Focos

e Velocimetros

e Rodamientos

e Pastillas de freno

e Valvulas

Entre muchos otros elementos, eléctricos, electronicos, mecanicos, que conforman los
diferentes sistemas del automovil.
En las ubicaciones bajas se almacenan repuestos medianos y grandes, con un peso

moderado alto, como son:
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e Discos de embrague
e Amortiguadores
e Estabilizadores
e Ruedas

e Rines

e (Cajas de cambio
o Diferenciales

e Juntas de cardan
e (Coronas

e Ventanas

e Parabrisas

e (Cabezotes

e C(Cigiienales

Entre muchos otros elementos, mecanicos, que conforman los diferentes sistemas del

automovil.

En las ubicaciones altas se almacenan repuestos medianos y grandes, con un peso

moderado, como son:

e Puertas

o Compuertas

e (Capos

e Guardachoques
e Techos

e Pisos

e Guardafangos
e Travesanos

e Consola central

Entre muchos otros elementos, mecanicos o plasticos que conforman los diferentes

sistemas del automovil.
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En sintesis, las zonas de almacenamiento estdn configuradas en funcion del tipo de
repuesto, se toma en cuenta su geometria, peso y tipo de empaque, bajo este esquema se
realiza el estudio de medicion del trabajo, enfocado principalmente en las ubicaciones de

mayor visita que se identificaron en el mapa de calor.

La medicion del trabajo busca determinar el tiempo estandar necesario para completar

una tarea o proceso bajo condiciones normales de trabajo.

Segun Meyers (2000), el tiempo estandar es el tiempo necesario para que un trabajador
capacitado, bajo condiciones normales de trabajo, realice una tarea especifica, incluyendo

todas las pausas, retrasos inevitables y variaciones en el ritmo de trabajo.

Para obtener este tiempo, se siguen varios pasos clave en el analisis de métodos y tiempos.

1. Descomposicion del trabajo en elementos. - Se divide la tarea o proceso en
pequeiias operaciones o movimientos llamados elementos de trabajo. Esto facilita
la observacion y la medicion de cada parte del proceso.

2. Cronometraje de los elementos. - Se utiliza un crondmetro para medir el tiempo
que tarda cada elemento del trabajo. Se realizan varias mediciones para obtener
un promedio esto segun el calculo de muestras estimadas, el tiempo observado
(TO) es el tiempo promedio que se obtiene de las mediciones cronométricas para
cada elemento.

3. Evaluacion del desempefio. - Se compara el ritmo del trabajador observado con el
ritmo de un trabajador promedio o estandar. Esto se hace para ajustar posibles
variaciones en la velocidad de trabajo.

4. Factores de calificacion (Ritmo). — Se asigna un factor de calificacion o indice de
desempefio al trabajador observado. Este factor corrige la diferencia entre el ritmo
de trabajo observado y el estandar que se espera de un trabajador capacitado y con

rendimiento normal.
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Tiempo normal (TN): El tiempo observado se multiplica por el factor de calificacion para

obtener el tiempo normal.

TN=TO x factor de calificacion TN (Max 100 %)

5. Adicion de tolerancias. - Las tolerancias son tiempos adicionales asignados para
compensar descansos, demoras inevitables, fatiga y otros factores que podrian
interrumpir el flujo continuo de trabajo. Estas tolerancias pueden incluir tiempos
para necesidades personales, fatiga fisica y mental, y retrasos inevitables en el

proceso, en el presente proyecto se utiliza la tabla de la OIT.

El tiempo estandar es el resultado de sumar todas las mediciones ajustadas por los factores
de calificacion y las tolerancias. Este tiempo es crucial para establecer bases en la
planificacion de produccion, costos, control de la eficiencia y definicién de incentivos

salariales, entre otros.

2.3.4 Tiempo estandar ubicaciones altas

Las ubicaciones altas estan constituidas por los racks de la zona R, conformada por un
total de 12 racks industriales, distribuidos segin el layout AMCAR, esta zona contiene
un total de 557 ubicaciones, contando Unicamente las ubicaciones a partir del nivel
300/400/500/600/700/800 que corresponden a ubicaciones en altura, el nivel 300 es el
tercer piso del rack y conforme sigue subiendo la altura se le asigna el valor de 400, 500
sucesivamente, en estas ubicaciones se almacenan repuestos grandes y medianos.

Segun el analisis de calor, el rack RD es el de mayor concentracion en la preparacion de
pedidos, el estudio se realiza en funcion de esta concentracion, y se establece un numero
minimo de observaciones a cronometrar para garantizar la confianza del estudio. En la

determinacion del tamafio de muestra u observaciones, se utiliza la siguiente formula:

zZO0

ex
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En donde:

n = numero de observaciones o tamafio de la muestra

z = nivel de confianza deseado

o = desviacion estandar de los 30 datos iniciales

e = error de estimacion tolerable

x = promedio de los 30 datos iniciales

Tabla 16. Numero de Muestras estimadas Ubicaciones Alta

Estadistico Recepeion de pedidozs ~ Generacion de ruta manual Traslado a posicion ida v vuelta Recogida de productos Traslado Interno
Promedio 11,77 909.87 178,90 21,63 22,10
Desviacion estindar 143 2003 10,39 138 202
Error de estimacién 4% 4% 4% 4% 4%
Intervalo de confianza 03% 95% 95% 03% 93%
z 1.9 1,96 1,96 1.96 1.96
Muestra 36 3 9 10 21
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Tabla 17. Toma de Tiempos Ubicaciones Altas

# Rece]z::g:"(ligopse)sdldos Generacz(s):g:ili;gg manual Traslado a posicion ida y vuelta (segundos) Recogida de productos(segundos) Traslado Interno(segundos)
Tiempo Ritmo T xR Tiempo Ritmo TxR Tiempo Ubicacion Ritmo TxR Tiempo Ubicacién Ritmo TxR Tiempo Ritmo TxR
1 10 100% 10,00 900 100% 900,00 170 RD101G 100% 170,00 20 RDI101G 100% 20,00 20 100% 20,00
2 12 100% 12,00 850 100% 850,00 164 RD106F 100% 164,00 20 RDI106F 100% 20,00 19 100% 19,00
3 11 100% 11,00 925 100% 925,00 170 RD100F 100% 170,00 22 RDI100F 100% 22,00 22 100% 22,00
4 12 100% 12,00 850 100% 850,00 175 RD104G 100% 175,00 23 RD104G 100% 23,00 19 100% 19,00
5 11 100% 11,00 900 100% 900,00 185 RD102F 100% 185,00 22 RDI102F 100% 22,00 22 100% 22,00
6 10 100% 10,00 956 100% 956,00 185 RD103G 100% 185,00 22 RD103G 100% 22,00 25 100% 25,00
7 10 100% 10,00 950 100% 950,00 175 RD108F 100% 175,00 23 RDI108F 100% 23,00 22 100% 22,00
8 12 100% 12,00 880 100% 880,00 160 RD109G 100% 160,00 23 RD109G 100% 23,00 20 100% 20,00
9 12 100% 12,00 925 100% 925,00 190 RD112F 100% 190,00 20 RDI112F 100% 20,00 23 100% 23,00
10 11 100% 11,00 900 100% 900,00 180 RDI101IF 100% 180,00 20 RDI01F 100% 20,00 23 100% 23,00
11 14 100% 14,00 960 100% 960,00 185 RD110F 100% 185,00 19 RD110F 100% 19,00 22 100% 22,00
12 12 100% 12,00 890 100% 890,00 175 RD102G 100% 175,00 21 RD102G 100% 21,00 20 100% 20,00
13 11 100% 11,00 890 100% 890,00 190 RD107F 100% 190,00 21 RDI107F 100% 21,00 22 100% 22,00
14 10 100% 10,00 960 100% 960,00 195 RD110G 100% 195,00 22 RD110G 100% 22,00 20 100% 20,00
15 12 100% 12,00 900 100% 900,00 165 RD109F 100% 165,00 22 RD109F 100% 22,00 22 100% 22,00
16 10 100% 10,00 950 100% 950,00 195 RD100G 100% 195,00 20 RD100G 100% 20,00 20 100% 20,00
17 11 100% 11,00 960 100% 960,00 170 RD104F 100% 170,00 21 RD104F 100% 21,00 21 100% 21,00
18 12 100% 12,00 895 100% 895,00 165 RD105F 100% 165,00 21 RDI105F 100% 21,00 22 100% 22,00
19 12 100% 12,00 915 100% 915,00 180 RD107G 100% 180,00 22 RD107G 100% 22,00 24 100% 24,00
20 14 100% 14,00 900 100% 900,00 190 RD108G 100% 190,00 23 RD108G 100% 23,00 19 100% 19,00
21 10 100% 10,00 890 100% 890,00 195 RDI111F 100% 195,00 24 RDI111F 100% 24,00 20 100% 20,00
22 11 100% 11,00 900 100% 900,00 168 RDI112G 100% 168,00 25 RD112G 100% 25,00 24 100% 24,00
23 12 100% 12,00 920 100% 920,00 170 RD103F 100% 170,00 20 RDI103F 100% 20,00 22 100% 22,00
24 14 100% 14,00 910 100% 910,00 195 RD105G 100% 195,00 20 RD105G 100% 20,00 25 100% 25,00
25 15 100% 15,00 895 100% 895,00 165 RD106G 100% 165,00 22 RD106G 100% 22,00 25 100% 25,00
26 11 100% 11,00 920 100% 920,00 170 RDI11G 100% 170,00 23 RDI1IG 100% 23,00 24 100% 24,00
27 12 100% 12,00 900 100% 900,00 180 RD106F 100% 180,00 22 RDI106F 100% 22,00 23 100% 23,00
28 12 100% 12,00 915 100% 915,00 185 RD100F 100% 185,00 22 RDI100F 100% 22,00 25 100% 25,00
29 12 100% 12,00 900 100% 900,00 185 RD104G 100% 185,00 22 RD104G 100% 22,00 22 100% 22,00
30 15 100% 15,00 890 100% 890,00 190 RD107G 100% 190,00 22 RD107G 100% 22,00 26 100% 26,00
31 12 100% 12,00
32 15 100% 15,00
33 12 100% 12,00
34 12 100% 12,00
35 14 100% 14,00
36 13 100% 13,00
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Tabla 18. Tiempo Estandar Ubicaciones Altas

Recepcion Generacion de Tra.sl_a’do_ a Recogida de Traslado
Rubro X posicién ida
de pedidos ruta manual productos Interno
y vuelta
Tiempo normal 11,97 909,87 178,90 21,63 22,10
Tolerancia 18% 24% 23% 29% 17%
Tiempo estandar 14,60 1197,19 232,34 30,47 26,63

La tolerancia se obtiene mediante una valoracion objetiva, utilizando la tabla de

suplementos de la OIT (Organizacion Internacional del trabajo). Anexo 1.

2.3.5 Tiempo estandar ubicaciones bajas

Las ubicaciones bajas estan constituidas por los racks de la zona R, conformada por un
total de 12 racks industriales, distribuidos segun el layout AMCAR, esta zona contiene
un total de 279 ubicaciones, contando unicamente las ubicaciones del nivel 100 y 200,
que viene hacer el piso y el primer piso del rack, en estas ubicaciones se almacenan

repuestos grandes y medianos.

Segtin el andlisis de calor, el rack RD es el de mayor concentracion en la preparacion de

pedidos, el estudio se realiza en funcion de esta concentracion:

Tabla 19. Numero de Muestras estimadas Ubicaciones Bajas

Estadistico Recepcion de pedidos Generacion de ruta manual Traslado a posicion ida y vaelta Recogida de productos Traslado Bateras
Promedio 11.77 909.87 65.13 1723 12.73
Desviacion estandar 1.43 29.05 3.16 2.06 1555
Error de estimaciéon 4% 4% 4% 4% 4%
Intervalo de confianza 95% 95% 95% 95% 95%
Z 1.96 1.96 1.96 1.96 1.96
Muestra 36 3 6 35 36
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Tabla 20. Toma de Tiempos Ubicaciones Bajas

Recepcion de pedidos

Generacion de ruta manual

# (segundos) (segundos) Traslado a posicion ida y vuelta (segundos) Recogida de productos(segundos) Traslado Interno(segundos)
Tiempo Ritmo TxR Tiempo Ritmo TxR Tiempo Ubicacion Ritmo TRX Tiempo  Ubicacion Ritmo TxR Tiempo Ritmo TRX

1 10 100% 10,00 900 100% 900,00 60 RDI00A 100% 60,00 16  RDI100A 100% 16,00 12 100% 12,00
2 12 100% 12,00 850 100% 850,00 60 RDIO7A 100% 60,00 18  RDI0O7A 100% 18,00 13 100% 13,00
3 11 100% 11,00 925 100% 925,00 65 RDIOIA 100% 65,00 18  RDIOIA 100% 18,00 14 100% 14,00
4 12 100% 12,00 850 100% 850,00 70 RDI100B 100% 70,00 15 RD100B 100% 15,00 15 100% 15,00
5 11 100% 11,00 900 100% 900,00 65 RDI06A 100% 65,00 19  RDI106A 100% 19,00 12 100% 12,00
6 10 100% 10,00 956 100% 956,00 65 RD106B 100% 65,00 20 RDI106B 100% 20,00 12 100% 12,00
7 10 100% 10,00 950 100% 950,00 60 RDI02A 100% 60,00 20 RDI02A 100% 20,00 13 100% 13,00
8 12 100% 12,00 880 100% 880,00 70 RDI10A 100% 70,00 15 RDI110A 100% 15,00 12 100% 12,00
9 12 100% 12,00 925 100% 925,00 65 RDI104A 100% 65,00 18  RDI104A 100% 18,00 14 100% 14,00
10 11 100% 11,00 900 100% 900,00 70 RDI109B 100% 70,00 15 RD109B 100% 15,00 15 100% 15,00
11 14 100% 14,00 960 100% 960,00 60 RDIO0SA 100% 60,00 15 RDI05A 100% 15,00 15 100% 15,00
12 12 100% 12,00 890 100% 890,00 65 RDI03A 100% 65,00 20 RDI103A 100% 20,00 14 100% 14,00
13 11 100% 11,00 890 100% 890,00 65 RDI0%A 100% 65,00 20 RDI0%A 100% 20,00 12 100% 12,00
14 10 100% 10,00 960 100% 960,00 68 RDI11B 100% 68,00 20 RDI11B 100% 20,00 11 100% 11,00
15 12 100% 12,00 900 100% 900,00 68 RDI101B 100% 68,00 19 RDI10IB 100% 19,00 10 100% 10,00
16 10 100% 10,00 950 100% 950,00 67 RDI112B 100% 67,00 19 RDII2B 100% 19,00 12 100% 12,00
17 11 100% 11,00 960 100% 960,00 65 RDI104B 100% 65,00 19 RDI104B 100% 19,00 14 100% 14,00
18 12 100% 12,00 895 100% 895,00 65 RDI107B 100% 65,00 18 RDI107B 100% 18,00 15 100% 15,00
19 12 100% 12,00 915 100% 915,00 65 RDI103B 100% 65,00 15 RD103B 100% 15,00 12 100% 12,00
20 14 100% 14,00 900 100% 900,00 65 RDIOBA 100% 65,00 16  RDI08A 100% 16,00 12 100% 12,00
21 10 100% 10,00 890 100% 890,00 60 RDI12A 100% 60,00 15 RDII12A 100% 15,00 13 100% 13,00
22 11 100% 11,00 900 100% 900,00 65 RDI110B 100% 65,00 16 RDI10B 100% 16,00 14 100% 14,00
23 12 100% 12,00 920 100% 920,00 65 RDII1A 100% 65,00 15 RDI11A 100% 15,00 15 100% 15,00
24 14 100% 14,00 910 100% 910,00 70 RD102B 100% 70,00 15 RD102B 100% 15,00 10 100% 10,00
25 15 100% 15,00 895 100% 895,00 68 RDI105B 100% 68,00 14  RDI105B 100% 14,00 12 100% 12,00
26 11 100% 11,00 920 100% 920,00 68 RDI108B 100% 68,00 15 RD108B 100% 15,00 12 100% 12,00
27 12 100% 12,00 900 100% 900,00 65 RDI103Al 100% 65,00 16 RDIO3A1 100% 16,00 11 100% 11,00
28 12 100% 12,00 915 100% 915,00 65 RDI01A1 100% 65,00 18 RDIOIA1 100% 18,00 12 100% 12,00
29 12 100% 12,00 900 100% 900,00 65 RDI105A1 100% 65,00 18 RDIOSA1 100% 18,00 10 100% 10,00
30 15 100% 15,00 890 100% 890,00 60 RDI104Al 100% 60,00 20 RDI04A1 100% 20,00 14 100% 14,00
31 12 100% 12,00 20 RDI02A 100% 20,00 12 100% 12,00
32 15 100% 15,00 18 RDI02A1 100% 18,00 12 100% 12,00
33 12 100% 12,00 20 RDIO3A 100% 20,00 13 100% 13,00
34 12 100% 12,00 17 RDIO3A1 100% 17,00 14 100% 14,00
35 14 100% 14,00 18  RDI104A 100% 18,00 14 100% 14,00
36 13 100% 13,00 15 100% 15,00
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Tabla 21. Tiempo Estandar Ubicaciones Bajas

Recepcion Generacion de Tra_sl_a’do_ a Recogida de Traslado
Rubro . posicion ida
de pedidos ruta manual productos Interno
y vuelta
Tiempo normal 11,97 909,87 65,13 17,43 12,83
Tolerancia 18% 24% 23% 29% 17%
Tiempo estandar 14,60 1197,19 84,59 24,55 15,46

La tolerancia se obtiene mediante una valoracion objetiva, utilizando la tabla de

suplementos de la OIT (Organizacion Internacional del trabajo). Anexo 2.

2.3.6 Tiempo estindar ubicaciones mezanine

Las ubicaciones denominadas mezanine estan constituidas por los racks de la zona
A/B/C/D/E/F/G/H/1/], conformada por un total de 20 racks industriales, distribuidos
segun el layout AMCAR, esta zona contiene un total de 3.126 ubicaciones, esta
constituida por cinco pisos con acceso peatonal, de ahi el nombre de mezanine, pues
existen pisos, balcones y mezanines que permiten el transito peatonal, la preparacion de
los pedidos se ejecuta sin ayuda de equipos, bajo la modalidad hombre-producto, es la

zona donde se almacenan la mayor cantidad de repuestos, el 65 % del total del stock.

Segun el analisis de calor, el rack A es el de mayor concentracion en la preparacion de

pedidos, el estudio se realiza en funcion de esta concentracion:

Tabla 22. Numero de Muestras estimadas Ubicaciones Mezanine

Zp Recepcion de Traslado a posicién ida y Recogida de Traslado
Fzanlics pedidos vuelta productos Interno
Promedio 11.77 101,00 8,53 16,57
Desviacion estandar 1,43 9,23 1,43 2,51
Error de estimacion 4% 4% 4% 4%
Intervalo de confianza 95% 95% 95% 95%
Z 1,96 1,96 1,96 1,96
Muestra 36 21 68 56
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Tabla 23. Toma de Tiempos Ubicaciones Mezanine
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# Recepcion de pedidos (segundos) Traslado a posicion ida y vuelta (segundos) Recogida de productos(segundos) Traslado Interno(segundos)
Tiempo Ritmo TxR Tiempo Ubicacién Ritmo TxR Tiempo Ubicacion Ritmo TxR Tiempo Ritmo TxR
1 10 100% 10,00 95 A804B 100% 95,00 5 A804B 100% 5,00 15 100% 15,00
2 12 100% 12,00 100 A208D 100% 100,00 8 A208D 100% 8,00 14 100% 14,00
3 11 100% 11,00 90 A206C 100% 90,00 6 A206C 100% 6,00 16 100% 16,00
4 12 100% 12,00 115 A104C 100% 115,00 8 A104C 100% 8,00 20 100% 20,00
5 11 100% 11,00 100 AT02A 100% 100,00 9 AT02A 100% 9,00 15 100% 15,00
6 10 100% 10,00 110 A208C 100% 110,00 10 A208C 100% 10,00 18 100% 18,00
7 10 100% 10,00 100 A801A 100% 100,00 8 ASO1A 100% 8,00 16 100% 16,00
8 12 100% 12,00 95 A105C 100% 95,00 6 A105C 100% 6,00 15 100% 15,00
9 12 100% 12,00 115 A104B 100% 115,00 5 A104B 100% 5,00 18 100% 18,00
10 11 100% 11,00 105 A703A 100% 105,00 3 A703A 100% 8,00 20 100% 20,00
11 14 100% 14,00 110 A207C 100% 110,00 9 A207C 100% 9,00 20 100% 20,00
12 12 100% 12,00 115 A804A 100% 115,00 10 A804A 100% 10,00 16 100% 16,00
13 11 100% 11,00 95 A203B 100% 95,00 10 A203B 100% 10,00 15 100% 15,00
14 10 100% 10,00 95 A204D 100% 95,00 9 A204D 100% 9,00 14 100% 14,00
15 12 100% 12,00 100 A205C 100% 100,00 3 A205C 100% 8,00 16 100% 16,00
16 10 100% 10,00 110 A206A 100% 110,00 9 A206A 100% 9,00 18 100% 18,00
17 11 100% 11,00 95 A103C 100% 95,00 10 A103C 100% 10,00 20 100% 20,00
18 12 100% 12,00 115 A106C 100% 115,00 10 A106C 100% 10,00 22 100% 22,00
19 12 100% 12,00 110 AS05A 100% 110,00 10 AS05A 100% 10,00 15 100% 15,00
20 14 100% 14,00 95 A101C 100% 95,00 9 A101C 100% 9,00 12 100% 12,00
21 10 100% 10,00 90 A201E 100% 90,00 9 A201E 100% 9,00 14 100% 14,00
22 11 100% 11,00 100 A202E 100% 100,00 8 A202E 100% 8,00 16 100% 16,00
23 12 100% 12,00 95 A201B 100% 95,00 9 A201B 100% 9,00 18 100% 18,00
24 14 100% 14,00 90 A203A 100% 90,00 10 A203A 100% 10,00 16 100% 16,00
25 15 100% 15,00 85 A704A 100% 85,00 10 A704A 100% 10,00 12 100% 12,00
26 11 100% 11,00 90 A803B 100% 90,00 9 A803B 100% 9,00 14 100% 14,00
27 12 100% 12,00 110 A102C 100% 110,00 9 A102C 100% 9,00 16 100% 16,00
28 12 100% 12,00 115 A208B 100% 115,00 3 A208B 100% 8,00 18 100% 18,00
29 12 100% 12,00 95 A216D 100% 95,00 3 A216D 100% 8,00 18 100% 18,00
30 15 100% 15,00 95 A402C 100% 95,00 9 A402C 100% 9,00 20 100% 20,00
31 12 100% 12,00 8 AG02E 100% 8,00 22 100% 22,00
32 15 100% 15,00 10 A701B 100% 10,00 19 100% 19,00
33 12 100% 12,00 10 A702B 100% 10,00 14 100% 14,00
34 12 100% 12,00 8 A404A 100% 8,00 16 100% 16,00



35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68

14
13

100%
100%

14,00
13,00

A405A
A406A
A407A
A408A
AS501A
A502A
A503A
AS504A
AS505A
A506A
A507A
AS508A
A509A
A510A
Al101B
A102B
A103B
A104B
A105B
A106B
A107B
A108B
A201B
A202B
A203B
A204B
A205B
A206B
A207B
A404B
A405B
A406B
A603B
A704B

100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%

8,00
9,00
10,00
9,00
9,00
11,00
10,00
10,00
10,00
9,00
3,00
10,00
9,00
8,00
10,00
9,00
9,00
10,00
8,00
9,00
10,00
9,00
9,00
10,00
10,00
10,00
9,00
3,00
3,00
9,00
10,00
10,00
9,00
9,00

100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%

15,00
20,00
18,00
17,00
12,00
14,00
16,00
18,00
18,00
20,00
21,00
22,00
18,00
14,00
12,00
16,00
18,00
20,00
22,00
16,00
15,00
12,00
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Tabla 24. Tiempo Estandar Ubicaciones Mezanine

Recepcion de  Traslado a posicion Recogida de Traslado
Rubro . .
pedidos ida y vuelta productos Interno
Tiempo normal 11,97 101,00 8,93 16,82
Tolerancia 18% 28% 29% 27%
Tiempo estandar 14,60 140,28 12,57 23,04

La tolerancia se obtiene mediante una valoracion objetiva, utilizando la tabla de

suplementos de la OIT (Organizacion Internacional del trabajo). Anexo 3.

2.3.7 Tiempo estandar agrupacion de pedidos

El subproceso de agrupacion de pedidos, tiene la finalidad de unificar los diferentes
repuestos que han sido recogidos de las zonas de ubicaciones altas y bajas, para

posteriormente ser empacados e identificados.

Tabla 25. Numero de Muestras estimadas Agrupacion de Pedidos

Estadistico Agrupacion de pedidos
Promedio 1.19
Desviacion estandar 0,15
Error de estimacion 4%
Intervalo de confianza 95%
Z 1.96
Muestra 39
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Tabla 26. Toma de Tiempos Agrupacion de Pedidos

Agrupacion de pedidos (segundos)

Medicion

Tiempo # De repuestos Tiempo / Rep Ritmo TxR
1 10 7 1,4 100% 1,43
2 12 9 1,3 100% 1,33
3 11 10 1,1 100% 1,10
4 12 12 1,0 100% 1,00
5 18 17 1,1 100% 1,06
6 14 12 1,2 100% 1,17
7 8 5 1,6 100% 1,60
8 10 7 1,4 100% 1,43
9 8 6 1,3 100% 1,33
10 10 7 1,4 100% 1,43
11 12 9 1,3 100% 1,33
12 14 12 1,2 100% 1,17
13 16 15 1,1 100% 1,07
14 20 19 L1 100% 1,05
15 19 17 1,1 100% 1,12
16 15 12 1,3 100% 1,25
17 12 11 1,1 100% 1,09
18 14 10 1,4 100% 1,40
19 8 7 1,1 100% 1,14
20 9 8 1,1 100% 1,13
21 9 8 1,1 100% 1,13
22 8 7 1,1 100% 1,14
23 14 12 1,2 100% 1,17
24 16 15 1,1 100% 1,07
25 18 17 1,1 100% 1,06
26 19 18 1,1 100% 1,06
27 18 17 1,1 100% 1,06
28 15 14 1,1 100% 1,07
29 14 12 1,2 100% 1,17
30 13 11 1,2 100% 1,18
31 13 12 1,1 100% 1,08
32 10 9 1,1 100% 1,11
33 9 1,1 100% 1,13
34 9 1,3 100% 1,29
35 14 12 1,2 100% 1,17
36 9 8 1,1 100% 1,13
37 5 4 1,3 100% 1,25
38 16 12 1,3 100% 1,33
39 16 15 1,1 100% 1,07
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Tabla 27. Tiempo Estandar Agrupacion de Pedidos

Rubro Agrupacion de pedidos

Tiempo normal 1,19
Tolerancia 18%
Tiempo estandar 1,45

La tolerancia se obtiene mediante una valoracion objetiva, utilizando la tabla de

suplementos de la OIT (Organizacion Internacional del trabajo). Anexo 4.

2.3.8 Tiempo estandar empaque de pedidos

El subproceso de empaque de pedidos, tiene la finalidad de empacar e identificar los

pedidos a ser despachados a las diferentes agencias o talleres del pais.

Tabla 28. Numero de Muestras estimadas Empaque de Repuestos

Empaque repuestos medianos v

B pequeiios Empaque repuestos grandes
Promedio 57,83 453,07
Desviacion estandar 5,07 15,43
Error de estimacion 4% 4%
Intervalo de confianza 95% 95%
Z 1.96 1,96
Muestra 19 3
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Tabla 29. Toma de Tiempos Empaque de Pedidos

Empaque repuestos medianos y

# pequefios (segundos) Empaque repuestos grandes (segundos)
Tiempo Ritmo TxR Tiempo Ritmo TxR
1 65 100% 65,00 420 100% 420,00
2 55 100% 55,00 450 100% 450,00
3 60 100% 60,00 470 100% 470,00
4 56 100% 56,00 425 100% 425,00
5 60 100% 60,00 425 100% 425,00
6 58 100% 58,00 420 100% 420,00
7 05 100% 65,00 450 100% 450,00
8 60 100% 60,00 460 100% 460,00
9 60 100% 60,00 470 100% 470,00
10 55 100% 55,00 460 100% 460,00
11 50 100% 50,00 450 100% 450,00
12 55 100% 55,00 470 100% 470,00
13 65 100% 65,00 460 100% 460,00
14 60 100% 60,00 450 100% 450,00
15 60 100% 60,00 425 100% 425,00
16 58 100% 58,00 450 100% 450,00
17 65 100% 65,00 460 100% 460,00
18 55 100% 55,00 472 100% 472,00
19 50 100% 50,00 470 100% 470,00
20 52 100% 52,00 450 100% 450,00
21 52 100% 52,00 460 100% 460,00
22 52 100% 52,00 460 100% 460,00
23 51 100% 51,00 470 100% 470,00
24 50 100% 50,00 460 100% 460,00
25 55 100% 55,00 460 100% 460,00
26 60 100% 60,00 450 100% 450,00
27 63 100% 63,00 460 100% 460,00
28 65 100% 65,00 460 100% 460,00
29 58 100% 58,00 455 100% 455,00
30 65 100% 65,00 450 100% 450,00
Tabla 30. Tiempo Estandar Empaque de Repuestos
Rubro Empaque repuestos medianos y pequefios Empaque repuestos grandes
Tiempo normal 57,83 453,07
Tolerancia 18% 24%
Tiempo estdndar 70,53 596,14
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La tolerancia se obtiene mediante una valoracion objetiva, utilizando la tabla de

suplementos de la OIT (Organizacion Internacional del trabajo). Anexo 5.

2.4 Capacidad de Instalada

Mediante la medicion del trabajo se han establecido los siguientes tiempos estandar

(T.S.) por cada subproceso, Tabla 31:

Tabla 31. Resumen de tiempos estandar

# Subproceso Actividad # Veces T.S. (s)
Dos veces en la 14.6
Recepcion de pedidos jornada ’
Planificacion de pedidos Una vez en la
- . 1197,19
(Generacion de ruta) jornada
1 Recogida de pedidos Depende del mix de 84.59
ubicaciones bajas Traslado a posicion ida y vuelta  pedidos ’
Recogida de pedidos ubicaciones Depende del mix de
. . 24,55
bajas pedidos
Traslado interno personal Depende del mix de 15.46
operativo pedidos ’
Dos veces en la 14.6
Recepcion de pedidos jornada ’
Planificacion de pedidos Una vezen la
- . 1197,19
(Generacion de ruta) jornada
Recogida de pedidos Depende del mix de 232,34
ubicaciones altas Traslado a posicion ida y vuelta  pedidos ’
Recogida de pedidos ubicaciones Depende del mix de
. 30,47
altas pedidos
Traslado interno equipo de Depende del mix de
-, . 26,63
elevacion pedidos
Recepcion y distribucion de Dos veces en la
. . 14,6
pedidos jornada
Depende del mix de 14028
3 Recogida de pedidos Traslado a posicion ida y vuelta  pedidos ’
ubicaciones mezanine Recogida de pedidos ubicaciones Depende del mix de 12.57
mezanine pedidos ’
Traslado interno personal Depende del mix de
. . 23,04
operativo pedidos
4 Agrupacion de pedidos Agrupacion de pedidos Depende (.161 mix de 1,45
pedidos
Empaque repuestos medianos y =~ Depende del mix de
< . 70,53
Empaque y despachos de pequetios pedidos
pedidos Depende del mix de
. 596,14
Empaque repuestos grandes pedidos
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Los traslados hacia las ubicaciones, y retorno con los repuestos, es la parte del proceso

que tiene la menor capacidad, o el tiempo de procesamiento mas largo, y por lo tanto

limita la produccion total del sistema. En el empaque, el embalaje de los repuestos

grandes es una actividad que demanda de un tiempo elevado. El mejorar estos tiempos

tendria un impacto directo en la eficiencia global.

Todo proceso productivo u operativo tiene una capacidad nominal establecida, Segliin

Rueda (2013), la capacidad nominal es el tiempo total de todos los factores de produccion

disponibles, sin interrupciones ni restricciones, es decir bajo condiciones ideales de

operacion. El tiempo nominal o capacidad nominal (CN), con el que cuenta el proceso de

preparacion de pedidos, se determina en la Tabla 32, en funcion de la siguiente formula:

CN= Numero de jornadas x Numero de puesto de trabajo x tiempo

Tabla 32. Capacidad Nominal del proceso de preparacion de pedidos

CAPACIDAD NOMINAL

5 3 Puesto de Trabajo Horas Plan Total Horaz Plan C.N, (=)

Subprocezo # Jornadas (eT) (Turna) (Turno) (Turno)
Racogida de pedidos vhicaciones bajas 1 I 4 4 14400
Racogida d= pedidos vhicacionss altas 1 1 4 4 14400
Recogida d= padidos vhicacionss mezanine 1 4 4 16 57600
Aprvpacion de pedidos 1 1 4 14400
Empaqus v despacho de repuestos medianos v paquefios 1 4 4 16 537600
Emgpaque v despacho de repusstos grandss 1 1 4 14400

Total Puesztoz de Trabajo (PT)
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Las horas que se dedican al proceso de preparacion de pedidos, es de 4 horas diarias por
turno de trabajo, a esta asignacion se denomina horas plan, el resto de tiempo de la jornada
de trabajo (8horas), el CEDI se dedica a la ejecucion de los otros procesos descritos en la
Figura 16. Despliegue del proceso de gestion CEDI. Para el célculo de la capacidad
nominal, se tomo Unicamente una jornada de trabajo de 8 horas, esto con la finalidad de
focalizar el analisis a la jornada diaria. La eficiencia se calcula en funcion de los tiempos
estandar establecidos en cada subproceso de recogida de pedidos, utilizando la formula

de Dominguez Machuca, (1996):

Tiempo estandar x unidades producidas

Eficiencia =
ficiencia Tiempo real trabajado
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Durante el periodo de julio del 2024 los resultados obtenidos se detallan en las Tablas 33-34-35.
Tabla 33. Eficiencia CEDI ubicaciones altas

#de Cant, Repuestoz Cant, Repuestoz Nivelde TE UBL ALTAS TE TOTAL DIF HORAS

e Pedidos Sy Cant. Repuesto: Pedidos Despachados  NO Despachadoz  Servieio Sg. Sg. CN3g DIF3g (Horas Extras) TRT Se. FFICTENCIA:
1/7/2024 15 117 151 141 10 33% 12567 1771847 1 EOLEY 052 19800,00
12 108 202 160 42 79% 12 2010720 14400 [ 1 21600,00
13 123 171 150 21 88% 12 1885050 14400 EEEEC) Y 19800,00
10 102 141 139 2 399 12 1746813 14400 JEEITTAE] -0, 1930000
15 5% 173 150 23 87% 12 18850,50 14400 [EREEIE] 1, 19800,00
17 120 166 155 11 339 12 19478,85 14400 [ECEE R 1, 21600,00
16 83 143 135 3 94% 12 1696545 14400 EELNH 071 19800,00
13 T2 131 122 g 93% 12 1533174 14400 IR -0, 19300,00
14 9 133 130 5 6% 12 16337,10 14400 JERERGALY 0, 1930000
13 108 122 110 12 0% 12 1382370 14400 14400,00
12 70 6 76 0 100% 12 955092 14400 14400,00
17 78 110 110 0 100% 12 1382370 14400 14400,00
19 124 138 132 6 96% 12 1658844 14400 19300,00
12 107 131 120 11 92% 12 1508040 14400 ; 19300,00
13 73 138 130 8 949 12 16337,10 14400 0 20, 19300,00
15 132 180 160 20 89% 12 2010720 14400 2 2160000
7 P | 144 130 14 0% 12 16337,10 14400 EEEXLAT 1 19800,00
14 82 142 130 12 329% 12 1633710 14400 [REREAL] {054 19800,00
7T 52 87 2 98% 12 1093328 14400 3466,71 19300,00
g 115 135 130 5 96% 12 16337.10 144cc 19800,00
17 119 137 129 3 943 12 1621143 14400 [EREIRNE] 1930000
15 93 120 110 10 92% 12 1382370 14400, 576,30 19800,00
3172024 3 &2 71 71 0 100% 125, 892257 14400 547743 1930000 43 06%
Totales 321 2276 3146 2907 39 9240% Promedio 82,10%

# SEU (Cantidad de codizos de producto)

TE UBI. ALTAS 3 (Tiempo estandar vhicaciones altas)
TE TOTAL &g, (Tiempo sstandar total necesario)

CHN &g, (Capacidad nominal)

DIF %z. (Diferencia segundos CIN-TE TOTAL)

TET 3g. (Tiempo real trabajado)

La preparacion de pedidos en las ubicaciones altas, tiene la particularidad de que la capacidad nominal que es de 4 horas, no es suficiente
para recoger todos los repuestos solicitados por las distintas agencias, para poder cumplir con los pedidos se necesita quedarse tiempo extra,
este puede ir de 1,5 horas a 2 horas diarias adicionales, para tratar de despachar todos los envios previstos. A pesar de extender la jornada

laboral, no se envian todos los repuestos, la causa principal es que no se alcanzan a recoger todos los repuestos solicitados, la demanda de
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repuestos supera la capacidad de recoleccion, y en otros casos con menor incidencia, no se encuentran los repuestos en las ubicaciones de

almacenamiento.
Tabla 34. Eficiencia CEDI ubicaciones bajas
#de e . g Cant. Repuestoz Cant. Repuestoz Nivelde TE UBL BAJAS TE TOTAL el i DIF HORAS - o

i Pedido= #SkU Cant Bepnestos Pedidan Desparj:adns NO Desp:‘hadns Servicio Se. Sg. CHiSe DIESe (Horaz Extras) TRT Se. EFICICLY
24 T 122 122 0 100% 7438 9095,15 14400) 530185 147 1440000
24 8 66 127 120 7 54%, 8 894900 14400 545100 1,51  14400,00
24 6 49 221 203 16 93% 8 13287.38 14401: 025 19800,00
24 9 57 216 195 21 30% 8 1454213 14400 [BEERE] 004 19500,00
24 5 43 160 160 0 100% 1193200 14400 2468,00 0,69 1440000
24 7 51 124 124 0 100% 924730 14400 5152,70 143 14400,00
24 8 35 190 170 20 85% 1267775 14400 172238 043 14400,00
24 & 53 164 155 9 95% 11559,13 14400 2B40,88 0,79 1440000
24 3 52 140 135 5 26% 1006763 14400 433238 120 14400,00
24 7 50 96 96 0 100% 715920 14400 7240,80 201 1440000
24 8§ 40 36 84 2 28% 626430 14400 813570 226 14400,00
10 40 81 51 0 100% 504058 14400 835043 232 1440000
5 53 92 32 10 83% 611515 14400 B2B4,85 230 14400,00
8§ 55 111 105 5 95% 783038 14400 6569,63 1,52 14400,00
1230 146 140 6 26% 10440,50 14400 3959,50 1,10 14400,00
& 76 242 230 12 5% 1715225 14400 GRS 0,767 21600,00
9 50 168 162 6 96% 12081,15 14400 231885 0,64 14400,00
24/7/2024 4 34 146 135 11 2% 1006763 14400 433238 120 14400,00
25/7/2024 7 4 165 160 5 7% 11932,00 14400 2468,00 0,69 14400,00
26/7/2024 & 47 147 130 17 88% 969475 14400 470535 131 14400,00
12 64 120 120 0 100% 894500 14400 545100 1,51 1440000
11 33 136 177 9 3% 1319978 14400 120023 033 1440000

31/7/2024 8 5 51 51 0 100% ; 604058 14400 835943 232 1440000 ;
Totales 176 1148 3331 3169 162 95,14% Promedio 67.17%

La preparacion de pedidos en las ubicaciones bajas, tiene la particularidad de que la capacidad nominal que es de 4 horas, normalmente es
suficiente para recoger todos los repuestos solicitados por las distintas agencias. Sin embargo, algunos dias no se envian todos los repuestos,

la causa principal es que no se encuentran los repuestos en las ubicaciones de almacenamiento.
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Tabla 35. Eficiencia CEDI ubicaciones mezanine

#de e asei . Cant, Repuestoz Cant. Repuestoz Nivel de TE UBL TETOTAL ___ . " DIF HORAS N
Cha Pedidos #3KY Cant Kepuesios Dedidog Despac:ad.ox NO Desp:rhadus Servicio MEZANINE 5g. Sg, CNSz. DIFSe (Horas Extraz) IRT 5z EFICIENCIA
172024 53 301 613 600 18 8T% 3806 3543430 57600 ?..!155,‘25 6,16 57600,00
T4 46 312 658 650 g 95, 59,06 3838770 57600[ 1921230 534 ATHO000
3/7/2024 47 366 208 333 13 agey 50,06 5283601 57600 474300 1,32 5760000
4:7/2024 66 341 366 360 6 Q9% 38,06 50789,88 37600 6313,11 1.8% 5760000
12024 48 385 088 G80 g Go%n 39.06 57876.84 37600 -176,84 -0,08 TO200,00
872024 47 323 700 695 5 5% 5906 4104531 57600 1655469 4.60 57600,00 T1.26%
9/7/2024 48 297 613 605 8 39% 58,06 35730,08 57600 2186991 607 5760000 62,03%
10/7/2024 48 332 331 801 o 100% 5006 5262068 57600 : 1,38 5760000 01.36%
11/7/2024 50 372 913 903 3 89%; 38,06 5344740 57600 115 5760000 82.79%
1247/2024 54 397 97 o60 10 %% 5906 5669568 57600 025 5760000 G8.43%
15/7/2024 45 330 862 262 0 100% 5906 5090800 5T6000 GERIM 1.86 5760000 88.38%
16/7/2024 39 234 562 560 2 100% 5806 3307248 57600 2452752 681 5760000 57.42%
17/7/2024 44 379 1078 1050 28 97% 5906 6201090 s7so0 ETILR 21237 79200.00 TE.30%
18/7/2024 48 333 695 693 0 100% 59,06 4104531 57600 1655469 4.60 57600,00 T1.26%
19/7/2024 51 273 582 £82 0 100% 5806 4027756 57600| 1732344 481 5760000 £9,93%
207/2024 43 409 943 930 13 808 5006 5787634 57600 76,84 0,08 3640000 66.90%
23/7/2024 37 297 596 386 0 100% 59,06 3519857 57600 Mm 6,22 5760000 61.11%
24/7/2024 47 272 810 793 15 58% 5906 4695111 57600, 10648,89 286 5760000 81,51%
25/7/2024 53 281 334 345 a o8y 3006 4990401 57600 1'635,?9 214 5760000 86 64%
26/7/2024 39 255 587 587 0 100% 58,06 3466705 57600, 32032.08 637 5760000 50,19%
2972024 51 217 585 585 Ly 1007 39.06 3454893 376000 2305107 640 5760000 59 98%
30/7/2024 3@ 2T 782 750 2 100% 5906 4663532 57600 1084418 3.04 3760000 51.00%
3172024 2 277 609 B00 9 S9%, 3506 3543480 57600 3216520 616 5760000 61.52%
Tatales 1108 7338 17830 17668 162 99,09% Promedia 74,84%

NIVEL DE SERVICIO PREPARACION DE PEDIDOS

normalmente es suficiente para recoger todos los repuestos solicitados por las distintas agencias. Sin embargo, algunos dias no se

La preparacion de pedidos en las ubicaciones mezanine, tiene la particularidad de que la capacidad nominal que es de 4 horas,

envian todos los repuestos, la causa principal es que no se encuentran los repuestos en las ubicaciones de almacenamiento.
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Dependiendo de la cantidad de pedidos y del mix que conforman las necesidades de los
clientes, habra mayor o menor afectacion sobre las actividades con tiempos de repuesta
mas largo, también denominadas cuellos de botella, y por ende mayores complicaciones
para poder cumplir con la totalidad de la preparacion de pedidos, en el tiempo plan que
son 4 horas diarias.

La Figura 27, muestra la cantidad de repuestos solicitados diariamente, durante el mes de
julio 2024, todo el analisis esta efectuado en el mismo periodo de tiempo, historicamente

es uno de los meses con mayor demanda de repuestos.

L

g & & id
& oF .ﬁ' P q\f' Q(- é‘f" N_Se (\\t @“G & v» v"“ o

# De repuestos

% % A A
'ﬂ:{\ -1.“‘ ‘;\ ’li';o @Q 4}5\

Fecha

N Ubicadiones Altas W Ubicaciones Bajas W Mezanine

Figura 27. Mix de Pedidos, en cantidad de repuestos

Fuente: AMCAR (2024)

La Figura 28, muestra la composicion del mix de pedidos, su % de participacion en el

total de pedidos.

% Participacion

P R SR - . - S S S - T - S S
LM A S ST A o é‘(" A A 4“0 G G _;‘(\(" "‘Q‘Q‘ A I T g
Fecha

m % Ubicaciones Bajas m % Ubicaciones Altas m % Ubicaciones Mezanine

Figura 28. Mix de pedidos, participacion % por tipo de ubicacion.

Fuente: AMCAR (2024)
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En promedio el 63 % de los pedidos tienen repuestos en las ubicaciones denominadas
mezanine, el 19 % en las ubicaciones bajas y el 18 % en las ubicaciones altas, es menester
mejorar la eficiencia, incrementar el nivel de servicio, y modificar los métodos de
recoleccion, para incrementar la respuesta de los subprocesos de recoleccion, frente a la

demanda diaria de pedidos.
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3. PROPUESTA DE MEJORA DE LA EFICIENCIA EN EL
PROCESO DE PREPARACION DE PEDIDOS DE REPUESTOS
EN LA EMPRESA AMCAR

3.1 Descripcion de la propuesta de mejora

En el diagnodstico de los subprocesos que conforman el proceso de preparacion de
pedidos, se determinan las siguientes causas, que generan el incumplimiento en el nivel

de servicio, y por ende provocan ineficiencias a lo largo de la ejecucion del proceso:

1. Incumplimiento de los procedimientos establecidos. - En todos los subprocesos
hay incumplimientos, principalmente en las actividades de validacion de stocks y

reporte de desviaciones, en la Tabla 5 se describen los incumplimientos.

Tabla 5. Tabla de incumplimientos del proceso Preparacion de Pedidos GOPO1-
03-04

SUBPROCESO ACTI¥IDAD DESCRIPCION RESPONSABLE Grado de cumplimiento

En &l zazo de no tener existencias en el sistemna o de estar rezervado el repuesto,
no se transkiere, debiendo generar un reporte de Faltantes que posteriormente @5 Asistente CEDI
enviado ala Agencia,

Walidacicon de

RECEFPCION DE PEDIDOS
stocks

Realiza Informe de Al final de la jornada se debe enviar a las agencias un informe de los pedidos

pedidos tratados y que estin en curso y de los Faltantes. Aisistente CEDL

RECEFPCION DE PEDIDOS

Feporte de En cazo de no encontrar algdn repuesto, registra en la hoja de control de

PECOGIDADE PEDDOS UBICACIONES ALTAS deswviacidn desviaciones § reporta al Asistente de CEDI. Flevadorizts
RECOGIDA DE FEDIDOS UBICACIONES BAJAS F!epc.vrte. E:Ie En caso de no encontrar .algun repuesto, registra en la hoja de control de Bl de Sinasén
desviacidn degviaciones y reporta al Asistente de CEDI

Reporte de En caso de no encontrar algdn repuesto, registra en la hoja de contral de

i BT £ Pusiliar de almacén
desviacidn degviaciones y reporta al Asistente de CEOI

RECOGIDA DE FEDIDOS UBICACIONES MEZAMIM

El lider de empaque verifica que el pedido este completa, cddigo de repuesta,
cantidad solicitada, desting, en caso de existir faltantes coordina con recogidade  Lider de empaque
pedidos y si definitivamente na hay el repuesta lewanta un reparte de desviacidn,

erificacidn de

AGRUPACION DE PEDIDOS . .
cantidad y destino.

Estos incumplimientos provocan que no se envien los pedidos completos, afectando el
nivel de

servicio, generando quejas y reclamos por parte de las agencias solicitantes que son parte
de los procesos. El no reportar a tiempo, que no se encuentran los repuestos en las
ubicaciones de almacenamiento asignadas por el sistema, o en su defecto, el enterarse
demasiado tarde que existen faltantes, impide tomar acciones que permitan solucionar las

desviaciones.
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De los siete subprocesos que conforman el proceso de preparacion de pedidos, cinco
incumplen la actividad de informar la inexistencia de stock, esto caotiza la operacion final

de empaque y despacho.

2. Ejecucion de actividades que no agregan valor.
Mediante el analisis de valor agregado, se determinaron 15 actividades que no agregan
valor, y que merman la eficiencia del proceso de preparacion de pedidos. Estas
actividades tienen que ver con planificacion de la operacion, emision de reportes de
desviacion, traslados a zonas de agrupacion de pedidos, y validaciones de stock,
basicamente no se cuenta con herramientas informaticas que faciliten la ejecucion de estas

actividades.

3. La capacidad insuficiente de los subprocesos de recoleccion de pedidos y la

complejidad que el método actual de preparacion de pedidos aporta.

La medicion del trabajo, permitié identificar las restricciones o cuellos de botella que
tiene el proceso de preparacion de pedidos. La demanda de repuestos sobrepasa la
capacidad de respuesta que tienen los subprocesos de preparacion de pedidos,
principalmente el de recoleccion de repuestos en ubicaciones altas, esta es la principal
causa para la generacion de horas extras, y los incumplimientos en los despachos, dando

como resultado, los bajos niveles de servicio y la baja eficiencia.
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Mediante el método SW y 1H se resumen las dificultades encontradas en el proceso de preparacion de pedidos:

Tabla 36. 5SW y 1H

5% y IH

QUIEN? WHOD CUANDO SUCEDE? WHEN DONDE SUCEDE? WH POR QUE SUCEDE? WHY

QUE SUCEDE? WHAT

SUCEDE? HOW

" Comunicacidn ineficients.

® Ausencia de contral y supervision.

Perzonal de los subprocesos de Todos los dias, durante |3 ejecucidn de En los subprocesos de recepeidn de " Deficiencias en el sistema
recepeidn de pedidos, recogida de las  actividades  del  proceso  de pedidos, recogida de pedidos y agrupacidn informdtico.

pedidas y agrupacidn de pedidas. preparacion de pedidas. de pedidos. " Auzencia de herramientas
informaticas.

" Falta de iempo.

Incumplimiznta de log  procedimisntos

establecidos.

® El momenta de recoger los pedidos no se registran los
repuestos faltantes, o en su defecto se registran pero la
informacicn e reviza demasiado tarde y no ¢ comunica a
tiempo.

" Mo e emite los informes de loz faltantes a laz agencias,
debido alafalta de tiempo.

® Deficiencias en el sisterna
informatico.
" Buzencia de herramientas
informaticas

Fersonal que ejecuta las actividades Todos los dias, durante la ejecucion de
del proceso de preparacidn de laz  actividades del proceso  de
pedidos. preparacion de pedidos.

Entodoslos subprocesos que constituyen

Ejecucidn de actividades que no agregan
el proceso de preparacidn de pedidos.

walar,

" El sistemna informitica no tiene un modulo de pedidos de
Tepuestos.

" El sistemna informatico no tiene la capacidad de generar
reservas.

La planificacidn y distribucidn del trabajo ze realiza
manualmente, confiando en el buen criterio del lider de picking.
"Elreporte de faltantes se lo debe realizar manualmente,
® Loz pedidos impresos del sistema son la Gnica guia para
recoger los repuestos.

" Métado de recoleccidn de
En los subprocesos de recogida de repuestos lentoy complejo.
pedidos ubicaciones bajas, y altaz. “Falta de capacidad del equipa de
En el subproceso de empaque de elevacion.
TEpuUestos, " Empaque netaments manual.

La falta de capacidad de los subprocesos Fersonal  del  subproceso de
de recoleccidn de pedidasy la complejidad recogida de pedidos ubicaciones
que el métoda actual de preparacidn de altasy bajas.

pedidos aporta, Ferzonal de empaque de repuestos,

Todaos los dias, durante la ejecucion de
laz actividades de recogida de pedidosy
empaque de repuestos.

* Ltilizacion de carvones reciclados.

" La recogida de los repuestos e efectia bajo ol método de
picking por pedido, se termina un pedido y se continua con
otro, asi sucesivamente hasta culminar todos los pedidos,
esta ocasiona que el personal se muewa cadticamente por
todas las ubicaciones.

" El equipo de elevacian tiene tiempos de aseension limitados.
" Elempaque s&lo ejecuta manualmente sin ayuda de equipos
de empague.

" Se utiliza cartones reciclados, debiendo adecuarlos a las
dimensiones requeridas en funcidn del pedido o repuesta.

- 68 -



3.2 Simulacion de la propuesta de mejora

En base a las dificultades encontradas se plantea la propuesta de mejora de la eficiencia, Tabla 37 Propuesta de mejora:

Tabla 37. Propuestas de Mejora

PROPUESTA DE MEJORA DE LA EFICIENCIA PROCESO DE PREPARACION DE PEDIDOS FASE DE SIMULACION

ACCION DE MEJORA

OBJETIVO

ALCANCE

RESPONSABLE

Implementar un sistermna de comunicacian mediante radios de alta
frecuencia, que permita comunicar al Asistente del CEDI, 2l lider de
picking, y al equipo de preparacion de pedidos, los repuestos no
encontrados y las nowedades que se presentan durante la recogida
de pedidas.

Generar una comunicacidn efectiva, que permita rastrear los
posibles errores, o en su defecto tomar acciones en oportunidad
de tiempo para minimizar los falkantes de repuestos.

Prueba piloto entre  los  subprocesos  de
recogida de pedidos yla recepcidn de pedidos.

Jefe CEDI dota de radios al personal de los
subprocesos de  recepoidn  de  pedidos,
recogida de pedidos y agrupacidn de pedidos,
el personal tiene la responsabilidad de
comunicar de manera inmediata los faltantes
o las nowvedades que se vayan presentando
durante la ejecucion del proceso

Generar una herramienta informatica, vinculada ala base de datos
del siztena informatico que se usa en la preparacidn de pedidas,
para el tratamiento de pedidos y registro de Faltantes.

Generar el reporte de desviaciones de forma rapida, y comunicar a
laz diferentes agencias los repuestos no enviadas, via e-mail.

Prueba piloto entre  los  subprocesos  de
recogida de pedidas y la recepcidn de pedidos.

Jefe de Tly Jefe CEDI

Gienerar una herramienta informatica que Facilite la arganizacion del
trabaja, el tratamienta de los pedidas, y el cambio del métada de
recoleceion de los repuestos.

Dotar de eficiencia al proceso de picking, cambiando 1a estrategia
de recoleccicn.
Organizar y distribuir el trabajo a ejecutarse durante la jormada.

Prueba piloto a nivel general en todos los
subprocesos de preparacidn de pedidos.

Jefe de Tly Jefe CEDI

Cambiar el métoda de recoleccidn de pedidas, métoda actual de
recoleccion, pedido por pedido, método propuesta preparacian por
Ola.

Mejorar el nivel de servicio y disminuir la generacion de horas
extras.

Frueba pilobo a nivel general en todos los

subprocesaos de preparacion de pedidos.

Aszistente CEDl entrega pedidos  bajo el
esquema de  Ola, otiliza la herramienta
infarmatica.

Medir el impacta que tiene en los tiempos de ejecucian, el cambio
de método de recoleccidn de pedidas.

* Walidar el incremento de los estandares de los subprocesos de
recogida de pedidos.

" validar la necesidad de inwertic en un equipa de elevacidn
adicional.

Frueba pilobo a nivel general en todos los

subprocesas de preparacidn de pedidos.

Jefe CEDN realiza la medician del trabaja.




4. PLAN DE IMPLEMENTACION

4.1 Objetivos de la implementacion

Los objetivos que persigue la propuesta de mejora, pretenden impactar directamente en

las causas que generan las ineficiencias del proceso, los objetivos son:

e Generar una comunicacion efectiva, que permita rastrear los posibles errores
que se presentan durante la ejecucion de las actividades de preparacion de
pedidos, permitiendo tomar acciones en oportunidad de tiempo, para
minimizar los faltantes de repuestos.

e Generar una herramienta informatica, vinculada a la base de datos del sistema
de preparacion de pedidos, que facilite el registro de faltantes.

e Dotar de eficiencia al proceso de picking, cambiando la estrategia de
recoleccion.

e Medir el impacto que tiene en los tiempos de ejecucion, el cambio de método
de recoleccion de pedidos.

e Mejorar el nivel de servicio y disminuir la generacion de horas extras.

4.2 Analisis de riesgos

El analizar los riesgos no consiste solo en listar posibles fallos, sino en entender su
probabilidad e impacto, de tal manera que se pueda disefiar acciones de respuesta para
minimizar o erradicar los mismos. En un entorno empresarial dominado por la volatilidad,
la gestion de riesgos se presenta como el “sistema inmunitario” de la organizacion. La
ISO 31000 (2018) redefine el riesgo como el efecto de la incertidumbre sobre los
objetivos, reconociendo que las amenazas y las oportunidades son las dos caras de la
misma moneda; de ahi la necesidad de integrar el anlisis de riesgos para garantizar el
cumplimiento de los objetivos, la Tabla 38 Matriz de riesgo, presenta los posibles fallos,

y las acciones de mitigacion.
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Tabla 38. Matriz de riesgo

MATRIZ DE RIESGO

ACCION DE MEJORA

Riesgo identificado  Probabilidad Impacto Nivel de riesgo Acciones de mitigacidn
Implementar un sistema de comunicacion mediante radios _—
. . . ) Capacitacion al personal sobre elusa de
de alta frecuencia, que permita comunicar al Asistente del I . " : .
f L . s Mo utilizacion de los radios y . . los radios y su importancia en la
CEDI, al lider de picking, y al equipo de preparacion de ; Etaja Alta Fiiezgo maoderado s
: mal uzso de los equipos solucion de los problemas que se van
pedidos, los repuestos no encontrados y las novedades e
. . presentando durante la operacion
que =& presentan durante la recogida de pedidos.

Generar una herramienta informatica, vinculada a la baze Asegqurar el mantenimiento  de  los
de datos del sistemna informatico que se usa en la Falta de servicio debido a . . serdidores y su backups para poder
o, i : . . X Baja Alta Riesgo moderado . .
preparacion de pedidos, para el tratamiento de pedidos y caidas del servidor restaurar rapidamente la perdida de

registro de Faltantes. Sericio

Generar una herramienta informatica que  facilite la s Ejecucidn de planes pilotos bajo la
e h h ’ Desorganizacion durante el . . . . Lo

organizacion del trabajo, el tratamiento de los pedidos, yel : " Media Al Riesgo seric nueva metodologia de recoleccion y
. 2 . tratamiento de pedidos __

cambio del método de recoleccion de los repuestos. capacitacidn constante al personal

Cambiar el método de recoleccidn de pedidos, métado Ejecucidn de planes pilotos bajo la

actual de recoleccidn, pedido por pedido, método Poca adaptacidn al cambio Baja Al Fiesgomoderado nuewa metodologia de recoleceidn y

propuesto preparacian par Ola, capacitacidn constante al personal

Medir el impacto que tiene en los tiempos de ejecucidn, el Que  los  tiempos  de Walidacicn de la mejora de los tiempos

P N P ! ! P Eaja Al Fiezgomoderado mediante el estudio de medicidn de

cambio de métoda de recoleccion de pedidos.

recolecoion no mejoren

trabajo
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4.3 Alcance

Desde el establecimiento de un canal de comunicacién efectivo, la dotacion de

herramientas informaticas, hasta la implementacion de un método de preparacion de

pedidos eficiente.

4.4 Estructura de desglose de trabajo (EDT)

“La EDT es una descomposicion jerarquica del alcance total del trabajo, requerible para

cumplir con los objetivos del mismo” (Project Management Institute [PMI], 2017).

La Figura 29, muestra la estructura de desglose de trabajo de la presente propuesta de

mejora.

MEJORA DE LA EFICIENCIA EN EL PROCESO DE PREPARACION DE
PEDIDOS DE REPUESTOS

1. Planificacion

L |15 Plan

2. Implementacién

3. Verificacién

4. Gerre del
proyecto

1.1 Acta de constitucién del
proyecto

2.1 Informe de desempefio
de la herramienta
informatica

3.1 Informe de comparacién
demétodos pedido vs ola

4.1 Informe deresultados

| |12 Informe de andlisis de

riesgo

1.3 Plan de disefio vy
desarrollo de la herramienta
informéatica

14 Plan de comunicacion
efectiva

de cambio del
método de recoleccién

2.2 Informe de desempefio
del sistema de
comunicacion

3.2 Informe de Testing y
depuracion de la herramienta
informéatica

4.2 Archivo del folder del
proyecto

2.3 Informe de desempefio
del método de recoleccién

Figura 29. EDT. Mejora de la eficiencia.

3.3 Medicion de impacto de
la implementacion

43 Acta de cierre del
proyecto
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4.5 Cronograma

Se estima que la implementacion de la propuesta dure alrededor de 60 dias laborables, las
actividades y tareas seran ejecutadas con personal propio de la organizacion,
conjuntamente con la nomina del Centro de Distribucion, la Figura 30 grafica la

temporalidad, y los recursos que intervienen en el plan de implementacion.

Mombres de tri 4, 2025
MNombre de tarea » | Duraci» Comienzo « Fin » losrecursos - ago sep oct
4 MEJORAMIENTO DE LA EFICIENCLA EN EL PROCESO DE PREPARACION 60 dias  lun 4/8/25 vie 24/10/25 T 1
DE PEDIDOS DE REPUESTOS :
4 1. Planificacion 12 dias  lun 4/8/25 mar 19/8/25 I T
1.1 Acta de constitucion del proyecto 1 dia lun 4/8/23 lun 4/8/23 Jefe CEDI lo%
1.2 Informe de analisis de riesgo 2 dias mar 5/8/23 mié 6/8/23 Jefe CEDI lo%
1.5 Plan de disefio ¥ desarrollo de 1a herramienta informatica 5 dias jue 7/825 Tun 11/8/25 Jefe TL lo%
1.4 Plan de comunicacion efectiva 3 dias mar 12/8/25 jue 14/8/23 Jefe CEDI 10
1.5 Plan de cambio del método de recoleccion 3 dias vie 15/8/23 mar 18/8/23 Jefe CEDI (0%
4 2, Implementacion 37 dias  mie 20/8/25  jue 9/10/25 |" 1
4 1.1 Informe de desempetio de la herramienta informatica 37 dias  mié 20/8/25 jue 8/10/23 1
2.1.1 Definicién de elementos de entrada y salida, de la herramienta 2 dias mi€é 20/8/25  jue 21/8/25 lefe CEDIJefe TI 10%
2.1.2 Desarrollo de la herramienta informatica 15dias wie 22/8/25 jue 11/9/25 lefe Tl 0%
2.1.3 Testing y depuracion Sdias  vie12/9/25  jue18/9/25 Jefe Tl lo%
2.1.4 Monitareo 1Sdias | vie19/9/25  jue9/10/25 Jefe Tl 0%
4 12 Informe de desemperio del sistema de comunicacion 6 dias mié 20/8/23 mié 27/8/25 i
2.2 1 Determinacion del medio de comunicacion 1dia mi€é 20/8/25  mié 20/8/25 Jefe CEDI lo%
2.2.2 Prueba piloto con radios de alta frecuencia 5 dias jue 21/8/25 mié 27/8/25 Jefe CEDI 0%
4 135 Informe de desemperio del método de recoleccion 17 dias  wie 12/9/25 Tun 6/10/25
2.3.1 Construccion de tablas de tretamiento de pedidos 2 dias vie 12/9/25 lun 15/8/25 lefe Tl 10%
2.3.2 Estudio de medicion del trabajo método ola 15dias  mar 16/2/25 lun 6/10/25 Jefe CEDI
4 3, Verificacién 9 dias mar 7/10/25  vie 17/10/25
3.1 Informe de comparacién de métodos pedido vs ola 4 dias mar 7/10/23 vie 10/10/23 Jefe CEDIL
32 Informe de Testing v depuracion de la herramienta informatica 4 dias mar 7/10/23 wie 10/10:23 Jefe TI
3.3 Medicion de impacto de la implementacion 5 dias lun 13/1025 wvie 17710125 Jefe CEDI
4 4, Cierre del proyecto 5 dias lun 20/10/25  vie 24/10/25
4.1 Informe de resultados 2 dias hun 2041025 mar 21/10/25 Jefe CEDL
4.2 Folder del proyecto 2 dias mig 221025 jue 23/10/25 Jefe CEDIL
4.3 Acta de cierre del proyecto 1 dia vie 24/10/25 vie 24/10/25 Jefe CEDIL

Figura 30. Cronograma de implementacion de la propuesta.
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4.6 Presupuesto

La inversion requerida para concretar las mejoras es de $ 6280, que cubren dos elementos
importantes, como son: la compra de radios de alta frecuencia para garantizar una
comunicacion efectiva, durante la ejecucion de la operacion de preparacion de pedidos, y
el pago por horas de programaciéon que demanda el disefio, y desarrollo de las

herramientas informaticas.

Mombre de tarea » (Costo -

4 MEJORAMIENTO DE LA EFICIENCIA EN EL PROCESO DE PREPARACION 56.280,00
DE PEDIDOS DE REPUESTOS

4 1, Planificacion 50,00
1.1 Acta de constitucion del proyecto 50,00

1.2 Informe de analisis de riesgo 50,00

1.3 Plan de dizefio v desarrollo de 1a herramienta informatica 50,00

1.4 Plan de comunicacion efectiva 50,00

1.5 Plan de cambio del método de recoleccion 50,00

4 2 Implementacion £6.280,00
4 21 Informe de desempefio de 1a herramienta informatica 54.800,00
2.1.1 Definicidn de elementos de entrada y salida, de la herramienta 50,00

2.1.2 Dezarrollo de la herramienta informatica 53.600,00

2.1.3 Testing y depuracion 51.200,00

2.1.4 Monitoreo 50,00

4 22 Informe de desemperfio del sistema de comunicacion S1.00:0,00
2.2.1 Determinacion del medio de comunicacion 50,00

2.2.2 Prueba piloto con radios de alta frecuencia 51.000,00

4 25 Informe de desempefio del método de recoleccion 450,00
2.3.1 Construccion de tablas de tratamiento de pedidos 5480,00

2.3.2 Estudio de medician del trabajo método ola 50,00

4 3 Verificacion 50,00
3.1 Informe de comparacion de métodos pedido vs ola 50,00

3.2 Informe de Testing v depuracion de la herramienta informatica 50,00

3.3 Medicion de impacto de la implementacion 50,00

4 4. Cierre del proyvecto 50,00
4.1 Informe de resultados 50,00

42 Folder del proyecto 50,00

4.3 Acta de cierre del proyecto 50,00

Figura 31. Presupuesto.
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4.7 Analisis de costo beneficio

En funcion del estudio realizado, 1a mejora en la comunicacion durante la ejecucion de la
preparacion de pedidos, la dotacion de herramientas informaticas, y el cambio del método
de preparacion de pedidos impacta directamente en la disminucion de las horas requeridas
durante la operacion, en la Figura 14 Costo Anual Horas extras suplementarias al 50 %
se establece un valor de § 17446 anuales que la organizacion destina para el pago de horas
extras, el plan establecido se enfoca en la disminucion del 70 % de este costo, la Tabla

39 presenta el Analisis de costo beneficio.

Tabla 39. Analisis de costo beneficio

INVERSION COSTO $
Costo de radios $ 1.000.00
Desarrollo de herramienta informatica $ 3.600.00
Testing v depuracion $ 1.200,00

Construccion de tablas de tratamiento de pedidos § 480,00
Total § 6.280,00

BENEFICIO ESPERADO
Costo anual en horas extras $17.446.00
Disminucion del 70% de costo anual $12.212.20
Beneficio Neto $ 593220
Relacion Beneficio/Costo (B/C) $ 1,94

Es menester indicar que ademas de los beneficios tangibles presentados en el analisis, se
obtendran beneficios intangibles, como la mejora en el nivel de servicio, que se espera
alcance la meta del 95 %. El sistema de comunicacion efectiva propuesto, tiene como
principal objetivo solventar la problematica de los repuestos no despachados,
minimizando la cantidad de pedidos incompletos, al no encontrar los repuestos en las

posiciones de almacenamiento, y esta mejora impacta directamente en el nivel de servicio.

Los beneficios descritos en el analisis, se obtendran una vez implementada la propuesta

de mejora.
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5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

La propuesta de mejora en el proceso de preparacion de pedidos en la empresa
AMCAR permiti6 identificar las principales causas de ineficiencia, entre ellas: la
falta de comunicacion efectiva entre los subprocesos de preparacion de pedidos,
lo que provoca el envié de pedidos incompletos debido a faltantes, la ausencia de
una herramienta informatica adecuada, que apoye la operacion de preparacion de

pedidos, y un método de recoleccion de pedidos poco eficiente.

El método de recoleccion ineficiente es provocado por cuellos de botella dentro
de los subprocesos de picking, esta carencia de capacidad afecta drasticamente en
los resultados de la operacion, alarga las jornadas laborales e impacta en el nivel
de servicio, la propuesta de mejora contempla una modificacion esencial en el
método de recoleccion, lo que provoca un incremento de la capacidad operativa,
que tiene un beneficio neto de $ 5932, provocado por la disminucion en el pago
de horas extras, y libera recursos en los diferentes subprocesos, que pasan a

reforzar la operacion en los cuellos de botella.

La implementacion de una herramienta informadtica vinculada al sistema de
tratamiento de pedidos, permitird optimizar el registro de repuestos faltantes,
facilitando la trazabilidad de los errores en el proceso, y la toma de decisiones en
tiempo oportuno, esta mejora impactara directamente en el nivel de servicio,
logrando alcanzar la meta del 95 %, lo que implica un incremento del 8 % en el
indicador, la herramienta ademas es un elemento clave en el cambio del método

de recoleccion de pedidos.

El subproceso de recogida de pedidos ubicaciones altas, tiene la menor capacidad
de respuesta, frente a la demanda de pedidos. La modificacion del método de
preparacion, incrementara sustancialmente esta respuesta, y potenciara de mejor

manera las ineficiencias del equipo de elevacion.
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Mediante el analisis de valor agregado, se determinaron 15 actividades que no
agregan valor, y que merman la eficiencia del proceso de preparacion de pedidos.
Estas actividades tienen que ver con planificacion de la operacion, emision de
reportes de desviacion, traslados a zonas de agrupacion de pedidos, y validaciones
de stock, con el desarrollo de la herramienta informatica se facilita y simplifica la

ejecucion de estas actividades.

5.2 Recomendaciones

Se recomienda implementar la propuesta de mejora planteada en el presente
proyecto, los beneficios a obtener una vez ejecutada la propuesta, generan un

impacto global en la eficiencia del proceso de preparacion de pedidos.

Una vez implementada la propuesta de mejora, es sumamente importante validar
el impacto del nuevo método de picking mediante mediciones comparativas antes
y después de su aplicacion, considerando variables como tiempos de ejecucion,

errores en los pedidos, y uso de horas extras.

El mejoramiento del sistema informatico de pedidos que tiene la empresa, debe
ser continuo, es fundamental que el soporte en la operacion que brinda la
herramienta, este de acuerdo al constante crecimiento de las operaciones del

CEDL

Una vez consolidada la propuesta de mejora en el CEDI, se recomienda avanzar
con otros elementos de mejora, que se han evidenciado durante la fase de
diagnostico, la reubicacion de repuestos, acercarlos a los racks de mayor
demanda, y de esta forma disminuir los tiempos de recorrido durante la
preparacion de los pedidos, los repuestos con mayor demanda, deben ser
almacenados en las ubicaciones con mayor facilidad de acceso, este analisis se
debe realizar por lo menos de forma anual, con la finalidad de garantizar la

eficiencia operativa.
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El empaque de los repuestos es un subproceso cuello de botella, es fundamental
invertir en maquinaria, como selladoras, tuneles de termo encogido,
encartonadoras entre otras, este proceso requiere tecnificarse, actualmente es muy

manual lo que conlleva tiempos largos de ejecucion.

Se requiere invertir en un equipo de recogida de pedidos adicional, para el
subproceso de recogida de pedidos ubicaciones altas, el elevador actual no
abastece la demanda de pedidos que ingresa diariamente a esta zona del CEDI

AMCAR.
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Anexo A. Tablas de tolerancia

Tabla A 1. Tabla de tolerancia ubicaciones altas

Tabla de margenes de tolerancia por retrazos personales y fatiga ubieaciones altas

Recepeion de eneracion de ruta  Trazlado a Recogida de Trazlado

P taj
N Aplica Valor Aplica Valor Aplica Valor Aplica Valor Aplica Valor
A, Margenes de tolerancia constantes
1 Margenes de tolerancia personales 5% S 5% 51 5% 81 5% 81 5% NO 0%
2 MWEérgenas da tolerancia bdsicos por fatiza 4% 18 4% 81 4% 8T 4% 51 4% 81 4%
B. Margenes de tolerancia variables
1. Mirgenes de tolarancia por estar dz pie 2% 51 2% 81 2% 81 2% 81 2% 81 2%
2 Mirgenss de tolerancia por posicionss anormalss
a. Ligeraments incomoda 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
b. Incomoda (inclinacion) 2% NO 0% NO %% NO 0% 2% NO 0%
c. Muy incomoda (tendido, acostado) T NO 0% NO ¥ NO 0% NO e NO 0%
3.Emplec ¢z fuerza o energia muscular
(levantar, empujar o arrastrar)
Paso lavantado, libras
5 [ NO 0% NO % NO 0% NO 0% NO 0%
10 1% NO % NO e NO 0% NO ¥ NO 0%
15 2% NO % NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
20 3% NO e NO 0% NO 0% NO e NO 0%
25 4% NO ¥ NO ¥ NO 0% 51 4% SI 4%
30 5% NO % NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
35 T NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO o
40 %% NO ¥ NO ¥ NO 0% NO % NO 0%
43 11% NO % NO % NO 0% NO 0% NO 0%
50 13% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
60 1% NO ¥ NO % NO 0% NO % NO 0%
T0 2% NO ¥ NO ¥ NO 0% NO ¥ NO '}
4.Ilvminacion mala
2. Ligerament= por debajo dz lo recomer 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
b Muy por debajo 2% 81 2% 81 2% 81 2% 81 2% SI 2%
e Extremadamente inadecuada 5% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
5.Condiciones atmosféricas {calor v humedad) Valor
Variablas (0%6-10%:) 2% 31 2% 31 2% 81 2% 81 2% 51 2%
6. Atencion extrema
a Trabajo bastante delicado L) NO ¥ NO ¥ NO 0% NO 0% NO 0%
b Delicado o exacto 2% =1 2% 81 2% 81 2% 51 2% 8I 2%
c. Muy delicade o muy exacto % NO % NO ¥ NO 0% NO %% NO 0%
7 Nival = ruide
2. Continuo L NO ¥ NO e NO 0% NO 0% NO 0%
b Intermitente-alto 2% NO e NO e NO 0% NO e NO 0%
c. Intermitente-muy alto ) NO ¥ NO ¥ NO 0% NO 0% NO 0%
d. Apudo-alto 3% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
8.Esfuerzo mental
a Procaso bastante complejo 1% NO 0% 81 1% NO 0% NO 0% WO 0%
b Comglejo o con vn rango amplic dz al 4% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
c. Muy complzio 8% o e NO 0% NO 0% NO ¥ NO L
S Monotonia
2. Baja 0% WO ¥ NO 0% NO 0% NO %% NO %%
b. Media 1% 81 1% SI 1% 81 1% 81 1% SI 1%
€. Alta 4% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
10.Tadio
2. Mz o menos tadioso [ o e NO 0% NO 0% NO ¥ NO L
b. Tedioso 2% NO o NO 0% NO 0% NO ¥ NO L]
c. Muy tedioso 5% NO 0% 81 5% 31 5% SI 3% NO 0%
18% 24% 23% 25% 17%
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Tabla A 2. Tabla de tolerancia ubicaciones bajas

Tabla de mirgenes de tolerancia por retrazoz p lez y fatiga bajaz
Recepcion de Generacion de ruta Trazlado a pozicion Recogida de
Porcentaje pedidoz manual ida ¥ vuelta productos Trazlado Interno
Aplica Valor Aplica Valor Aplica Valor Aplica Valor Aplica Valor
A, Mirgenes de tolerancia constantes
1.Ma de tol i 1 3% 81 3% 81 3% SI 5% 81 5% NO 0%
2 Mairzenes d tolerancia bisicos por fatiza 4% 81 4% ST 4% ST 4% 81 4% 81 4%
s dital s variabl
1 Mirzenss d= tolerancia por estar de pis 2% 81 2% ST 2% 8T 2% 81 2% 81 2%
5 Wls el B 1
2. Lizeramente incomoda 0% NO % NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
b, Incomoda (inclinacion) 2% NO % NO 0% NO 0% 81 2% NO 0%
¢ Muy incdmoda (tendido, acostado) T NO % NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
3 Emplec de fuerza o energia muscular
(levantar, empujar o arrastrar)
Paszo levantado, libras
5 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
10 1% NO % NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
15 2% NO % NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
20 3% NO % NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
25 4% NO 0% NO 0% NO 0% 81 4% 81 4%
30 3% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO %
35 T NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
40 % NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO %
45 11% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO %
30 13% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO %
60 17% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
0 22% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO %
4 Iluminacion mala
a. Ligzramente por debajo dz lo recomendads 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
b, Muy por debajo 2% b 2% 81 2% ST 2% 81 2% 81 2%
¢.  Extremadamente inadecuada 3% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO %
5 .Condici 2ricas (calor 1 dad) Valor
Variables (0%-10%) % 31 2% 51 2% SI 2% 51 2% 81 %
6. Atencion extrema
2. Trabajo bastante delicado 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO %
b. Delicado o exacto 2% S 2% 81 2% SI 2% 81 2% 81 2%
c. Muy delicado o muy exacto 3% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
7 Nivel de ruido
2.  Continvo 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO %
b.  Intermitente-alto 2% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO %
c.  Intermitente-muy alto 3% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO %
4. Agudo-alto 3% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO )
8 Esfuerzo mental
a. Proceso bastante complzjo 1% NO 0% 81 1% NO 0% NO 0% NO 0%
b. Complsjo o con vn rango amgplic de atenc 4% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
c Muy complsjo 8% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
& Monotonia
a. Baja 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
b Media 1% ST 1% 81 1% 8I 1% 81 1% 85I 1%
e Alta 4% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO )
10.Tedio
2. Mis 0 menos tedioso % NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO L)
b, Tedioso 2% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO L)
¢ Muy tedioso 5% NO 0% 81 3% 8I 3% 81 3% NO )
18% 24% 23% 20% 1%
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Tabla A 3. Tabla de tolerancia ubicaciones mezanine

Tabla de mirgenes de tolerancia por retrazos perzonales v fatiga ubicaciones mezanine

Recepcion de Trazlado a pozicion ida v Recogida de Trazlade
Porcentaje pedidoz vuelta productos Interno
Aplica Valor Aplica Valor Aplica Valor  Aplica Valor
A, Margenes de tolerancia constantes
1.Margenes de tolerancia personalss 5% 81 5% 81 5% 81 5% 81 5%
2.Margenes de tolerancia basicos por fatiga 4% 81 4% 81 4% 81 4% 81 4%
B. Msargenes de tolerancia variablesz
1 Mirgenes de tolerancia por estar de pie 2% s3I 2% 81 2% 81 2% 81 2%
2 Mirgenes de tolerancia por posiciones anormales
2. Ligeramente incémoda 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO L)
b Incomoda (inclinacién) 2% NO 0% 81 2% 81 1 %
c¢.  Muy incomoda (tendido, acostado) T% NO % NO 0% NO e NO 0%
3.Emgpleo de fuerza o energia muscular
(levantar, empujar o arrastrar)
Peso levantado, libras
5 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
10 1% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
15 2% NO 0% NO 0% NO 0%
20 NO 0% SI 3% NO 0%
25 NO 0% NO 0% 81 4%
30 NO 0% NO 0% NO 0%
33 NO 0% NO 0% NO 0%
40 NO 0% NO 0% NO 0%
43 11% NO 0% NO 0% NO 0%
50 13% NO 0% NO 0% NO 0%
60 17% NO 0% NO 0% NO 0%
70 22% NO 0% NO 0% NO 0%
4 Iluminacién mala
2.  Lizeramente por debajo de lo recomendado 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
b Moy por dzbajo 2% 81 2% 81 2% 81 2% 81 2%
¢.  Extremadaments inadacvada 5% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
5.Condicionss atmosfericas (calor v humedad) WValor
Wariablas (0%6-10%) 2% §I 2% SI 2% 81 2% 81 2%
6. Atencion extrema
2.  Trabajo bastante delicado 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
b.  Delicado o exacto 2% SI 2% 81 2% 81 2% 81 2%
¢ Muy delicado o muv exacto 5% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
T Mivel d= mido
2. Continue 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
b Intermitente-zlto 2% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
c.  Intermitente-muy alto 3% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
4. Asvdo-alte 5% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
8 Esfuerzo mental
a. Proceso bastantz complajo 1% NO 0% NO 0% NO 0% NO e
b. Complsjo o con vn rango amplio d= atencior 4% NO 0% NO 0% NO % NO e
e Muy complsjo % NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
% Monotonia
2.  Baja 0% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
b, Madia 1% 8I 1% SI 1% SI 1% 81 1%
c.  Alta 4% NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
10.T=dio
2. Mis o menos tedioso L) NO 0% NO 0% NO 0% NO 0%
b.  Tedioso 2% NO 0% NO 0% NO 0% NO i)
. Muy tedioso 3% NO 0% 81 5% 81 5% 81 %
18% 28% 28% 2T%
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Tabla A 4. Tabla de tolerancia agrupacion de pedidos

Tabla de margenes de tolerancia por retrasos personales y fatiga

Porcentaje Agrupacion de pedidos

Aplica Valor
A_ Margenes de tolerancia constantes
1.Margenes de tolerancia personales = sl 5%
2.Margenes de tolerancia basicos por fatiga 42 sl 4%
B. Margenes de tolerancia variables
1.Margenes de tolerancia por estar de pie 2 sl 2%
2.Margenes de tolerancia por posicionss anormales
a  Ligeramente incémoda 0 NO 0%
b, Incdmoda (inclinacidn) 2 NO 0%
. Muyincdmeda [kendido, acostada) T NO 0%
3 Emplea de fuerza o energia muscular
[levantar, empujar o arrastrar)
Pezaolevantado, libras
5 0 NO 0%
10 1 NO 0%
15 o NO 0%
20 3 NO 0%
25 42 NO 0%
30 5 NO 0%
35 T NGO 0%
40 b NGO 0%
45 1 NGO 0%
S0 13 NO 0%
G0 17 NO 0%
0 22 NO 0%
4. lluminacidn mala
a. Ligeramente par debajo de lo recomendada 02 NO 0%
b Muypor debajo 2 gl 2%
c.  Extremadamente inadecuada S NO 0%
5.Condiciones atmosféricas [calar y humedad) Valor
ariables (03-105] 2% Sl 2%
E.Atencidn extrema
a. Trabajo bastante delicado 02 NO 0%
b Delicada o eracto 2 sl 2%
. Muydelicado o muy esacto = NO 0%
T.Mivel de ruida
a.  Continuo 1) NO 0%
b, Intermitente-alto 2% NO 0%
o Intermitente-muy alto =i NO 0%
d. Agudo-zla 5% NO 0%
8.Esfusrzo mental
a  Procesobastante complejo 1 NO 0%
b, Complejo o conunrange amplio de atencidn g NO 0%
. Muy complejo = NO 0%
3.Monatania
a.  Baja 03 NO 0%
b.  Media 1 Sl 1%
c.  Ala 43 NO 0%
10. Tedia
a.  Mizomenostediosa 1 NO 0%
b.  Tedioso 2% NO 0%
c.  Muytedioso S NO 0%
18%
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Tabla A 5. Tabla de tolerancia empaque de pedidos

Tabla de margenes de tolerancia por retrasos personales v fatiga empaque de pedidos

Empaque repuestos

Empaque repuestos

Porcentaje  medianos v pequeiios grandes
Aplica Valor Aplica Valor
A, Margenes de tolerancia constantes
1 Mirgenes de tolerancia personales 3% SI 3% SI 3%
2 Mirgenes de telerancia bdsicos por fatiga 4% sI 4% 31 4%
B. Margenes de tolerancia variables
1 Mirgenes de tolerancia por estar de pie 2% SI 2% 51 2%
2 Mirgenes de telerancia por pesiciones anormales
a.  Ligeramente incomoda 0% NO 0% NO 0%
b.  Incomoda (inclinacion) 2% NO 0% NO 0%
C. Muy incomoda (tendido, acostado) 1% NO 0% NO 0%
3 Emplee de fuerza o energia muscular
(levantar, empujar o arrastrar)
Peso levantado, libras
5 0% NO 0%
10 1% NO 0%
15 2% NO 0%
20 3% NO 0%
25 4% NO 0%
30 3% NO 0%
35 % NO 0%
40 % NO 0%
43 11% NO 0%
30 13% NO 0%
60 ‘a NO 0%
70 NO 0%
4 Iluminacion mala
a.  Ligeramente por debaje da lo recomendado L NO 0% NO 0%
b.  Muy por debajo % 51 2% SI 2%
c. Extremadamente inadecuada % NO 0% NO 0%
3 .Condiciones atmosféricas (calor y humedad) WValor
Variables (095-10%%) 2% 81 2% SI 2%
6. Atencion extrema
a Trabajo bastante delicado 0% NO 0%
b. Delicado o exacto 2% I 2%
¢ Muy delicado o muy exacto % NO 0%
7.Mivel de ruide
a Continuo NO 0%
b. Intermitente-alto NO 0%
. Intermitentz-muy alto NO 0%
d. Agpde-alto NO 0%
3 Esfuerzo mental
a Proceso bastante complejo 1% NO 0% SI 1%
b. Complejo o con un rango amplio de atencion 4% NO 0% NO 0%
1 Muy complejo % NO 0% NO 0%
0 MMenotonia
a. Baja 0% NO 0% NO 0%
b.  Media 1% SI 1% SI 1%
c. Al 4% NO 0% NO 0%
10.Tedio
a Mis o menos tedioso e NO 0%
b.  Tedioso 2% NO 0%
¢ Muy tedioso %% NO 3%
18% 24%
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Anexo B. Marco conceptual

MARCO CONCEPTUAL

Eficiencia y productividad

Todas las empresas de cualquier tamafio o sector tienen la obligacion de mejorar dia a dia
si pretenden mantenerse en el mercado, la construccion del prestigio de su marca e imagen
empresarial, el posicionamiento y la participacion, la credibilidad y lealtad de los clientes
se genera desde la base de la calidad y eficiencia, sin ser los unicos elementos son dos
componentes relevantes, esta obligatoriedad requiere de liderazgo y compromiso y de la
implementacion de métodos y herramientas que permitan generar un entorno eficiente,

en este contexto se debe tener claro algunos conceptos fundamentales:

o Eficiencia: Se refiere a lograr la consecucion de metas con la menor cantidad de
recursos. Obsérvese que el punto clave en esta definicion es ahorro o reduccion
de recursos al minimo. El término eficiencia se define como la capacidad de
disponer de alguien o de algo para conseguir un efecto determinado (Bel Duran
& Martin Lopez, 2008). En un sentido mas amplio del término, la eficiencia es la

consecucion de los mejores resultados incurriendo en los minimos sacrificios.

Tabla B 1. Enfoque de eficacia y eficiencia

Eficacia Eficiencia
Enfasis en el cumplimiento Enfasis en los recursos
Enfasis en los resultados Racionalizacién
Logro de objetivos Mejora de procesos

Enfasis en el cumplimiento de tareas y actividades Aprovechamiento
Rendimiento

Fuente: Fernandez Rios & Sanchez, (1997)

Se pueden atribuir los inicios de la teoria sobre eficiencia al trabajo a Debreu (1951) o
Shepard (1953), pero quien dio impulso y fundamento al desarrollo de los conceptos de
eficiencia en el sector industrial, fue Farrell (1957), al plantear una frontera de produccion
determinada por las mejores practicas del sector. El trabajo de Farell influenci6 a Charnes
& Cooper (1978) quienes desarrollaron la metodologia DEA (Data Envelopment

Analysis), como una extension a los trabajos de Farell. En sus estudios se determinan
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unidades productivas denominadas DMU (Decision Making Unit), asi como variables de

entrada y salida (inputs y outputs) que determinan una frontera eficiente.

e Productividad: Segin Gutiérrez Pulido (2010):

La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un
proceso o un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr
mejores resultados considerando los recursos empleados para generarlos.
En general, la productividad se mide por el cociente formado por los
resultados logrados y los recursos empleados. Los resultados logrados
pueden medirse en unidades producidas, en piezas vendidas o en
utilidades, mientras que los recursos empleados pueden cuantificarse por
numero de trabajadores, tiempo total empleado, horas maquina,
consumos, etc. En otras palabras, la medicion de la productividad resulta
de valorar adecuadamente los recursos empleados para producir o generar

ciertos resultados (p. 21).

Productividad = Produccion obtenida/ Recursos

Cuando se hace referencia a la productividad con respecto a uno de sus factores (por
ejemplo, la productividad del trabajo), se esta considerando una productividad que es
parcial y esta referida exclusivamente a ese factor. La productividad total de los factores
(PTF), es un concepto mas general y es una medida que abarca todos los factores de
produccion que intervienen en el proceso, un factor fundamental es el recurso humano,

en este aspecto segiin Drucker (1999):

“El activo mas valioso de una empresa del siglo veinte era su aparato de
produccion. El activo mas valioso de una institucion del siglo veinte uno, tenga o
no un caracter comercial, serdn sus trabajadores y la productividad de los

mismos”.
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e Eficacia: Consiste en alcanzar las metas establecidas en la empresa.
La eficacia es el logro de los objetivos deseados (Bardhan, 1995). Se podria
entender también como el grado en el que se alcanzan los objetivos propuestos
(Mokate, 2001). De tal manera, cuando se busca mejorar la eficiencia a su vez se

inicia un proceso de clasificacion de objetivos y se incide sobre la eficacia.

Herramientas de mejora continua

La mejora continua es una filosofia de trabajo enfocada en el mejoramiento de los
procesos, productos, servicios y personas; el desarrollo y perfeccionamiento constante de
las actividades que se ejecutan en una organizacion, como de las capacidades de quienes
ejecutan las actividades, da como resultado un entorno eficiente y altamente productivo.
Este concepto fue desarrollado en Japon por Masaaki Imai y su Kaizen Institute. Por ello,
Masaaki Imai es considerado, hoy, como el padre del Método Kaizen.

Lapalabra Kaizen proviene de dos términos japoneses: kai, que significa “mejora”, y zen,
que significa “bueno” o “bienestar”. La combinacion de estas palabras crea el concepto
de mejora continua.

La mejora continua es una de las herramientas basicas para aumentar la competitividad
en las organizaciones (Garcia & Prado, 2003). Cumple un rol fundamental en el
crecimiento y desarrollo, junto a la innovacion propicia el desarrollo de las empresas y

las focaliza en el camino de la excelencia operacional.

Tipos de desperdicio en el proceso de mejora continua

Muda

El término japonés muda se traduce como desperdicio o inutilidad. En el contexto del
proceso de mejora continua, este tipo de desperdicios impiden que determinados procesos
de trabajo alcancen la eficiencia requerida y no agreguen valor. El gur Taiichi Ohno
identifico 7 formas diferentes de desperdicios que se dan en cualquiera de las fases de

realizacion de un producto o servicio:

1. Sobreproduccion: Producir mas o antes de lo necesario.

2. Inventarios: Cualquier acumulacion de materiales o informacion.
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3. Sobre proceso: Procesos innecesarios.
4. Esperas: Tiempos perdidos en las maquinas o personas.
5. Reprocesos: Por defectos o inspecciones.
6. Transportes: De productos, materiales o informaciéon de un lugar a otro.
7. Movimientos: Innecesarios de personal por zona de trabajo.
Mura

Mura significa “irregularidad” o “inconsistencia”, este desperdicio provoca
desequilibrios en los procesos, desequilibrios que pueden contribuir a la creacion de

mudas, generando pérdidas durante la ejecucion de las operaciones.

Muri

El término japonés muri significa “sobrecargado”, o “mas alla de la capacidad de uno”.
Si se refiere a la carga de trabajo, el término muri indica una cantidad de trabajo
irracional. En el caso de la maquinaria, muri hace referencia a los dafios que pueden
causar a la maquinaria y a sus costosas reparaciones. Si se refiere a los

empleados, muri puede provocar ausentismo, enfermedades o incluso agotamiento.

Diagrama de Flujo

Los diagramas de flujo representan graficamente las actividades que conforman un
proceso (Harrington, 1993). El diagrama de flujo es una de las siete herramientas clasicas
de la calidad, presenta una vision grafica de las operaciones que se realizan en un
determinado proceso, este tipo de visualizacion facilita el entendimiento y la comprension
haciéndola mas intuitiva y analitica, nos permite identificar posibles oportunidades de
mejora en el flujo y por ende modernizar los procesos.

Mejorar un proceso significa cambiarlo para hacerlo mas efectivo, eficiente y adaptable

(Harrington, 1993).
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Tabla B 2. Simbologia ANSI

N® Simbolo Significado iPara que se utiliza?

Indica el inicio y ! final del dizgrama del flujo.

Inicka / Fin

Simbolo de proceso, representa la realizacién

Dperacidn [Actividad de una operacidn o actividad relativas a un
procedimienta.

Represanta cualquier tipo de documento que
Docimmenta entra, se utilice y se genere o salga del
procedimiento.

Indica |a presenda de una base de datos.
Base de Datos

Indica el déposito permanante de un
Almacenamients [ Archive |documento o informacdion dentro de un archivo.

<0000

H

indica un punto dentro del flujo en que son

sibles varios caminos alternativos
B Decisidn 4

2
g

Conecta los simbolos sefialando el orden en
Lineas de flujo gue se deben realizar las distintas operaciones,

Conector dentro de pagina. Representala
continuidad del diagrama dentro de la misma
Conector pégina. Enlaza dos pasos no consecutivos en

una misma pagina.

Indica la presenda de un proceso diferente al

ue se presenta en el diagrama de flujo.
Cliente Externo " ¥ e .

Dcﬁ

Fuente: Instituto Nacional Estadounidense de Estandares (1960)
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Analisis de Valor Agregado.

Segun Hansen M, (2004), las actividades de valor agregado son aquellas indispensables
para sostener y seguir en el negocio. Este analisis es una metodologia mediante la cual se
establece el grado de valor que las actividades de un proceso aportan, por ende, persigue
un incremento en el valor de un proceso, producto o servicio. En la figura 1, se expresa

graficamente los tres tipos de actividades.

ACTIVIDAD

¢Necesarias para generar el
producto?

dContribuye a los 2 & Comtribuye 3 fas funciones
requerimientos del cliente? del negocio?

sl

Figura B 1. Algoritmo de Harringtong

Volor Agregodo Negocio Sin Valor Agregade (SVA]

Fuente: Harrington (1997)

Valor Agregado para el Cliente (VAR)

Segun Bernardez, (2008), Son todas las actividades necesarias e ineludibles, que se deben

realizar para satisfacer los requerimientos del cliente.

Valor Agregado al Negocio (VAN).
Segun Bernardez, (2008), son todas las actividades que solo contribuyen al negocio y que
son necesarias para garantizar la ejecucion del proceso de manera eficiente, pero no al

cliente. Pueden ser redefinidas con un mejoramiento del proceso.
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Sin Valor Agregado (SVA)

Segun Marifio Navarrete, (2001), son las actividades que no contribuyen o aportan valor,
ni al cliente, ni al negocio, estas actividades se deben eliminar, sin que esto implique
poner en riesgo la calidad del producto o servicio o en su defecto menoscabar la

eficiencia.

Buenas practicas de preparacion de pedidos

La planificacion, la organizacion, y el control de las actividades de preparacion de
pedidos, es fundamental para satisfacer la demanda al menor costo posible, garantizando
un alto nivel de servicio y minimizando los errores en el despacho, algunos estudios
realizados para estimar los costos, dan cuenta de que entre el 50 % y el 65 % del costo
logistico dentro del centro de distribucion corresponde al proceso de picking o
preparacion de pedidos, Frazelle, (2002), motivo por el cual, garantizar la excelencia

operativa, influye directamente en los beneficios de la compaiiia.

Segun Campo Varela, (2015), la preparacion de pedidos estd compuesta por una serie de

fases que se pueden resumir en:

La obtencion por parte del operario de los datos del pedido, la localizacion y
recogida de los productos, la consolidacion de la mercancia, la verificacion de
que el pedido es correcto, el embalaje de 1a mercancia, el etiquetado del pedido

y elaboracion de la documentacion.

La preparacion de pedidos se lleva a cabo, cuando una serie de articulos son recogidos y

expedidos, dando de esta forma respuesta a la solicitud del cliente, Koster, (2007).
Toda esta operatividad, es un proceso que tiene mucha repercusion en la cadena logistica

y en la propia productividad de la empresa, en numerosas ocasiones sus retrasos originan

quejas y reclamos de los clientes, llegando incluso, a la perdida de los mismos.
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Conceptos

Centro de distribucion (CEDI). El centro de distribucion es un espacio fisico en el cual
se recibe una gran cantidad de inventario, que sera almacenado de manera ordenada y
estratégica, para posteriormente ser distribuida hasta el cliente, satisfaciendo la demanda
en el menor tiempo posible. Es un elemento importante en la cadena de suministro y

cumple un rol estratégico en la generacion de satisfaccion de los clientes.

Orden Picking. Orden de preparacion de pedido, mediante esta orden que puede ser
emitida documentalmente o informaticamente se recogen y combinan los articulos dentro
del almacén o centro de distribucion, con la finalidad de armar un pedido de cliente.

Koster, (2007).

Salida de mercancias. Movimiento mediante el cual se descarga del inventario la
cantidad de mercancias preparadas en el pedido, cabe indicar que una salida de mercancia
no siempre esta vinculada a una venta, puede darse por otros motivos, como son: ajustes

de inventario, consignacion, facturacion interna, entre otros.

Entrada de mercancias. Movimiento mediante el cual se ingresa al inventario un stock

que puede tener diferente procedencia, compra, devolucion, ajuste, entre otras.

Packing. Mediante el packing (embalaje) se efectiia el empaque y acondicionamiento de
los pedidos, para su posterior envid a ruta, la finalidad principal del packing es la de
garantizar el buen estado de los productos durante su transporte y entrega. (Embalex,
2021)

La identificacion es un elemento importante dentro del packing, la codificacion y
etiquetado facilita la recepcion y el rastreo de los pedidos, en esta etapa se genera la

trazabilidad que se requiere en caso de extravios o perdidas.

Tracking. Rastreo o seguimiento de los pedidos a lo largo de la ruta de entrega, desde el
despacho hasta la recepcion del cliente, normalmente se ejecuta mediante sistemas
informaticos que permiten verificar en tiempo real, la ubicacion de las mercancias, y su

tiempo de entrega estimado, en cada parada o punto del rutero, hasta su destino final.
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WMS. Las siglas WMS vienen del inglés WMS. Las siglas WMS vienen del inglés
warehouse management system que en espafiol se traduce como sistema de gestion de
almacenes, la finalidad del WMS es la de controlar las existencias y los movimientos que
se ejecutan en el almacén, generar eficiencia y garantizar la correcta administracion del
inventario, generando stocks confiables, mediante los cuales se toman decisiones dentro
de la cadena de suministro. Este tipo de sistemas apuntalan la eficiencia y la productividad
en cada una de las actividades que se llevan a cabo en los centros logisticos o de

almacenamiento. (SAP, 2021)

Posicionamiento. El posicionamiento tiene como objetivo principal, el asignar una
ubicacion en el almacén a un producto en concreto, esto facilita el control de las
existencias y el despacho de los pedidos. La gestion del posicionamiento tiene la finalidad
de optimizar la capacidad de almacenaje, minimizar los movimientos, reducir los
tiempos, facilitar la toma de inventarios y adecuar cada ubicacion a las caracteristicas de
los productos.

Normalmente hay dos métodos para la ubicacion de los productos en almacén: el
almacenamiento con ubicacion fija y el almacenamiento con ubicacion cadtica o

aleatoria.

Picking. Proceso mediante el cual se preparan los pedidos generados por una demanda,

normalmente esta constituido por las siguientes actividades:

v Recepcion de pedidos.

v' Planificacion de pedidos.

v Recogida de pedidos. (Picking)

v’ Agrupacion de pedidos.

v" Empaque y despacho de pedidos. (Packing, Tracking)

Tipos de Picking.

La busqueda de la eficiencia dentro del almacén, la necesidad de mejorar los costos

logisticos y disminuir los tiempos de entrega, ha dado lugar a diferentes métodos para
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ejecutar la recogida de los pedidos, segun Tompkins & White, (2010), los mas utilizados

son:

1.- Preparacion de pedidos segiin el flujo de los productos

Producto-Hombre. Se utiliza en almacenes con gran cantidad de Stock
Keeping Unit, SKU, que en espafiol significa codigo de referencia o producto,
y volimenes de almacenamiento muy grandes, en este método cada referencia
es retirada de su posicion por maquinas automatizadas y son trasladas hasta el
area de preparacion final.

Hombre-Producto. En este caso el almacenista va a retirar las mercancias de
cada posicion del almacén, apoyado de elevadores, coches o carretillas

eléctricas.

2.- Preparacion de pedidos segin ubicacion. La preparacion de los pedidos se realiza

por zonas o grupos de ubicaciones, a nivel de suelo, planta baja, reserva, altura.

3.- Preparacion de pedidos segiin su recoleccion. En este caso los pedidos se recogen

de tres maneras:

Pedido por lotes. El almacenista toma la mercaderia del primer pedido e
inmediatamente continua con la del pedido siguiente, lo que implica que el
operario recoge en su recorrido varias unidades de la misma referencia, las
mismas que luego se trasladan a un area de consolidacion donde se agrupan y

distribuyen en los distintos pedidos.

Picking por olas. Se denomina también wave picking, es una forma de
organizar la preparacion de pedidos en el almacén, consiste en agrupar los
pedidos en funcion de diferentes criterios, como pueden ser: zonas de envio,
zonas de almacenamiento, tipo de productos, entre otros. Esta agrupacion se
entrega al almacenista quien realiza la operacion en un tiempo determinado y
en un mismo recorrido, posteriormente se entregan los pedidos para su

clasificacion, consolidacion y empaque.
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Picking por zonas. En este método se organiza la recoleccion de los pedidos
en funcion de su ubicacion en el almacén. Como en el caso anterior, se procesan

varios pedidos a la vez.

Anexo C. Diseiio metodoldégico

DISENO METODOLOGICO

La presente propuesta de mejora de la eficiencia se realizo en el proceso de preparacion

de pedidos de repuestos en la empresa AMCAR de la ciudad de Ambato.

El tipo de estudio empleado fue descriptivo con un disefio mixto, transversal, es un caso

unico y no experimental.

Segun Danhke (1986), sefiala que “los estudios descriptivos buscan especificar las
propiedades, las caracteristicas y los perfiles importantes de personas, grupos,
comunidades o cualquier otro fendmeno que se someta a un analisis” (p. 117). En sintesis,
permiten recolectar informacion que luego sera analizada e interpretada metddicamente

y de esta forma interpretar las caracteristicas del fendémeno estudiado.

Segun Hernandez Sampieri et. al, (2010) los disefios cuantitativos son “Estudios que se
realizan sin la manipulacion deliberada de variables y en los que s6lo se observan los

fendomenos en su ambiente natural para después analizarlos” (p. 149).

Segin Hernandez Sampieri et. al, (2010) en la investigacion cualitativa la base de
recoleccion es el investigador, los datos se revisan a profundidad, es holistica, muy
flexible y de riqueza interpretativa; no se prueban hipétesis. Implica la recopilacion de
datos mediante métodos como entrevistas, observaciones, grupos de discusion, analisis

de documentos, entre otros.

Transversal, los datos y las variables se toman y analizan en un tiempo determinado.
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Caso unico, se enfoca en una problematica particular generada en el proceso de

preparacion de pedidos de la empresa AMCAR de la ciudad de Ambato.

No experimental, las variables no seran manipuladas.

La metodologia aplicada conlleva un disefio cuantitativo y cualitativo, con lo cual se

establecié las causas de la ineficiencia en el tratamiento de pedidos. Ejecutando un

diagnéstico de situacion actual del proceso, la recoleccion de datos, el analisis de los datos

para identificar las causas que originan las ineficiencias, y la valoracion y definicion de

la propuesta de mejora.

Tabla C 1. Proceso de recoleccion y analisis de datos

Técnica de

Presentacion de resultados

Procedimiento Fuentes de datos recoleccion Instrumento de analisis
- Gremios y
daotiatonesqIe s - Descarga de - Resumen Narrativo
rigen el sector - Investigacion datos - Diagrama de fluio
Generalidades - Procedimientos Documental - Guia de z Mageu de prol:e]sos
L T L entrevista - Andlisis FODA
organizacion
Diagnastico de los “GHstIv AN - Guia de - Diagrama de flujo
- Medicion de o - Analisis de valor agregado
subprocesos que - Procesos trabaio observacion - Mapeo de subprocesos
conforman el proceso de  operacionales N In\u'E:siig acitn - Registros de AR glisis de ca;?acidades ¥
preparacion de pedidos. Documental toma de tiempos cuellos de botella
DSl e Ao - Medicion de - Guia de
B e Procesos trabajo observacion - Simulacién de capacidades
Ee pedidos Se rp:epuestus operacionales - Investigacion - Registros de - Matriz de impacto
en Ia empresa AMCAR. Documental toma de tiempos
- Analisis de riesgo
- Analisis de costo beneficio
3 - Procesos - Investigacion - Plan de - Estructura de desglose de
Flan de Implementacion operacionales Documental implementacidon  trabajo (EDT)

- Presupuesto
- Cronograma
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