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RESUMEN EJECUTIVO

Yobel Supply Chain Management es una empresa con méas de 50 afios de experiencia realizando
outsourcing y siendo lider de ello en la region de América Latina en diferentes servicios de cadena

de suministro como el alisto de productos, despacho y transporte.

El proyecto del disefio de sistema de alisto por control de voz para el aumento del margen de
contribucion se debe a que actualmente el departamento no cuenta con un software o
automatizacion que interactte con el proceso de alisto e inspeccion de pedidos, siendo asi un
proceso completamente manual, estableciendo un limite para disminuir el costo magro de la
operacion, el pago de mano de obra que golpea actualmente el margen de contribuciéon en un
panorama dificil en donde el planeta entero sufre las consecuencias de la pandemia del

coronavirus.

Para poder analizar el método y los tiempos se tuvo que realizar diferentes herramientas de
ingenieria industrial para determinar cuales movimientos eran no productivos y proceder con la
eliminacion de los mismos, también para disminuir la fatiga o el cansancio de los colaborados que
ejecutan dichas labores, de este modo se obtuve con exactitud tiempos actuales de respuesta y

aquellas actividades ociosas.

Con el fin de proceder con una propuesta se plantea la opcion de compra de software Alium Smart
Logistic que consiste en enviar mensajes de voz de los productos que se debe alistar, utilizando
previamente un anillo inaldmbrico que lee los codigos de las cajas y de esta manera confirmaciones
por medio de auriculares utilizando la voz también, este método ademas de brindar la opcion de
un menor tiempo de respuesta que se traduce a un menor costo de mano de obra por disminuir
pagos de horas extras en planillas, permite mejores indicadores de productividad en tiempo real y

un mayor concentracion de alistadores y chequeadores en funciones claves del negocio.

Se comprobo que el proyecto es factible para la organizacion, ya que se realiza un costo beneficio
y el mismo indica un valor de 1,78. Se concluye que la investigacion cumple con los objetivos y
por ende se logré solventar el problema, también se le recomida a la empresa continuar con la

innovacidn tecnoldgica en futuros procesos del almacén.
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CAPITULO | INTRODUCCION

El presente proyecto de investigacion se desarrolla en la empresa Yobel Supply Chain
Management (SCM) una compafiia lider que integra diferentes servicios logisticos, experta en
tecnologias y operaciones de cadena de abastecimiento, ubicada en el parque logistico LaTAM, en
el coyol de Alajuela.

Para efectos de esta investigacion, se plantea una propuesta de sistema de alisto por control de voz
basada en un software qué integra diferentes funcionalidades entre el productor y el consumidor
con soporte y fluidez en almacenes, bodegas y centros de distribucion, ubicando de forma

estratégica a la empresa, aprovechando los avances tecnolégicos e informaticos

Considerando lo anterior, la linea de investigacion es aplicar la tecnologia en los procesos para
preparar servicios operacionales. Para el desarrollo de este proyecto se establecen seis capitulos,
en el primer capitulo se establecen las generalidades de la empresa como las generalidades de la
empresa, resefia historica, mision, vision, ademas del planteamiento del problema, objetivos,

justificacion, antecedentes y proyecciones.

El segundo capitulo llamado marco tedrico presenta la base tedrica de la investigacion, se brinda
una orientacion precisa y clara, de conceptos y herramientas relacionadas al control de inventarios
y alisto de pedidos, con el fin de crear las bases que dan sustento al desarrollo de la investigacion.
Para el tercer capitulo llamado marco metodoldgico busca establecer el enfoque, alcance y disefio
del proyecto, asi como la muestra de investigacion, variables de andlisis, instrumentos, el proceso

de recoleccion de datos, cronogramas de entregables y método de andlisis.

El cuarto capitulo llamado analisis de la situacion actual se realiza el diagnostico de sistema de
alisto de pedidos con la metodologia y herramientas establecidas en los capitulos anteriores, en el
quinto capitulo se provee las conclusiones y recomendaciones sobre la situacion actual de la

organizacion tomando como base los resultados del diagnostico.

Por altimo, en el sexto capitulo llamado propuesta se brinda la propuesta del sistema de alisto por
control de voz para linea del cliente Belcorp de acuerdo con los objetivos planteados, el buen uso

de la herramienta tecnoldgica, un analisis econdémico y plan de implementacion.
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Generalidades De La Empresa
Resefia Historica

Yobel Supply Chain Management o bien sus siglas, Yobel SCM es una empresa con mas de 50
afios de experiencia realizando outsourcing y siendo lider de ello en la region de América Latina,
brindando servicios integrados de para optimizar las cadenas de suministro a través de la

planificacion, adquisiciones, fabricacion y logistica.

Ademas, es una organizacion comprometida con la entrega de servicios en los mas altos estandares
de calidad y enfocados en la mejora continua de los procesos, a cargo de personal debidamente

calificado, con innovacion y tecnologia.

Algunos momentos clave para durante toda su historia fue en su creacion, en 1967 nace como
Productos Favel, iniciando operaciones en productos cosméticos y cuidado personal, seguidamente
durante los afios 1989 a 1995 comienza a operar en Chile y Estados Unidos, de igual forma amplia
su cartera de servicios y productos, en la actualidad Yobel SCM se encuentra en 11 paises de
América, convirtiéndose en una corporacion experta en servicios de outsourcing en cadena de

suministro.

Mision

Desarrollo continuo del conocimiento, optimizando la cadena de abastecimiento siempre enfocada
a las necesidades del cliente.

Vision

Ser una Corporacion multinacional, modelo de excelencia sincronizando cadenas de
abastecimiento y mejorandolos.

Planteamiento del Problema

Yobel SCM cuenta con muchos afios en el segmento de operaciones relacionadas a cadena de
suministros, posee también una amplia cartera de clientes con diferentes actividades logisticas y
de manufactura brindando soluciones y oportunidades como valor agregado, particularmente con
personal, procedimientos y tecnologia desde hace un periodo prolongado de tiempo, actualmente
la organizacién cuenta con retos para incrementar el margen de contribucion de los clientes,

considerando la situacion actual de la pandemia global.
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Por otra parte, el sistema actual con el que se listan los pedidos es manual, utilizando un dispositivo
para leer los productos de alisto, es decir, la lista de los insumos que se deben preparar dentro del
pedido, esta manera contempla un mayor margen de error en el alisto, disminuye la concentracion
de los colaboradores en sus actividades, ademas aumenta la mano de obra en actividades de

chequeo.

Con este proyecto se busca que Yobel SCM tenga un sistema de alisto mas fluido, a una misma
candencia entre las estaciones de trabajo y los empleados, liberando el tiempo de las funciones de
chequeo y canalizando la carga de trabajo en ambas manos, permitiendo mejor ergonomia fisica,
esto facilita las laborares y disminuye los errores, con el fin de aumentar al margen de contribucién
Es por este motivo que se establece como pregunta de investigacion:

¢Como proponer la implementacion del sistema de alisto por control de voz en la linea de pedidos

de Yobel SCM para aumentar el margen de contribucion?
Objetivos

A continuacion, se detalla el objetivo general en este proyecto.

Objetivo general

Proponer un sistema de alisto mediante control de voz que permita un aumento en el margen de

contribucion de la linea de pedidos de Yobel SCM.
Objetivos especificos

1. Definir el margen de contribucion en el sistema de alisto de pedidos.

2. Medir las variables que afecten el margen de contribucion en el alisto de pedidos.

3. Analizar las causas asignadas que provocan disminucion de margen al ejecutar el alisto.

4. Disefiar un sistema de control de voz que permita una reduccion de procesos manuales en
el de alisto de pedidos.

5. Establecer controles que permitan incidir en el margen de contribucion al momento de

ejecutar el alisto de pedidos.
Justificacion

Hoy en dia la organizacion enfrenta la situacion actual de la pandemia y su crisis econdmica

generada, junto con la necesidad de satisfacer las necesidades de los clientes y las solicitudes
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corporativas, la misma debe buscar nuevas tecnologias a los procesos mas manuales existentes,
esto es crucial no solo para gestionar riesgos y mejorar los indicadores, también genera confianza

con los clientes actuales y los potenciales.

La empresa Yobel SCM se encuentra en una etapa de cambios y retos donde su busqueda por
mejorar la calidad y obtener mejores resultados se complementen, respaldando toda su historia
como agente logistico lider, es por eso por lo que la organizacion mira con gran importancia la
implementacion del este proyecto, ofreciendo una mejora significativa en la gestion de alisto de
pedidos y mejorando las métricas corporativas como lo es el margen de contribucion y los

porcentajes de errores.

Este proyecto busca ser parte del plan estratégico de la compafiia, respaldando el uso de las mejores
y méas nuevas tecnologias, fomentado la cultura de mejora continua y fortaleciendo los procesos,
que genera el cumplimiento de las necesidades de los clientes en la situacion actual global de la

pandemia y sus retos.

Por otra parte, se busca proveer a los colabores una mejor ergonomia fisica, liberado el uso de los
dispositivos electronicos de mano, permitiendo mayor y mejor flexibilidad de los movimientos
incrementando eficacia y eficiencia, eliminando reprocesos y dando espacio a mas complejas ideas

de mejora, con el fin de calibrar de principio a fin el proceso de abastecimiento.
Antecedentes

Para efectos del presente proyecto se realiza una blsqueda sobre investigaciones relacionadas con
el alisto por control de voz de los procesos logisticos y los sistemas que se desea integrar, lo que
permite tener un panorama mas puntual sobre el abordaje investigativo que se realiza, tanto
nacional como internacional, donde se puede evidenciar la importancia del uso de estas tecnologias

y sus beneficios a la organizacion.

Baaziz, A. & Quoniam, L. (2013), explican en su investigacion “How to use big data technologies
to optimieze operations in upstream petroleum industry” elaborada en Brasil como el uso de
fuentes de informacion propicia estados éptimos de trabajo por medio de sensores en tiempo real,
monitoreando la maquinaria. El uso de Big data y de tecnologias similares como el comando de

voz, dan fluidez a los procesos y reducen costos, ademas de que existe una trazabilidad de datos.
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Moreno, Benavides y Martinez (2018) en su trabajo de investigacion Illamado “Propuesta de
mejoramiento para el proceso de picking de la empresa Mylogistics SAS” de la Universidad
Santiago de Cali, Colombia, determina que una de las mejores opciones para mejorar un proceso
de distribucion de productos es el voice picking el cual ayuda a reducir tiempos, realizar ordenes
rapidas y eficazmente sin uso de papel o dispositivos de manos para su debido registro (parr 1).

Continuando con los autores anteriores, buscan implementar la mejor solucién con un analisis de
la situacion actual realizando un estudio de métodos y tiempos permitiendo encontrar las falencias
y las oportunidades de mejora, Moreno, Benavides y Martinez (2018) menciona que el manejo
logistico involucra todo un ambito de procesos como lo son, la salida y entrada de mercancia,
almacenamiento, alistamiento, manipulacion de materiales, manejo de inventario, planificacion y

cumplimiento de 6rdenes (parr 4).

Cabra, Dumar, Moscoso y Caro (2018) detalla en su trabajo de grado “Prototipo para la reduccion
del Error de conteo en el Picking” de la Universidad Javeriana, Bogota, Colombia, el autor
pretender evidenciar que el uso de la tecnologia de informacion como el picking to voice aumenta
la productividad de los colaboradores, centrando el uso de esta en la disminucion de las fallas
(parr.18).

Los autores destacan que la reduccion de las cargas en los empleados tanto fisica como
mentalmente en todo el proceso declina el porcentaje de error, de alguna forma la ergonomia fisica
del operario mejora las habilidades cognitivas y motivacionales, facilitando la realizacion correcta

de su labor en toda la jornada.

Cabra, Dumar, Moscoso y Caro (2018) desarrolla la pertinencia de enfocar un estudio en un
sistema centrado en el usuario, que permitira explorar nuevos horizontes en ergonomia fisica,
enlazando la misma con la cognicion para dar origenes a soluciones concretas e innovadoras
(parr.23). Para ello deducen que existe una relacion entre la persona y el sistema de trabajo, donde
la mezcla de cognicién y ergonomia se obtiene como producto de la perspicacia de brindar
informacion, ampliar la misma para aportar en la toma de decisiones, trabajar en procesos mentales

CcOmo memoria, razonamiento y respuesta motora.

Wilmar, Herrera (2018) indica en su investigacion “Propuesta de Redisefio del Layout del Area de
Picking en una Distribuidora de Medicamentos” que la tecnologia esta eliminando los formularios

de pedidos manuales, avances como lo son la voz activada, la codificacién inalambrica, sistemas
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de radiofrecuencia reducen mas el tiempo de preparacion, creando procesos de rotacion,

procedimientos de 6rdenes y zonas de embalaje mas robustos. (p.25-26).

Entre las conclusiones mas importantes del autor anterior se rescata que la tecnologia es un tema
importante para cualquier organizacion de cadena de suministro, agregando valor en sus funciones
de aprovisionamiento, produccién y distribucion fisica, de igual manera, el acto implicito de
reducir errores de informacion como una etiqueta sin algun dato y errores fisicos como omision e

inclusién.

En el articulo “Evaluacion y Seleccidn de una Herramienta de Picking para un CEDI de Empresa
Retail” del autor Villada (2019) menciona que la ejecucion por voz es una herramienta moderna
que hasta hace 10 afios ha sido implementada en distintas operaciones de logistica alrededor del
mundo, ofrece asistencia a los operadores a traves de instrucciones verbales, conectandose con
varios ERPs como lo es SAP 0 WMS (parr.8).

Villada (2019) en su investigacion describe el control de voz como un pilar usado en el mundo
para la administracion de inventarios con una gama de funciones y gestiones, ademas como evitar
distracciones que pueden generar errores por mirar una pantalla todo el tiempo de trabajo y el uso

de eficiencia al disponer de ambas manos durante la manipulacion de pedidos.

Suarez (2019) realiza una tesis llamada “La Cadena de Suministro en el Sector Alimentos en
Colombia” donde destaca que la cadena de suministro debe reducir el nivel de complejidad en la
operacion, si se puede producir lo mismo con la mayor eficiencia posible, la rentabilidad sobre la
inversion incrementa en porcentaje, la globalizacion trae consigo tecnologias de informacion y

comunicaciones para apoyar una excelente logistica (parr.5-6).

La investigacion planteada por el autor es explicar la vital importancia al aplicar tecnologia en la
cadena de abastecimiento, donde un sistema permita beneficiar de manera significativa los

nameros de la operacion, haciendo mas con los mismos panoramas.

En el articulo “Voice Picking del autor” del autor Bermudez (2020) menciona la importancia de
la robotizacion en pedidos para centro de distribucion de las grandes empresas comerciales
(parr.1). Bermudez (2020) en su investigacion hace énfasis que las organizaciones obtiene mejores
resultados con el voice picking, la evidencia empirica permite concluir que existe mejor trabajo

humano en duraciones 6ptimas.
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Proyecciones
Entre las proyecciones esperadas para este proyecto se detallan las siguientes:

1. Determinar el margen de error ya existente en el sistema de alisto de pedidos.

2. Establecer las variables de error que afectan al proceso de alisto de pedidos.

3. Mediante los datos obtenidos, se determina las variables principales que estan afectando el
proceso, con el fin de destinar el sistema de comando de voz para monitorear dichas
variables

4. Determinar las mejoras que provee el sistema de control por voz.

5. Brindar la documentacion de la nueva integracion del sistema por control de voz.
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CAPITULO Il MARCO TEORICO

A continuacion, en este capitulo se presentan todas las herramientas esenciales que se
utilizan para el desarrollo de los temas que se cubren en los capitulos relacionados con el analisis
de la situacién actual y eventualmente con la propuesta acorde al proyecto, con esto se indaga crear
con una guia o serie de pasos que cedan el respaldo del progreso de esta investigacion.

Gestion de Cadena de Abastecimiento

Dentro de la cadena de abastecimiento o cadena de suministro, se encuentran varios subprocesos
importantes que unificados y funcionando de una manera Gptima entre si, promueven una correcta
gestion, dentro de los subprocesos podemos encontrar el manejo de inventarios y los sistemas de
alisto, estos dos estan estrechamente relacionados con esta investigacion debido que son objeto de

la mejora.

Diaz (2017) por gestion de la cadena de abastecimiento se entiende; “la coordinacion sistematica
y estrategica de las funciones tradicionales de negocio dentro de una empresa en particular y a lo
largo de todas las implicadas en la cadena de aprovisionamiento, con el proposito de mejorar el
rendimiento a largo plazo tanto de cada unidad de negocio.” (pag. 23). Una correcta interaccion

de este tema asegura una relacion sostenible de operaciones en el tiempo para ambas partes.

Con el fin de aplicar una correcta labor en esta area, es necesario aplicar varias herramientas que
sirvan de apoyo en ese rendimiento, sin embargo, es importante conocer los conceptos teoricos

que se describen en la investigacion, para promover un amplio panorama de entendimiento.

Asi mismo, Diaz (2017) destaca como parte de las definiciones importantes que dieron sustento a

la cadena puntualizando asi:

La gestion de la cadena de abastecimiento surge como una evolucion de la gestion
logistica tradicional en su proceso de expansion o extension de la planeacion,
colaboracion e integracion de las cadenas logisticas entre proveedores, fabricantes y
consumidores, genera redes de abastecimiento, donde la planeacién de la demandas y
sus implicaciones es lo mas preponderante para la administracion y ejecucion de los
planes logisticos y maxime para empresas que poseen operaciones logisticas globales
donde sus redes de abastecimiento deben estar sincronizadas con los agentes que

interacttian en su cadena de suministros (p.17).
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Lo més importante a la hora de implementar la correcta gestion de la cadena de
abastecimiento al interior de la organizacion, no solo es calcular los beneficios y las
ventajas de su correcta aplicacion, sino también aumentar las ventajas y la

competitividad de la empresa. (p.17).

Existen muchos puntos positivos en una apropiada gestion de esta indole, relaciones a largo plazo,
proveedores que se pueden convertir en socios, hay aseguramiento de calidad y oportunidad de
mejora para procesos o0 productos defectuosos, asi como espacio para reducir trabajo manual y

automatizar sustancialmente.

A continuacion, en la se visualiza un ejemplo de cadena de abastecimiento, donde se aprecia el
alisto de productos y la gestion de inventarios en la Figura 1 Cadena de suministro.

Figura 1 Cadena de suministro

Nota: Google Iméagenes.
Sistema de Alisto en Almacén

Las condiciones en las que la mercancia llegue a su destino son, sin duda alguna, la imagen que se
le muestra al cliente, esta imagen por detras es el reflejo de un sistema de alisto, segiin Herrera
(2020) “un sistema de alisto comprende todas las operaciones necesarias para recoger el producto
de sus localizaciones en almaceén y situarlos en la zona de expedicion de la forma mas eficiente,
bajo criterios internos de calidad™ (parr. 1). Es una funcidn vital dentro del circuito del inventario

en almaceén, siendo el resultado de esta actividad, clave para la satisfaccion de los clientes.

Segun el autor consta, por tanto, de dos actividades bésicas: la recogida de cada una de las

mercancias solicitadas por el cliente y la consolidacion o agrupacién de todas ellas en uno o varios



27

embalajes para su envio, esta segunda actividad de alisto corresponde la investigacion del

proyecto.

Herrera (2020) indica que existen elementos fundamentales dentro de la preparacion de pedidos y
en su debida documentacién para su realizar una identificacion rapida, no contener errores de

cantidad y obtener condiciones Optimas de embalaje y limpieza (parr. 2-3).

1. Definir el proceso y concretar su alcance (su inicio y final)
2. Representar las etapas intermedias y su relacion (proceso actual)

3. Documentar cada una de las etapas: responsable, proveedor y cliente

Para efectos de concretar un sistema de alisto, es necesario contemplar el proceso y sus variables,
para esto se puede aplicar un estudio de tiempo y métodos junto con un balance de lineas, con el
propdésito de obtener la cadencia, las habilidades y aquellos movimientos que no agregan valor,

estas herramientas y su conceptualizacion se exponen a lo largo de la investigacion.
Gestion de Inventario en Almacén

La gestion de inventarios tiene un objetivo de verificar esas existencias de productos, segin Meana
(2017) es necesario realizar funciones de localizacion con el fin de conocer disponibilidad, asi
como andlisis de valoracion, identificando beneficios o pérdidas, examinar las rotaciones, la

distribucién del almacen son estadisticas que ayudaran a tomar mejores decisiones para la empresa
(p-3).
Se utilizan varios modelos para gestionar los inventarios, lo importante menciona los autores es

conocer el tipo de negocio, la demanda, los ciclos de tiempo y la exigencia de los clientes, inclusive

si datos puntuales, la opcion de un stock de seguridad y su alcance (p.8).

Una vez que se obtienen estos datos, es posible generar informacion clave para poder gestionar el
inventario de acuerdo con la demanda, es por eso por lo que se detalla a continuacion pautas a

seguir con el fin de tener una debida administracién.

Conozca la demanda y si tiene estacionalidad.
Defina los tiempos de entrega y su capacidad de trabajo.
Clasifique su inventario una vez obtenida la demanda media un ABC.

Proceda a realizar modelos de prondsticos para conocer su alcance y su stock de seguridad.

ok~ 0D PE

Capacite a los colaboradores en base a nuevas tecnologias y nuevos métodos de trabajo.
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Andlisis FODA

El andlisis FODA se utiliza desde épocas pasadas, ha sido estudiado desde varias perspectivas
facilitando a las organizaciones adaptar esta metodologia de manera sencilla y facil como una

herramienta de apoyo para el desarrollo de estrategias.

Segun Ofia y Vega (2018) un proceso importante en la planeacion estratégica es el diagndstico
estratégico, que consiste en realizar una evaluacion interna (fortalezas y debilidades) y externa
(amenazas y oportunidades), el mismo que facilita la formulacion e implantacion de estrategias en

las organizaciones, es decir, presentar los puntos a favor y los puntos en contra (p.3)

Segun Ofia y Vega (2018) indican que el FODA una herramienta que permite establecer de manera
clara los factores claves de éxito, es de utilidad como punto de partida para elegir entre posibles
actuaciones futuras, pero es necesario conocer los factores para construir una matriz como los

siguientes (p.5):

1. Fortalezas: son las capacidades especiales con que cuenta la empresa, y por los que cuenta
con una posicion privilegiada frente a la competencia como capacidades y habilidades que
se poseen.

2. Oportunidades: son aquellos factores que resultan positivos, favorables, explotables, que
se deben descubrir en el entorno en el que actla la empresa y permite ventaja competitiva.

3. Debilidades: son aquellos factores que provocan una posicion desfavorable frente a la
competencia, recursos o habilidades que no se poseen, como operaciones gque no se
desarrollan adecuadamente.

4. Amenazas: son aquellas situaciones que provienen del entorno, que pueden llegar a atentar

incluso contra la permanencia de la organizacion y su entorno financiero.

Estas variables denominadas factores claves de éxito se deben ver reflejadas en las matrices que
ayudan a las organizaciones establecer un balance estratégico que representa para la direccion de
las organizaciones la posibilidad de participar en forma exitosa en la implantacion de estrategias,
en la siguiente Figura 2 Analisis FODA se detalla un ejemplo para el desarrollo de estos factores

graficamente:
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Figura 2 Andlisis FODA

FACTORES FACTORES
INTERNOS EXTERNOS
FORTALEZAS OPORTUNIDADES
DIAGNOSTICO ESTRATEGICO
DEBILIDADES AMENAZAS

Factores del analisis FODA (Vega & Ofia, 2018)

Este analisis que a pesar del paso del tiempo y la creacion de nuevas tecnologias las organizaciones
no han dejado de utilizarla es un ejemplo es como las empresas han buscado la manera de
implementar y desarrollar esta herramienta, junto a la elaboracion de estrategias, la misma que les

ha permitido hacer frente a los cambios que se presentan como resultado de la globalizacion.
Clasificacion ABC

La clasificacion ABC, es de relevancia para la investigacion, ya que permite conocer qué productos
son criticos para tomar en cuenta estudiar, de forma que se permita simplificar la cantidad de
productos y centrarse unicamente en aquellos mas importantes, es decir, el acomodo en el almacén
debe facilitar su distribucién de acuerdo con su rotacion en el inventario. Para justificar el uso de
esta herramienta Macias, Ledn, & Limon (2019), definen la clasificacion ABC de la siguiente

manera.

En el método ABC se presenta la regla 80/20, también conocida como ley del menos significativo,
que presenta una correspondencia entre el 20% de articulos con valor del 80% del inventario y el
80% de articulos con valor del 20%, siendo util para la operacién del inventario y la respectiva

toma de decisiones como se muestra en la Figura 3 Grafico ABC. En el método ABC se establecen
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tres categorias que clasifican los productos segln sus prioridades, estableciéndose los Articulos A

(mayor importancia), los B (importancia secundaria) y C (poca importancia). (pag.86)

Figura 3 Gréafico ABC
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Factores del anélisis FODA (Vega & Ofia, 2018)

Segun la explicacion brindada por los autores, se destaca que la clasificacion ABC, basada en la
regla 80/20, es util para poder segmentar los productos de valor en un tema de cadena de
suministro, sin embargo, para efectos de esta investigacion, se utiliza como una forma para dividir
los productos que seran parte de este proyecto, tanto su proceso, como su composicion y aquellos

que son relevantes para monitorear bajo el sistema de informacion.
Diagrama de Pareto

Segun Gandara (2014) en 1909 el economista y sociologo Wilfredo Pareto publica el resultado de
sus estudios sobre la distribucion de la riqueza, observando que el 80% de la misma se encontraba
concentrada en el 20% de la poblacion, el diagrama de Pareto es una gréafica que representa en
forma ordenada en cuanto a la importancia o magnitud basado en distintas causas de un problema
(pag.9).

El autor menciona que, a finales de los afios 30, durante una visita a la central de General Motors
para el intercambio de buenas précticas de ingenieria industrial, Juran tuvo la oportunidad de
conocer los trabajos de Pareto sobre la distribucion de la riqueza, donde muestra ejemplos de
curvas acumulativas para la desigualdad distribucion de la riqueza y la desigualdad de la

distribucién de las pérdidas de calidad.
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Se puede resumir que el Pareto es un grafico que permite discriminar entre las causas mas
importantes de un problema. La relacion 80/20 se ha encontrado en distintos campos, por ejemplo,
el 80% de los problemas de una organizacion son debidos a un 20% de las causas posibles.

Por otro lado, segun Burgasi, Cobo y Pérez (2021) existen varias ventajas y utilidades al desarrollar

un Pareto en las organizaciones.
Ventajas

e Proporciona una vision sencilla y rapida de la importancia relativa de los problemas.

e Ayuda a evitar que empeoren algunas causas al tratar de solucionar otras menos
significativas.

e Su vision grafica del analisis es facil de comprender y estimula al equipo para continuar
con la mejora.

e Permite centrarse en los aspectos cuya mejora tendran mas impacto, optimizando por tanto

los esfuerzos.
Utilidades

e Determinar cual es la causa clave de un problema, separandolas de otras presentes,
pero menos importantes.

e Decidir cual sera el objetivo de las acciones de mejora, optimizando la eficiencia de
loa esfuerzos llevados a cabo para ello.

e Contrastar la efectividad de las mejoras obtenidas comparando sucesivos diagramas
obtenidos en momentos diferentes.

e Puede ser utilizado tanto para investigar efectos, como analizar causas.

Pasos para crear un diagrama de Pareto

La elaboracién de un Pareto gira en torno a los datos analizados, es decir las causas que son
seleccionadas y se les brinda un peso en la organizacion, anteriormente establecido por un orden

de prioridad, los pasos para la elaboracion de diagrama de Pareto son los siguientes:

1. Seleccionar los datos que se van analizar.

2. Agrupar los datos, de acuerdo con un criterio determinado.
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3. Tabular los datos por la categoria que contenga mas elementos y siguiendo en orden
descendente. Se utiliza frecuencias: absoluta, acumulada, relativa.

4. Dibujar diagrama de Pareto, se delinea el diagrama, sus ejes de ordenadas y abscisas.
5. Representar el grafico de barras, en esta representacion el eje horizontal aparece en

orden ascendente.
6. Analizar el diagrama de Pareto.
En la siguiente Figura 4 Datos Tabulados se detalla un ejemplo de la tabulacion de los

datos que son seleccionados para el Pareto:

Figura 4 Datos Tabulados

Frecuencia Frecuencia Frecuencia

CNTEGORIA s Mmite ame e,
1 Reponer papel L L S0p0 30F0
2 Fequiera impieza 35 91 1913 4873
3 Faltatdner 25 116 1366 6339
4 Papelatascado 23 139 1257 7505
5  Maguina averiada 19 158 1038 aE 34
5] Feponer taner 16 174 a4 9503
7 Apoyo técnico 9 183 492 100,00

Factores del analisis FODA (Gandara 2014)

Como se aprecia, se enumera los datos y se analiza la informacion para tabular las frecuencias que
van desde frecuencia absoluta, frecuencia absoluta acumulada, frecuencia relativa unitaria y
finalmente frecuencia relativa acumulada, este paso es importante para posteriormente dar inicio

al grafico visual y la tendencia.

En la siguiente Figura 5 Grafico Pareto se detalla un ejemplo de la de los datos que son

seleccionados para un Pareto graficamente de acuerdo a la tabla de tabulacion:
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Figura 5 Gréfico Pareto
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Factores del analisis FODA (Gandara 2014)

De acuerdo a los datos tabulados en la tabla anterior, se procese a crear un grafico que permita
visualizar de forma grafica la informacion, esto brinda una mejor perspectiva del 80/20, es decir,
el 80% de los problemas, las tres primeras causas en detalle de la organizacién son debidos a un
20% de las posibilidades.

Diagrama de Ishikawa

Segun Tejada (2018) el diagrama de Ishikawa “es un método grafico que relaciona un problema o
efecto con los factores o causas que posiblemente lo generan. La importancia de este diagrama
radica en que obliga a buscar las diferentes causas que afectan el problema bajo analisis y, de esta
forma, se evita el error de buscar de manera directa las soluciones sin cuestionar cuéles son las

verdaderas causas” (parr.1).
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De acuerdo con el autor, la linea principal del diagrama de Ishikawa sigue la secuencia normal del
proceso de produccién o de administracion; los factores que pueden afectar la caracteristica de
calidad se agregan en el orden que les corresponde, segun el proceso, para ir agregando en el orden
del proceso las causas potenciales, se realiza la siguiente pregunta: ¢qué factor o situacion en esta

parte del proceso puede tener un efecto sobre el problema especificado? (parr.2).

En la siguiente Figura 6 Diagrama de Ishikawa se detalla las 6M para el desarrollo de las causas

en cada espina graficamente:

Figura 6 Diagrama de Ishikawa

Métodos de trabajo

Mano o mente de obra

Materiales

Maquinaria

Medicion

Medio ambiente

Nota: Tejada (2018).

En las seis causas fundamentales y preestablecidas para detectar cualquier error dentro de un
proceso es evidente la necesidad de buscar puntos clave para analizar el diagrama, se detalla a

continuacién estos detalles.

Materia prima: Se encarga del principio en la cadena de suministros, area fundamental para

todo el proceso de una empresa de servicios.
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Medicion: Debe velar por el proceso de inspeccion y revision profunda de los materiales y

procesos que se llevan a cabo.

Métodos: En este punto, se establece una metodologia de trabajo definida por la empresa, para

guiar al trabajador y a los objetivos programados.

Mano de obra: El talento humano es un factor fundamental dentro de cualquier empresa, son

de gran valia para alcanzar la verdadera los objetivos.

Medio ambiente: Analiza las circunstancias naturales que engloban al sector de trabajo como
estudios cambios climéticos, condiciones fisicas del rea de operacion que implica riesgo para

la empresa.

Maquinaria: Cubre el mantenimiento de las maquinas, la calidad, la ergonomia y avance de la

tecnologia aplicada al desarrollo de la empresa.
Pasos para crear un diagrama de Ishikawa

Antes que nada, la elaboracion de un Ishikawa gira en torno a una lluvia de ideas basados en un
problema ya enfocado, pero se pueden usar otras herramientas que permitan el extracto de la
informacion bajo estudio, las pautas generales a seguir para la creacion de este diagrama son las

siguientes:

1. Definay escriba el problema que ha sido seleccionado a analizar.
2. Mediante una lluvia de ideas, detecte las causas probables de las 6M.
Mano de obra: Todos los aspectos asociados al personal y a la mano de obra.

a
b. Maquinaria: Infraestructura y herramientas utilizadas para dar salida al producto.

o

Métodos: Se evalla la forma en que se hacen las cosas.

o

Medicion: Recae todo lo que se hace en torno a la inspeccion, calibracion, tamafio
de muestra, error de medicion.
e. Materia prima: Se evalua todo lo que tenga que ver con los materiales en la empresa,
proveedores
f. Medio ambiente: Todo lo relacionado al medio ambiente, entorno donde se trabaja,
cultura organizaciones, clima organizacional.
3. Analice a profundidad cada idea dentro de las 6M, es importante enfocarse en las variables

de mayor peso del problema central.
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4. Finalizado, determine las acciones a tomar por cada causa seleccionada en las 6M.
Ventajas de la aplicacion del diagrama de Ishikawa

Segun Burgasi, Cobo y Pérez (2021) A su vez el diagrama de Ishikawa bien establecido podria
servir como una guia para contribuir a los mecanismos a establecer una representacion frecuente
de una dificultad muy complicada con todos sus elementos relacionados de forma més amplia 'y a

detalle, logrando una visién de lo que podria darse a futuro dentro de la organizacion(pég.1120).

e Laherramienta establece el analisis de tendencias y la manera en que estan distribuidos los
datos, con el objetivo primordial de analizar los inconvenientes para tomar las acciones
necesarias para su solucién

e Es una herramienta sencilla de interpretar y analizar los datos dentro del proceso se
observan las causas de acuerdo un problema y los efectos que conlleva y pueden ser
controlables. empezando desde un problema familiar hasta los educativos.

e Tiene como fin permitir a la organizacion trabajar con grandes cantidades de informacion,
sobre un problema especifico y determinar exactamente las posibles causas lo que,

finalmente, aumenta la probabilidad de identificar las causas principales.
Proceso

Un proceso permite transformar las entradas en resultados, existen diferentes tipos ya que varia
mas a detalle de su indole, en un ambiente de cadena de suministro, segin Escudero (2019) un
proceso logistico se compone de una seria de fases y etapas que se suceden en cadena y depende,
por una parte, de la naturaleza del propio producto y por otra de la actividad principal de las
empresas que intervienen, es decir, industrial, comercial o de servicios. Para que el producto llegue

al consumidor final, existen dos tipos:

e Canal de aprovisionamiento: cuando el producto se traslada del centro de extraccion a la
fabrica o almacén.
e Canal de distribucién: cuando el producto se traslada desde la fabrica o almacén al punto

de venta o el consumidor final (p.3).

Las herramientas que sirven de apoyo para definir un proceso y sus variables son los diagramas de

flujo del proceso, asi como un curso grama analitico y un estudio de métodos pueden brindar
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informacion certera para la optimizacion y validacion de las entradas y la transformacion de los

es0s bienes 0 servicios.
Diagrama de flujo de Proceso

Aguilar (2011), establece un flujograma como “la representacion grafica del flujo o secuencias de
rutinas simples, con la ventaja de indicar la secuencia del proceso en cuestion, las unidades
involucradas y responsables con representacion simbdlica.”, ademas, se determina que existen
mapeos de procesos a nivel macro para analizar procesos generales, o bien mapeos a nivel micro

para examinar minuciosamente una parte especifica del proceso. (p.2).

El autor menciona que los diagramas de flujo son importantes en toda organizacion y
departamento, ya que permite la visualizacién de las actividades innecesarias y verifica si la

distribucion esta equilibrada entre los operadores con el fin de mejorar o incrementar la operacion.

Aguilar (2011) indica que, para la obtencion de un diagrama de flujo preciso, es necesario formar
un equipo de trabajo que contribuya con el compromiso del proceso, en general, los pasos a seguir
en la elaboracion del diagrama son las siguientes (p.5):

Definir el proceso y concretar su alcance (su inicio y final)
Representar las etapas intermedias y su relacion (proceso actual)
Documentar cada una de las etapas: responsable, proveedor y cliente
Analizar el proceso actual desde el punto de vista deseado

Definir etapas y relaciones

o ok~ w b PF

Representar el diagrama en su totalidad.

En la siguiente Figura 7 Simbolo Flujo Grama se aprecia la simbologia con su concepto para la

creacion correcta del diagrama
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Figura 7 Simbolo Flujo Grama

Indica ¢l inicio 0 fin ge un proceso

ndica cada actividad que necesita ser ejecutada

IndiCa un ponto de toma de decision

— Indica la direccion de flujo

indica los documentos utilizados en ¢l proceso

ndiCa una espera

\ Indica que ¢! flujograma continua a partir de ese punto en otro
circulo, con la misma letra 0 NUMEro, Que aparece en su interior

Nota: Google Iméagenes.

Es de suma importancia tener en cuenta los pasos del flujograma y realizarlo en base su simbologia
para comprender de principio a fin todos los detalles involucrados, entender las etapas entre fases
y su reaccion al proceso es clave para encontrar mudas y analizar la zona de impacto de la

investigacion en curso de este proyecto.
Estudio de Tiempo y Métodos

El estudio de tiempo y movimiento es un método de gran ayuda para las organizaciones, supone
un valor importante para conseguir un trabajo de manera eficiente y eficaz, esta técnica va dirigida
a la mejora de la productividad y ha sido utilizada desde el siglo XIX. El analisis descrito en esta
investigacion tiene por objetivo identificar inconvenientes en la productividad por parte de los

operadores al desarrollo del pedido con dispositivo manual y con dispositivo de control de voz.

Segun Bello, Murrieta y Cortes (2020) mencionan que “el estudio de tiempo y movimiento es una
herramienta la cual sirve para determinar los tiempos estandar de cada una de las operaciones que
componen cualquier proceso, asi como para analizar los movimientos que son realizados por parte

de un operario para llevar a cabo dicha operacion” (p.2). Bello et al. (2020) también destaca que
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esta es una de las herramientas més utilizadas para superar deficiencias y elevar la productividad
de los trabajadores en el estudio de trabajo y lo define como el examen sistematico de los métodos

para realizar actividades.
Elementos para un estudio de tiempos:

e Laseleccion del operario

e Elandlisis del trabajo

e La descomposicidn del trabajo en sus elementos

o Elregistro de los valores elementales transcurridos

e Lacalificacion de la actuacién del operario
Metodologia MOST

Algunas de las técnicas utilizadas para estudiar estos tiempos son por ejemplo la estimacion, que
requiere de un analista experimentado, el estudio de datos histdricos (se debe contar con datos
recolectados a traves del tiempo), las tablas de datos normalizados realizadas por la empresa,
tiempos predeterminados (MOST) que contienen los tiempos para movimientos especificos

realizados en la ejecucion de la tarea, toma de tiempos por muestreo y cronometraje.

Tejada (2017) establece que este sistema es experto en tiempos predeterminados que permite el
analisis de cualquier operacion manual y de algunas operaciones con maquina o equipo que sirve
para establecer y desarrollar estandares reduciendo el tiempo del trabajador en su aplicacién o
tarea, por lo tanto ofrece una reduccién de costos y mejoras en las areas de trabajo, métodos y
estandares, su aplicacion comenzo en 1975 en los Estados Unidos y hasta la fecha miles de

empresas lo han aplicado y mucha gente ha sido entrenada (p.41).

Tejada (2017) menciona que las tres razones principales que es necesario conocer del tiempo que
debe tomar la ejecucion de una tarea o trabajo son: planeacion, elaboracion y costo, pero al usar

este sistema de tiempos pre-determinados MOST se puede también (p.42).
e Determinar el costo de la mano de obra.
e Determinar el nimero de trabajadores.
e Determinar el nimero de maquinas o recursos.

e Determinar los requisitos de materia prima o abastecimiento.



e Determinar la programacién de la produccion o carga de trabajo.

e Determinar la factibilidad de la produccion o carga de trabajo.

e Elaboracién de produccion por metas u objetivos.

e Dar seguimiento a esa produccion.

e Examinar eficiencias individuales y de departamento

e Saber con exactitud costos actuales.

Movimientos fundamentales:
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Para poder realizar este estudio es importante conocer también su simbologia, asi como su

significado para describir cada movimiento fundamental dentro del proceso descrito o bajo estudio,

en la siguiente Figura 8 Movimientos Fundamentales es posible visualizar su informacion.

Figura 8 Movimientos Fundamentales

BasicMOST" System General Move ABGABPA
. A ‘ ' G Irdex
A;uon Distance Body Motion Gain Contro| Placement x10
0 <2in. (5 cm) ? Pickup - 0
e ! o - = Toss ST L
1 Within Reach | ] s (Loht Obyect 5 | Lay Asde 1
l 3 Light Objects Simo r | Loocse Fit
L e | ¢ |lghtObjecaNen&imo | 1| |
) s Heavy or Bulky P | Loose Fit Blind or Obstructed
3 1 ~2 Sheps Sit or Standa : | Blind or Obstructed L | Adiustments 3
|Bend and Arise 50% oco | Disengage ¢ | Light Pressyre
| Interlocked . ‘ Double Placement
IEL O et = Bl R
‘ e R e e —————————— )
‘} | 2 | Cars or Precision
[ 3 - 4 Steps (Bend and Arise 1 | Zewey Priveny 6
{ | | 3 Blind or Obtistructed
| [ o | Intermediate Moves
b el SN = SRS 7 B S S Sy B
, 10 5 - 7 Steps TS% or Stand with Adjustments ' 10
( BN r— Stand and Bend e
a Bend and Sit |
15 8- 10 Sweps Climb On or Off | 16
L Through Door

Nota: Google Iméagenes.

En la anterior figura se destaca los movimientos fundamentales precios para efectos del proyecto

cuyos significados se destacan a continuacion:
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e Accion de la Distancia (A): Comprende todas las acciones 0 movimientos de los dedos, manos

0 pies sin carga o con carga.

e Movimiento del Cuerpo (B): Se refiere a los movimientos del cuerpo tales como caminar o

trepar.

e Ganar el Control (G): Comprende todos los movimientos manuales empleados para obtener un
control completo sobre el objeto antes de movilizarlo de un lugar a otro.

e Colocacion (P): Comprende todos los movimientos como orientar, alinear para finalizar el

estado en movimiento de un objeto.
Movimientos de Secuencia:

Siguiendo con la simbologia, se describe para cada movimiento fundamental dentro del proceso
descrito o bajo estudio, en la siguiente Figura 9 Movimientos de Secuencia es posible visualizar

su informacion para aquellos que han sido mapeados dentro del proyecto.

Figura 9 Movimientos de Secuencia

BasicMOST" System Controlled Move
M X
vy Move Controlled Process Time
Push/Pull/Tum _ Crank Seconds Minutes Hours
<12 in (30 cm)
Button
©< 1 { ’
1 Switch 5 Sec 01 Min L0001 H
Knob
> 12 in. (30 em)
Resistance
J |Seat or Unseat 1 Rev 1.5 Sec 02 Min 0004 Hr.
High Control
2 Stages < 24 in, (60 cm) Total I — 4
g [FRpm> .M 2 _sRw.| 2590 04 Min 0007 Hr
1 -2 Steps =
3 ~ 4 Stages / . 7 Mi .
10 3 - § Steps i 4 -6 Rev 4.5 Sec 07 Min. 0012 Hr.
16 |6 - 8 Steps 7 =11 Rav 70 Sec 11 Min 0019 Hr

Nota: Google Iméagenes.

En esta siguiente figura se destaca los movimientos de secuencia controlada cuyos significados se

mencionan a continuacion:
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e Movimiento Controlado (M): Cubre todas las manipulaciones de objetos a lo largo de una

trayectoria guiada.

e Tiempo del Proceso (X): Se refiere a la parte de un trabajo que esta controlado por procesos

0 méaquinas y no por una accion manual.
Hojas de Recoleccién de Datos

Segun Torres y Paz (2019) la recoleccion de datos primarios es una investigacion dénde se procede
basicamente por observacion, encuestas o entrevistas a los sujetos de estudio y por medios de
experimentacion, estos sujetos o datos son unidades estadisticas o elementos de la poblacion
estudiada, previamente definida con precision (p.2)

Dentro de la informacidn existen fuentes que en base a los autores se dividen en dos: primarias y
secundarias, este proyecto abarca las fuentes primarias debido que para su recoleccion de datos se
utiliza la observacion directa e indirecta del proceso de alisto de pedidos, con su poblacion, su
ambiente regular y en condiciones normales apoyandose si lo requiere en entrevistas para los

colaboradores con el fin de extraer cualquier punto especifico importante para la investigacion.

Para efectos de este proyecto, las hojas recoleccidn de datos es utilizada para recopilar informacion
del proceso metodico de los colaboradores con una mano disponible y otra recoleccion de
colaboradores con dos manos disponibles, asi es posible analizar las mayores variaciones y

diferencias.
Cursograma Analitico

En un panorama sistematico de alisto, dentro de la cadena de abastecimiento, la clave de recoger
los pasos operativos de los trabajadores que alistan y empacan es conocer aquellos tiempos y
métodos que no agregan valor, asi como aquellos posibles de maximizar dan apoyo a la definicion

mas adecuada del sistema a utilizar.

Segun Gonzélez (2016) “es una herramienta de recoleccion de datos a partir de la que se describen
los pasos del proceso, la distancia recorrida en los pasos de transporte del proceso, los tiempos de
dichos pasos e identificar cada paso con su respectivo simbolo, ademas se puede aplicar al estudio
de lo que hace el operario, de lo que se le realiza al material o de como se utiliza el equipo” (pp.23-
24). El autor también menciona que existen seis pasos con su simbolo a usar en el andlisis, tal y

como se evidencia en la Figura 10 Simbolos Curso Grama
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Figura 10 Simbolos Curso Grama

Operacion Cualquier paso que agrega valor al proceso.

Cualquier accion que desplaza informacion, u objetos, incluso

Transporte
personas.

Retraso no programado de materiales, partes o productos.

Demora (No programada L
(No prog ) Cualguier tiempo de espera de personas.

<00 |30

Inspeccion Inspecciones de calidad, cantidad, revisiones y autorizaciones.
Almacenaje Retraso programado de matenales, partes o productos.
Retrabajo Cualquier paso innecesario y repetido de operacion.

Nota: Gonzélez (2016).

Al cursograma analitico se le conoce como curso de proceso, ya que expone la sucesion de los
hechos en un proceso, debido a que representa graficamente el orden en que suceden las
operaciones, tal como el tiempo necesario y la distancia recorrida, para tener en mente al realizarlo

se debe contemplar las siguientes bases:

e Eloperario: Lo que realiza el trabajador.

e El material: La manipulacion del material en la operacion.

e Elequipo: El uso del equipo dentro de las dos primeras bases.
Aspectos para considerar antes de crear un curso grama analitico:

Siguiendo con el autor, como el diagrama muestra todos los hechos en su trayectoria sefialando el

sujeto y su simbologia antes mencionada, es importante que cumpla ciertos aspectos tales como:

1. EIl diagrama debe proporcionar una vision amplia de lo que sucede y la relacion entre

operaciones.

2. La informacién plasmada dentro de la herramienta debe haber sido obtenida por medio de

observacion directa.

3. La elaboracion del diagrama debe ser lo mas presentable posible, cuidando exactitud y
confiabilidad de los hechos para su entendimiento, de esta forma se puede tener confianza

de informacion legible.
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Diagrama Bimanual

El andlisis de movimientos es el estudio de todos y cada uno de los movimientos de cualquier parte
del cuerpo humano para poder realizar un trabajo en la forma mas eficiente, este diagrama muestra
todos los movimientos realizados para la mano izquierda y por la mano derecha, indicando la

relacién entre ellas.

Segun Lopez (2016) “para lograr este proposito, es preciso dividir un trabajo en todos sus
elementos bésicos y analizar cada uno de ellos tratando de eliminar, o si esto no es posible, de
simplificar sus movimientos, en otras palabras, se trata de buscar un mejor método de trabajo que

sea mas facil y mas economico” (p.28).

El diagrama bimanual puede aplicarse a una gran variedad de trabajos de montaje, de elaboracién
a maquina y tambiéen de oficina, para llevar a cabo este analisis debera comprender el espacio en
la parte superior para la informacion habitual, descripcion de la operacion o proceso, fecha de
elaboracion, nombre de la persona que lo elabora, etcétera; también se debe considerar espacio

para los movimientos de ambas manos.
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Figura 11 Formato Bimanual

Diagrama Bimanual
Diagrama num. Hoja num. de | Disposicion del lugar de trabajo
Dibujo y Pieza Metodo Onginal
[ D D D D D D D D A -
Operaciones ' Croquis :
1 ]
Lugar ] :
| i
Operario ! :
Compuesto por Fecha: L ——— .
Mano izquierda 1:1:5 Dvd:ﬂj vV Mano derecha
Elemento 1 (especificar Elemento 1 (especificar
descripcion) descripcion)
Elementon Elementon
Resumen

Nota: Google Iméagenes.

En la Figura 11 Formato Bimanual se deja expresada las actividades de cada mano ayudado con
la simbologia correspondiente que se utiliza en el curso grama analitico, junto con una breve
descripcion de lo que hace cada mano y al final se encuentra el espacio donde se llena el resumen
de las actividades realizadas por ambas manos, la importancia de este estudio se ve reflejada en

los procesos industriales que requieran de alto nimero de repeticion, por tanto, el objetivo de


https://www.monografias.com/trabajos14/administ-procesos/administ-procesos.shtml#PROCE
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cualquier industria es eliminar cualquier proceso 0cioso que se encuentre en uso y, de esta forma,

mejorar su productividad.
Aspectos para considerar antes de crear un diagrama bimanual:

Siguiendo con el autor, al elaborar un diagrama bimanual es conveniente tener presente estas

observaciones:

1. Estudiar el ciclo de las operaciones varias veces antes de comenzar las anotaciones.
2. Registrar una sola mano cada vez.

3. Registrar unos pocos simbolos cada vez.

4. EI momento de recoger o asir otra pieza al comienzo de un ciclo de trabajo se presta para iniciar

las anotaciones.
5. Registrar las acciones en el mismo renglon cuando tienen lugar al mismo tiempo.
6. Las acciones que tienen lugar sucesivamente deben registrarse en renglones distintos.

7. Procure registrar todo lo que hace el operario y evitese combinar las operaciones con transportes

o colocaciones, a no ser que ocurran realmente al mismo tiempo.
Demanda

La demanda es la cantidad de bienes o servicios que van a ser adquiridos por un consumidor en un
determinado periodo de tiempo, de acuerdo con Bahamon y Palacio (2014) “La relacion entre la
oferta y la demanda ha sido estudiada por tantos afios que existen distintas clasificaciones, que se
utilizan por diferentes disciplinas y conocer estos tipos de demanda es importante ya que al
analizarla y categorizarla, se podra utilizar herramientas tedricas que ayuden a estimar las
cantidades para el futuro, de este modo, reducir las diferencias que existen entre la oferta y la
demanda”(p.21-22).

Para efectos de esta investigacion La demanda de articulos es dependiente cuando es posible
determinar la relacion que hay entre ellos. Por lo tanto, una vez que la gerencia recibe un pedido
pronostica la demanda para el producto final, es posible calcular las cantidades requeridas de todos
los componentes, porque todos son articulos con demanda dependiente, debida a esta razény a la

estacionalidad, se puede aplicar un modelo prondsticos que nos permita obtener daos mas precisos.
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Modelo de Pronosticos

Segun Bahamdn y Palacio (2014) en su investigacion destacan al pronostico “como una estimacion
de un acontecimiento a futuro, con base en datos historicos, establece la union para los sistemas
de planeacion y control del sistema, se debe tener en cuenta sus limitaciones y ajustarlos a la
realidad para que sean efectivos al momento de tomar decisiones.” Los prondsticos se emplean
como parametros para operaciones en curso, inclusive a mediano y largo plazo, apoyan la decisién

sobre la ubicacién y capacidad de los proyectos (p.23).
Métodos cuantitativos de Pronosticos

Continuando con el autor, menciona que los modelos cuantitativos de prondsticos “se encuentran
comprendidos por métodos de series de tiempo y métodos causales, los primeros son el conjunto
de observaciones acerca de una variable medida en secuencia de tiempo, y los segundos son
aquellos que suponen que la variable a pronosticar presenta una relacion causa y efecto con otra u

otras variables.” (p.24). Las series de tiempo estan comprendidas por cuatro componentes.

1. Tendencia: Como resultado de factores a largo plazo, se pueden presentar cambios
graduales en el tiempo en la poblacion como demografia, gustos del cliente o tecnologia.

2. Aleatoriedad: Contabiliza la variabilidad aleatoria de una serie de tiempo estimulada por
factores no comunes o imprevistos.

3. Estacionalidad: Patron repetitivo por un periodo de tiempo, es la variabilidad de datos
influenciada por estaciones como el clima, festividades, sucesos etc.

4. Elemento Ciclico: Explica el comportamiento periédico de una serie de tiempo, se

encuentra en periodos inferiores a un afio.
Balance de Lineas

El balance de linea es una herramienta para el control de la produccion o de una linea de
ensamblaje, dado que de una linea de fabricacion equilibrada depende la optimizacion de ciertas
variables que afectan la productividad de un proceso, ya que los trabajadores calificados llevan a

cabo una tarea definida efectuandose en una ejecucidn preestablecida en cada estacion de trabajo.

Rodriguez, Gutiérrez y Trujillo (2020) establecen que “una correcta ejecucion de esta herramienta
asigna una carga de trabajo en diferentes estaciones de trabajo que busca una linea balanceada por

cada estacion, satisfaciendo los requerimientos de produccion, ademas determina el nimero de
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operarios, minimiza los tiempos y da la oportunidad a un sistema de pago por productividad™)
(pp-33-34). Para continuar con los autores, se destaca una serie de pasos para realizar un balance

de lineas:

1. Descripcion de las actividades

2. Determinacion de la precedencia de cada operacién o actividad
3. Determinar el tiempo de cada actividad u operacién

4. Tener un diagrama de proceso

5. Determinar el tiempo de operacion

6. Determinar la eficiencia

7. Determinar el retraso del balance

8. Determinar el contenido de trabajo en cada estacion

9. Determinar el contenido total de trabajo

Entrenamientos de Capacitacion

La capacitacion y entrenamientos, de cualquier indole, por tener nuevos empleados o por tener
nuevas tareas, constituyen actividades de educacion laboral que preparan al colaborador en el
desarrollo de un cargo o una funcién dentro de una organizacion con mayor eficiencia y
transparencia. Las actividades de capacitacion hacen que el empleado se sienta mas agradecido y
comprometido con la empresa, tenga mayor sensacion de competencia y un repertorio mayor de

habilidades y destrezas.

Segun Malasafia (2020) “La capacitacion de personal dentro del mundo empresarial son las
acciones formativas que una empresa pone a disposicion de sus trabajadores para que obtengan
mas conocimientos y habilidades. El objetivo de esta capacitacion es conseguir que los
trabajadores estén lo mejor formados posible y en consecuencia puedan usar ese conocimiento en

la empresa para producir mas” (p.1).
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Dentro de la investigacion se plantea la implementacion de una nueva herramienta de alisto por
control de voz, existen varias caracteristicas que cambian o se ajustan a esta nueva y moderna
tecnologia en el proceso de principio a fin, es importante desarrollar un entrenamiento para

capacitar de forma adecuada a los colaboradores en el mejor uso de esta.
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CAPITULO Ill MARCO METODLOGICO

En el presente se capitulo, se explica la metodologia a seguir para fundamentar la investigacion en
Yobel SCM, dicha metodologia es funcional para alcanzar los objetivos propuestos, se establece
el enfoque que toma la investigacién, alcance, disefio, las muestras por utilizar, variables, los

procesos y el cronograma.
Enfoque

Las investigaciones deben tener un desarrollo paulatino, esto porque se estudia un fenémeno o
problema variados. De acuerdo con Hernandez y Mendoza (2018) el enfoque de una investigacion
se divide en cualitativo, cuantitativo y mixto, por lo que a continuacion se detallan cada uno de los

enfoques mencionados:

El enfoque cuantitativo representa un conjunto de procesos organizado de manera secuencial para
comprobar ciertas suposiciones, el orden es riguroso, aunque desde luego, podemos redefinir
alguna etapa. Los autores establecen que “se genera de una idea que se delimita y una vez acotada,
se crean objetivos y preguntas de investigacion, se revisa la literatura y se construye una

perspectiva tedrica”. (Hernandez Sampieri y Mendoza Torres, 2018, p. 6).

Ademas, se logra derivar hipétesis y determinar las variables, se construye un plan para probarlas
mejor conocido como disefio, se seleccidon casos para ser medidos en un contexto especifico los
cuales son analizados por medio de métodos estadisticos para extraer las conclusiones y llegar a

la hipdtesis. (Hernandez Sampieri y Mendoza Torres, 2018, p. 6).

El enfoque cualitativo estudia fendmenos de manera sistemética, en este estudio se pueden
desarrollar interrogantes e hipotesis antes, durante o después de la recoleccidn y analisis de datos.
De igual forma, se plantea un problema de investigacion, pero normalmente no es tan especifico

como en la indagacion cuantitativa. (Hernandez Sampieri y Mendoza Torres, 2018, pag. 7).

Adicionalmente en la ruta cualitativa, se dice que “la accion indagatoria se mueve de manera
dinamica entre los hechos y su interpretaciéon” dando como resultado un proceso mas bien circular
en el que la secuencia no siempre es la misma, puede variar en cada estudio. (Hernandez Sampieri,
y Mendoza Torres, 2018, p. 8).

Continuando con Hernandez y Mendoza (2018), se determina que:
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“Los métodos mixtos representan un conjunto de procesos sistematicos, empiricos y criticos de
investigacion e implican la recoleccion y el anélisis de datos tanto cuantitativos como cualitativos,
asi como su integracion y discusion conjunta y lograr un mayor entendimiento del fendémeno bajo
estudio” entonces se pude decir que los enfoques mixtos utilizan evidencia de datos numéricos,
verbales, textuales, visuales, simbdlicos y de otras clases para entender problemas en las ciencias.

(Hernandez Sampieri y Mendoza Torres, 2018, p. 10).
Enfoque Seleccionado

El enfoque seleccionado para este proyecto en Yobel SCM es el cuantitativo ya es un proceso
metddico, donde a través de una serie de pasos se desea formular una hip6tesis, trazar datos y
eventualmente evidenciar el analisis de estos para establecer las medidas necesarias que generen
las bases para edificar el problema y los objetivos seleccionados y posterior la propuesta del

proyecto.
Alcance

Segun Hernandez y Mendoza (2018) el método o estrategia de investigacion dependera del alance
en el cual se incluye el disefio, procedimientos y el resto de componente (p.104). Dado lo anterior,
en relacion con el enfoque cuantitativo se detallan a continuacién los alcances de dicha

investigacion:

Con los estudios descriptivos se busca especificar las propiedades caracteristicas y perfiles de
personas, grupos, comunidades, procesos, objetos o cualquier otro fendbmeno que se someta a un
analisis. Es decir, miden o recolectan datos sobre diversos conceptos, dimensiones 0 componentes

del fendmeno que se investiga (Herndndez Sampieri y Mendoza Torres, 2018, p. 105).

Por otro lado, los autores mencionan que los estudios correlacionales se utilizan para conocer la
relacion o grado de asociacion entre dos 0 mas conceptos, categorias o variables en determinado
contexto y también permiten cierto grado de prediccion. (Hernandez Sampieri y Mendoza Torres,
2018, p. 105).

Los estudios explicativos son mas que la descripcion de conceptos o fendmenos o el
establecimiento de relaciones entre variables; mas bien, estan disefiados para determinar las cusas
de los eventos y fendmenos fisicos o sociales. (Hernandez Sampieri y Mendoza Torres, 2018, p.
105).
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El exploratorio sirve para tener listo el terreno y usualmente anteceden a investigaciones con
alcances descriptivos, correlacionales o explicativos, un estudio descriptivo por lo general es la
base de las investigaciones correlacionales que a su vez proveen informacion para realizar estos
estudios generando compresién del problema. (Hernandez Sampieri y Mendoza Torres, 2018, p.
106).

Continuando con los autores, los estudios exploratorios se llevan a cabo cuando el objetivo es
analizar y examinar un fenémeno o problema de investigacién poco o nada estudiado, que contiene
una gran variedad de dudas y no se ha abordado todavia, es decir, cuando la revision de la literatura
revelé que solo contiene guias no investigadas e ideas vagas relacionadas al problema del estudio
0 bien si deseamos examinar sobre nuevas perspectivas. (Hernandez Sampieri y Mendoza Torres,
2018, p. 106).

Alcance Seleccionado

El alcance seleccionado que se ajusta al proyecto es el explicativo, este alcance permite establecer
las causas del problema planteado en Yobel SCM vy su sistema de gestion actual de alisto de
pedidos, por ende, permite desarrollar los objetivos planteados en serie y el establecimiento de

muestras, variables, instrumentos, procesos de recoleccidn, entre otros.

Disefio
El disefio corresponde a un plan o estrategia concebidos con el fin de obtener la informacion
necesaria para dar respuesta al planteamiento del problema y poder obtener al final del estudio

resultados con mayor probabilidad de generar conocimiento. (Herndndez Sampieri y Mendoza
Torres, 2018, p. 150).

De acuerdo con Hernandez y Mendoza (2018) para una investigacion cuantitativa existen los

disefios experimentales y los no experimentales, los mismos se desarrollan a continuacion:

Los disefios experimentales, son disefios usados por el investigador cuando se busca establecer el
posible efecto de una causa que es manipulable, para analizar las consecuencias de estas en las
variables dependientes, los disefios experimentales se dividen en pre experimentos, experimentos

puros y cuasi experimentos. (Hernandez Sampieri y Mendoza Torres, 2018, p. 151).

Con respecto a los disefios no experimentales los autores los define como investigaciones que se

realizan sin manipular deliberadamente las variables, son estudios en los que no varia la forma
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intencional de las variables independientes para mirar su efecto en otras, lo que realmente se
efectla en dicha investigacion es observar o medir fendmenos tal como se dan en sus contextos
naturales, estos se clasifican en transaccionales y longitudinales. (Hernandez Sampieri y Mendoza
Torres, 2018, p. 174).

En relacién con los disefios de investigacion transaccional o transversal se dice que describen
variables y analizan su incidencia e interrelacién un momento especifico, lo que busca es tomar
una “fotografia” de algo que sucede, recolectando datos en un tiempo unico. Esta investigacion se
divide en exploratorios, descriptivos y correlacionales-causales. (Hernandez Sampieri y Mendoza
Torres 2018, pp. 175-176)

Por otro lado, continuando con los autores se dice que los disefios de investigacion longitudinal o
evolutiva se dividen en disefios de tendencia, disefio de evolucidn de grupos y disefio panel; y se
definen como estudios que permiten recolectar datos en distintos puntos del tiempo para realizar
deducciones acerca de la evolucion del problema de investigacion o fendmeno, sus causas raiz y
sus efectos, estos estudios recolectan datos sobre categorias, sucesos, comunidades, contextos,
variables o sus relaciones, en dos 0 mas momentos, para evaluar el cambio en ellas. (Hernandez

Sampieri y Mendoza Torres, 2018, p. 183).
Disefo Seleccionado

Para efectos de la presente investigacion, se selecciona el disefio experimental, ya que se busca
analizar las causas y su posible efecto como consecuencia de la manipulacion que se pueda dar
sobre las variables del sistema de alisto. Se analiza el rea de alisto y chequeo de pedidos en Yobel
SCM para el cliente Belcorp, la seleccion del disefio se realiza tomando en consideracion el

enfoque y alcance seleccionados para que exista una concordancia dentro de esta investigacion.
Variables

Las variables tienen conceptos o significados que pueden variar, es decir poseen una fluctuacion
susceptible a medicion, registrados por un instrumento de medicién y que se aplica a hechos,

personas, procesos y fendmenos. (Hernandez Sampieri y Mendoza Torres, 2018, p. 125).

A continuacion, se presentan en la Tabla 1 Variables de Investigacidn las variables que se han
definido dentro de este proyecto relacionadas con los objetivos planteados para el desarrollo de la

investigacion en curso en Yobel SCM.



Tabla 1 Variables de Investigacion

54

Objetivos especificos

Variables

Conceptual

Operacional

Instrumental

Definir el margen de contribucién en
el sistema de alisto de pedidos.

Proceso actual
del sistema de
alisto de
pedidos

Organizacion cruzada para el logro de objetivos
enfocados en la sastifaccion del cliente (Canhumanya
Calisto y Rocio Milagros 2016 pat 1.

Salidas de
pedidos/retornos por
error

Diagrama de
proceso, Ishikawa,
Instructivos, Hoja de
verificacidn.

Medir las variables que afectan el
margen de contribucién en el alisto

Porcentaje de

El alisto es uno de los procesos mas importante en
toda la bodega, tener los productos en el lugar
indicado y gestionar una forma optima para

Total costo
reprocesos/total de

Datos historicos e
informes,
clasificaciones ABC,

. error L . .
de pedidos minimizar errores. (Angela Huertas, Dodanim Campos |deveoluciones. tacic
rotacion.
y Steven Ponce 2016 p.85)
. . . Hojas de
Analizar las causas asignadas que X X 3 ) Cantidad de ) .,
L, Trabajos Es un periodo determinado durante el que se realiza . ., recolaccion de

provocan disminucion de margen al .. . . - alistos/Estacion de i

manuales una accion utilizando un dispositivo manual. datos e informes,

ejecutar el alisto

trabajos.

encuestas.

Disefiar un sistema de control de voz
que permita una reduccion de
procesos manuales en el alisto de
pedidos.

Herramientas
tecnologica de
apoyo.

Las aplicaciones automaticas en los alistos
proporcionan eficiencia en el proceso y confiabilidad
de los resultados. (Angela Huertas, Dodanim Campos
y Steven Ponce 2016 p.85)

Total error sistema
manual/Total errores
sistema de voz

Registro en sistemas
y medio
documentado

Establecer controles que permitan
incidir en el margen de contribucion al
momento de ejecutar el alisto de
pedidos.

Control del
sistema por
control de voz.

El voice picking es un comando de vos que permite al
operario tener sus manos libres mientras se le va
indicando que producto y que cantidad de este es
necesario empacar para el pedido. (Segio Prada y
Andres Rios. 2013. p.27)

Propuesta de
implementacion a
nivel de
cumplimiento/Nivel
de cumplimiento con
el sistema.

Indicadores y
registro de datos

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado

Muestra

La muestra es definida por Hernandez y Mendoza (2018) como un “subgrupo de la poblacion para

recolectar de ella datos relacionados y debera ser representativa de dicha poblacion, de esta manera

en el que todos los elementos posean la misma posibilidad, consigue asi establecer las

caracteristicas de la poblacion y el tamafio de la muestra”. Segun los autores la muestra se

conforma de dos tipos, la no probabilistica o dirigida y la muestra probabilistica, (Hernandez

Sampieri y Mendoza Torres, 2018, p. 196).

A continuacidn, se presentan en la Tabla 2 Muestras de Investigacion en Yobel SCM las muestras que

se han definido dentro de este proyecto relacionadas con los objetivos planteados para el desarrollo

de la investigacion en curso en Yobel SCM.

Tabla 2 Muestras de Investigacién en Yobel SCM
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Indicador Tipo de Muestra Unidad de Muestreo Formula

Salidas de 22y p (1—p)
Probalistica de M =

pedidios/Retornos por o ) Ca, © vanera Pedidos de Ordenes I — s
Aleatoria Simple 1+ Expl=p)

error eZN

Total d chos / z2 1=

© elspa . Probalistica de Manera |Retorno de ordenes por error v estacion de = L{N

Devoluciones Costo por Aleatoria Simpl traba; ﬁ

retraso y reproceso. calonia smple abale w2 .\?-ﬂla'

. . . . _ z:xp(1-p)
Cantidad de Alistos / Probalistica de Manera Operad ventari & =
Estacion de Trabajo Aleatoria Simple eracores € mverlano en fack 1+t22.\'p_tﬂl‘l— )
Total Error sistema z22x p (1-p)

Probalistica de M = ——

Manual / Total Errores AEZatoriaCSa' ele anera Sistema de Pedidos I ﬁ
control de Voz P Iy
Propuesta de _ Z:xp(-p)

1 tacio vel e
Lmp emenl acl.mn 2 ﬂ_ﬂ Probalistica de Manera |Precision de la calidad de despachos de 22x pli—-1)
de Cumplimiento/Nivel Aleatoria Simpl did N I
de Cumplimiento con el catona srmple pedicos
Sistema

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado

Instrumentos

De acuerdo con los autores un instrumento es “aquel que registra datos observables que representan

verdaderamente los conceptos o las variables que el investigador tiene en mente”, dicho

instrumento debe cumplir con los siguientes tres requisitos esenciales: validez, confiabilidad y

objetividad, segun lo expuesto por Hernandez y Mendoza (p. 228). A continuacidn, se muestran

en la Tabla 3 Instrumentos de Investigacion en Yobel SCM los indicadores establecidos para el

desarrollo del proyecto.

Tabla 3 Instrumentos de Investigacion en Yobel SCM
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Indicador Instrumento Recursos requeridos

Salidas de , , Operadores v Equipo de
. Eegistros en el sistema

pedidios/Retornos por error mano.

Total despachos / Hoja de Observacion,

, , . , Sistema informatico v
Devoluciones.Costo por  |informacion del sistema )

) colaborades.
retraso y reproceso. ¥ sUs registros

. . . Hoja de Observacion, , ,
Cantidad de Alistos / , ] o , " |Equipos, material en

.r . informacion del sistema |, ,
Estacion de Trabajo } mventarios, colaboradores.
¥ sUs registros

Total Error sistema Manmual Documentos, mventario,
{ Total Errores control de  |Registros e informes colaboradores,
Voz herramientas.

Propuesta de

Implementacion a nivel de
Cumplmiento/Nivel de Fegistros e informes  |Sistema de Informacion
Cumplimiento con el

Sistema

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado
Recoleccion de Datos

Se debe desarrollar un proceso de recoleccion de datos, aplicar varios instrumentos de medicion
para recabar la informacion, que validen la propuesta planteada, los datos obtenidos son la base de
analisis. Hernandez y Mendoza (p. 226). Este proceso se puede lograr mediante observaciones

periddicas al proceso de alisto en Tabla 4 Recoleccion de Datos en Yobel SCM.

Tabla 4 Recoleccion de Datos en Yobel SCM
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Indicador Fuente de los datos [Método de recolecion de datos Beneficios esperados
Sahfiés de Probalistica de . Mediante observacion vuso del  |Definir la informacion
pedidios/Retornos | Manera Aleatoria . ) .

, sistema. precisa de errores.
por error Simple
Total despachos Probalistica de Obtener errores mas a

Devoluciones. Costo
por retraso v
TEPrOCEsD.

Manera Aleatoria
Simple

Mediante observacion y uso del
sistema.

detalles v su costo en la
empresa.

Cantidad de Alistos /
Estacion de Trabajo

Probalistica de
Manera Aleatoria
Simple

Mediante observacion y uso del
sistema.

Establecer cadencia en
la linea v vohimen de
trabajo.

Total Error sistema

Manual / Total

Probalistica de
Manera Aleatonia

Mediante observacion y uso del

Analizar el impacto de
la mejora en los detalles

Errores control de . sistema. .
i Simple antes descritos
Voz
Propuesta de
Implementacion a - .
Probalistica de Asegurar por medio de

nivel de
Cumplimiento/™Nivel
de Cumplimiento con
el Sistema

Manera Aleatoria
Simple

Mediante observacion y uso del
sistema.

datos el cumplimiento
del sistema.

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado

Método de Analisis

Para el anlisis de los datos obtenidos en Yobel SCM se busca determinar que el sistema de pedidos
presenta un margen de error importante y el proceso manual es obsoleto en estos tiempos, mediante
la aplicacion del control de voz se fundamenta el problema planteado, para tener un panorama mas

claro de como aplicar esta tecnologia.

La informacion es analizada para su transformacion y por ende el analisis y detalle de los datos
procesados, es decir, se convierten en informacion, también se utiliza de apoyo para demostrar la
objetividad de un problema real y enfocado en el control y en el flujo de oportunidades de ventas,
a través del diagnostico de la situacion actual y proceder con la mejora en la solucién con una

propuesta.
Cronograma

El cronograma en un proyecto permite visualizar de una manera mas ordenada y cronoldgica el

plan de trabajo que se sigue, detallando las actividades y la duracién de estas, para el presente
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proyecto en Yobel SCM se establecen un Diagrama de Gantt y la Estructura Desagregada de

Trabajos del proyecto.
Diagrama de Gantt

En la Figura 12 Diagrama de Grantt se muestra presentada a continuacién se muestra el proyecto
por niveles, donde el primer nivel corresponde a todo el proyecto, el segundo nivel los capitulos y

el tercer nivel a cada tema dentro de los mismos capitulos.

Figura 12 Diagrama de Grantt

 Actividades | Inicio
Artacidants 1 2
Caphuio i 2 4
Marco Tednco 2 | 4 |
Definiciones F! 4 |
Herramientay 2 4
Capiuio | | 4 | 8 |
Generalidades y . s
Otyetivos |
Probiema y 4 s
Justficacion |
Proyecciones . s |
Caphulo 4 [
Enfogue y Disefio 4a_| 6
Mussira y \Varabes 5 6 |
Racolmccion de daos -] [
Cormeccionss 6 T
Toma de muestras 7 10 |
C g o IV 7 15 |
Descripcion de la 8 10
sifuacion actual
Analisis de la
situacion actual B
Evaluacion de
alematas de 12 15
S0l ion
C apituls 15 17
Conchusianes | 15 | 6 |
Recomandac ones 16 17
C apitule IV 17 23 |
Disafio de &
p“np " 17 19 ;
dé
Implemantacion | 20 | 2 |
C osto de iInmersion 21 23 |
Entrega Firal 24 25 |

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado
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Estructura desagregada de trabajos (EDT)

Esta herramienta se utiliza con el fin de desglosar los capitulos que se desarrollan en la
investigacion, esta representacion se muestra por niveles segregando la totalidad del proyecto. A

continuacion, la Figura 13 Estructura EDT se aprecia la estructura EDT.

Figura 13 Estructura EDT

Propuesta Sistema
Control de Voz para
Alisto de Pedidos

Analises de la
informacion

analisis de los
datos

I Recoleccion y l

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado
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CAPITULO IV ANALISIS DE LA SITUACION

En el presente capitulo se desarrolla el anélisis de la situacion actual con el objetivo de comprender
la problemaética que presenta el proceso de alisto en Yobel SCM para el cliente Belcorp, donde por
medio de distintas herramientas se plantea un analisis de los factores mas importantes que influyen
en la eficiencia del proceso abarcando la estandarizacion y trazabilidad de sus actividades, las
pérdidas de oportunidades, los tiempos de duracion y la utilizacion de herramientas de gestion

entre otros.
Anélisis FODA

El analisis F.O.D.A, es clave para conocer las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas,
A continuacion, se presenta la Figura 14 Analisis FODA Yobel SCM elaborada para identificar
las condiciones actuales de la empresa relacionadas al proyecto de alisto.

Figura 14 Analisis FODA Yobel SCM

Fortaleza Oportunidades
Ubicacion geografica Avance de mercados y productos
Posicion fuerte como agente logistico Automatizacién en procesos
Especializacién en procesos logisticos Almacenamiento fiscal - aduanero

~ FODA

Debilidades \ ) Amenazas
Pocos colaboradores que poseen Nuevas Tecnologias
conocimiento técnico en inventarios Situacién Econdmica por Pandemia
Excesivo proceso operativo manual Crisis de transporte internacional
Dependencia de un solo cliente

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado
Anélisis Interno

Fortalezas: se mencionan aspectos como la ubicacidn geogréafica que beneficia de gran manera, ya
que es de facil acceso para los clientes asi también para los camiones que transportan los pedidos,
el almacén se ubica dentro del gran area metropolitana cerca de dos principales autopistas, por otro

lado, Yobel tiene 50 afios de estar en el mercado brindando servicios integrados logisticos y de
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cadena de suministro, este detalle lo posiciona como un agente de soporte experto que es cotizado
por muchas empresas que necesitan estos servicios con altos estandares de calidad.

Debilidades: entro de las debilidades de Yobel, se pueden visualizar el aspecto de la falta de
conocimiento de inventarios en su mayoria de empleados, ya que actualmente los profesionales
con alto conocimiento son pocos y poseen altos cargos con diversas responsabilidades que
dificultan identificar siempre oportunidades de mejora, al menos no en la velocidad que se desea
y se necesita, la falta de conocimiento de los inventarios es el punto cable del proyecto porque
ademas de ser un tema de movimientos en el alisto, existen muchas oportunidades donde se puede
aumentar la productividad en estos términos que indirectamente ayuden a mejorar el proceso de

alisto.

A raiz de este actual inconveniente, se puede apreciar un excesivo proceso manual operativo del
alisto, un detalle clave en esta investigacion y en especial para Belcorp, debido a que Yobel
depende de este cliente porque contempla un gran porcentaje en las utilidades de la empresa y de
los recursos a diferencias de otros pequefios clientes de servicios de cadena de suministro y de

manufactura.
Analisis Externo

Oportunidades: como parte de los aspectos externos de Yobel SCM, se destaca que hay avance
mercados y expansion, esto porque se tiene la oportunidad de brindar servicios a nuevos clientes,
pero antes debe mejorar su estructura interna para lograr ser un competidor mas fuerte, una gran
oportunidad con la que se cuenta es que pueden realizar grandes cambios tecnoldgicos,
permitiendo tener una serie de automatizaciones en sus procesos que impliquen ahorros para la
empresa y sobre todo en tiempos de pandemia donde se exige un aumento de margenes para los

clientes y su rendimiento.

La empresa tiene conveniencias de ampliar sus servicios en almacenes fiscales, que permita ofrecer
un servicio logistico mas completo, es decir, de principio a fin para consumidores que asi lo
necesiten y de esta manera integrarlos a los actuales que tienen en el almacén, sin embargo,
paralelamente esto debe crecer de forma sélida como el resto de oportunidades descritas en el
F.O.D.A.
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Amenazas: el mercado esta en constante cambio, asi como las necesidades del consumidor, una
debilidad de la compafiia es el avance tecnoldgico, esto porque el proceso de alisto para Belcorp
no tiene tecnologia suficiente para proveer un servicio mas eficiente y que pueda enfrentar el

aumento de pedidos que sucede actualmente.

Algo que viene afectando a empresas de servicios logisticos es la crisis de transporte internacional
a raiz de las vacunas para el Covid-19 debido a que satura los embarques, esto afecta mucho los
prondsticos y metas de ventas, asi como la misma pandemia que complica la economia y limita el

consumo local impactando negativamente en los margenes financieros.
Diagrama de Flujo de Proceso General

Como primer nivel para esta investigacion, se encuentra el diagrama de flujo de proceso, el cual
tiene como fin mostrar los procesos de alisto que conforman la linea de los pedidos del cliente
Belcorp, los cuales se dividen de acuerdo con su naturaleza y las actividades que componen cada
uno, que van desde casa matriz hasta el almacén, se utiliza como referencia la simbologia
previamente descrita dentro del capitulo dos, se muestra a continuacion, el diagrama de flujo de

proceso de la linea en estudio mediante la Figura 15 Diagrama Flujo de Proceso General

Figura 15 Diagrama Flujo de Proceso General

ALISTO LINEA BELCORP
CASA MATRIZ SUPERVISOR ABASTECIMIENTO OPERATIVO
Descarga de alisto
Cargade ; -
- pedidos (cajasy
Pedidos stiquetas) l
Alisto de producto
: estacion 2
Impresion de
listado con | Armadode NO
detalle de tipos cajas Alisto correcto
de cajas
- ,
Impresion de
Pegado de
pe;idosy etiguetas
etiquetas _ Cierre y despacho de
cajas para transporte
Coloca caja y hoja
de pedido en
bandeja de linea '
( Fin )

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado
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El proceso alisto de pedidos para el cliente Belcorp es sencillo, ya que se inicia por medio de una
carga de d6rdenes desde casa matriz al sistema de la empresa, esta informacion es actualizada de
acuerdo a datos de ventas que mantiene el cliente previamente, una vez que se tienen estos datos,
desde Per( se realiza el ingreso de pedidos con todos los detalles tales como direcciones,
cantidades, descripciones, codigo de ruta, zona, cliente y otros donde también vienen adheridos a
las etiquetas de forma abreviada.

El supervisor de la linea de alisto descarga los pedidos a nivel de sistema cada dia al empezar el
turno con sus etiquetas, esto es importante porque al conocer la cantidad de 6rdenes el supervisor
es capaz de confirmar si se requiere horas extras, con el fin de alistar toda la carga de trabajo a
tempranas horas, seguidamente procede con la impresion para enviar la informacion al

abastecimiento operativo de la linea.

Una vez los operarios de abastecimiento reciben fisicamente las ordenes de pedido el proceso de
alisto empieza por el colaborador que arma las cajas, existe 4 tamafios diferente (A, B, C y D) cuyo
proposito es identificar el tamafio de la caja para su respectivo armado, de la mas grande a la mas
pequefia, conforme se preparan, las cajas pasan al colaborador que pega las etiquetas en las
mismas, estos datos deben ser visibles en la caja para efectos de transporte y entrega a los clientes,
el mismo operario es responsable de colocar la caja en una bandeja con la hoja del pedido sobre la

linea.

Una vez en la linea, la bandeja llega al alistador que se encarga de levantar la hoja de pedido, leer
la cantidad y la descripcidn de los articulos que debe alistar, este operario debe desplazarse al rack
donde se encuentran los productos y tomar con una mano el articulo descrito en el pedido, en
consecuencia colocarlo dentro la caja, este proceso se repite las veces que sean necesarias, es de
gran relevancia mencionar que después de esta actividad la bandeja es revisada por el chequeador
que eventualmente da luz verde si todo se encuentra correctamente y puede continuar su flujo en
la linea o debe retroceder al operario que alista para su debida correccion, si se procede a corregir

la bandeja pasa nuevamente por el chequeador.
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Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto ejemplifica bien la relevancia de las variables que juegan un rol en este

proyecto, para esta investigacion y en conjunto con la jefatura de operaciones del almacén se ha

establecido una serie de problemas que necesitan una intervencion a mediano plazo, las cuales se

detallan

a continuacion:

No aumento de margen de contribucion.

Probabilidad de error en el proceso.

Carencia de indicadores de productividad.

Concentracion de mano de obra en actividades sin valor agregado.

Servicio al cliente.

Al utilizar esta herramienta se logra identificar la prioridad y urgencia de cada variable del

problema, ademas se pone en evidencia la zona de impacto que se requiere una injerencia, es decir,

la actividad de alisto debido a que se ha establecido que esta operacion representa el mayor costo

de toda la ejecucion que se brinda al cliente Belcorp.

Figura 16 Grafica Pareto Belcorp

120%

100%

80%

60%

40%

20%

0%

No aumento margen de
contribucién

Pareto de alisto para cliente Belcorp

o -4-100%

Probabilidad deerror enel  Carencia de indicadores de Concentracién de MO en Servicio al cliente

proceso

productividad actividades sin valor agregado

I Impacto  =*=Porcentaje Acumulado
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Nota: Reinaldo Rojas Zumbado

En la Figura 16 Grafica Pareto Belcorp, se muestra que el aumento de contribucion es el principal
objetivo de la empresa, se requiere un aumento de este nimero en los datos financieros, aunque
puede parecer todo un reto en la actualidad por la pandemia, la crisis de transporte internacional,
el excesivo proceso manual, las cuales son amenazas mencionadas anteriormente en el FODA, los
ultimos meses reportan un leve aumento de ventas para este cliente y paralelamente los costos de
operacion del almacén, esto pone en evidencia que se debe enfocar las fuerzas en el proceso de

alisto para aumentar el margen.
Diagrama de Ishikawa

El diagrama de Ishikawa es una herramienta que permite reducir las causas de los problemas
detectados en el proceso de alisto a las que realmente afectan el proceso, de esta manera se puede
visualizar donde ocurre un error, falla o el valor no agregado y facilita la solucion de problemas,
para el desarrollo de esta herramienta se realizan varias observaciones y se establece una reunion

con el supervisor de la linea para conocer a fondo las distintas causas.

A continuacion, se presenta la Figura 17 Ishikawa Linea de Alisto el diagrama de Ishikawa con

los problemas detectados relacionados a la variable que se ha seleccionado:
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Figura 17 Ishikawa Linea de Alisto

\ \ AN
N
N Incapacidad del sistema N Agotamiento visual

con una mano \ para obtener datos \\

Ejecucién de alisto solo

N N — N\ —

Permite un mayor \, Crebilidad de la \\ Poca concentracion MO
margen de error N informacion \\

. I /
Sistema inflexible / Alto costo en suministro S No es ecoamigable S

Herramienta de alisto ,/' i / Corencia de oaueas '
obsoletas ) / Carece de ergonomia S/ pa y,

/ ' z’/ activas ' /

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado

En relacion con el diagrama presentado en la Figura 17 Ishikawa Linea de Alisto se detalla a
continuacion por cada una de las categorias las causas para el problema de no aumento de margen

de contribucion:

e Meétodo: el sistema actual de alisto es excesivamente manual, en ningin sub-proceso
utilizan alguna herramienta tecnoldgica que no sea la computadora y la impresora para la
descarga e impresion de pedidos en consecuencia, ademas el alistador solo utiliza una mano
para tomar articulos y colocarlos dentro de la caja que se encuentra en la bandeja sobre la
linea.

Este método es exhausto para el operario debido a la lectura de la orden cada vez que llega
una bandeja, el hecho de siempre cargar la hoja del pedido durante los viajes entre estacion-

rack y viceversa ademas de estos mismos repetitivos desplazamientos de mas por utilizar
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una mano y no dos, esto dirige la operacion a un proceso deficiente porque se evidencia
que existe manos ociosas y otros movimientos que no agregan valor, por Gltimo, esto
expone un mayor riesgo de errores que aumenta conforme pasan las horas al entrar en
escenarios de fatiga y que vive su peor momento al realizarse durante horas extras.
Medicion: el sistema actual que se utiliza no es muy flexible debido a que no comparte la
totalidad de las gestiones que se realizan desde la descarga de pedidos y el funcionamiento
de la linea, esto quiere decir que el software actual solo tiene informacion parcial de la
operacion y no se vincula con datos en vivo con el fin de obtener métricas mas precisas,
esto complica tener una variedad de numeros que puedan permitir con veracidad el
rendimiento de trabajo y de forma indirecta, crea incertidumbre en las finanzas por falta de
claridad actual del proceso y dificulta cualquier prondstico o cotizacién futura.

Mano de Obra: uno de los aspectos mas importantes en todo trabajo es la fatiga, en la
actualidad el proceso requiere que tanto el alistador como el chequeador lean cada hoja de
pedido y sus lineas con la descripcion del articulo y las cantidades, este trabajo repetitivo
representa sin duda alguna un cansancio en la mano de obra e incrementa durante el
desarrollo de la jornada laboral.

Por otro lado, existe mucha mano de obra que trabaja en labores extra-ordinarias como
corrigiendo y chequeando pedidos, no trabajando en el alisto por el tiempo que demora ese
proceso, lo cual se traduce a poco personal concentrado en la funciébn mas importante y
gue genera un impacto en los costos.

Maquinaria: el poco uso de tecnologia que existen en procesos de logistica para el caso del
cliente Belcorp genera que muchas maquinas que utilicen sean obsoletas o bien del todo
no participan en la ejecucion del alisto, esto nos sefiala una vez més la evidencia de mucho
proceso manual y poca automatizacién entre los sub-procesos requeridos.

Materiales: otro detalle importante es el costo que representa la compra de hojas para los
pedidos, ya que el promedio de impresiones son 2500 e inclusive puede llegar hasta 3000
impresiones de hojas para colocarlas en las bandejas, este costo al final de las jornadas
resulta ser un desperdicio de la ejecucion del alisto.

Cuando se carga con esta hoja como material de trabajo durante el proceso de alisto,

dificulta la ergonomia porque acelera el proceso de cansancio del operario, implica sostener
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por muchas veces con la mufieca una posicion que no es recomendada, debido a la
frecuencia del movimiento y el transcurso del tiempo.

e Medio Ambiente: ademas de ser costoso no es amigable con el medio ambiente generando
un desperdicio que se puede evitar, finalmente el equipo de trabajo no presenta un plan de
pausas activas que ayude a los colaboradores a corregir malas posturas y promueva
estiramientos y descansos que disminuya la fatiga por el agotamiento fisico que representa
el trabajo.

Anélisis ABC

El analisis ABC es un medio de clasificacion utilizando los productos que generan mayor valor a
la empresa, por esto se realizd el ABC tomando los datos de ventas del Gltimo periodo, es decir un
afio atrés para asi tener datos recientes y poder desempefiar el analisis respectivo, se muestra a

continuacion la Tabla 5 Clasificacion ABC de Inventario de alisto para el cliente Belcorp™:

Tabla 5 Clasificacién ABC de Inventario

Clasificacion Cantidad Porcentaje
A 333 13%
B 655 25%
Total Articulos 2622 100%

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado

Segun los resultados obtenido a través de la tabla 7, se puede visualizar que los articulos para el
alisto del cliente Belcorp contempla una alta variedad de items que rotan poco pero son una
cantidad importante en el almacenaje operativo de la linea, por lo que la implementacién del
presente proyecto debe enfocarse en los productos que mas venden, es decir, aquellos que tienen
mayor volumen de ventas y su cercania de los racks a las bandejas de la linea, actualmente no se

encuentra mapeado una ubicacidn estratégica de estos.

La clasificacion de estos productos es clave para mejorar los tiempos de alisto actuales, la linea de

alisto se mueve dentro de las estaciones de trabajo con cada empleado, quien debe tomar los items
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de los pedidos sin antes desplazarse al rack, por lo tanto, los “A” Y “B” deben ser fijados en

posiciones de rack mas cercanos por la frecuencia de las 6rdenes.
Estudio de Tiempo y Métodos MOST

El anélisis MOST toma en cuenta tiempos pre-determinados en base a movimientos analizados
con el uso de la observacion en el proceso actual de alisto de pedidos en Yobel SCM, a
continuacion, se presenta la tabla de Tabla 6 Letras para estudio most conceptos para la
construccion de este estudio elaborado con el fin de entender los indices seleccionados y los

tiempos de cada operacion.

Tabla 6 Letras para estudio most

Letra en la tabla (Significado de Tabla Letra para el Proyecto|Uso para el Proyecto

A Accion de Distancia A Alcanzar

B Cuerpo en Movimiento C Caminar

G Ganar el Control T Tomar

P Colocacién P Poner

M Movimiento Controladog M Movimiento Controlado
X Tiempo en Proceso X Tiempo en Proceso

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado

Para efectos del proyecto se cambia la letra “B” por la letra “C” y puntualmente se parte del hecho
que este movimiento general es caminar, es decir, el desplazamiento de los pasos que realiza el
operario entre estacion y el rack, asi como viceversa, posterior la letra “G” por la letra “T” para

efectos de tomar el papel del pedido o la toma de mercaderia.

Estudio MOST para Proceso de Alisto

Una vez aclarado estos términos dentro de la tabla que se ha usado en la observacion, para
movimientos generales y controlados se proceder a construir el analisis MOST actual para el

proceso de alisto, donde se detallada a continuacion la Tabla 7 Estudio most alisto.



Tabla 7 Estudio most alisto

Toma hoja de alisto de la bandeja

Lee hoja de pedido

Viaje entre estacion y rack

Toma mercaderia

Viaje entre rack y estacion

Coloca mercaderia en bandeja

Coloca hoja de pedido en bandeja

Alisto pedidos unidades

70

Movimiento A C T A C P A M X 1.08 | 0.02
Indice TMU 1 o 1 1 o o o o o
Frecuencia 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00
Movimiento A C T A C P A M X 1.44 |0.02
Indice TMU o o o o o 1 o 3 o
Frecuencia 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 o
Movimiento A C T A C P A M X 2.88 |0.05
Indice TMU 0 3 o o 0 1 o o o
Frecuencia 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00
Movimiento A C T A C P A M X 2.88 | 0.05
Indice TMU 1 o 1 1 o o 1 o o
Frecuencia 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00
Movimiento A C T A C P A M X 2.88 |0.05
Indice TMU o 3 o o o 1 o o o
Frecuencia 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00
Movimiento A C T A C P A M X 1.44 |0.02
Indice TMU o o o o o 1 1 o o
Frecuencia 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00
Movimiento A C T A C P A M X 1.08 | 0.02
Indice TMU 1 o o o o 1 1 o o
Frecuencia 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00
Tiempo por Orden: 13.68
Tolerancia: 25%
Ponderado por Orden: 17.10

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado

En base al diagrama de flujo se detalla por sub-proceso un estudio de tiempos y métodos MOST,

este permite el analisis de cualquier operacion manual y hasta de equipo basada en actividades

fundamentales, los cuales se refieren a la combinacion de movimientos para analizar la

manipulacién de objetos, entonces se define para el alisto de productos para pedidos en las

siguientes operaciones:

e Toma de alisto de la bandeja: para esta actividad se define tres acciones, mover el brazo

hacia la bandeja, tomar la hoja de pedido y mover de regreso el brazo hacia la posicién

normal del cuerpo.

e Lee hoja pedido: en este caso se considera Unicamente el tiempo que tarda el alistador en

leer las lineas de los productos que debe tomar del rack.
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e Viaje entre estacion y rack: una vez que se lee el pedido, el alistador debe desplazarse
caminando de la estacion al rack, en base a la cantidad de articulos que debe tomar puede
repetir actualmente esta actividad de dos a tres veces.

e Toma mercaderia: para esta actividad también se toma se define tres acciones, mover el
brazo hacian la bandeja, tomar la hoja de pedido y mover de regreso el brazo hacia la
posicion normal del cuerpo.

e Viaje entre rack y estacion: de la misma manera que el alistador se desplaza para ir al rack,
se considera la dinamica de regreso a la estacion y consecuente la cantidad de veces que se
puede repetir durante el proceso.

e Coloca mercaderia en bandeja: en esta operacion, el alistador lo que realiza es basicamente
colocar el articulo dentro de la bandeja y posteriormente mover de regreso su brazo a la
posicion normal del cuerpo.

e Coloca hoja de pedido en bandeja: con el hecho de que actualmente en el proceso de alisto,
el operador siempre carga con la hoja, al finalizar la actividad de alisto de principio a fin,
debe colocar la hoja en la bandeja para que el chequeador inicie su debida tarea, se toma
en cuenta mover el brazo hacia la bandeja, tomar la hoja de pedido y mover de regreso el

brazo hacia la posicién normal del cuerpo.

Una vez que se anota estas actividades y se define la serie de detalles como pasos, distancias,
dificultad de movimientos que conlleva cada una se puede determinar de la tabla MOST del
capitulo dos, los indices funcionan de forma pre-determinada obteniendo tiempos precisos para

cada paso del proceso, el tiempo del alisto es de 13.68 segundos por pedido.

Es de suma importancia aclarar que este proceso manual es agotador y ain mas conforme pasan
las horas de la jornada laboral, se agrega al total de los tiempos de alisto una tolerancia de 25% la
cual esta conformada entre el tiempo que los alistadores gastan en el bafio y en el desgaste que
representa la lectura de pedidos, el cansancio de estar de pie y los respectivos movimientos
corporales necesarios para le ejecucion exitosa del alisto actual, con esta observacion el tiempo de

alisto actual es de 17. 10 segundos por pedido.
Estudio MOST para Proceso de Chequeo

Siguiendo el diagrama del flujo actual del proceso, una vez que el alistador termina de completar

la orden, la misma fluye al chequeador, este operario es la persona que asegura la calidad, es decir,
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la precision de los articulos y las cantidades que deben ir en la caja paralelamente al alistador como

se muestra en la Tabla 8 Estudio most chequeo.

Tabla 8 Estudio most chequeo

Toma hoja de alisto de la bandeja

Lee hoja de pedido

Revisa mercaderia

Coloca hoja de pedido en bandeja

Maovimiento A c T A c P A X M 1.44 |0.02
Indice TMU 1 0 1 1 ] 1 ] 0 0
Frecuencia 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0
Movimiento A C T A C P A X M 1.44 |0.02
Indice TMU 0 0 0 0 0 1 0 3 0
Frecuencia 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0
Movimiento A C T A C P A X M 3.60 |0.06
Indice TMU 1 0 0 0 0 0 1 3 0
Frecuencia 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00
Movimiento A C T A C P A X M 0.72 |0.01
Indice TMU 0 0 0 0 0 1 1 0 0
Frecuencia 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00
Tiempo por Orden: 7.20
Tolerancia: 25%
Ponderado por Orden: 9.00

Nota

: Reinaldo Rojas Zumbado

Entonces para esta actividad de chequeo se define las siguientes operaciones:

Toma de alisto de la bandeja: se define de igual manera tres acciones, mover el brazo hacia

la bandeja, tomar la hoja de pedido y mover de regreso el brazo hacia la posicion normal

del cuerpo.

Lee hoja pedido: al igual se considera unicamente el tiempo que tarda el chequeador en

leer las lineas de los productos que debe contener la caja segun la informacion de la orden.

Revisa mercaderia: esta operacion integra varios desplazamientos de brazos, tomar, mover

y pensar segun requiera la inspeccion, se establece un indice de tiempo en proceso para

obtener un dato justo y preciso de tiempo.

Coloca hoja de pedido en bandeja: una vez que concluye el chequeo se puede confirmar si

se encuentra incorrecto o correcto, para ambos escenarios el chequeador devuelve la hoja

a la bandeja utilizando los siguientes movimientos, desplazar el brazo hacia la bandeja,

tomar la hoja de pedido y mover de regreso el brazo hacia la posicién normal del cuerpo.
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Al finalizar el listado y todos los detalles involucrados para que suceda el chequeo del proceso que

ha concluido el alistador, se obtiene un tiempo de 7.20 segundos por pedido, a este dato de igual

manera le agregamos la misma tolerancia usada para el alisto para un total de 9,00 segundos.

Diagrama Bimanual Alisto

El diagrama bimanual es un medio para analizar los distintos tipos de movimientos de cualquier

parte del cuerpo humano, para efectos del proyecto se analiza elementos bésicos de los

desplazamientos de las manos, en esta esta herramienta utilizando el método de la observacion se

logra trazarlos, asi también como los reposos realizados por las manos.

En la Figura 18 Bimanual Alisto se visualiza los movimientos repetitivos de la operacion de

alisto con el fin de identificar los ineficientes para reducirlos o bien eliminarlos, buscando un

balance entre las manos del operario.

Figura 18 Bimanual Alisto

Diagrama Bimanual

Resumen

Alisto de Pedido

Operacion: Pedidos Belcorp

Lugar: Yobel SCM

Método ©  Actual

Operario (s) - Alistador Ficha Num. 1

Compuesto por: Reinaldo Rojas Fecha: 1/8/2021

Alisto de pedido por estacion de trabajo

Simbolo
Descripcién Mano lzquierda [} 3 D A4 [} B Descripcién Mano Derecha
Wueve la mano hacia bandeja . . Qciosa
Toma hoja de alisto de pedido - . Ociosa
Mueve la mano hacia el cuerpo v . Ociosa
Lee hoja de pedido e s Qciosa
Ociosa _» Mueve a mano hacia rack
Ociosa & Toma mercaderia
Ociosa = Mueve a mano hacia el cuerpo
Ociosa [ Coloca mercaderia en bandeja
Ociosa ~» Mueve a mano hacia rack
Ociosa . Toma mercaderia
Ociosa . Mueve a mano hacia el cuerpo
Coloca hoja de pedido en bandeja -~ - Coloca mercaderia en bandeja
Total 2] 2 7 1 4] 4

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado

Este diagrama esta disefiado para dar una representacion sincronizada y grafica de la secuencia de

actividad de las manos del trabajador, indicando la relacion entre ellas, es importante para el

registro de las tareas rutinarias, repetitivas y de ciclos breves realizadas en contextos de produccién
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de volumen bajo o moderado, para efectos del proyecto se analizan segun el proceso actual los

siguientes detalles de la mano izquierda y mano derecha.

e Descripcion Mano lzquierda: se encuentra un total de dos actividades relacionadas a

operacion, dos actividades relacionadas a transporte, siete actividades relacionadas a ociosa

y tan solo una actividad relacionada a almacenamiento o sostenimiento.

e Descripcion Mano Derecha: se encuentra un total de cuatro actividades relacionadas a

operacion, cuatro actividades relacionadas a transporte, cuatro actividades relacionadas a

ociosa y ninguna actividad relacionada a almacenamiento o sostenimiento.

Diagrama Bimanual Chequeo

Siguiendo con el diagrama bimanual y en analisis de estos de movimientos para la etapa de

chequeo e analiza elementos bésicos de los desplazamientos de las manos, en la Figura 19

Bimanual Chequeo utilizando el método de la observacion se logra determinar los mismos para

propdsitos de inspeccidn, asi también como los reposos realizados por las manos y los sostener

ejecutados.

Figura 19 Bimanual Chequeo

Diagrama Bimanual

Resumen

Chequeo de Pedido

Operacién: Pedidos Belcorp

Lugar: Yobel SCM

Método :  Actual

Operario (s) : Chequeador Ficha Num. 1

Compuesto por: Reinalde Rojas Fecha:

1/8/2021

Chequeo de Pedido por Estacion de Trabajo

Simbholo

Descripcion Mano lzquierda

Descripcion Mano Derecha

Mueve la mano hacia bandeja

Ociosa

Toma hoja de alisto de pedido

Ociosa

Mueve la mano hacia el cuerpo

d
o
..-lD
<]

Ociosa

Lee hoja de pedido

Ociosa

Lee hoja de pedido

Mueve la mano hacia bandeja

Lee hoja de pedido

Revisa Mercaderia

Mueve la mano hacia el cuerpo

Mueve la mano hacia el cuerpo

Coloca hoja de pedido en bandeja

Ociosa

Total

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado

Para efectos del proyecto se analizan segun el proceso actual del chequeo de pedidos los siguientes

detalles de la mano izquierda y mano derecha.
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e Descripcion Mano lzquierda: se encuentra un total de dos actividades relacionadas a

operacion, tres actividades relacionadas a transporte, ninguna actividad relacionada a

ociosa y tres actividades relacionadas a almacenamiento o sostenimiento.

e Descripcion Mano Derecha: se encuentra un total de una actividad relacionada a operacion,

dos actividades relacionadas a transporte, cinco actividades relacionadas a ociosa y

ninguna actividad relacionada a almacenamiento o sostenimiento.

Curso grama Analitico Alisto

El curso grama es una herramienta muy til para analizar procesos de forma grafica, debido a que

se logra desarrollar y presentar de forma sistematica y secuencial los procesos, en este caso de

alisto, al igual que el bimanual permite analizar labores para detectar errores y mejoras.

Una vez que se ha planteado las descripciones o actividades de la mano derecha y mano izquierda

del operario de alisto, en la Figura 20 Curso Grama Alisto se puede resumir con mayor precision

la cantidad, el recorrido o distancia y el tiempo que se obtiene desde el estudio MOST descrito

anteriormente.

Figura 20 Curso Grama Alisto

Cursograma Analitico

Resumen

Actividad
QOperacion .
Transporte »
Actividad: Alisto de Pedido Belcorp Inspeccion ]
Almacenamiento v

Distancia {m)

Metodo : Alisto Actual |

Tiempo (hora-hombre) 13,68 segundos

Lugar: Linea Belcorp

QOperario (s) : Alistador

Ficha Num

Compuesto por: Reinaldo Rojas

Fecha: 1/9/2021

Totales

Simbolo
Descripcién Cantidad Dlts::t:']:la Tiempo (seg) . - ] v Observaciones

IMueve la mano hacia bandeja 1 0.5 0.36 .
Toma hoja de alisto de pedido 1 0.5 0.36 -
IMueve la mano hacia el cuerpo 3 0.5 0.36 e |
Lee hoja de pedido 1 0 1.44 =
Ociosa 11 0 0
Coloca hoja de pedido en bandeja 1 0.5 1.08 |
IMueve a mano hacia rack 2 3 3.36 | e Tiempo del viaje entre estacion y rack
Toma mercaderia 2 0.5 3.36 o Tiempo del viaje entre estacion y rack
Coloca mercaderia en bandeja 2 3 3.36 e Tiempo del viaje entre estacion y rack

Total 24 8 13.68 3 4 1

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado
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Debido al método de la observacion que se ha ejecutado en herramientas anteriores y previamente

al mapeo del proceso, a los estudios MOST vy al diagrama bimanual se puede finalmente establecer

este curso grama para el proceso de alisto de la linea Belcorp y bajo las condiciones actuales de

operacion, se determina por actividad los siguientes detalles:

Operacion: un total de tres actividades diferentes las cuales son: toma hoja de alisto de
pedido con un recorrido minimo de 30 centimetros, solo una vez y un tiempo
predeterminado de 0.36 segundos, coloca hoja de pedido en bandeja con un recorrido de
30 centimetros, solo una vez y un tiempo predeterminado de 1,08 segundos y la toma de
mercaderia con una distancia de 30 centimetros a 60 centimetros en base a la frecuencia de
la actividad segun sea requerida y un tiempo predeterminado de 3,36 segundos.
Transporte: para este caso se presenta un total de cuatro actividades diferentes: mueve la
mano hacia bandeja con un recorrido de 30 centimetros, solo una vez y con un tiempo
predetermina de 0,36 segundos, mueve la mano hacia el cuerpo con un recorrido de 30
centimetros a 90 centimetros en base a la frecuencia de la actividad segun sea requerida y
un tiempo predeterminado de 0,36 segundos.

Mueve la mano hacia rack con un recorrido de 30 centimetros a 60 centimetros en base a
la frecuencia de la actividad segun sea requerida, pero al menos 3 metros si se considera el
recorrido a pie del operario y un tiempo predeterminado de 3.36 segundos, por ultimo, se
establece la colocacion de mercaderia en bandeja con un recorrido de 30 centimetros a 60
centimetros en base a la frecuencia de la actividad segun sea requerida, pero al menos tres
metros si se considera el recorrido a pie del operario y un tiempo predeterminado de 3.36
segundos.

Demora u Ocioso: dentro del proceso actual de alisto se puede encontrar once actividades
ociosas entre ambas manos, si se toma en cuenta la cantidad total de 24 descripciones, esto
representa un 46% de espacio ocioso dentro del alisto de productos en las cajas, es un nivel
que preocupa Yy apela al excesivo método manual que se realiza por la escaza
automatizacion.

Sostenimiento o Almacenamiento: este tipo de actividades suelen ser analizadas para su
debida reduccion en el proceso, en la actualidad para el proceso de alisto la Unica
descripcion con esta categoria es: leer hoja de pedido y aungue no contemplan gran

frecuencia ni recorrido, si representa 1.44 segundos, ademas de esto, es una de las que mas
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ofrecen agotamiento al alistador debido a que incremente el cansancio mental y se mezcla
con el fisico, reduciendo la capacidad durante el dia y siendo asi la razén primordial de una

tolerancia del 25% en el estudio most.
Curso grama Analitico Chequeo

Una vez que se ha planteado las descripciones o actividades de la mano derecha y mano izquierda
del operario de chequeo, en la Figura 21 Curso Grama Chequeo se puede resumir con mayor
precision la cantidad, el recorrido o distancia y el tiempo que se obtiene desde el estudio MOST

descrito anteriormente.

Figura 21 Curso Grama Chequeo

Cursograma Analitico
Resumen
Actividad
Operacion .
Transporte »
Actividad: Chequeo de Pedido Belcorp Ocioso ]
Sostenimiento v
Distancia (m)
Metodo : Chequeo Actual| Tiempo [hora-hombre) 7.2 segundos
Lugar: Linea Belcorp
Operario (s) : Chequeador Ficha Num
Compuesto por: Reinaldo Rojas Fecha: 1/9/2021 Totales
Simbolo
Descripcion Cantidad DI;:tT]:Ia Tiempo [seg)| @ - ] v Observaciones
Mueve la mano hacia bandeja 2 0.5 0.48 .
Toma hoja de alisto de pedido 1 0.5 0.48 [ '_
Mueve la mano hacia el cuerpo 3 0.5 0.48 e |
Lee hoja de pedido 3 1.44 1.44 e
Coloca hoja de pedido en bandsja 1 0 0.72 -
Ociosa 5 0 0 N
Revisa Mercaderia 1 0.5 3.6 e— |
Total 16 3.44 7.2 3 2 1 1

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado

Debido al método de la observacion que se ha ejecutado en herramientas anteriores y previamente
al mapeo del proceso, a los estudios MOST vy al diagrama bimanual se puede finalmente establecer
este curso grama para el proceso de chequeo de la linea Belcorp y bajo las condiciones actuales de

operacion, se determina por actividad los siguientes detalles:

e Operacion: un total de tres actividades diferentes las cuales son: toma hoja de alisto de
pedido con un recorrido minimo de 30 centimetros, solo una vez y un tiempo
predeterminado de 0.48 segundos, coloca hoja de pedido en bandeja con un recorrido de

30 centimetros, solo una vez y un tiempo predeterminado de 0.72 segundos Yy la revisién
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de mercaderia con una distancia de 30 centimetros a 60 centimetros en base a la frecuencia
de la actividad segln sea requerida y un tiempo predeterminado de 3,6 segundos.
Transporte: para este caso se presenta un total de dos actividades diferentes: mueve la mano
hacia bandeja con un recorrido de 30 centimetros, que se repite dos veces y con un tiempo
predetermina de 0,36 segundos, mueve la mano hacia el cuerpo con un recorrido de 30
centimetros que se repite tres veces y un tiempo predeterminado de 0,48 segundos.
Demora u Ocioso: dentro del proceso actual de alisto se puede encontrar cinco actividades
ociosas entre ambas manos, si se toma en cuenta la cantidad total de 16 descripciones, esto
representa un 31% de espacio ocioso dentro del alisto de productos en las cajas, apela al
excesivo método manual que se realiza por la escaza automatizacion.

Sostenimiento o Almacenamiento: en la actualidad para el proceso de alisto la Unica
descripcion con esta categoria es: leer hoja de pedido y aungue no contemplan gran
frecuencia ni recorrido, si representa 1.44 segundos, ademas de esto, es una de las que mas
ofrecen agotamiento al chequeador debido a que incremente el cansancio mental y se
mezcla con el fisico, al igual que sucede con el alistador siendo asi la razon primordial de

una tolerancia del 25% en el estudio most.
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CAPITULO V CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

En el presente capitulo, se exponen las conclusiones y recomendaciones de los capitulos IV y VI,
correspondientes al analisis de la situacién actual y la propuesta respectivamente, con el fin de
cumplir de los objetivos planteados para la presente investigacion y evidenciar el desarrollo en

este proyecto.
Conclusiones

Se evidencia que el grosor del margen de contribucion a nivel de costo que realiza Yobel Supply
Chain Management para la operacion del cliente Belcorp es la mano de obra que consta de seis
alistadores y tres chequeadores en la linea de alisto lo cual se traduce a un costo fijo mensual de
4,196,808.00, a este costo se le suma el pago de hora extras en planillas de ¢1,993,483.80, es
decir el costo aumenta un 48% por esta razon, que golpea mes a mes los datos financieros en la
contribucion por cliente que mantiene las utilidades de la empresa, siendo asi el centro de atencion

a intervenir dentro de las metas corporativas.

Se demuestra que la mano de obra de la operacion de alisto y chequeo es la variable detras del no
aumento de margen de contribucion, detras de esto se encuentra el método actual que utiliza el
departamento para ejecutar el alisto en linea, la hoja fisica de pedido en cada bandeja con su
respectiva caja previamente seleccionada, este método carece del uso de procesos automaticos
actuales que permitan automatizar distintos movimientos manuales del operario, ademas de que el
disefio de la ejecucion del método contiene varios de esos movimientos que son 0ciosos generando
actividades no productivas limitando de esta manera los tiempos de respuesta y por consecuencia

el margen de contribucién.

Ademas, se logré evidenciar que muchas de las causas del problema estan relacionadas con la poca
flexibilidad que tiene el proceso actual para disminuir el margen en picos altos de trabajo, debido
a que al existir gran cantidad de movimiento ociosos y gran porcentaje de fatiga que eleva la
tolerancia y aumenta los tiempos de trabajo es por el mismo método manual de alisto como el
sostener la hoja fisica de pedido y la lectura de las lineas en cada orden, esto es causal de a mayor
volumen de trabajo, mayor costo de mano de obra de forma paralela sin dejar una ventana de

opciones para aumentar la contribucion del cliente en los datos financieros.
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Se propone un disefio de sistema de alisto por control de voz, que brinde una codificacion de
productos, racks y palabras claves con el fin de cargar estos datos en el software Alium Smart
logistic que permita enviar comandos de tareas y confirmaciones de trabajo por medio de conexion
inalambrica con la lectura de cddigos utilizando de equipos fisicos como el anillo lector y
auriculares, logrando aplicar tecnologia y automatizando asi muchas actividades manuales que

ejecutan en la linea.

Ademas, este disefio elimina movimientos ociosos, reduce los tiempos de respuesta, disminuye la
probabilidad de error, concentra la mano de obra en més actividades de alisto que de inspeccion
permitiendo mayor apoyo en picos altos de trabajo, mide en tiempo real y con datos precisos
indicadores de productividad y velocidades de los rangos, crea una tendencia y ambiente de mejora
en el departamento y por ultimo eso se ve reflejado en una reduccion de costos de mano de obra

que permite un aumento en el margen de contribucion.

Por dltimo, se define que los controles e inspecciones actuales requieren un monitoreo y
seguimiento del mantenimiento del equipo y la correcta utilizacion, afiadido a lo dicho
anteriormente esto promueve una mayor cultura de mejora que permite en el futuro seguir

impactando el proceso con el fin de mantener niveles 6ptimos en los nimeros de contribucidn.
Recomendaciones

Es importante tener tecnologia que permita automatizaciones y brinde beneficios a la compafiia,
por lo que se recomienda seguir trabajando en esta linea si los procesos cambian y asi afiadir
métodos manuales a sistemas que puedan realizar funciones en un software, de esta forma incidir

en tiempos de respuesta mas cortos y ahorros econdémicos.

Se le recomienda a la empresa crear un plan de capacitacion de manera gque el nuevo personal que
pueda entrar a la operacion aprenda los conceptos, procedimientos, funcionalidades y mejoras del
proceso que realiza el software de alisto por control de voz, esto para evitar mayores reprocesos y

lentitudes del proceso por desconocimiento o inexperiencia en las actividades.

Es de gran importancia que el almacén asegure que cada producto nuevo de camparia sea agregado
al sistema, crear una etiqueta de caja y etiqueta para rack con el fin de que se pueda seguir

aprovechan al maximo el recurso del software y evite errores de alisto.
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Como parte del monitoreo de controles del sistema y del equipo se propone un plan de
mantenimiento, de reporte de averias y un lugar donde se guarden apropiadamente, esto para que
la empresa no incurra en gastos sorpresas, tengo una mayor vida Util y se pueda aprovechar de
forma correcta el pago trimestral que se realiza al proveedor por concepto de soporte. Ademas, se
le recomienda a la empresa aprovechar correctamente la mano de obra disponible en picos altos y
bajos para concentrar de forma eficiente las labores de alisto, chequeo y abastecimiento sin
necesidad.

Es de vital importancia que la empresa use de forma correcta los nuevos indicadores de
productividad, no solo en enfoque de eficiencia entre los colabores y objetivos, también que genere
métodos de motivacion a los alistadores y chequeadores por los resultados desempefiados en sus

funciones, con el fin de premiar la labor y el buen comportamiento al cambio.

Por ultimo, se le recomienda a la empresa la compra de las tabletas lo méas pronto posible para que
los alistadores de la linea eviten ingresar al software mediante el dispositivo personal, de esta
forma también se evitan riesgos del sistema e informacion confidencial, asi como el estudio en el
Ministerio de Trabajo por el uso del celular personal de los alistadores mientras se realiza el cambio

para evitar cualquier inconveniente legal que esto pueda generar a Yobel SCM.
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CAPITULO VI PROPUESTA

En el presente capitulo se elabora la propuesta del proyecto, considerando los resultados del
analisis y problematica de la situacion actual, para darle solucién al problema del margen de
contribucién del cliente Belcorp en la linea de alisto de pedidos.

Para lograr que la operacion de alisto para Belcorp ofrezca un buen rendimiento de margen de
contribucion debe exigirse un cambio de métodos y tiempos en su proceso, un mayor control de
inventarios y de abastecimiento, asi como un buen panorama de indicadores que permita un
correcto flujo de informacion a gerencia y ayude a solventar el problema del margen estatico y
decreciente.

Cabe mencionar que la propuesta cuenta con las mejores opciones para que la organizacion de
alisto y cadena de suministro pueda seguir operando e inclusive aumentar su volumen sin impactar
los costos agresivamente a fin de mes a manera de competir de manera directa con otros agentes
logisticos que poseen servicios similares, esto porque se busca que mejore en tecnologia donde
actualmente esta rezagada, es necesario que se adecua al cambio ya que la tecnologia suele cambiar

constantemente y es importante que la empresa adopte sus procesos a las automatizaciones.

Como parte de la propuesta se busca brindar y ayudar el departamento de operaciones del almacén
en respuestas tecnologicas para la problematica actual, sin embargo, el proyecto formula también
la mejora de roles y responsabilidades, un plan de capacitacion, gestion y visualizacion de
indicadores, trazabilidad de carga laboral y de abastecimiento de inventario, analisis econémico,
plan de implementacion con el objetivo de aumentar el margen de contribucion y simplificar los
procesos de alisto y de chequeo o inspeccion, que paralelamente disminuye tiempos de respuesta

y contribuya a un menor probabilidad de errores.
Propuesta
Determinar el sistema de alisto para la linea del cliente Belcorp

La mejor forma para elegir y presentar un sistema de alisto a la organizacion de jefaturas que se
encargan de poner en marcha las funciones del almacén es comparar con tiempos y métodos las

herramientas que representen un cambio positivo y se evidencia con informacién precisa la
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diferencia, con esta informacion las jefaturas pueden tomar la decision de establecer un nuevo

proceso que permita contribuir a la resolucion de la problematica.

Como se menciond anteriormente la empresa no tiene automatizado ningun paso del alisto o del
chequeo, para poder realizar el alisto de un pedido todas las actividades que se desarrollan son
elaboradas de forma manual, con la ausencia de cualquier dispositivo tecnoldgico que brinde
mejores tiempos y se traduzca a un ahorro a nivel de costo operativo como se muestra en la Tabla

9 Sistemas de Alisto Comparativo.

Tabla 9 Sistemas de Alisto Comparativo

Sistemas de Alisto

Control de Voz Hoja Fisica de Pedido
Menor Fatiga Mayor Fatiga
Disminuye probabilidad de error Aumenta Probilidad de Error
Aumenta la mano de obra en tareas claves Dispersa la mano de obra en diferentes tareas
Disminuye la mano de obra en tareas de chequeo Aumenta la mano de obra en tareas de chequeo
Permite mayor y mejores indicadores de trabajo Limita los indicadores de trabajo
Aumenta la veracidad de los datos Disminuye la veraciada de los datos
Representa menor cantidad de movimientos ociosos Representa mayor cantidad de movimientos ociosos
Dismininuye el costo de de los procesos. Limita ahorros en costo de los procesos.

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado

Como puede ver criterios de cada sistema de alisto y por ende es importante mencionar que segun
lo investigado el sistema que mas se adapta al proceso para el cliente Belcorp es el alisto por
control de voz con el fin de aumentar el margen de contribucidén. También, se visualiza un andlisis

del sistema seleccionado:
Analisis del sistema de alisto por control de voz.

Para conocer a fondo los beneficios del sistema de alisto por control de voz se presenta a detalle
el listado de caracteristicas relevantes que tiene, en comparacion con el método actual de alisto

para profundizar en sus detalles.

e Menor de fatiga: no requiere leer cada linea del producto que se debe alistar por cada hoja
de pedido, tampoco requiere cargar la hoja durante toda la operacion, la ausencia de esta

actividad impacta directamente la tolerancia seleccionada debido a que disminuye de forma
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considerable el cansancio de los colaborares tanto del proceso de alisto como del proceso
de chequeo.

Disminuye probabilidad de error: mayor trabajo automatizado y menor trabajo manual
influye directamente en la probabilidad de error interno de la operacion, por consecuencia
representa mejores nimeros en los indicadores de productividad, mejor servicio al cliente,
menor re-trabajo lo cual se traduce a menores costos.

Aumenta la mano de obra en tareas claves: para este caso al disminuir los tiempos de
trabajo, existe mano mayor mano de obra que puede dedicarse a tareas que dificilmente se
realizan por la carga laboral que representa el sistema actual de alisto como limpieza,
mantenimiento y abastecimiento.

Disminuye la mano de obra en tareas de chequeo: al existir un ahorro de tiempo general de
la operacion, tambien existe para los procesos de inspeccion o de chequeo, esto también
implica que la mano de obra se puede concentrar en procesos de alisto, si es necesario en
picos altos de volumen.

Permite mayor y mejores indicadores de trabajo: para este caso se presenta un total de dos
actividades diferentes: mueve la mano hacia bandeja con un recorrido de 30 centimetros,
que se repite dos veces y con un tiempo predetermina de 0,36 segundos, mueve la mano
hacia el cuerpo con un recorrido de 30 centimetros que se repite tres veces y un tiempo
predeterminado de 0,48 segundos.

Aumenta la veracidad de los datos: para este caso al poseer un software que permite
recolectar toda la informacion pertinente al proceso sin intervencién manual, es posible
obtener mayor precision o veracidad de los datos que se utilizan para indicadores o analisis
financiero.

Representa menor cantidad de movimientos ociosos: la automatizacion que permite el
sistema de alisto por control de voz remueve varios movimientos ociosos y de
sostenimiento, esto permite contemplar en el nuevo proceso, una mayor cantidad de
movimientos que si agregan valor a la operacion y de esta forma asegurarse de tener
actividades més productivas.

Disminuye el costo de los procesos: el sistema de alisto por control de voz permite mejores
tiempos de respuesta que se traduce a un menor costo de mano de obra, el cual es el grosor

de la operacidn de alisto y chequeo que realiza Yobel, sin embargo, también es flexible con
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cualquier futuro proceso que se puede agregar al software, lo cual brinda a la empresa una

tendencia al ahorro de costo por mano de obra.
Proceso de la operacion con el sistema de alisto por control de voz

Habiendo definido el sistema de alisto, el siguiente paso es comprender como interactian los
colaboradores, los equipos y el método dentro de la operacion, con el fin de evidenciar los cambios
que se habian colocado como objetivos, es necesario recrear varias herramientas que brinden
certeza en los datos anteriormente analizados, pero bajo el nuevo sistema que se propone, tales
como: los estudios most, el bimanual y el curso grama analitico asi como resaltar las diferencias

positivas que el nuevo sistema brinda a la empresa.
Etiqueta de lectura del sistema de alisto por control de voz

El armado de cajas que utiliza la empresa es el primer paso al abastecimiento de alisto que se
realiza, como se menciona anteriormente, para efectos de este empaque se utiliza 4 tamafos
diferente (A, B, C y D) cuyo propésito es identificar el tamafio de las cajas para su respectivo
armado, la diferencia en la etiqueta que se le adhiere a la caja es el codigo que es leido por uno de
los equipos que se plantea comprar y es por eso que debe ser totalmente visible, en la Figura 22
Armado de Cajas se puede ver un ejemplo de la preparacion de los empaques previo a colocarse

a las bandejas e iniciar los procesos de alisto e inspeccion.
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Figura 22 Armado de Cajas

Nota: Estaciones de trabajo Yobel

La etiqueta es parte esencial del método propuesto, ya que es pieza fundamental en el trabajo
automatizado que realiza el software, contiene informacion importante como los cddigos de cada
producto que estan ligados al sistema, a la caja del pedido y al rack, sitio donde se ubica el producto

que debe alistarse.
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Figura 23 Etiqueta de Caja

Nota: Estaciones de trabajo Yobel

En la Figura 23 Etiqueta de Caja se evidencia la informacion que ahora contiene la etiqueta que

se imprime y se coloca en cada caja, a continuacion, los datos que posee:

e Tipo de empaque

e Numero del cliente

e Nombre del cliente

e Direccion del cliente

e Codigo de zona de entrega
e Fecha de alisto

e NuUmero de pedido

e Codigo de para alisto
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Por otro lado, se disefia y se crea la etiqueta que se coloca en el rack de abastecimiento, con el fin
de que los colaboradores del proceso de alisto permitan llenar el inventario faltante de acuerdo al
flujo de trabajo, este procedimiento facilita abastecer los productos con mas venta, es decir,
aquellos items A de acuerdo al ABC que hizo referencia la empresa para evitar demoras en el alisto
por faltantes, en la Figura 24 Etiqueta Rack Abastecimiento se puede visualizar un ejemplo de
una etiqueta que seria creada para efectos de la propuesta adherida a unos de los racks de Yobel
del lado de abastecimiento.

Figura 24 Etiqueta Rack Abastecimiento

Nota: Estaciones de trabajo Yobel

Finalmente, la etiqueta debe colocarse en los racks del lado de alisto, donde permita al alistador
ver los datos claves para su proceso Yy entre al juego el equipo del software, los anillos lectores y
los auriculares que necesitan de esta informacion para desempefiar sus funciones, debe ser un lugar
con alto nivel de visibilidad y los cddigos deben cambiarse cada cierto tiempo para evitar que se

memoricen.
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Figura 25 Etiqueta Rack Alisto
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Nota: Estaciones de trabajo Yobel

En la Figura 25 Etiqueta Rack Alisto se evidencia la informacidn que contiene la etiqueta del lado
de alisto, que seria la misma que se coloca del lado de abastecimiento, a continuacion, los datos

(ue posee:

e Caodigo de rack, por ejemplo, W-330 o R-462 para ubicar el producto

e Cadigo de confirmacidn, por ejemplo, Mesa o Violeta para confirmar el alisto.
e Descripcién del producto

e Codigo del producto

e Unidades maximas en anaquel o rack

e Codigo de camparia

e Cadigo sistema control de voz
Funcionamiento del sistema de alisto por control de voz

Es importante comprender el funcionamiento del software y la interaccion que mantiene con los

colaboradores del proceso, para entender esta funcionalidad se ha fijado los pasos basicos que
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desarrollan en conjunto, esto permite visualmente brindar una mejor compresion del cambio
tecnoldgico que se propone y que elimina de la operacion un alto nGmero de movimientos

manuales que retardan tiempos de respuesta y permite un mayor riesgo de errores.
Ingreso al sistema

Asi como el alistador y el chequeador utilizan los equipos del software, ambos son requeridos de
forma diaria entrar al sistema para realizar las funciones, con sus roles en un nuevo sistema deben
digitar el namero de usuario y la contrasefia asignada en el celular personal del empleado, usando
la aplicacion de Alium Control de VVoz la cual puede ser descargada en cualquier sistema operativo
sin ninguna restriccién, sin embargo se espera utilizar una tableta por parte de la compafiia para
que los alistadores eviten el uso del dispositivo personal, esto permite cargar toda la informacién

necesaria para cumplir la jornada laboral tal y como se muestra en la Figura 26 Ingreso al Sistema

Figura 26 Ingreso al Sistema
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Nota: Alium Smart Logistic
Identificacion de codigo en caja para el pedido

El alistador usa un anillo que es conectado al sistema por medio de conexidn de red inalambrica,
cuando la caja llega en la bandeja con su respectiva etiqueta, el usuario desplaza su mano con el
anillo puesto para leer el codigo de la etiqueta, el dato de la caja es trasmitido al servidor utilizando
wifi, la tecnologia mévil que utiliza este equipo envia la informacién desde el dispositivo usando
el enrutador inaldmbrico, no existe lectura de pedido ni hoja fisica en la bandeja, como se expresa

en la Figura 27 Identificacion de Cédigo.
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Figura 27 Identificacion de Codigo

"
*|! &

Nota: Alium Smart Logistic

Sistema indica ubicacién por mensaje de voz

Una vez que la informacién es enviada inalambricamente desde el dispositivo del anillo al
software, este es capaz de enviar la sefial de busqueda al sistema del pedido asociado al codigo de
la caja, indicando la ubicacion del producto y la cantidad por medio de un mensaje hablado a través
del auricular del alistador como se evidencia en la Figura 28 Ubicacion Mensaje de Voz

Figura 28 Ubicacion Mensaje de Voz
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Nota: Alium Smart Logistic

Usuario lee el codigo verificador de la ubicacion correspondiente
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Entiéndase por codigo verificador la palabra clave de la etiqueta, es decir, el cddigo de
confirmacion o verificacion. Se substituye el codigo verificador por la una palabra clave, la cual
debe ser leida por el alistador seguido de la cantidad solicitada de acuerdo a la lectura del anillo,

sin necesidad de pronunciar palabras como: listo, confirmado o aprobado.

Si en dado caso, el software no es capaz por alguna instancia de confirmar el pedido mediante la
palabra clave, el alistador usa el anillo para leer el cddigo de la etiqueta del rack y utiliza la palabra
listo y la cantidad de orden posterior a la lectura del cédigo, esta es la segunda opcién o el método
de respaldo para evitar alguna demora en la linea de alisto y seguir con el flujo de trabajo con
normalidad como ilustra la Figura 29 Funcionamiento Codigo Verificador

Figura 29 Funcionamiento Codigo Verificador
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Nota: Alium Smart Logistic
Sistema verifica que la palabra clave y la cantidad correspondan con lo solicitado

Una vez confirmado el alisto del pedido mediante la palabra clave o el método de respaldo, el
software transmite el mensaje de voz analizando el método de confirmacién utilizado para
concordar los mensajes enviados y el alisto fisico de los productos en la caja, de lo contrario, se
indica un error y no permite seguir con el flujo normal de la linea como se puede ver un ejemplo

en la Figura 30 Verificacion de palabra clave.
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Figura 30 Verificacion de palabra clave

Confirma el |al’ )

producto pedido

Nota: Alium Smart Logistic
Estudio MOST del alisto por control de voz

En base al diagrama de flujo propuesto se detalla por sub-proceso un estudio de tiempos y métodos
most, este analisis permite ahora visualizar las nuevas actividades fundamentales, los cuales se
refieren a la combinacion de movimientos para realizar el alisto con el sistema de control de voz,
entonces como se aprecia en la Tabla 10 Estudio most alisto segun propuesta se define para el
alisto de productos para pedidos del cliente Belcorp con el uso del software las siguientes

operaciones:

Tabla 10 Estudio most alisto segun propuesta

Alisto pedidos unidades

Escanea cédigo de pedido| movimiento A C T A C P A ™M X 0.72 |0.01
Indice TMU 1 0 0 1 0 0 0 0
Frecuencia 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0
Viaje entre estacién y rack| Mmovimiento A C T A C P A X M 2.16 |0.04
Indice TMU 0 2 0 0 0 1 0 0 0
Frecuencia 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00
Toma mercaderia| Movimiento A c T A c P A X M 2.88 |0.05
Indice TMU 1 0 1 1 0 0 1 0 0
Frecuencia 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00
Viaje entre rack y estacién| Movimiento A C T A C P A X M 2.83 |0.05
Indice TMU 0 2 0 0 0 1 1 0 0
Frecuencia 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00
Coloca mercaderia en bandeja | movimiento A C T A C P A X M 2.16 |0.04
Indice TMU 1 0 0 0 0 1 1 0 0
Frecuencia 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00
Tiempo por Orden: 10.8
Tolerancia: 12%

Ponderado por Orden: 12.1
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Nota: Reinaldo Rojas Zumbado

Escanea codigo de pedido

Para esta actividad se define tres acciones, mover el brazo hacia la bandeja, escanear el codigo con

el anillo que es parte del equipo que se compra con el software y mover de regreso el brazo hacia

la posicion normal del cuerpo.

Viaje entre estacion y rack: una vez que se escanea el codigo del pedido, el alistador debe
desplazarse caminando de la estacion al rack, en base a la cantidad de articulos que debe
tomar puede repetir actualmente esta actividad, es importante destacar en este punto que el
hecho de usar las dos manos para el alistador, evita que se deba desplazar con mayor
frecuencia, esto por la sencilla razon de que es capaz de tomar y alistar mas productos a la
Vez.

Toma mercaderia: para esta actividad también se toma se define tres acciones, mover los
brazos hacia la bandeja, tomar la hoja de pedido y mover de regreso el brazo hacia la
posicion normal del cuerpo, de nuevo se destaca que en la toma de mercaderia el alistador
aumenta su capacidad debido a que ahora es capaz de usar ambas manos.

Viaje entre rack y estacion: de la misma manera que el alistador se desplaza para ir al rack,
se considera la dindmica de regreso a la estacion y consecuente la frecuencia disminuida
debido al cambio que genera el nuevo sistema.

Coloca mercaderia en bandeja: en esta operacion, el alistador lo que realiza es basicamente
colocar el articulo dentro de la bandeja y posteriormente mover de regreso ambos brazos a

la posicién normal del cuerpo.

Con el cambio de métodos basado en el nuevo sistema, la tolerancia indicada es de 12% la cual

estd conformada entre el tiempo que los alistadores gastan en el bafio y el agotamiento normal de

un proceso como el de la propuesta que incluye movimientos del cuerpo y de los brazos, asi como

los desplazamientos que realiza el alistador entre la estacion y el rack.

Este nuevo porcentaje influye mucho debido a que el software brinda mayor automatizacion,

removiendo la lectura que se realizaba de pedidos, una actividad que provoca altos niveles de

cansancio en los colaboradores, asi como una baja de procesos manuales, para efectos del proceso
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de alisto bajo la propuesta se obtiene un tiempo de 10,8 segundos por pedido, ahora con la nueva

tolerancia un total de 12,1 segundos por pedido
Estudio MOST del chequeo por control de voz

En la Tabla 11 Estudio most chequeo segin propuesta se detalla por sub-proceso un estudio de
tiempos y métodos most, este andlisis permite ahora visualizar las nuevas actividades
fundamentales del proceso de inspeccidn con el uso del sistema de alisto por control de voz,
entonces se define para el chequeo de productos para pedidos del cliente Belcorp con el uso del

software las siguientes operaciones

Tabla 11 Estudio most chequeo segun propuesta

Escanea cddigo de pedido| Movimiento A c T A c P A X M 0.72 0.01
Indice TMU 1 0 0 1 0 0 0 0 0
Frecuencia 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 0
Revisa mercaderia | Movimiento A c T A c P A X M 3.60 0.06
Indice TMU 1 0 0 0 0 0 1 3 0
Frecuencia 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00 2.00
Tiempo por Orden: 432
Tolerancia: 12%

Ponderado por Orden:  4.84

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado

e Escanea codigo de pedido: para esta actividad se define tres acciones, mover el brazo hacia
la bandeja, escanear el cddigo con el anillo que es parte del equipo que se compra con el
software y mover de regreso el brazo hacia la posicion normal del cuerpo.

e Revisa mercaderia: esta operacion integra varios desplazamientos de brazos, tomar, mover
y pensar segun requiera la inspeccion, se establece un indice de tiempo en proceso para

obtener un dato justo y preciso de tiempo.

Al finalizar el listado y todas las revisiones pertinentes al proceso de inspeccion, se obtiene un
tiempo de 4.32 segundos por pedido, a este dato de igual manera le agregamos la misma tolerancia

reducida debido al software que es de 12% para un total de 4,84 segundos.



96

Analisis Comparativo de Estudio MOST

Con el fin de mostrar el cambio en tiempos con el sistema de control de voz, es necesario proceder
a crear una comparativa de los sistemas estudiados, alisto por hoja fisica de pedido y alisto por
control de voz, donde se pueda confirmar con datos reales una diferencia sustancial que genera
cambios positivos en la operacion de alisto, por lo tanto, dicho analisis se muestra a continuacién

en la Tabla 12 Analisis most comparativo

Tabla 12 Anélisis most comparativo

Escenario Regular
Datos seglin Propuesta Beneficio
Segundos por Pedido 17.1 12.1 5
Cantidad Diaria 2500 2500 2500
Total Segundos 42750 30250 11750
Total Minutos 712.5 504.2 195.8
Total Horas 11.9 8.4 3.26
Escenario Critico
_ Datos segun Propuesta Beneficio
Segundos por Pedido 17.1 12.1 5
Cantidad Diaria 3000 3000 3000
Total Segundos 51300 36300 15000
Total Minutos 855 605.0 250
Total Horas 14.3 10.1 417

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado

Existen dos escenarios importantes que suceden en el dia a dia dentro del almacén, una carga
promedia de pedidos con una cantidad de alisto de 2500 ordenes en un dia, el cual se nombra un
escenario regular y una carga alta promedia de pedidos con una cantidad de alisto de 3000 6rdenes
en un dia, el cual se nombra escenario critico, en ambos casos que suceden dentro de la empresa

es posible realizar una comparacidn en tiempos basado en el anterior estudio most.

Con un promedio de carga de 2500 pedidos y 3000 pedidos es posible evidenciar con los datos del
método actual 17,1 segundos por orden y con datos bajo el método del sistema de control de voz
12,1 segundos por orden, un total de 5 segundos menos en cada pedido de alisto, en la siguiente

Tabla 13 Analisis escenarios es posible ver el impacto a nivel de jornada laboral.



Tabla 13 Andlisis escenearios

Escenario Critico
Tiempo Actual por Pedido |Tiempo Propuesto por Pedido |Tiempo Impacto por Pedido
Segundos 17.1 12.1 5.0
Tiempo Jornada Actual Tiempo Jornada Propuesto Impacto Jornada
Horas 14.3 10.1 4.2
Escenario Regular
Tiempo Actual por Pedido |Tiempo Propuesto por Pedido |Tiempo Impacto por Pedido
Segundos 17.1 12.1 5.0
Tiempo Jornada Actual Tiempo Jornada Propuesto Impacto Jornada
Horas 11.9 84 3.5

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado
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e Escenario Critico: con una carga de 3000 pedidos, los colaboradores deben trabajar hasta

14,2 horas, es decir se pagan hasta 6,3 horas extras con el fin de finalizar la totalidad de

pedidos, bajo el control de voz se requiere trabajar hasta 10,1 horas, entonces solo se

necesita un total de 2,1 adicionales para concluir la carga laboral de este escenario, se

evidencia un impacto de hasta 4.2 horas de ahorro en planilla por horas extras.

e Escenario Regular: con un promedio de carga de 2500 pedidos, los colaboradores deben

trabajar hasta 11,9 horas, es decir se pagan hasta 3,9 horas extras con el fin de finalizar la

totalidad de pedidos, bajo el control de voz se requiere trabajar hasta 8,4 horas, entonces

solo se necesita un total de 0,5 o ninguna hora adicional para concluir la carga laboral de

este escenario, se evidencia un impacto de hasta 3,5 horas de ahorro en planilla por horas

extras.

Diagrama Bimanual de alisto por control de voz

De forma grafica y sincronizada se construye el diagrama bimanual para el alisto en base al sistema

por control de voz, en la Figura 31 Bimanual Alisto Propuesta se visualiza las tareas segun el

nuevo método propuesto de la mano izquierda y mano derecha.
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Figura 31 Bimanual Alisto Propuesta

Diagrama Bimanual

‘ Resumen

Alisto de Pedido

Operacion Pedidos Belcorp
Lugar: Yobel SCM

Alisto de pedido por estacién de trabajo

Metodo :  Actual actual

Operario (s) : Alistad¢ Ficha Num. 1

Compuesto por: Grup Fecha: 1/8/2021

Aprobado por: Fecha: Simbolo

Descripcion Mano Izquierda [ ) B D v [ ) [y ) 74 Descripcion Mano Derecha
Mueve la mano hacia bandeja s . Ociosa

Escanea cddigo de la hoja de pedido [ . Ociosa
Mueve a mano hacia el cuerpo e . Ociosa

Mueve a mano hacia rack . N Mueve a mano hacia rack
Toma mercaderia [ ] | Toma mercaderia
Mueve a mano hacia el cuerpo e ' ) Mueve a mano hacia el cuerpo
Coloca mercaderia en bandeja e | e | Coloca mercaderia en bandeja
Total 3 4 0 0 2 2 3 0

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado

e Descripcion mano izquierda: se encuentra un total de tres actividades relacionadas a
operacion, cuatro actividades relacionadas a transporte, cero actividades relacionadas a
ociosa y cero actividades relacionada a almacenamiento o sostenimiento.

e Descripcidbn mano derecha: se encuentra un total de dos actividades relacionadas a
operacion, dos actividades relacionadas a transporte, tres actividades relacionadas a ociosa

y ninguna actividad relacionada a almacenamiento o sostenimiento.

Diagrama Bimanual de chequeo por control de voz

Siguiendo con el diagrama bimanual y en analisis de estos de movimientos para la etapa de
chequeo e analiza elementos bésicos de los desplazamientos de las manos, en la Figura 32
Bimanual Propuesta Chequeo utilizando el método de la observacion se logra determinar los
mismos para propésitos de inspeccion, asi también como los reposos realizados por las manos y

los sostener ejecutados.



Figura 32 Bimanual Propuesta Chequeo

Diagrama Bimanual

Resumen

Chequeo de Pedido

Operacion: Pedidos Belcorp

Lugar: Yobel SCM

Método

Actual

Operario (s) - Chegueador Ficha Num. 1

Compuesto por: Reinaldo Rojas Fecha:

1/8/2021

Chequeo de Pedido por Estacién de Trabajo

Descripcion Mano lzquierda

Descripcion Mano Derecha

Mueve la mano hacia bandeja

Ociosa

Escanea codigo de Pedido

Ociosa

Mueve la mano hacia el cuerpo

QOciosa

Mueve la mano hacia bandeja

o
el
q

Mueve la mano hacia bandeja

Revisa Mercaderia

Revisa Mercaderia

Mueve la mano hacia el cuerpo

Mueve la mano hacia el cuerpo

Total

99

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado

e Descripcion mano izquierda: se encuentra un total de dos actividades relacionadas a
operacion, tres actividades relacionadas a transporte, ninguna actividad relacionada a
ociosa y tres actividades relacionadas a almacenamiento o sostenimiento.

e Descripcion mano derecha: se encuentra un total de una actividad relacionada a operacion,
dos actividades relacionadas a transporte, cinco actividades relacionadas a ociosa y

ninguna actividad relacionada a almacenamiento o sostenimiento
Curso grama de alisto por control de voz

En este curso grama de alisto propuesto se puede resumir el tiempo de 10,08 segundos de operacion
por pedido, lo causa es la eliminacion del 41,6% de movimientos manuales que suplanta el
software automatizando el proceso mediante mensajes de voz, a continuacion, se detalla en la

Figura 33 Curso grama Alisto Propuesta el analisis.
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Figura 33 Curso grama Alisto Propuesta

Cursograma analitico
Resumen
Actividad

Operacion .

Transporte »
Actividad: Alisto de Pedido Belcorp Inspeccion )

Almacenamiento v

Distancia (m)
Metodo : Alisto Actual ‘ Tiempo (hora-hombre) 10,08 segundos
Lugar: Linea Belcorp
Operario (s) : Alistador Ficha Num.
Compuesto por: Reinaldo Rojas Fecha: 1/8/2021 Totales

Simbolo
Distanci
Descripcién Cantidad |(sr:tr:]:|a Tiempo (seg) . » D v Observaciones
Mueve la mano hacia bandeja 1 0.5 0.36 .
Escanea cdodigo de pedido 1 0.5 0.36 .
Mueve la mano hacia el cuerpo 3 0.5 2.52 - Tiempo del viaje entre estacion y rack
Qciosa 3 0 0 =
Mueve a mano hacia rack 2 1.5 2.52 | Tiempo del viaje entre estacién y rack
Toma mercaderia 2 0.5 2.52 [ ) Tiempo del viaje entre estacién y rack
Goloca mercaderia en bandeja 2 1.5 2.52 . Tiempo del viaje entre estacién y rack
Total 14 4.5 10.8 2 4 1 0

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado
Curso grama de chequeo por control de voz

En este curso grama de chequeo propuesto se puede resumir el tiempo de 4,32 segundos de
operacion por pedido, lo causa es la eliminacidn del 37,5% de movimientos manuales que suplanta
el software automatizando el proceso mediante mensajes de voz, a continuacion, se detalla en la

Figura 34 Curso grama Chequeo Propuesta el analisis.



Figura 34 Curso grama Chequeo Propuesta
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Cursograma Analitico

Resumen
Actividad

Operacion .

Transporte »
Actividad: Chequeo de Pedido Belcorp Ocioso ]

Sostenimiento v

Distancia (m)
Metodo : Chequeo Actual Tiempo (hora-hombre) 4,32 segundos
Lugar: Linea Belcorp
Operario (s) : Chequeador Ficha Num.
Compuesto por: Reinaldo Rojas Fecha: 1/9/2021 Totales

Simbolo
Descripcion Cantidad Distancia Tiempo (seg) . ‘ ] v Observaciones
(mts)
Mueve la mano hacia bandeja 2 0.5 0.24 e
Escanea cédigo de Pedido 1 0.5 0.24 e
Mueve la mano hacia el cuerpo 3 0.5 0.24 e
Revisa Mercaderia 3 1.44 3.6 |
Ociosa 1 0 0 —e
Total 10 2.94 4.32 2 2 1

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado

Analisis Comparativo Bimanual y Curso grama de Alisto

En la Tabla 14 Analsis Comparativo Alisto siguiente es posible analizar los movimientos

eliminados con el uso del software, lo que brinda un mejor tiempo de respuesta y se traduce a

menos tiempo en la jornada laboral, el anélisis se realiza tomando en cuenta el proceso actual y el

proceso propuesto de la operacion de alisto.

Tabla 14 Anélsis Comparativo Alisto

@ [ ®» [ D [V
Descripcion Mano lzquierda 2 2 7 1
Bimanual Hoja Fisico de Pedido ,P . 4
Descripcion Mano Derecha 4 4 4 0
6 6 1 1 24
i Descripcidon Mano lzquierda 3 4 0 0
Bimanual Control de Voz L
Descripcion Mano Derecha 2 2 3 0
5 6 3 0 14
Movimientos Eliminados | 1 | 0 8 1 | 10
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Nota: Reinaldo Rojas Zumbado

Los resultados con el nuevo diagrama arrojan un impacto de diez actividades menos, con un total

de 14 movimientos entre ambas manos, una actividad menos de operacion y una actividad menos

de almacenamiento u sostenimiento, pero lo mas importante es 8 actividades ociosas menos que

se traduce al hecho de que el alistador con el método propuesto utiliza ambas manos para realizar

el alisto, aprovechando al méximo asi el recurso humano.

Operacidn: un total de dos actividades diferentes las cuales son: escanea cddigo de pedido
en la caja con un recorrido minimo de 30 centimetros, solo una vez y un tiempo
predeterminado de 0.36 segundos y la toma de mercaderia con una distancia de 30
centimetros y un tiempo predeterminado de 2,52 segundos.

Transporte: para este caso se presenta un total de cuatro actividades diferentes: mueve la
mano hacia bandeja con un recorrido de 30 centimetros, solo una vez y con un tiempo
predetermina de 0,36 segundos, mueve la mano hacia el cuerpo con un recorrido de 30
centimetros a 90 centimetros en base a la frecuencia de la actividad segin sea requerida y
un tiempo predeterminado de 2,52 segundos, mueve la mano hacia rack con un recorrido
de 30 centimetros a 60 centimetros en base a la frecuencia de la actividad segln sea
requerida, pero al menos 3 metros si se considera el recorrido a pie del operario y un tiempo
predeterminado de 2,52 segundos, por ultimo, se establece la colocacion de mercaderia en
bandeja con tiempo predeterminado de 2,52 segundos.

Demora u Ocioso: de once actividades ociosas entre ambas manos, ahora solo se
encuentran 3 actividades u ociosas si se toma en cuenta la cantidad total de 14
descripciones, esto representa un 21% de espacio ocioso dentro del alisto de productos en
las cajas, 25% menos que el método anterior.

Sostenimiento o Almacenamiento: con el proceso del sistema de control de voz, se elimina

estas actividades de la operacion de alisto.

Analisis Comparativo Bimanual y Curso grama de Chequeo

En la Tabla 15 Analisis Comparativo Chequeo siguiente es posible analizar los movimientos

eliminados con el uso del software, lo que brinda un mejor tiempo de respuesta y se traduce a

menos tiempo en la jornada laboral, el analisis se realiza tomando en cuenta el proceso actual y el

proceso propuesto de la operacion de chequeo.
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Tabla 15 Andlisis Comparativo Chequeo

@ | » P | Vv
D ipcion M lzquierd 2 3 0 3
Bimanual Hoja Fisico de Pedido escr!pc!c’m ano fzquierda
Descripcion Mano Derecha 1 2 5 0
3 5 5 3 16
) Descripcion Mano lzquierda 2 4 0 0
Bimanual Control de Voz oo
Descripcion Mano Derecha 1 2 3 0
3 6 3 0 12
Movimientos Eliminados 0 0 2 3 5
Movimientos Agregados 0 1 0 0 1

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado

Los resultados con el nuevo diagrama arrojan un impacto de cinco actividades menos, con un total

de 12 movimientos entre ambas manos, la misma cantidad en operacion, dos menos en

movimientos 0ciosos y tres menos en almacenamiento u sostenimiento cabe destacar, se suma una

actividad de transporte pertinente a la mano que queda liberada para aplicar inspeccion.

Operacion: un total de dos actividades diferentes las cuales son: escanea codigo de pedido
en caja con un recorrido minimo de 30 centimetros, solo una vez y un tiempo
predeterminado de 0,24 segundos y la revision de mercaderia con una distancia de 30
centimetros a 60 centimetros en base a la frecuencia de la actividad segun sea requerida y
un tiempo predeterminado de 3,6 segundos.

Transporte: para este caso se presenta un total de dos actividades diferentes: mueve la mano
hacia bandeja con un recorrido de 30 centimetros, que se repite dos veces y con un tiempo
predetermina de 0,24 segundos, mueve la mano hacia el cuerpo con un recorrido de 30
centimetros que se repite tres veces y un tiempo predeterminado de 0,24 segundos.
Demora u Ocioso: dentro del proceso actual de alisto se puede encontrar solo una actividad
ociosa entre ambas manos, si se toma en cuenta la cantidad total de 10 descripciones, esto
representa un 10% de espacio ocioso dentro del alisto de productos en las cajas, 21% menos
que el método anterior.

Sostenimiento o Almacenamiento: con el proceso del sistema de control de voz, se elimina

estas actividades de la operacion de alisto.
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Balance de la linea de alisto

Para efectos de no sobrecargar el volumen de trabajo en uno o algunos colaboradores cuando la
linea esta en flujo de alisto, el software brinda una tasa de trabajo o utilizacién por alistador y en
el orden de racks que se encuentran para colocar la mercaderia en las cajas, lo que realmente
ejecuta esta funcién es la funcionalidad de mantener a los trabajadores con cargas equitativas de
acuerdo a las posiciones de racks que mas rotan, en la Figura 35 Balance Utilizacién de la Linea
se evidencia un ejemplo del porcentaje de utilizacion de la linea LP1 y el sacador o en este caso el

alistador en sus parametros de racks.

Figura 35 Balance Utilizacion de la Linea

ESQUEMA DE UTILIZACION

% de Uso por LP'S y RANGO

29/10/2021 07:46

Resumen:

71 % Ranking del Porcentaje de Utilizacién:

PROMEDIO GENERAL ACTUAL
MEDIO

T O O
o o o

m T @ O T
2 & % 5
o B B ]

m
Q

Nota: Alium Smart Logistic
Pronostico de pedidos para alisto

Para preparar mejor los grupos de trabajo es de suma importancia conocer algiun prondéstico del
volumen de trabajo que se aproxima por campafia, con el fin de brindar a la empresa un auxilio en
esta materia, se propone compartir el reporte de estimados de productos cada campafa para el
almacén logistico que proviene del cliente y no se utiliza, esto no solo ayuda en el area de
abastecimiento, también soporta las actividades de jornada de alisto y chequeo para concentrar la

mano de obra en actividades que agreguen valor como alisto y despacho de cajas.

Este reporte puede ser ejecutado desde el cliente basado en la tendencia y la estacionalidad de las
campafas y ventas historicas que permita a la jefatura conocer futuros picos altos de trabajo y

balancear la linea de trabajo, asi como enfocar la mano de obra disponible en labores varias
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buscando mejores tiempos de respuesta junto al software y traducir este esfuerzo en menos costo

y més margen de contribucién como se visualiza en la Tabla 16 Estimaciones para Pronostico.

Tabla 16 Estimaciones para Prénostico

Codigo Anaquel Cap. Maxima P. pedido. LETRA DESCRIPCION SUB CADENA ESTIMADO
200089498 C110 450 143 C ES TAC MAX BODY CC1LT CYs 713
200100872 C120 624 137 C CZ SKIN F BLOQUEADOR SA 1 ML CYs 684
200102820 C130 385 220 C ES TAC MANOS 100 G CYS 1099
200106835 C140 1760 275 C ES EMOT TS CR MANOS HAPPY 10 G CYs 1374
200098108 R103 47 47 R ES BODYGLOW PER BRONZE 210ML MAQ 606
200107883 C160 368 116 C CZ SCORE ROLL ON CC 50 ML CYs 579
210095246 C431 384 156 C CZ TRAX DES MAKEOUT CC103 G CYs 777
200103448 Cc180 368 202 C ES EXPRES SENS ROLL ON CC 50ML CYs 1006
200105126 C200 1840 1225 C ES WINNERSPOR DES ROLL CC 50ML CYs 6123
200060760 €210 672 672 C CZ NITRO AIR EDT 100 ML TYC 7573
200091269 C220 1400 790 C LB EXL ACE MULTI 90 ML CYs 3950
200094149 C230 1024 1024 C CZ SWEET CHIC EDP 50ML TYC 5378

Nota: Alium Smart Logistic
Indicadores de productividad del sistema de control de voz

Detréas de solo poner en marcha un sistema de automatizacion como el alisto por control de voz,
también viene la idea de aprovechar la tecnologia para el uso de mejores indicadores de
productividad que permitan suministrar nimeros y datos precisos con el fin de conocer el estado
de trabajo del dia a dia, a continuacion, se explica en modo de prueba algunos ejemplos de

indicadores.

Una de las métricas de productividad es las unidades que alista cada colaborar en la linea en el
grafico de unidades por usuario, esto permite con veracidad poder examinar la cantidad de
unidades que cada alistador empaca dentro de la caja como se puede ver en la Figura 36 Gréafica

Unidades por Usuario.
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Figura 36 Grafica Unidades por Usuario

Unidades Por Usuario

Ud Alistadas

Nota: Alium Smart Logistic

Por otro lado, también se puede obtener los segundos que dura cada alistador en confirmar cada
linea o la cantidad de linea que se encuentre trabajando, aunque por supuesto existen unas personas
mas rapidas que otras para ejecutar distintas operaciones, es un excelente indicador como se
evidencia en la Figura 37 Gréafica Segundos Linea para obtener promedios de productividad
razonable entre los colaboradores y basar en eso objetivos, promociones y premiaciones dentro del

grupo de trabajo.



107

Figura 37 Gréfica Segundos Linea

Segundos/Linea

[/ SeglLinea

Nota: Alium Smart Logistic

Plan de Implementacion

Consecuente a la investigacion, es necesario definir las fechas o duracion de cada una de las
actividades relacionadas a la propuesta, con el fin de determinar el momento en que este proyecto
estaria completandose. Para esto, se elaboro la tabla 46: "Diagrama de Gantt de implementacion
de propuesta”, la cual se basa en un diagrama de Gantt que contiene la informacion de las
actividades, la duracién en semanas y los meses del afio que comprenderian la implementacion de

la propuesta.
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Actividades

Octubre Noviembre 2021

Inicio

Final

2] 3]a]ls]6]7]8]9fwo[n

Explicacién sobre inventarios

Explicacion de la codificacion

Explicacion de softwares Alium Smart Logistic

Explicacion del control de voz

Explicacion de la ubicacion por mensaje de voz

Confirmaciones y Codigos

Etiquetas

Cuidado del equipo

Limpieza del equipo

10

10

Plan de mantenimiento de equipo

11

11

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado

Es primordial al iniciar un nuevo sistema realizar una capacitacion al personal, donde se adquieran

los conocimientos, habilidades y herramientas para lograr que estén preparados a los nuevos

cambios laborales lo que le brindara mas confianza a la hora de empezar a desarrollar sus

actividades. Para obtener una capacitacion exitosa se contemplan los siguientes puntos:

e Explicacion sobre inventarios: Se imparte una charla al personal sobre la importancia de la

implementacion de un sistema de voz, los beneficios que esto trae a la empresa y su

utilizacion.

e Explicacion de la codificacion: Los colaboradores deben conocer el método de utilizacion

con los diferentes codigos que estan en las cajas por eso se imparte una charla y un

simulacro para su aclaracion.

e Explicacion de softwares Alium Smart Logistic: Se imparte una charla sobre el novedoso

sistema implementado, el cual esta disefiado para controlar y optimizar procesos logisticos

y su flexibilidad entre el alistador y el sistema.

e Explicacion de control de voz: Se realiza un entrenamiento detallado de como funciona el

control de voz, la demostracion del equipo y como este sistema facilita las tareas.
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e Explicacion de ubicacion por mensaje de voz: La charla explica detalladamente los
comandos que se dan por medio de la voz mediante los auriculares agilizando el proceso
de colocacion del producto.

e Confirmaciones y cddigos: La charla impartida da el conocimiento necesario para saber
los codigos de las cajas y la confirmacion de voz necesaria.

e Etiquetas: Se realizara una demostracion de los codigos que viene dentro de la etiqueta
donde se brinda el concepto de funcionamiento del software y el proceso operativo del
alisto.

e Cuidado del equipo: Se imparte una charla con los cuidados necesarios que necesita el
equipo, de como manipularlo y que acciones pueden deteriorarlo o dafarlo.

e Limpieza del equipo: Se realiza una demostracion de las acciones preventivas a realizar
para mantener el equipo en 6ptimas condiciones.

e Plan de mantenimiento de equipo: Se realiza una explicacion detallada de como se debe
llevar a cabo dicho plan para asegurar un correcto mantenimiento y un funcionamiento

prolongado.

Como parte de la implementacion y de las recomendaciones, se instruye a la empresa a crear un
programa de prevencion del equipo y del aseguramiento del uso correcto del software mediante

planes de mantenimiento.
Anélisis Economico

El analisis economico, es un aspecto que se considera en el desarrollo del presente proyecto, el
cual tiene como fin, justificar la recompensa monetaria en el grosor de los costos pertinentes a la
operacion de alisto, que se traduce a un aumento de margen de contribucién en los nimeros
financieros derivados del servicio que se le brinda al cliente Belcorp, mediante implementacion de

la propuesta de sistema de alisto por control de voz.
Inversion para el sistema de alisto por control de voz

Yobel Supply Chain Management, es una empresa lider en varios paises del continente americano
y es capaz de financiar sus propios proyectos, el medio apropiado para calcular los beneficios
monetarios, es a través un estudio costo-beneficio, el cual abarca todos los costos previamente

expuestos en la propuesta, y asi mismo, los ahorros que traera consigo el proyecto, y la division
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de ambos, debe ser positiva para asegurar la factibilidad del proyecto. Por ende, se comienza con
la Tabla 17 Inversion Sistema Control de oz que contiene todos los costos identificados a lo
largo del presente capitulo:

Tabla 17 Inversién Sistema Control de Voz

Costos de Inversidn
Detalle Monto
Compra de Software Control de Voz Alium Smart Logistic | ¢3 000 000.00
Actualizacion de Etiquetas y Codigos ¢200 000.00
Documentacién y Capacitacion ¢500 000.00
Compra Equipo Anillo Lector ¢700 000.00
Compra Equipo Auriculares ¢1 100 000.00
Total Inversion ¢5 500 000.00

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado

e Comprade Software Control de Voz Alium Smart Logistic: se refiere al pago por el sistema
informéatico que comprende y realiza el conjunto de tareas necesarias para el alisto y
chequeo.

e Actualizacion de etiquetas y codigos: el pago por codificar los productos del cliente en las
etiquetas con todos los datos requeridos para el funcionamiento del software.

e Documentacion y capacitacion: es pertinente a toda la documentacion del funcionamiento
del sistema y una capacitacion a la jefatura sobre el software.

e Compra equipo anillo lector: el pago por los anillos que necesitan los colaboradores con el
fin de leer los codigos de las etiquetas.

e Compra equipos auriculares: el pago por los auriculares que brindan los mensajes de voz a

los colaboradores mientras realizan sus funciones.
Costo mano de obra del proceso de alisto y chequeo

Para calcular los costos de mano de obra, el departamento de operaciones brinda los salarios de
los colaboradores, un alistador con un salario bruto de 357,900 mensual y un chequeador con un

salario bruto de 393,000 mensual, como se puede ver en la Tabla 18 Calculo salario mensual la
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empresa agrega cargas sociales, aguinaldo y vacaciones como costo en la planilla del cliente

Belcorp para un total mensual de ¢947,385.50.

Tabla 18 Calculo salario mensual

Calculo Salario Mensual

Perfil Salario Bruto|Cargas Sociales| Aguinaldo |Vacaciones| Total Salario
Alistador (357 900.00| @51895.50 |@29825.00|¢11930.00 | ¢451 550.50
Chequeador |@393000.00| @56985.00 |@32 750.00 |13 100.00| ¢495 835.00

@947 385.50

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado

Para efectos del presente proyecto, una vez que tenemos los costos de mano de obra mensual, se
procede a realizar un estudio del mismo costo, pero en pagos de horas extras, el promedio de hora
extra por colaborador es el resultado del pago de horas extras en escenario regulares y escenarios
criticos con un total de 3,8 horas diarias, es decir 76 horas extras por colaborador, como se
evidencia en la Tabla 19 Calculo horas extras el costo total por perfil es ¢214,486.49 por alistador

y €235,521.11 por chequeador para un total de ¢450,008.11 como pago de horas extras.

Tabla 19 Calculo horas extras

Calculo horas Extras

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado

Perfil Total Salario|Salario Diario |Salario Hora [Horas Extras Valor Hora |Horas Extras Total Salario
Extra Mensuales Horas Extras
Alistador @#451 550.50| §15051.68| (¢1881.46 3.8 1.5 76 (1214 486.49
Chequeador | 495 835.000 ¢16527.83| (2 065.98 3.8 1.5 76 {1235 521.63
¢450 008.11

Para resumir entre los costos normales del pago de planilla y los costos de pagos de horas extras,
la siguiente Tabla 20 Calculo Mano de Obra Total muestra los montos totales por la cantidad de
colaboradores, el costo total por perfil es ¢3,996,221.93 por alistador y ¢2,194,069.88 por
chequeador para un total de ¢6,190,291.80 como costo mano de obra de alisto y chequeo para la

linea del cliente Belcorp.



Tabla 20 Calculo Mano de Obra Total

Célculo Costo Mano de Obra Alisto y Chequeo Belcorp

Perfil Total Salario Total Salario Total Mano
Horas Extras |Colaboradores de Obra

Alistador @451 550.50 @214 186.49 6 @3 996 221.93

Chequeador | @495 835.00 (1235 521.63 3 (2 194 069.88

Andlisis Costo Beneficio

@6 190 291.80

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado
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La mayor parte de los proyectos que se ejecutan dentro del Almacén de Yobel SCM son a cinco

afios, sin embargo, para efectos de esta propuesta la jefatura de operaciones ha establecido el

proyecto a 3 afios, bajo este marco de analisis, se detalla el flujo de ingresos cada trimestre de los

tres afios, asi como su contraparte, el flujo de egresos que corresponde a una factura mensual de

(100,000 por concepto de soporte que emite el proveedor Alium Smart Logistic, por lo tanto,

como se puede determinar en la Tabla 21 Costo Beneficio 3 afios un flujo total de ingresos de

'16,200,292.05 que corresponde al ahorro en pagos de horas extras y un flujo total de egresos de
3,600,000.00 por soporte al software.
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Costo Beneficio Proyecto a 3 Afios
Flujo de Ingresos Flujo de Egresos
Afio Trimestre Valor Afo Trimestre Valor
T1 @1 350024.34 T1 @300 000.00
1 T2 @1 350024.34 1 T2 @300 000.00
T3 @1 350 024.34 T3 @300 000.00
T4 @1 350 024.34 T4 @300 000.00
T1 @1 350024.34 T1 @300 000.00
5 T2 @1 350 024.34 5 T2 @300 000.00
T3 @1 350024.34 T3 @300 000.00
T4 @1 350024.34 T4 @300 000.00
T1 @1 350024.34 T1 @300 000.00
3 T2 @1 350024.34 3 T2 @300 000.00
T3 @1 350024.34 T3 @300 000.00
T4 @1 350024.34 T4 @300 000.00

Total Ingresos

¢16 200 292.05 Total Engresos

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado

¢3 600 000.00

Para conocer si la relacion que existe entre el costo y beneficios asociados al proyecto de inversion

conociendo su rentabilidad en los 3 afios, el mismo se obtiene al dividir el valor de los ingresos
totales de ¢16,200,292.05 y el valor de los costos de la inversion del proyecto de 5,500,000 y

los egresos totales de ¢3,600,000 para un total de ¢9,100,000. La formula de la relacion costo-
beneficio es: B/C= VAI/VAC, es decir, ¢16,200,292.05 / ¢9,100,000.

Tabla 22 Costo Beneficio

Ingresos Netos

@16 200 292.05

Egresos / Inversién

@9 100 000.00

TotalB/C

1.78

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado
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Como se muestra en la Tabla 22 Costo Beneficio el resultado obtenido para la investigacion es
mayor a 0 por ende se puede decir que el proyecto es factible para la organizacion, ademas de que
le permite a la empresa ir creciendo e incrementar las posibilidades de competir con otras empresa
que funcionan como agentes logisticos, por eso se alienta a la empresa a tomar las medidas

correspondientes para un aumento en el margen de contribucion.
Andlisis TIR y VAN

Para calcular el valor actual neto del proyecto como indicador de viabilidad del proyecto utilizamos
los datos que nos suministra la jefatura de operaciones, la tasa de descuento que utiliza Yobel SCM
en los proyectos del almacén, los ingresos por periodo para un total de tres periodos menos la
inversion total y egresos, donde se obtiene un VAN de ¢3,229,637.90, es decir mayor a 0

confirmando que el proyecto es viable.

Para calcular la tasa interna de retorno del proyecto como indicador de viabilidad utilizamos
también los mismos datos, se obtiene una tasa interna de retorno de 33%, lo significativamente
aceptable para la retribucion, mas del doble que la tasa solicitada por la empresa como se evidencia
en la Tabla 23 Analisis TIR y VAN.

Tabla 23 Anélisis TIR y VAN

Costo Beneficio Proyecto a 3 Afios
Afio Flujo de Ingresos Adicional Aiio Flujo de Egresos Inversidn
1 @5 400 097.35 1 @1 200 000.00
2 ¢5 400 097.35 2 ¢1 200 000.00| ¢5 500 000.00
3 @5 400 097.35 3 ¢1 200 000.00
Total ¢16 200 292.05 Total ¢9 100 000.00

Tasa de proyecto usada por Jefatura de Operaciones de 15%

VAN ¢3 229 637.90
TIR 33%

Nota: Reinaldo Rojas Zumbado
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