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RESUMEN EJECUTIVO

El desarrollo de la presente investigacion se llevd a cabo en la empresa IQE de
Ecuador S.A., en la ciudad de Quito, debido a que se proyecta el crecimiento de
pedidos por campafa y el modelo actual no abastece esta demanda, a esto se suma
un desbalanceo de linea segun el PUP (promedio de unidades por pedido) lo que
entorpece el proceso y no permite que este fluya con normalidad, y ocasiona
demoras en las entregas al cliente interno viéndose afectado el cliente final. La
investigacion se enfocara en determinar la nueva metodologia de picking: de car
picking a faja de motor, la redistribucién del personal operativo en el area de
picking y la subsecuente modificacion de procesos en la linea de produccion
como: inclusion del personal de chequeo dentro de la linea, creacion de punto de
uso, control de calidad, velocidad de linea, etc.

DESCRIPTORES: Picking, Chequeo, Punto de uso, control de calidad,

velocidad de linea.
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EXECUTIVE SUMMARY

The development of the present investigation was carried out in the company IQE
of Ecuador SA, in the city of Quito because the growth of orders per campaign is
projected and the current model does not supply this demand, this is added an
imbalance of line according to the PUP (average of units per order) which hinders
the process and does not allow it to flow normally, which causes delays in
deliveries to the internal customer, affecting the end customer. The investigation
will focus on determining the new picking methodology: from car picking to
engine belt, the redistribution of the operative personnel in the picking area and
the subsequent modification of processes in the production line such as: inclusion
of the quality control staff within the line, creation of point of use, line speed, etc.
DESCRIPTORS: Picking, Checking, Point of use, quality control, line speed.
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INTRODUCCION

La demanda creciente en la produccion, obliga a buscar alternativas tecnoldgicas
que permitan cubrir esta demanda, a esto se suma la competitividad local y las
grandes multinacionales que buscan introducirse en el mercado ecuatoriano

apalancadas en su experiencia en los paises donde ya estan presentes.

Es por esto que IQE de Ecuador S.A., busca estar al nivel de estas grandes
compafias, aumentando la productividad y por ende logrando ser mas
competitivos, reduciendo costos y mejorando los tiempos de produccion,

administrando de forma eficiente los recursos asignados a este proceso.

El presente trabajo busca identificar, analizar, y mejorar problemas de
desperdicio, paros constantes, movimientos improductivos, problemas de
aprovechamiento de los recursos, etc., que tiene la linea de produccion de picking
(empaque de pedidos) perteneciente a una empresa dedicada a la preparacion y

entrega de los mismos.

Para esto se utilizardn herramientas de ingenieria de método, como estudios de

tiempos y movimientos, analisis de operaciones, logistica interna, mano de obra.

El presente trabajo esta distribuido en cinco capitulos:

Capitulo I: Diagndstico del caso a estudiar

En este Capitulo, se plantea el problema a estudiar, con un analisis critico. Se
presenta diagndstico, formulacién del problema, justificacion, objetivos (generales

y especificos).

Capitulo Il: Marco teorico
En este capitulo se establece antecedentes asi como la fundamentacion tedrica de
la investigacion. Presentacion de las variables independiente y dependiente, su

sefialamiento y planteamiento de la hipdtesis.



Capitulo 111: Metodologia
Se presenta en este Capitulo, la modalidad de investigacién, matriz de
operacionalizacion de variables y las técnicas e instrumentos para la recoleccion y

procesamiento de informacion.

Capitulo IV: Resultados
Se desarrolla el analisis de resultados de las tablas y graficos obtenidos del estudio
realizado, encaminado a establecer la causa del problema a solucionar.

Recomendaciones y conclusiones.

Capitulo V: Propuesta de solucion
En este Capitulo, se presenta la propuesta establecida para mejorar el proceso de

produccién y sus falencias. Recomendaciones y conclusiones.



CAPITULO |

DIAGNOSTICO DEL CASO A ESTUDIAR

IQE de Ecuador es una empresa logistica que abre sus operaciones en Ecuador en
el afo 2008, engloba actividades relacionadas con el flujo de productos desde el

proveedor del proveedor hasta el cliente del cliente.

Su estructura abarca, desde Logistica Interna o Abastecimiento, Produccién o
Empaque de Pedidos (Picking), Logistica de Salida o Despacho, Logistica de

Entrada, entre otras.

La empresa, recibe los productos de su cliente; los almacena, produce pedidos y
despacha segun necesidad y requerimiento del mismo. La linea de produccion
actual, para el empaque de pedidos utiliza la metodologia de car picking, que
consiste en que el personal operativo debe trasladarse con su hoja de pedido y su
carro de car picking (coche metélico), dentro de un almacén destinado para la
produccidn, buscando en los anaqueles de productos, el que necesita colocar en su

pedido.

Se encuentran en estos anaqueles, todos los productos de la campafia sin
distincién de subproceso o categorias, balanceo por PUP o requerimiento para
produccidn, a causa de esto; se evidencian retrasos en la linea ya que los operarios
deben parar su produccion para reabastecer los anaqueles en los que el producto se

termind.

En base a lo anterior expuesto, y a la demanda creciente de pedidos proyectada
por el cliente, se analiza el cambio a una nueva alternativa tecnologica que

permita cumplir los requerimientos del mismo.



Arbol de Problemas

Imagen 1: Arbol de Problemas
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Elaborado Por: El Investigador .
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Formulacion de problema

¢Como el proceso de la linea de produccion car picking incide en la
productividad?

Justificacion

Debido a la imperiosa necesidad de los directivos de la empresa IQE de Ecuador,
de determinar cudles son las causas que estan afectando la adecuada productividad
y generando retraso en el &rea de empaque de pedidos (produccién) y demas areas
subsiguientes a su trabajo (despacho); se requiere realizar un estudio completo de

la linea de produccion.

Por lo comentado anteriormente, la presente investigacion tendrd un impacto
fundamental y positivo en IQE de Ecuador; ya que con la solucion de estos
inconvenientes, la organizacién obtendrd mayores rangos de productividad y

eficiencia reflejados en satisfaccion al cliente y 6ptima sinergia empresarial.

Logrando cumplir asi con la Mision de la empresa, que es satisfacer al cliente
basdndose en la investigacion y desarrollo mediante recursos flexibles que

contribuyan al éxito de sus objetivos.

Asi también con su Vision, que es ser la compafiia lider y de vanguardia en
servicios de logistica, apoyados en alianzas estratégicas y en tecnologia de punta

que trasladen valor a sus clientes.

La investigacion es de utilidad préactica ya que el estudio realizado a la linea de
produccién incrementa considerablemente aspectos para mejora de la produccion,
tales como tipo de linea de produccion, abastecimiento, productividad H/H,

pedidos por hora, capacidad instalada, etc.



Objetivos

Objetivo General:

Analizar la linea y proceso de produccién y su incidencia en la productividad

Obijetivos especificos:

e Determinar que la metodologia actual no abastecera la demanda creciente

proyectada de pedidos por campafia.

e Detectar los problemas actuales de la linea de produccion.

e Proponer una opcion tecnoldgica adecuada que brinde soporte al proceso

de picking



CAPITULO Il

MARCO TEORICO

Antecedentes investigativos

Segun investigaciones realizadas en la Universidad Tecnoldgica Indoamérica, se
destacan los siguientes estudios realizados:

En la investigacion llevada a cabo por Lopez E. (2013) “Andlisis y propuesta de
mejoramiento de la produccion en la empresa VITEFAMA?”, la planificacion y
control de procesos productivos, se ven facilitados con el estudio de los métodos
de Ingenieria Industrial, esta investigacion nos conduce al analisis de procesos y
los métodos a utilizar para identificar falencias y mejoras.

En la investigacion realizada por Vicente Sanchez (2002) en su tesis
“Mejoramiento de la linea de produccion de clavos negros de una planta
procesadora de alambres de acero” Resalta claramente que la falta de control de
procesos y capacitacion de mano de obra se conjuga en una infinidad de
debilidades causantes de: desperdicios, errores en procesos productivos, productos
con baja calidad, y por lo tanto un evidente incumplimiento en los niveles de
produccién.

En el trabajo realizado por Edian Avilés C. (2016) “Analisis del proceso de
empaque del producto tinte para el cabello y su incidencia en la productividad de
los laboratorios René-Chardon Cia. Ltda.”, es muy practica la forma en que
investiga las actividades del proceso productivo, los instrumentos utilizados
seran un gran aporte para deducir cual es la situacion actual del proceso y que
mejoras deseamos proponer, ya que al tener 100% identificada la situacion actual

de nuestro proceso es mucho mas factible formular un plan de mejora.

Fundamentacion cientifica- técnica

IQE de Ecuador S.A. se rige a Normas Internacionales y locales que avalan la
calidad de sus productos a nivel nacional con el Unico objetivo de satisfacer a sus

clientes, por lo dicho anteriormente, el presente proyecto se respalda en:



Norma internacional 1SO 9001: 2015.
Contexto de la organizacion. Operacion.

Comprender la organizacion y su contexto

La organizacion debe determinar los problemas internos y externos que son
relevantes para su proposito y que afectan su capacidad para lograr el resultado
deseado.

Planificacion y control operativo
La organizacién debe planificar, implementar y controlar sus procesos, necesarios
para cumplir con requerimientos para la prestacion de los productos y servicios y
para poner en practica las acciones determinadas para tratar riesgos y
oportunidades:
a) la determinacion de los requisitos para los productos y servicios;
b) el establecimiento de criterios para:
1) los procesos;
2) la aceptacion de los productos y servicios;
c) la determinacion de los recursos necesarios para lograr la conformidad con los
requisitos de los productos y servicios;
d) la implementacion del control de los procesos de acuerdo con los criterios;
e) la determinacion, el mantenimiento y la conservacién de la informacion
documentada en la extension necesaria para:
1) tener confianza en que los procesos se han llevado a cabo segun lo
planificado;
2) demostrar la conformidad de los productos y servicios con sus
requisitos.
La salida de esta planificacion debe ser adecuada para las operaciones de la
organizacion.
La organizacion debe controlar los cambios planificados y revisar las
consecuencias de los cambios no previstos, tomando acciones para mitigar

cualquier efecto adverso, seguin sea necesario.

Cadigo organico de la produccion



Titulo preliminar

Del Objetivo y Ambito de Aplicacion
“Art. 1.- Ambito.-Se rigen por la presente normativa todas las personas naturales y
juridicas y demas formas asociativas que desarrollen una actividad productiva, en

cualquier parte del territorio nacional.

El ambito de esta normativa abarcara en su aplicacién el proceso productivo en su
conjunto, desde el aprovechamiento de los factores de produccion, la
transformacién productiva, la distribucién y el intercambio comercial, el
consumo, el aprovechamiento de las externalidades positivas y politicas que
desincentiven las externalidades negativas. Asi también impulsard toda la
actividad productiva a nivel nacional, en todos sus niveles de desarrollo y a los
actores de la economia popular y solidaria; asi como la produccion de bienes y
servicios realizada por las diversas formas de organizacion de la produccion en la
economia, reconocidas en la Constitucion de la Repablica. De igual manera, se
regird por los principios que permitan una articulacion internacional estratégica, a
través de la politica comercial, incluyendo sus instrumentos de aplicacion y
aquellos que facilitan el comercio exterior, a través de un régimen aduanero
moderno transparente y eficiente.”

La presente normativa pretende enmarcar dentro de si a toda persona sean
naturales o juridicas, y deméas formas de organizacion, que se encuentren inmersas
en el campo productivo, entendiéndose como tal todas las actividades de
produccidn, transformacidn, distribucion, intercambio comercial, consumo, etc.,
dentro del territorio ecuatoriano sin distincién de region, provincia, ciudad, etc.,
cumpliendo de esta manera con el principio constitucional de generalidad.

En el segundo articulo del Cédigo de la Produccién, se presenta una definicion de
a que se considera actividad productiva, definicion sobre la cual gira el contenido
de este cuerpo legal.

“Art. 2.- Actividad Productiva.-Se considerara actividad productiva al proceso
mediante el cual la actividad humana transforma insumos en bienes y servicios
licitos, socialmente necesarios y ambientalmente sustentables, incluyendo

actividades comerciales y otras que generen valor agregado.”



Considerando como Actividad Productiva como el proceso a través del cual el
hombre emplea su ingenio, talento, destrezas y habilidades con el fin transforma
las materias primas, Recursos Naturales y otros insumos, con el objeto de producir
Bienes y servicios que se requieren para satisfacer las necesidades, involucrando
todas las actividades como actividades comerciales, de servicios, financieras, y
otras.

“Art. 3.- Objeto.-EI presente Cddigo tiene por objeto regular el proceso
productivo en las etapas de produccion, distribucién, intercambio, comercio,
consumo, manejo de externalidades e inversiones productivas orientadas a la
realizacion del Buen Vivir. Esta normativa busca tambien generar y consolidar las
regulaciones que potencien, impulsen e incentiven la produccion de mayor valor
agregado, que establezcan las condiciones para incrementar productividad y
promuevan la transformacion de la matriz productiva, facilitando la aplicacion de
instrumentos de desarrollo productivo, que permitan generar empleo de calidad y
un desarrollo equilibrado, equitativo, eco-eficiente y sostenible con el cuidado de

la naturaleza.” .(Cddigo Organico de la Produccion, 2014)
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Imagen 2: Categorias Fundamentales

Categorias fundamentales

INGENIERIA
DE LA
PRODUCCION

INGENIERIA
INDUSTRIAL

SISTEMAS DE

GESTION DE PRODUCCION

PROCESOS

INDICADORES
DE PRODUCCION

TIPOS DE
PROCESOS

PROCESO DE
LA LINEA DE

PRODUCCION PRODUCTIVIDAD

VARIABLE INDEPENDIENTE VARIABLE DEPENDIENTE

Elaborado Por: El investigador
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Variable Independiente
Imagen 3: Variable Independiente

Elaborado Por: El investigador
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Variable Dependiente
Imagen 4: Variable Dependiente

Elaborado Por: El investigador
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Ingenieria industrial

Segun el INSTITUTE OF INDUSTRIAL ENGINEERS (2013), IEE Definicion
oficial; la Ingenieria Industrial se ocupa del disefio, mejora e instalacion de
sistemas integrados de personas, materiales, informacion, equipo y energia. Se
basa en el conocimiento especializado y habilidades en las ciencias matematicas,
fisicas y sociales junto con los principios y métodos de analisis de ingenieria y
disefio, para especificar, predecir y evaluar los resultados que se obtengan de tales

sistemas.

Gestion de procesos

José Pérez (2010), en su libro: “Gestion por Procesos”, afirma lo siguiente:

La gestion por procesos, estd entre las practicas mas avanzadas de gestion
empresarial ya que permite desplegar la estrategia corporativa mediante un
esquema de procesos clave. Entendemos que un proceso merece ser caracterizado
como clave cuando estad directamente conectado con la estrategia corporativa,
relacionado con algun factor critico para el eéxito de la empresa o con alguna de

sus ventajas competitivas.

Se fundamenta en el trabajo en equipo, equipo de proceso, permitiendo hacer

realidad la gestion participativa (p. 46)

Los autores Chase R., Jacobs F. Y Aquilano N. en su obra “Administracion de la
Produccion y Operaciones para una ventaja competitiva, mencionan: La
compresion del funcionamiento del proceso es esencial para asegurar la
competitividad de una compariia. Un proceso que no se ajusta a las necesidades de

la empresa, la castigard a cada minuto que opere (p. 114)

Tipo de procesos

José Pérez (2010), en su libro: “Gestion por Procesos”:
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e Procesos Operativos

Combinan y transforman recursos para obtener el producto o proporcionar el
servicio conforme de los requisitos del cliente (p. 107)

e Procesos de apoyo

Proporcionan las personas y los recursos necesarios por el resto de procesos y
conforme a los requisitos de sus clientes internos (p. 108)

e Procesos de gestion

Mediante actividades de evaluacion, control, seguimiento y medicion,
aseguran el funcionamiento controlado del resto de procesos, ademas de
proporcionar la informacion que necesitan para tomar decisiones y elaborar
planes de mejora eficaces (p. 109)

e Procesos de direccion

Los concebidos con caracter transversal a todo el resto de procesos de la

empresa (p. 111)

Estudio de proceso de la linea de produccién

Una linea de produccién es un conjunto de operaciones secuenciales en una
fabrica de materiales que se ponen a través de un proceso para producir un
producto final que es adecuado para su posterior consumo.
Especificamente, para IQE de Ecuador S.A., la linea de produccion esta
constituida en las siguientes areas:
e Recibo de orden de pedidos
e Preparacion paquete documentario
e Preparacion de pedido:
e Armado de caja
e Lanzado (pegado etiqueta, inclusién de documentacion, colocacién
hoja de sacado)
e Picking de productos
e Chequeo de pedido
e Sellado

e Entrega Logistica Salida
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Tiempos

Las técnicas de medicidon de trabajo han sido una constante preocupacion por
parte de los profesionales industriales, desde fines de siglo pasado hasta nuestros
dias. A continuacién, se detallan métodos para medicién de tiempos mas
utilizados:

Segun referencia de Niebel y Freivalds (2010), en su libro “Ingenieria Industrial.

Meétodos, estandares y disefio del trabajo”, se detalla:

Guia para seleccionar el método adecuado de estandares de tiempo (p.592):

Tabla 1: Mejor método de trabajo

Mejor Método: Para trabajo:

1. Con ciclos repetitivos de cualquier duracion

2. Conamplia variedad de elementos distintos

3. Con elementos controlados por el proceso o la

maquina

Con elementos controlados por el operario

Con ciclos repetitivos de corta 0 mediana duracion

Antes de la produccion

Cuando existe controversia acerca de la

calificacion y consistencia de los estandares

Con elementos similares con cualquier duracion

Cuando existe controversia acerca de la

calificacion y consistencia de los estandares

1. Con grandes variaciones entre ciclos

2. Controversia con respecto al uso del cronémetro

3. Controversia sobre la observacion constante del
trabajador

4. Cuando se necesita la utilizacién de la maquina,
los niveles de actividad y los suplementos

> owbdhRE

N

Recursos

La palabra recurso hace mencion al beneficio o a la satisfaccion brindada por un
medio o adquisicion, es el medio o proceso de cualquier indole que a falta de
necesidad, funciona para conseguir lo que se quiere o pretende.
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Clasificacion de Recursos béasicos de una empresa:
e Materiales (bienes tangibles), infraestructura, maquinaria, insumos, etc.
e Financieros: Recurso monetario con el que la organizacion funciona o se
proyecta
e Talento Humano: Personal que labora en la organizacion.
e Técnicos-Administrativos: procedimientos y sistemas existentes en la

organizacion

Tipos de linea de produccion

Lineas desbalanceadas:

La cantidad de trabajo en cada estacion no es igual.

Lineas con amortiguacion:

El objetivo de este modelo es balancear la linea y reducir las paradas. Los
amortiguadores cambian el flujo del producto entre estaciones o desplazan a los
operadores.

Lineas sin amortiguacion:

Utilizan almacenes o depositos entre sus estaciones de produccion

Lineas de operacion:

Un solo componente atraviesa por varias operaciones siendo cambiado o
procesado y transportado en cada estacion y no se agregan componentes
adicionales.

Linea de recoleccién de pedidos:

Los articulos se almacenan en una estacidn sin haber operacion alguna

Lineas de ensamble:

Estan dedicadas al trabajo manual y a la persona. Se adicionan componentes en

varias estaciones cuando se requiere
Ergonomia
Segun José Alvarez, en Capitulo Ergonomia, Origenes y definiciones del libro

Ergonomia: 20 preguntas basicas para aplicar la ergonomia en la empresa

(Segunda Edicion):
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“La ergonomia forma parte hoy dia de la prevencion de riesgos laborales en una
fase desarrollada que debe integrarse dentro del apropia gestion empresarial,
relacionando la calidad de los productos o servicios y de los procesos, la
productividad y la mejora de las condiciones de trabajo. Para alcanzar una
verdadera efectividad en la aplicacién de la ergonomia a los procesos productivos,
deberéa sumirse que el trabajar mas y mejor (mejora continua) pasa también por la

mejora continua de las condiciones del trabajo” (p. 19)

Ingenieria de la produccion

La ingenieria de produccion optimiza los sistemas de produccién de bienes y/o
servicios, mejora procesos productivos.

Estudia los sistemas de produccion en todas sus etapas desde la concepcion y
planificacion inicial, hasta el disefio y la operacion de dicho sistema. Transforma
un disefio en un producto, disefia sistemas tomando en consideracion el uso de la
energia, la proteccion ambiental y humana, la gestion y el control de procesos de
fabricacion, asi mismo la elaboracion de productos con procesos optimizados.

Una de las funciones basicas de una empresa industrial o comercial es la
produccién/operaciones que consiste en proveer los productos y los servicios al
cliente externo.

Bajo este enfoque, la mision de la Produccion se refiere al planeamiento, disefio,
implementacion, ejecucién y control de los sistemas de produccién y control de
una empresa.

Las actividades relacionadas con el sistema de control se refieren al control de
calidad, control del programa de produccion, control de inventarios, control de la
productividad, definicidn de las politicas de control, disefio del sistema de control,

implementacién del sistema y su evaluacion.

Independiente del tipo de producto que gestione una empresa, los objetivos

estratégicos fundamentales son siempre los mismos:

e La reduccion de los costos por medio de una mayor eficiencia y

productividad.
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e El cumplimiento en tiempo y forma de los plazos, las entregas, etc.

e Lamejorade la calidad (o lo que es lo mismo, la disminucion de los costos
de no calidad).

e EIl aumento de la flexibilidad en suministros, procesos, productos,

equipamientos, mano de obra.
Segtn Ben Niebel y Andris Freivalds, en su obra: “Ingenieria Industrial”:

La Unica posibilidad para que la empresa o0 negocio crezca y aumente su
rentabilidad es aumentar su productividad, y esto se refiere al aumento de la
produccion por hora de trabajo o por tiempo gastado” (p.1-3)

Sistema de produccion

EAE Bussines School, (2017) Retos en Supply Chain: Tipos de sistemas de
produccidn industrial y sus caracteristicas:

Las principales caracteristicas de los cuatro sistemas de produccion industrial que
son comunes a todos ellos, son las siguientes:

Produccion por trabajo: a esta modalidad productiva también se la conoce como
produccién bajo pedido. Consiste en concentrar todos los esfuerzos en elaborar un
solo producto cada vez. El resultado es diferente en cada ocasion, por lo que se
trata de un concepto asociado a un uso intensivo en mano de obra. Los productos
pueden hacerse a mano o mediante una combinacion de métodos manuales y
mecanicos.

Produccion por lotes: se definen asi a los sistemas de produccion industrial
mediante los que se crea una pequefia cantidad de productos idénticos y limitada.
Esta modalidad productiva también puede ser intensiva en mano de obra, aunque
generalmente no lo es tanto como la opcion anterior ya que se introduce el
concepto de las plantillas o modelos, que contribuyen a agilizar la produccion,
reduciendo también el factor de personalizacion que existia en la produccién por
trabajo. Los lotes de producto se pueden hacer con la frecuencia necesaria y las
maquinas pueden también sustituirse por otras facilmente cuando es necesario

producir un lote de un producto diferente.
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Produccion en masa: es la que se ocupa de la produccién de cientos de productos
idénticos, por lo general en una linea de produccién. Esta opcién, a menudo
implica el montaje de un nimero indeterminado de componentes individuales,
piezas que pueden ser compradas a otras empresas. Generalmente, cuando se trata
de este tipo de sistemas de produccién industrial existen tareas automatizadas, lo
que permite dar salida a un volumen de productos mas elevado, utilizando menos
trabajadores.

Produccion de flujo continuo: es cuando se realizan muchos miles de productos
idénticos. La diferencia entre ésta y la produccién en masa es que, en este caso, la
linea de produccion se mantiene en funcionamiento 24 horas al dia, siete dias a la
semana. De esta forma se consigue maximizar la produccion y eliminar los costes
adicionales de iniciar y detener el proceso productivo. De las cuatro opciones
industriales, ésta es la que cuenta con procesos mas altamente automatizados y la
que requiere de menos trabajadores. Ademas, la automatizacion consigue
productos con menos fallos, haciendo que el proceso productivo sea mucho mas
efectivo y eficiente. Para poder entrar a formar parte de este tipo de produccion, se
deben dar una serie de consideraciones previas:

Demanda sustancialmente alta. Debe existir una buena demanda previa para poder
dar cabida a todo el trabajo de produccion. Ademas, ésta debe ser constante, ya
gue una demanda intermitente originaria grandes costes de almacenaje en los
periodos en los que la demanda bajara.

El producto no debe sufrir modificaciones para que este tipo de produccion se
Ileve a cabo.

Las operaciones deben estar bien definidas. Es necesario saber en qué consiste
cada etapa de la produccion, los pasos y materiales a seguir y cualquier tema que

influya en la produccion de tal manera que todo se tenga preparado.

Indicadores de produccion
La existencia de indicadores de gestion, en un procedimiento de produccion, es
fundamental ya que permiten la ejecucion de ciclos de mejora continua, ademas

de constituirse en medidas para la viabilidad de técnicas a usar.
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Productividad

Segun CHASE, JACOBS, & AQUILANO, (2005) en su obra: “Administracion de

la Produccién y Operaciones:

La productividad es una medida de qué tan bien utiliza sus recursos o factores de
produccion en una industria 0 una unidad de negocios. Dado que la
administracion de operaciones y suministro se enfoca en hacer el mejor uso
posible de los recursos que estan a disposicion de una empresa, resulta
fundamental medir la productividad para conocer el desempefio de las
operaciones. En el sentido mas amplio, la productividad se define como:

Salidas

Productividad = ———
roductivida Entradas

Para incrementar la productividad, lo mas deseable es que esta razon de salidas y

entradas sea tan grande como practica
La productividad es lo que se conoce como una medida relativa (p. 43)

Tabla 2: Medidas de productividad

EJEMPLOS MEDIDAS DE PRODUCTIVIDAD

) ) Producto Producto Producto Producto
Medida Parcial i 0 : 0 : 0
Trabajo Capital Materiales Energia
Medida Producto Producto
0
Multifactorial Trabajo+Capital+Energia  Trabajo+Capital+Materiales
) Salidas Bienes y servicios Producidos
Medida Total 0 _
Entradas Todos los recursos utilizados

Ejemplos de Medidas de Productividad (p.44).
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Reduccion de costos

En la actualidad las compatfiias hablan de “Reducir sus Costos Operacionales”, en
general hay una idea de las metas que se quieren alcanzar que, de una forma u

otra, se visualizan principalmente desde el punto de vista econdémico.

Cuando se buscan alternativas se habla de ‘“ahorros”, ‘“costos”, ‘“eliminar”,
“minimizar”, etc. De esta forma las areas donde usualmente se focalizan estos

esfuerzos son:

e Recursos Humanos: Se cree la premisa de que al reducir la némina
automaticamente tendremos el control de los costos operacionales.

e Inventario: Se sugiere que los niveles de inventario altos son la causa
principal de los costos operativos y;

e Eficiencia: Se propone que el aumento de la eficiencia asegura la

reduccion de los costos.

Mano de obra

Es el esfuerzo fisico mental que se aplica durante el proceso de elaboracion de un
producto o servicio.
Se clasifica en Directa e Indirecta:

e Directa: cuando influye directamente en la produccion (Operativa)

e Indirecta: cuando no influye directamente (Areas administrativas,

logisticas o comerciales)

Programacion adecuada

Metodologia FIFO/FEFO/LIFO
FIFO: First in First out (Primero en entrar, primero en salir) Aplica para productos
que no tienen fecha de caducidad, los cuales se despachan en el mismo orden que

ingresan.
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FEFO: First expire First out (Primero en caducar, primero en salir) Aplica para

productos que con fecha de caducidad.

LIFO: Last in First out (Ultimo en entrar primero en salir) Aplica para despachos

especiales, por ejemplo identificacion de problemas en lotes.

Unidades h/h
Indicador que mide la capacidad de sacado (picking) por operador en el lapso de

una hora.
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CAPITULO I

METODOLOGIA

Enfoque

La investigacion sera cualitativa y cuantitativa.
En aspectos cualitativos se considera las caracteristicas propias de la organizacion
como: infraestructura, distribucion de productos, método de trabajo utilizado por
los operarios dentro de la linea de produccion.

Con respecto a valores cuantitativos se tomara en cuenta los historicos de
produccidn, con lo que se obtendra mediciones numéricas, porcentajes, niveles de

produccidn, etc.

Modalidad basica de la investigacion

Investigacion Bibliografica/Documental

La informacion es obtenida de fuentes bibliograficas: libros, revistas, internet,
etc.; asi como datos obtenidos de registros realizados en el area de produccién de
la empresa como tal.

De campo

La modalidad de esta investigacion es de campo en vista de que, la informacion
se obtiene directamente del area de produccion en donde se realiza el proceso de
picking.

Exploratoria

La investigacion es exploratoria porque se realizara un analisis de la situacion

para determinar la hipdtesis y los campos de accién poco investigado en un
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contexto particular. Se realiza con el propdsito de destacar los aspectos
fundamentales de una problematica determinada y encontrar los procedimientos

adecuados para elaborar una investigacion posterior.

Descriptiva:

El nivel descriptivo de la investigacion tiene la finalidad de aportar a la compafiia
con un documento fiable para el posterior empleo en el desarrollo de la linea de
picking es descriptiva porque la investigacion puntualiza las causas y
consecuencias del dificultad a estudiar.

Explicativo:

Ya que a través de esta investigacion se podrd comprobar la hipotesis y

determinar de manera correcta y cientifica la importancia del picking de pedidos

en la compaiiia.
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Matriz de operacionalizacion de la variable Independiente

Tabla 3: Matriz de operacionalizacion variable independiente

CONCEPTUALIZACION | DIMENSIONES INDICADORES | ITEMS INSTRUMENTOS
El estudio de la linea de | Area de v Eficiencia v' ;Se tiene la capacidad para v’ Histérico de
produccién  implica el | Produccion v Eficacia solventar una demanda creciente? produccion
andlisis de factores internos v' iConsidera que el balaceo de linea v Reporte de
y externos que influyen en es el adecuado? produccioén

directa o indirectamente en
el resultado esperado del

proceso de produccion.

v' ;Se da capacitacion y se provee de

instructivos al personal nuevo?

Elaborado Por: El investigador
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Matriz de operacionalizacion de la variable Dependiente.

Tabla 4: Matriz de operacionalizacion variable dependiente

CONCEPTUALIZACION | DIMENSIONES INDICADORES | ITEMS INSTRUMENTOS

La productividad es una v' Recursos v Pedidos v .;Se cumple a tiempo con la v’ Reportes de
medida de qué tan bien v’ Planificacién por hora demanda de pedidos? produccion
utiliza sus recursos o0 v Direccién v" Unidades v ¢El tiempo destinado a la linea es v' Tasade
factores de produccion en v Control H/H el adecuado para cumplir con las paradas
una industria o una unidad v Tasa error demas necesidades de la empresa?

de negocios. de picking

Elaborado Por: El investigador
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Plan de recoleccién de informacién

Tabla 5: Cuadro de preguntas basicas

¢Para qué? Para alcanzar los objetivos de la investigacion.

¢ De qué personas u objetos? Gerente General, Supervisor de produccion y

operarios
¢ Sobre qué aspectos? Produccion
¢Quién? El investigador
¢A quién? Empresa IQE DE ECUADOR S.A
¢Cuando? Enel 2017
¢Donde? En el canton Quito Provincia de Pichincha
¢ Cuantas veces? Las veces que amerite la investigacion

¢Con  que técnicas de Datos Historicos

recoleccion de la informacion?

¢ Con que instrumento? Cuadros comparativos
¢En qué situacion? En el desarrollo del proceso de produccion de
picking.

Elaborado Por: El investigador
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Procesamiento de la informacion.

Proceso de produccion actual

El proceso inicia con el envio de los pedidos facturados desde Belcorp (cliente)
hacia IQE de Ecuador S.A, para la respectiva elaboracion de la documentacion
necesaria para el picking: Hoja de sacado o picking, etiquetas identificativas de
cajas, hoja de abastecimiento, cantidad de cajas a usar.

La cantidad de pedidos varia diariamente dependiendo de la facturacion realizada
por Belcorp en cada zona, la linea de produccion debe abastecer la demanda del
cliente y no trabaja constantemente un horario establecido.

El picking se lo realiza actualmente en una linea de picking integrado, es decir; la
linea se encuentra dentro del almacen, estd conformada por 5 subcadenas
(estaciones) de las cuales se pueden requerir varios productos (cada pedido tiene
productos diferentes) los mismos se encuentran codificados (llamado
internamente anaqueleria) .

El proceso consiste en colocar en cada caja la cantidad de productos que la hoja de
sacado detalla, el operario debe buscar los mismos, en el espacio asignado para la
produccién.

La forma en cdmo se realiza la busqueda de productos se la determina ruta de
picking siendo la actual la linea principal con viajes laterales, es decir que los
productos de mayor demanda se encuentran en una ruta principal y los de menor
demanda en una ruta secundaria.

La metodologia de picking usada actualmente es car picking, la cual consiste en
colocar las cajas de pedidos en un coche metalico el cual pasa por cada estacion
hasta completar los productos de cada una.

La anaqueleria se distribuye por cada estacion de trabajo en un espacio
determinado, de tal forma que todos los items se encuentren en la linea, sin
embargo no se abastece la demanda diaria.

El proceso de picking consiste en:

Lanzado: Preparacion de la caja a usar con su respectiva hoja de sacado, paquete

documentario y etiqueta.
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Picking o sacado: Colocacion de los productos solicitados segln hoja de sacado,
de cada una de las estaciones de trabajo, el proceso se lo realiza hasta completar
las 5 estaciones dentro de la linea de picking.

Chequeo: Verificacion de productos sacados (picking). Deben corresponder a los
solicitados en la hoja de picking.

Sellado y entrega a despacho: Cierre de caja con cinta adhesiva y entrega al area
de despacho para que esta a su vez, realice la entrega del pedido al cliente final.

Proceso general para la preparacion de pedidos.

Imagen 5: Proceso general para la preparacion de pedidos

PROCESO GENERAL DE PREPARACION DE PEDIDOS

BELCORP IQE DE ECUADOR S.A XEROX
/—\ /\ Y
\ INICIO w (A (A
\ 4 T
Enviar detalle de pedidos Recibir informacidn de Imprimir y preparar
facturados preparar pedidos paquete documentario
i \ 4 A4
/ /77
[ A Elaborar hoja de sacado, ( FIN \
etiqueta de pedido, detalle \ /
de cajas a usar

\ 4

Preparar pedidos (Picking)

v

Despachar pedidos

'

Entregar a cliente final

Sy
P

| FIN

Fase

Elaborado Por: El investigador
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Proceso de picking

Imagen 6: Proceso picking actual

PROCESO DE PICKING ACTUAL

Fase

(/ INICIO
N j

A 4

Preparar cajay
colocar en car-
picking (LANZADO)

\ 4

Preparar pedidos
segun hoja de
sacado (PICKING)

\ 4

Verificar productos

detallados en hoja
de sacado
(CHEQUEO)

\ 4

Sellar pedidos

v

Registrar pedido en
sistema (LECTURA
DE CODIGO DE
BARRA)

v

Entregar pedido a
area de despacho

v
p

{ FIN

Elaborado Por: El investigador
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Proceso de lanzado

Imagen 7: Proceso de lanzado

INICIO

Verificar hoja de

picking — paquete |

documentario-
etiqueta

v

Identificar caja a
usar

v

Tomar caja a usar

v

Pegar etiqueta en la
caja

v

Colocar hoja de
picking y paquete
documentario
dentro de la caja

v

Colocar caja en car-
picking

4

NO

Car picking esta
lleno?

Pasar car picking a
la primera estacién

v
P

{ FIN

Elaborado Por: El investigador
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Proceso de picking

Imagen 8: Proceso de picking y chequeo

-

( INICIO

Tomar hoja de picking y

verificar productos a pickear <€
en la primera estacion

v

Movilizarse hasta la ubicacién
de los productos y tomar
productos segun hoja de

picking

v

Colocar productos dentro de
la caja

v

NO

¢Se han completado
todas las cajas del car
picking?

Pasar car picking a la segunda

A

estacion de trabajo

|

¢ Car picking pasé por todas
las estaciones de trabajo?

NO

Desmontar cajas de car- picking

v

o

Elaborado Por: El investigador
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Sellar caja <
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Tipo de Linea
La empresa IQE de Ecuador, dispone de una linea de Picking Integrado, es decir;

realiza almacenaje de materiales y preparacién de pedidos en una misma area

(ubicacién de almacén), como se muestra en la Imagen N° 9.

Imagen 9: Linea de picking integrado

Recepcion

Alm acén/Picking

Expedicién

Elaborado Por: El investigador
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Sistema de Picking Primario

Ruta de Picking

Linea principal con viajes laterales.
El esquema de la linea de picking que al momento se mantiene, se explica en la

Imagen N° 10.

Imagen 10: Linea principal con viajes laterales

Linea principal con viajes laterales

AN

RUTA PRINCIPAL

< VIAJES LATERALE: >

Elaborado Por: El investigador

» Este método es usado cuando la demanda del producto no es conocida y
esta en funcidn a un andlisis estadistico tomando como base la historia de

cada producto.
« Se caracteriza por encontrarse en exposicion todo el universo de productos

que se tienen como inventario disponible dentro del almacén.
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* La ruta de picking recorre los productos tipo “A” y tipo “B”. Los

productos tipo “C” no se encuentran dentro de la ruta directa de picking.
Metodologia de Picking
Car picking

Consiste en colocar pedidos en coches, que se visualizan en la Imagen N° 11; que
el operario moviliza por todo el almacén destinado a la produccién, con el fin de

preparar el pedido, segun lo indicado en la hoja de sacado.

Imagen 11: Car picking

]

Elaborado Por: El investigador
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Atributos del Sistema Car Picking

A continuacion, en la Tabla N°. 6 se detalla la informacién referente a costos,
ventajas y desventajas, asi como la productividad de pedidos por hora, con la

modalidad que al momento mantiene la empresa 1Q del Ecuador el Car Picking.

Tabla 6: Atributos de car picking

ATRIBUTOS DEL SISTEMA

CAR PICKING
Costo Neto $50 - 25000
Ventajas Simplicidad, costo
Desventajas Picking con lote puede

introducir errores

Pedidos hora 25-200

Elaborado por: El investigador

Distribucién actual de linea

La linea esta disefiada para que cada item, tenga su ubicacién dentro de la misma,

no existe un balance por demanda.
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Los productos estadn dispuestos a lo largo de la linea de produccién, como se
puede observar en la Imagen N° 12.

Imagen 12: Distribucion actual

Elaborado Por: El investigador

Subprocesos (Cadena — Subcadena)

A continuacion se detallan las cadenas y subcadenas vinculadas a cada

subproceso.

Existen 3 cadenas subprocesos principales:
e COS (cosméticos).
e HOC (Fueras de caja)
e JOY (Bisuteria)

Dentro de estos, se encuentran las subcadenas que establece el tipo de producto:
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e CYS-CYT-MAQ

o Productos cosméticos como cremas, shampoos, colonias, perfumes,
maquillaje, etc., los mismos tienen fecha de caducidad y manejan
metodologia FEFO.

e FOL
o Papeleria, folleteria, cupones, catalogos
e HOC

o En la cadena COS abarca los productos como ropa, esponjas,
brochas y cualquier producto que pueda ser empacado en una caja
de pedido.

o En lacadena HOC incluye los productos que son mas grandes que
la caja de pedido, electrodomésticos, y todo tipo premios que se
ofrecen a las suscriptoras.

e JOY

o Contempla toda la bisuteria, aretes, collares, pulseras, relojes, etc.

Tabla 7: Definicion de subprocesos

CADENA SUBCAD | DEFINICION SUBCADENA

COS (Cosméticos) CYS Cremas y shampoos

CYT Colonias y Talcos
FOL Folleteria
HOC Home Collection
MAQ Maquillaje

HOC HOC Home Collection (Fueras de

caja)
JOY JOY Joyas

Elaborado Por: El investigador
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CAPITULO IV

RESULTADOS

Principales resultados obtenidos del diagnostico

Los principales resultados obtenidos con el Sistema de Car Picking utilizado en
IQ de Ecuador, son los siguientes:

e Produccién por hora actual no abastecera la demanda creciente.
e Inadecuada distribucion de los productos en la linea de produccion.

e Metodologia inadecuada para proceso de produccion de I1QE.

Limitaciones del estudio de caso

Disponer de espacio ya definido para readecuar linea de picking serpentin.
Reestructura y cambio de funciones de subprocesos en lo que se refiere a
abastecimiento de linea.

Resistencia al cambio, salir del sitio de confort es siempre un gran inconveniente

cuando se proponen cambios. El operativo puede sentirse presionado con las

mediciones realizadas, ya que actualmente no trabaja con tiempos establecidos.

Resultados del estudio de caso

Dentro del estudio realizado a la linea de picking se obtuvieron los siguientes

resultados:

Pedidos procesados actualmente

El resultado del afio 2017 respecto a pedidos procesados es el siguiente:
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Tabla 8: Detalle de produccién actual

DEFINICION DATOS
Promedio de pedidos por camparia 12690
Campafias por afio 17
Dias promedio por campafia 21
Dias de produccion por campafia 10
Promedio de pedidos por dia 1269
Horas maximas de picking* 7
Tiempo promedio real de picking (horas) 6.35
Promedio de pedidos por hora 200
Tiempo de recorrido de cada pedido** 32 min
Tiempo de lanzado 18 seg

* Sin generar horas extras

**Desde que se lanza la caja hasta que se entrega a sellado

Elaborado Por: El investigador

Promedio de pedidos por dia

Pedidos por campafia / dias de produccion por camparia

12690
20010

Promedio de pedidos por dia = =1269

Tiempo de picking actual

Promedio de pedidos dia / promedio de pedidos por hora:

Horas de picking = 2% =735h

200

Horas maximas de picking diario
La jornada de trabajo es de 8 horas laborables, mas una hora de almuerzo, a partir
de las 8 horas laborables de consideran horas suplementarias y son pagadas con

un 50% adicional al valor de la hora ordinaria. Por tal motivo las horas maximas
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de picking sin recargo de horas extras son 7 considerando que la primera hora de
trabajo se emplea en abastecer la linea de los productos que no estan completos

para la produccion del dia.

PUP por estacion de trabajo
Tabla 9: PUP actual

ESTACION PUP
Estacion de trabajo 1 (CYS) 5.7
Estacion de trabajo 2 (CYT) 4.5
Estacion de trabajo 3 (MAQ) 4.75
Estacion de trabajo 4 (JOY) 2.55
Estacion de trabajo 5 (HOC) 6.25
Total PUP 23.7

Elaborado Por: El investigador

Personal destinado a la linea de picking

Gréfico 1: Personal operativo en picking

Personal en picking (D+l)

30 - - 30

C0o3 co4  CO5 Co6 Cco7 co8  Co9 Cio C1n C12

I Operarios Directos Picking 5 Total de Personas de C.C.

Total de Personas (D +1)

Elaborado Por: El investigador

Actualmente se destinan 16 operativos para el sacado de productos y 10

operativos para el chequeo (validar si los productos pickeados en la caja
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pertenecen a los detallados en la hoja de sacado). En total 30 personas estan
destinadas a la linea de picking, de las cuales el 53 % es personal directo en el
sacado de productos, el 33 % esta destinado al chequeo de los pedidos y el 14% a
las actividades complementarias del proceso.

Tabla 10: Cargos en linea de produccion

CARGO QTY |Tasa
Operarios Directos Picking |16  |53,3%
Operarios chequeo 10 |33,3%
Armado de cajas 1 3,3%
Lanzado 1 3,3%
Sellado 1 3,3%
Supervisor 1 3,3%
Total personal 30

Elaborado Por: El investigador
Indicadores
Como principales indicadores se mencionan:
e Pedidos por hora
e Unidades Hora/ Hombre

Gréfico 2: Promedio pedidos por hora

Pedidos/Hora - Unidades H/H

240 - 351 - 400
301 909 309 317 312 596 208

220 - 251 264 | 309

200 - - 200
2 o 2 2

180 - 202 202 1

80 189 186 {g 189

160 T T T T T T T T T O

C03 C04 CO5 Co6 CO7 CO8 CO09 C10 C11 cC12

Pedidos / H UU / HH Picking

Elaborado Por: El investigador
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Segun detalla el Grafico N° 2, en el estudio actual se identificaron los siguientes
indicadores:

o Promedio UU/HH picking (Unidades hora hombre): 300

o Pedidos por hora: 200

o Pedidos Hora hombre: 13

Tabla 11: Tabla de productividades (Unidades hora hombre- Pedidos por hora)

CAMPANA |UU /HH Picking |P edidos /H
Co3 301 215
C04 290 206
C05 309 189
C06 351 222
co7 317 220
C08 312 202
C09 296 202
C10 251 189
C11 298 185
C12 264 189

MEDIA 299 202

Elaborado Por: El investigador
Y los siguientes datos:
o PUP (Promedio de unidades por pedido) 23.86
o PEP (Promedio de empaques por pedido) 1.02

Tabla 12: PUP y PEP promedio por campafia

CAMPANA |PUP |PEP
Cco3 22,4 | 1,02
C04 22,6 1,01
C05 26,2 | 1,02
C06 25,3 1,03
Cco7 23,0 | 1,01
co8 248 | 1,02
C09 23,4 | 1,03
C10 21,3 1,04
Cl1 258 | 1,03
Cil2 223 1,01

MEDIA 23,7 | 1,02

Elaborado Por: El investigador
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Proyeccion de crecimiento

Se proyecta duplicar la demanda de pedidos facturados en 2017 dentro de los

préximos 5 afios.

Tabla 13: Demanda de pedidos proyectada

Proyeccion de demanda de pedidos prox 5 afios

ARIO ACTUAL | PROY. | PROY. PROY. PROY. | PROY.
2017 2018 2019 2020 2021 2022
QTY PEDIDOS
N 12690 15228 17766 20304 22842 25380
X CAMPANA
TASA
20% 17% 14% 13% 11%
INCREMENTO
DIAS PICKING
. 10 10 11 11 12 12
X CAMPANA

Elaborado Por: El investigador

Participacion por categorizacion de producto

La participacion de los productos se calculd en base al promedio ponderado de la

venta proyectada para el proximo afio de campafia, volumen de cada producto, y

PUP (promedio de unidades por pedido) segun categoria de producto.
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Gréfico 3: Categorizacién ABC por PUP

Cuenta de COD_PROD

Part. items segun categorizacion PUP

Cate-PUP g
A

B

M C

Elaborado Por: El investigador

Tomando en cuenta el total de items en la linea de picking, se identificd que el

17% de los productos segin PUP, son de categoria A, 28% da categoria B y 55%
categoria C.

Gréfico 4: Participacion de venta por categorizacion ABC

Suma de Total

% de venta segun categorizacion PUP

Cate-PUP W
mA

mB
mC

Elaborado Por: El investigador
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

La metodologia de picking actual es una limitante para el crecimiento de la
produccion de la empresa IQE de Ecuador.

Inadecuada distribucion de los productos a lo largo de la linea.

El PUP por estacion de trabajo no se encuentra distribuido equitativamente
por categoria.

Se requiere cambiar la metodologia de car picking a una alternativa mas

tecnoldgica.

Recomendaciones

Implementar sistema de faja motriz y linea de produccion serpentin,
permitira estandarizar tiempos y controlar la produccion; lo cual
aumentara considerablemente la cantidad de pedidos por hora y unidades

hora hombre.
Instalar punto de uso, con ello se conseguird un abastecimiento adecuado
de productos de la campafia a producir, ya que el recorrido en busqueda

del producto es menor.

Realizar redistribucién de linea, que implica equilibrar la cantidad de

cuerpos asignados a cada sacador.
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CAPITULO V

PROPUESTA DE SOLUCION

En base a la Tabla N° 14, del crecimiento de pedidos para los préximos 5 afios, se

identifica que la metoddloga actual de picking (car picking) no abastecera la

demanda creciente de pedidos:

QTY PEDIDOS POR HORA: 200

Tabla 14: Planificacién de demanda a 5 afos

Proyeccion de demanda de pedidos prox 5 afios

ARG ACTUAL | PROY. | PROY. | PROY. | PROY. | PROY.
2017 2018 2019 2020 2021 | 2022
QTY
12690 | 15228 | 17766 | 20304 | 22842 | 25380
PEDIDOS
DIAS
10 10 11 11 12 12
PICKING
MEDIA
PEDIDOS x
oA 1269 1523 1615 1846 1904 | 2115

Elaborado Por: El investigador

Para el 2018 con la capacidad actual se necesitaran 7.61 horas para cumplir con la

produccidn, lo que implica que algunas zonas seran entregadas en al siguiente dia

del picking y se requerira aproximadamente de 1 hora extra de todo el personal.

Horas de picking = 1250—2; =7.61h
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Para el 2019 se necesitaran 8.08 horas, para el 2020 9.23 horas, en el 2021 9.52 y
para el 2022 10.58 horas.

Con lo anteriormente expuesto, se presenta la siguiente propuesta.

Manejar una linea de Picking Primario, separada del almacén con un

espacio especifico destinado a la produccion.

Cambiar de car picking a faja motriz, se lograra estandarizar tiempos en el

proceso.

Reestructurar la linea de picking colocando el PUP adecuado para cada

sacador.

Cambiar la metodologia de ruta de picking linea principal con viajes

laterales, a ruta de picking en serpentin.

Pasar de que un operario tenga que arrastrar un coche con pedidos a
pickear, a disponer puestos de trabajo segun capacidad de sacado,
disminuyendo el tiempo de traslado en busca del producto durante el

proceso de picking.

Implementar un espacio cercano a la linea de picking (punto de uso), el
cual contendréa los productos de la campafia para abastecer los anaqueles y
ubicaciones de una manera mas agil, evitando trasladarse por toda la

bodega en busca de los mismos.

Propuesta nuevo proceso

El nuevo proceso coloca a los chequeadores dentro de la linea de picking, de tal

forma que los pedidos son verificados luego de realizado el picking en cada

puesto de trabajo. Esto elimina el chequeo en mesa que se realiza con la

metodologia car picking.
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Imagen 13: Propuesta nuevo proceso picking

MODELO DE PICKING PROPUESTO

Fase

LANZADO PICKING CHEQUEO SELLADO
INICIO
Colocar caja en Sacar productos Chequear productos
e - i -
gaveta‘plastlc? enla P»| subcadena HOC P dena HOC - FOL
faja motriz FOL

Sacar productos » | Chequear productos
subcadena CYS 7| subcadena CYS
Sacar productos » | Chequear productos
subcadena CYT " subcadena CYT
Sacar productos » | Chequear productos
subcadena MAQ 7] subcadena MAQ
Sacar productos > Chequear productos > Sellar caja

subcadena JOY

subcadena JOY

!

Entregar cajaa
despacho

FIN

Elaborado Por: El investigador
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Propuesta de lanzado
A medida que las gavetas plasticas pasan por la linea, los pedidos se van
colocando dentro de ella.

Imagen 14: Diagrama de flujo proceso lanzado

Diagrama de flujo - Lanzado

Funcion

( INICIO

Verificar hoja de
picking — paquete
documentario-
etiqueta

v

Identificar caja a
usar

v

Tomar caja a usar

v

Pegar etiqueta en la
caja

v

Colocar hoja de
picking y paquete
documentario
dentro de la caja

Colocar cajaen la
gaveta platicaen la
linea de picking

ppan—n AN

( FIN

Fase

Elaborado Por: El investigador
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Picking y chequeo
Se colocara un chequeador por cada dos sacadores, permitiendo que el pedido

pase verificado hacia la siguiente estacién de trabajo (subproceso).

Imagen 15: Diagrama de flujo picking y chequeo

Diagrama de flujo picking - Propuesto Diagrama de flujo picking - Propuesto

PICKING CHEQUEO

T.olmar IECS pICklr.‘g v Verificar productos piqueados
verificar productos a pickear . N -
" L. segun hoja de picking
en la primera estacién
Movilizarse hasta la ubicacién
de los productos y tomar Colocar los productos dentro
productos segun hoja de de la caja
picking
Colocar productos dentro de Colocar hoja de picking en la
gaveta plastica bandeja
FIN

Fase
Fase

Elaborado Por: El investigador

Sellado
Los pedidos ya no seran tomados desde una mesa, sino que siguen la secuencia

de la linea hasta la entrega simultanea a despacho.
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Imagen 16: Diagrama de flujo sellado

Diagrama de flujo — Sellado de cajas

Funcion

{ INICIO

Retirar hoja de
picking

v

Retirar caja de
bandeja plastica 'y
colocarla en puesto
de sellado

v

Sellar caja

v

Escanear codigo de
barras

v

Entregar caja al area
de despacho

2
p

{ FIN

Fase

Elaborado Por: El investigador

Linea de picking primario
Este tipo de linea, delimita el area de picking Gnicamente para la preparacion de

pedidos.
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Imagen 17: Linea de picking primario

1
I
I
I
I
I
I
I
I
I
4

Almacen cergano a
- la demanda
Recepcion
-Punto de ut
-Linea de picking

I}
Alm acén /

Expedicion

Metodologia sugerida

Elaborado Por: El investigador

Faja Motriz

A continuacion, en la Tabla N°. 15 se detalla la informacion referente a costos,
ventajas y desventajas, mejoras asi como la productividad de pedidos por hora,
con la modalidad propuesta a la empresa 1Q del Ecuador, el Sistema de Faja
Motriz
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Tabla 15: Atributos del sistema faja motriz

ATRIBUTOS DEL SISTEMA
FAJA MOTRIZ
Costo Neto $100-150 c/pie cubico de banda
Ventajas Productividad, velocidad
Desventajas Costo, requerimientos de bandas y
espacio
Mejora Utilizacion de recursos eficiente
(menor esfuerzo fisico, enfoque en
produccién y no en carga y descarga,
retorno car picking)
Pedidos por Hora 300-500

Elaborado Por: El Investigador

Ruta de Picking

Picking en serpentin.

» Este método es usado cuando la demanda del producto es conocida y

planeada.

« Todos los productos que se encuentran en exposicion tienen demanda de

por lo menos una unidad durante su periodo de venta.
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« La ruta de picking considera recorrer todos los anaqueles durante su

travesia, como se puede visualizar en la Imagen N°18.

Imagen 18: Picking en serpentin

Picking en serpentin

Elaborado Por: El Investigador

Metodologia de Picking

Picking con exposicion detras del sacador

Como se puede observar en la Imagen N° 19, el picking con exposicion detras del
sacador, tiene las siguientes caracteristicas:

« Setiene mayor exposicion de productos dentro de una misma area.

* No garantiza la disminucion del error.

« Concentracién de piqueo en un area geogréafica. (detras).
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« Por el movimiento de la faja, la persona no realiza el picking de espaldas;
realiza el picking de manera lateral.

Imagen 19: Picking con exposicion detras del sacador

<TT

e BN
e

/\‘/,X\ ’”
e RO
> e N

—

Elaborado Por: El Investigador

Velocidad de linea, cantidad de pedidos por horay tiempo de recorrido

Las cajas de cartén para los pedidos deberan ir sobre bandejas plasticas de
600x400x210 (mm) a una velocidad constante de 0.06 m/s (10 segundos tarda en

completar su recorrido desde el inicio de la hasta el final de cada bandeja).
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Imagen 20: Plano de bandeja

400 mm

600 mm

210 mm

600 mm

Elaborado Por: El investigador

La linea tendra una produccion de 360 pedidos/hora a capacidad maxima.

Pedidos por hora: 3600/10 = 360

e Eltiempo de recorrido de cada pedido sera de 21.5 minutos.

Tamafio de la bandeja: 0.6 m

Tiempo de paso bandeja: 10 seg

Recorrido total: 77.2 m

Tr = (Rt*t/Th)/60
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Donde:

Tr=Tiempo de recorrido total
Rt= Recorrido total de la linea
Th= Tiempo de paso de bandeja

Tr= (77.2*%10/0.6)/60 = 21.44

Unidades HH
Para el 2018 se proyecta un total de 1523 pedidos diarios, con un PUP de 35. Las

unidades total vendidas en estos pedidos es de 53305.

Ttu= Ppd*PUP

Donde:

Ttu= Total unidades

Ppd= Promedio pedidos por dia

PUP= Promedio de unidades por pedido

Ttu = 11523*35 = 53305 unidades

El tiempo estimado de produccion es 4.23 horas a capacidad maxima
Tp: Ppd/pedidos/hora
Donde:
Tp= Tiempo de produccién
Ppd= Promedio pedidos por dia

Tp =1523/360 = 4.23 = 4h10 min aprox.
La productividad calculada es de 630 unidades HH
Unidades HH = (ttu/Tp)/total personas picking
Donde:

Ttu= Total unidades
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Tp= Tiempo de produccion

Unidades HH = (53305/4.23)/20 = 630.08

Por ende, como se visualiza en la Tabla N° 16, se encontraran todos los datos

medidos, proyectados y calculados pertinentes a la linea de produccion.

En comparacién al Car Picking, los tiempos de produccién, pedidos por hora y

unidades hora hombre aumentan considerablemente

Tabla 16: Resumen de datos de linea

RESUMEN 2018
DATOS VELOCNIDAD DE LINEA 0,06 m/s (10 seg cada bandeja)
MEDIDOS TAMANO DE BANDEJA 0,6 m
LONGITUD LINEA 77,2m
PUP PROYECTADO 35
DATOS UNIDADES PROYECTADAS DIA 53305
PROYECTADOS PEDIDOS CAMPANA 15228
DIAS DE CAMPANA 10
PROMEDIO PEDIDOS DIA 1523
TIEMPO TOTAL RECORRIDO LINEA 21,44 minutos
DATOS TIEMPO ESTIMADO DE PRODUCCION 4,23 HORAS
CALCULADOS
UNIDADES HORA HOMBRE 630
PEDIDOS POR HORA 360

Elaborado Por: El investigador

Tiempos de Picking

Método utilizado: Estudio de tiempos con crondmetro
Paca calcular el PUP por cada estacion de trabajo segun la velocidad propuesta
para la linea, se utilizé el sistema de medicion de toma de tiempos por cronometro

con el sistema de lectura vuelta a cero.
Calculo de la muestra

Se considerd el método tradicional, 10 lecturas si el tiempo de ciclo es menor a 2

minutos:
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Zx =78

Se calcula el rango:
Rango=9-7=2
Media aritmética:

X===17.28
10
Cociente entre rango y media
2 _ 0.26
78

Ahora buscamos ese cociente en la tabla y buscamos su interseccién con la

columna de 10 observaciones:

Tabla 17: Tabla para célculo del nUmero de observaciones

TABLA PARA CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES

5 10 R/X 5 10
0 0 0 048 | 68 39
0.01 1 1 050 | 74 2
0.02 1 1 052 | =0 a6
0.03 1 1 052 | 86 43
0.04 1 1 056 | o3 53
0.05 1 1 058 | 100 | 57
0.05 1 1 060 | 107 61
0.07 1 1 062 | 114 65
0.08 1 1 062 | 121 69
0.09 1 1 066 | 129 74
0.10 3 2 068 | 137 78
0.12 4 2 070 | 145 83
0.14 6 3 072 | 153 88
0.16 3 4 072 | 162 9
018 | 10 6 076 | 1n o8
020 | 12 7 078 | 180 | 103
022 | 1 g 080 | 190 | 108
024 | 13 10 | os2 | 199 | 113
026 | 20 [ os | 209 [ 119

Fuente: www.ingenieriaindustrialonline.com
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Segun la tabla el nimero de observaciones para tener un nivel de confianza del

95% segun el método tradicional es 11.

Un sacador en 2.4 metros

Tabla 18: Un sacador en 2.4m

MUESTRA |1 PROD. |2 PROD. |3 PROD.
1 9 9 11

2 7 9 12

3 8 10 10

4 8 9 10

5 7 9 12

6 9 9 12

7 8 10 12

8 7 9 12

9 8 10 12

10 7 10 12

11 8 10 11

2 86 104 126
X 7,8 9,5 11,5

Elaborado Por: El investigador

El tiempo promedio de un sacador para pickear 1 producto es de 7,8 segundos,
para 2 productos es de 9.5 segundos Yy para 3 productos es de 11.5 seg en un
cuerpo de 2.4 metros, como se observa en la Tabla N°. 20.

Con estos datos obtenemos que el PUP maximo a asignar sea 2.35, considerando

Un sacador en 4.8 metros
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Tabla 19: Un sacador en 4.8m

MUESTRA 1 PROD. |2 PROD. |3 PROD.
1 9 9 13

2 8 10 13

3 9 9 13

4 9 10 11

5 8 10 12

6 8 10 13

7 7 10 11

8 8 10 13

9 9 10 13

10 9 10 13

11 9 10 12

2 93 108 137
X 8,5 98 125

Elaborado Por: El investigador

El tiempo promedio para 1 sacador para pickear un producto es de 9.8 segundos,
para 2 productos es de 11.5 segundos y para3 12.8 seg en un cuerpo de 4.8 metros,

como se observa en la Tabla N° 21.

Con este dato calculamos que el PUP maximo que se le puede asignar es de 2.04

unidades.

Longitud de la linea

La linea de produccion estard conformada por cuerpos estandar de 2.4 metros cada

una, se destinaran 30 cuerpos lo que nos da un total de 72 metros lineales.
Cada columna de un rack mide 0.1 metros, existen 32 columnas en la linea con un
total de 3.2 m, al final de la linea se necesitara colocar rodillos en forma de U para

que puedan retornar las cajas, este tramo tendra un total de 2 metros.

Con lo anteriormente expuesto la linea tendra una longitud de 77.2 metros, y

estara dispuesta como lo indica el Layout de la imagen N°13.
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La linea esta distribuida a lo largo 77.2m, pasando cada pedido secuencialmente
por todos los subprocesos hasta la entrega de pedidos al area de Logistica de
Salida.

Cada sacador se colocara en el espacio dispuesto para su labor, entre la faja motriz
y la anaqueleria. Los chequeadores estardn dentro de la linea frente a dos
sacadores asignados.

Se distribuiré el almacenamiento seguin la categoria del producto:
e Tipo A: de rapido movimiento, o mayor salida en la campafa,
almacenados en un 80% del total proyectado para la campana.
e Tipo B y C: de movimiento lento, se almacenara la diferencia del total

proyectado para la campafia que no entre en el anaquel.

Restructuracion de la linea

La linea de produccion debe contener al menos los siguientes porcentajes por
categoria de producto:
e Tipo A: 20% de la venta proyectada para la campana (existen productos de
HOC que no podran cumplir esta regla debido a su volumen).
e Tipo B: 50% de la venta proyectada para la campafia.

e Tipo C: Minimo el 80% de la venta proyectada para la campafia.

Disefio PUP por subproceso

Se propone realizar el balanceo por proceso segun PUP proyectado para cada

producto y el cubicaje correspondientes por categorizacion de productos.

Aqui se asignara la cantidad de operativos directos e indirectos que se necesitaran
en la linea de picking.
El PUP promedio proyectado para para las nuevas campafias es de 35,

identificado de la siguiente manera:
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Tabla 20: PUP por subproceso

CADENA | SUBCADENA | PUP
COS HOC-FOL 9,0
COS CYS 9,0
COS CYT 6,5
COS MAQ 7,5
JOY JOY 3,0

TOTAL PUP 35

Elaborado Por: El investigador

El disefio y balance por subprocesos, se realizara como se detalla en las Tablas

N°21 a N°25

Subproceso HOC

Tabla 21: Subproceso HOC

HOC

Elaborado Por: El investigador
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TIPO ANCHO |PROF ALTO VOLUMEN |ubic x cuerpo [TIPO
2 FILx2COL 120 100 63 756000 2|PALLET
PALLET 120 100 160 1920000 4/1/2 PALLET
COLUMNA HOC 34 100 160 544000 7|COLUMNA HOC
UBIC 2 CAJ 68 120 28 228480 15(UBIC 2 CAJ
UBIC SIMPLE 34 120 28 114240 35[UBIC SIMPLE
BIN 29x21x120 29 21 120 73080 48|BIN 29x21x120
BIN 21x10x120 21 10 120 25200 77|BIN 21x10x120
CUERPO PUP PERSONAS |UBICACIONES

1|BIN 21x10x120 0,33 1 121

2|COLUMNA HOC 1,66 20

3|PALLET 1,23 1 2

4[PALLET 0,46 2

5[1/2 PALLET 1,12 1 4

6|BIN 29x21x120 0,87 48

7|UBIC 2 CAJ 0,82 1 4

8|BIN 21x10x120 1,05 77

9[{UBIC 2 CAJ 1,42 1 7



Subproceso CYS

Tabla 22: Subproceso CYS

CYS

TIPO ANCHO |PROF ALTO VOLUMEN [ubic x cuerpo |TIPO
PALLET 120 100 160 1920000 2|PALLET
1/2 PALLET 60 100 160 960000 4{1/2 PALLET
COLUMNA CYS 29 100 160 464000 8|COLUMNA CYS
UBIC 8COLx2 FIL 29 120 80 278400 16|UBIC 8COLx2 FIL
UBIC 2 CAJ 60 120 25 180000 24|UBIC 2 CAJ
UBIC SIMPLE 30 120 25 90000 48(UBIC SIMPLE
BIN 21x10x120 21 120 10 25200 77|BIN 21x10x120
CUERPO PUP PERSONAS [UBICACIONES

1|UBIC SIMPLE 1,5 1 48

2[BIN 21x10x120 0,5 77

3[UBIC 8COLx2 FIL 2,3 1 16

4[{1/2 PALLET 2,3 1 7

5[UBIC SIMPLE 2,3 1 48
Elaborado Por: El investigador

e Subproceso CYT
Tabla 23: Subproceso CYT
CYT
TIPO ANCHO |PROF ALTO VOLUMEN [ubic x cuerpo |TIPO
PALLET 120 100 160 1920000 1|PALLET
1/2 PALLET 60 100 160 960000 4{1/2 PALLET
COLUMNA CYT 29 100 160 464000 8|COLUMNA CYT
UBIC 8COLx2 FIL 29 120 80 278400 16|UBIC 8COLx2 FIL
UBIC 2 CAJ 60 120 25 180000 24|UBIC 2 CAJ
UBIC SIMPLE 30 120 25 90000 48(UBIC SIMPLE
BIN 21x10x120 21 120 10 25200 77|BIN 21x10x120
CUERPO PUP PERSONAS [UBICACIONES

1|1/2 PALLET 2,3 1 4

2|COLUMNA CYT 1,5 1 8

3[UBIC 8COLx2 FIL 0,6 16

4|UBIC 2 CAJ 1,7 1 40

5[BIN 21x10x120 0,3 77

Elaborado Por: El investigador
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e Subproceso MAQ

Tabla 24: Subproceso MAQ

MAQ
TIPO ANCHO |PROF ALTO VOLUMEN |ubic x cuerpo  [TIPO
BIN 60x21x120 60 120 21 151200 BIN 60x21x120
BIN 29x21x120 29 120 21 73080 BIN 29x21x120
BIN 21x10x120 21 120 10 25200 BIN 21x10x120
BIN 13x10x120 12 120 10 14400 BIN 13x10x120
CUERPO PUP PERSONAS [UBICACIONES

1[BIN 60x21x120 2,2 1 72

2|BIN 13x10x120 2,0 1 135

3|BIN 13x10x120 2,0 1 135

4|BIN 21x10x120 1,0 77

5|BIN 13x10x120 0,4 1 135

Elaborado Por: El investigador

e Subproceso JOY

Tabla 25: Subproceso JOY

JOY
TIPO ANCHO |PROF ALTO VOLUMEN _|ubic x cuerpo _[TIPO
BIN 60x21x120 60 100 21 126000 BIN 60x21x120
BIN 29x21x120 29 100 21 60900 BIN 29x21x120
BIN 21x10x120 21 100 10 21000 BIN 21x10x120
BIN 13x10x120 12 100 10 12000 BIN 13x10x120
CUERPO PUP PERSONAS |UBICACIONES
1|BIN 60x21x120 1,75 1 60
2|BIN 21x10x120 1,00 1 90
3[BIN 21x10x120 0,25 90

Elaborado Por: El investigador

Personal operativo para la linea

Segun Tabla N°26, se considera establecer el siguiente personal para la Linea de

Picking:
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Tabla 26: Operativos calculados para la linea

UBICACIONES 1420

Operario Necesario

Pickeadores 20

=
(=)

Chequeadores

Lanzado

Armado Caj

Sellado

PDT y sellado

Sobres y armado

Cheque Mesa

Supenvisor

wlkRr|lw|k |k |N|R

Remplazo

N
w

total

Elaborado Por: El investigador.
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Layout nueva linea

Imagen 21: Layout propuesta de linea

FUF 2210 PLF 230 FLP 220 FLF 050

il

FMIF B3] FUF 151 FLUF .40 FUP 170

Elaborado Por: El investigador

PLF 150

FUF 1:30

PR 142
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FIF B
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Almacenamiento de campafia (Punto de Uso)

Implementacién del punto de uso, es decir, almacenamiento de productos de la campafa lo mas cercanos a la linea de produccién (atras,
arriba o a los lados de la faja motriz), como se muestra en la Imagen N° 22.

Imagen 22: Punto de uso

PI'IN]#DESI#

[ LINEA DE PRODUCCION

Elaborado Por: El investigador.
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Produccién Afios 2019-2022

Tabla 27: Proyeccién tiempos de produccion

TIEMPOS DE PRODUCCION 2019-2022

ANO ACTUAL 2017 |PROY. 2018 |PROY. 2019 |PROY. 2020 |PROY. 2021 |PROY. 2022
QTY PEDIDOS 12690 15228 17766 20304 22842 25380

DIAS PICKING 10 10 11 11 12 12
MEDIA PEDIDOS x DIA 1269 1523 1615 1846 1904 2115
TIEMPO LINEA ACTUAL| 8,0 9,2 9,5 10,5
PUP 35 35 35 35 35
UNIDADES 53305 56525 64610 66640 74025
TIEMPO PRODUCCION 4,2 4,5 51 53 59
UNIDADES H/H 630 630 630 630 630

Elaborado Por: El investigador

Con la demanda creciente de pedidos, para el 2022 se proyecta que la produccion

manteniendo el PUP de 35, 360 pedidos H, 20 operativos en sacado, estard en

funcionamiento 6 horas aproximadamente.

Ahorro generado con el cambio de linea de picking.

Ao 2018

Tabla 28: Proyeccion ahorro 2018

ACTUAL|PROYECTADO
PERSONAL OPERATIVO 29 39
SALARIO MENSUAL $537,0 $537,0
DiA $24,4 $24,4
HORA $3,1 $3,1
HORAS DE PICKING 7,6 4,2
COSTO DIA LP $672,5 $499,8
AHORRO DIiA $172,7
AHORRO MES $3.799,3
AHORRO ANO $45.591,3

Elaborado Por: El investigador
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Se proyecta un ahorro en mano de obra dela linea de produccion de U$D 45.5K

para el afio 2018.

Anos 2019-2022

Tabla 29: Proyeccién ahorro 2019-2022

AHORRO 2019 |AHORRO 2020 [AHORRO 2021 |AHORRO 2022

AHORRO DIA $177,6 $219,8 $229,4 $255,5
AHORRO MES $3.906,3 $4.835,4 $5.046,4 $5.620,9
AHORRO ANO $46.876,1 $58.024,3 $60.557,2 $67.450,8
$232.908,4

Elaborado Por: El investigador

Entre el afio 2019 y el 2022 el ahorro proyectado de U$D 232.9K.

Costo de la linea de Picking.

El costo de la linea esta estimado entre U$D 125 el pie cuadrado.

Con una longitud de 77.2 m y 0.6 m de ancho, el area total es de 46.32 m?.

Al transformarle a pie?, el total es 498.58.

Costo linea = 498.58 x 125 = 62322.5

Analisis de recuperacion de la inversion:

Tabla 30: Recuperacion de la inversion

Elaborado Por: El investigador

INVERSION _|AHORRO 2018 [AHORRO 2019 [AHORRO 2020 [AHORRO 2021 [AHORRO 2022
AHORRO ARO $45.501,3]  $46.8761]  $58.024,3  $60.557,2|  $67.450,8
$623225] 5167312  $301449]  $83.1692] $148.726,3] 8216:07%2|

La inversidn se recuperara entre el primer afio y el Q1 del 2019, logrando tener un
ahorro U$D 216.2K.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

e Con el cambio de modalidad de car picking a faja motriz, se podra cumplir
con la demanda del cliente.

e Laimplementacion de la nueva metodologia permitira el incremento de un
80% de la cantidad de pedidos por hora.

e La inversion se recuperard en un tiempo aproximado de 1.5 afios

e Elsaving proyectado a 5 afios es de $ 216.2K.

e La redistribucion de la linea de picking, define puestos de trabajo y

abastecimiento correcto de los productos.

Recomendaciones

e Realizar un estudio profundo de tiempos y movimientos para incrementar
la cantidad de pedidos.

e Establecer junto con el cambio de modalidad de linea de produccién, una
capacitacion adecuada al personal.

e Se recomienda a futuro, buscar soluciones de automatizacion linea de

produccién.
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Glosario

Balanceo de Linea
Equilibrar la linea de produccion segun la demanda de sus productos, 29

Capacidad instalada
Es el maximo nivel de produccion que puede alcanzarse con una estructura

productiva dada., 14

Car picking
Coche metalico en el cual se colocan los pedidos a ser procesados., 27

Cuellos de botella
una fase de la cadena de produccion méas lenta que otras, que ralentiza el

proceso de produccion global., 14

Faja motriz
Faja de material caucho, que internamente lleva rodillos la cual es movida

mediante motores a una velocidad establecida., 24

Picking
consiste en a partir de un listado de pedidos de articulos o productos que se le
hacen llegar a una empresa, llegar a la ubicacion en la que se encuentra cada
uno en el almacén, para ir reuniéndolos y de este modo responder
satisfactoriamente a la lista de pedidos y proceder a la correspondiente

entrega a los clientes., 18
Picking en serpentin

Ruta de picking la cual recorre todos los anaqueles de la linea de produccion.,
39
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Picking Integrado
almacenaje de materiales y preparacion de pedidos en una misma é&rea
(ubicacion de almacén)., 25

Productividad
Es la relacion entre la cantidad de productos obtenida por un sistema productivo
y los recursos utilizados para obtener dicha produccion, 12

Punto de uso
Lugar de almacenamiento muy cercano a la linea de produccion destinado para

los productos de una campafia vigente., 29

Sacador
Operativo que realiza el picking de pedidos., 18

Subproceso CYS

Shampoos y Cremas, 43

Subproceso CYT

Colonias y talcos, 44

Subproceso HOC

Home Collection, 43

Subproceso JOY
Joyas, 45

Subproceso MAQ
Maquillaje, 44
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