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Los distribuidores industriales son compafiias independientes
que actian como intermediarios. Ellos compran productos
industriales a grandes fabricantes, para suministrarlos a
negocios que, los utilizan para produccién o venta en minorias.
Tal es el caso de Umbra, una empresa guatemalteca de
distribucién de productos, que comercializan a supermercados,
tiendas de mayoristas y minoristas.

La empresa cuenta con un area de clasificacion y seleccion de
productos, que comercializan para luego distribuirlos por el
pafs, a esta zona se le determina como: “Area de picking”. Esta
estacion de trabajo cuenta con deficiencias en el flujo de
produccién, el rendimiento de los operarios y control de
inventario.

Es por esto que a través del disefio Industrial, se realizard un
analisis de la logistica y la metodologia del proceso para
integrarlo al disefio y asi generar una solucién que responda a
la necesidad antes planteada.

La problematica y el proceso del mismo se detallan en el
presente documento.



Las distribuidoras son compafiias independientes que compran
mercaderia de forma industrial, para luego suministrarla a
negocios encargados de vender de forma individual al
consumidor final. Tal es el caso de la empresa de distribucion
de alimentos Umbra.

Esta empresa adquiere mercaderia que es distribuida a
fabricantes de gran escala, para la venta a negocios minoristas,
deben seleccionar cantidades especificas de los productos,
para realizar esta actividad tienen una zona denominada:
“area de picking”, que es ejecutada por 5 operarios, en donde
se lleva a cabo la seleccién de productos o picking, a lo largo
del proyecto se explicarda mas a fondo su significado y la
metodologia que se utiliza para el proceso.

La empresa estd consciente que esta drea presenta una
deficiencia en la metodologia que se utiliza actualmente, ya
que deben invertir el 41 % en horas extras con respecto al
sueldo minimo, porque los operarios deben laborar mas de 8
horas para terminar los pedidos de cada dia.

Al realizar un andlisis del proceso, se encontré un proyecto
potencial para desarrollarlo con base al Disefio Industrial, es
asi como nace “Propicking”, una carreta disefiada
especificamente para el proceso de seleccidon de productos del

area de picking de la empresa de distribucién Umbra, tomando
en cuenta las herramientas que utilizan, su metodologia y el
area donde se ejecuta, para lograr un espacio de trabajo
adecuado, que promueva la productividad y optimice el
tiempo que se invierte en realizar este proceso.

Para tener un mejor impacto en los resultados del proyecto, se
realizaron cambios en conjunto con la empresa dentro del
area de picking, para lograr que el modelo de solucién se
adaptara correctamente al contexto y la metodologia del
proceso. Estos cambios se muestran en la etapa de
conceptualizacidn del proyecto.
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1.  ANALISIS

LOGISTICA

Se define como el “Conjunto de medios y métodos
necesarios para la organizacion de una empresa o servicio,

especialmente de distribucion” (DRAE, 2018)

Su principal funcién es implementar y controlar los
productos desde el punto de origen, hasta su consumo, con
el fin de satisfacer las necesidades del consumidor con el

menor porcentaje de pérdida para la empresa.

La logistica es una pieza clave en la cadena de produccién de
las empresas. Para disefiar un sistema de control adecuado de
la actividad logistica, es necesaria la planificacién y los estudios
previos para lograr que sea mas eficaz y eficiente.

FUNCIONES Y ACTIVIDADES QUE COMPRENDE LA LOGISTICA

Servicio al cliente

Gestionar los productos y servicios en
funcion a las necesidades del cliente

Procesamiento de pedidos
De manera répida con una buena
gestion y planificacion del almacén

Gestion de datos
Conocer los productos, pedidos, clientes,
horarios de mayor concentraciéon y
deteccion de errores e incidencias.

Gestion de almacenamiento
Es contingente a los productos
demandados. Tomar en cuenta

caracteristicas y espacio

u

U

Embalaje
Sistemas utilizados para la proteccion y
conservacion de los productos

Planificacion de rutas de transporte
Medios adecuados y 6ptimos para
distribuir los productos.
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GESTION DE ALMACENAMIENTO

Es el proceso de la logistica que tiene como objetivo general:
“Garantizar el suministro continuo de los materiales y medios
de produccion requeridos para asegurar los servicios de forma
ininterrumpida y ritmica” (Ingenieria Industrial, 2016)

GESTION DE ALMACENES

Su funcién principal es la regulacion del flujo entre demanda y
oferta. Un buen analisis de almacenamiento requiere de una
buena delegacidon de organizacion, calidad y rapidez sobre la
capacidad de almacenamiento.

¢DONDE? Y ¢COMO? TECNICAS

Deben ser almacenados Para optimizar el espacio
los productos y mejorar los procesos

PROCESO OBIJETIVOS

Planificacion y organizaci()n o Aprovechamiento adecuado del
espacio fisico.

Recepcion de materiales

Almacenamiento

» Mayor rapidez de operacion en
los procesos de entrega.

» Control eficiente del manejo de

Movimientos internos materiales.

. » Reduccion de costos.
Despacho de materiales

Proceso encargado de optimizar el uso de
dispositivos de almacenamiento y
optimizar un area funcional
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ALMACENAMIENTO CON ESTANTERIAS

ALMACENAMIENTO CON ESTANTERIAS

ASPECTOS QUE SE DEBEN

El lugar de la mercaderia TOMAR EN CUENTA

debe ser establecida de
manera que permita su

rapida ubicacién con los
menores errores posibles. - Accesibilidad al producto

- Caracteristicas como forma

- Volumen de mercancias

- Peso méaximo por soportar

y tamafio de la unidad

CARACTERISTICAS e BENEFICIOS

- Aprovechamiento del almacén, - Reduccion de costes

en volumen y en superficie. - Reduccion de tareas

- Mayor proteccion de la - Maximizacion del volumen

mercancia almacenada - Mejora de la calidad del producto

- Ahorro de espacio - Reduccion de tiempos del proceso

- Orden légica de la mercaderia - Nivel de satisfaccion del cliente alto
- Aprovechsmiento del espacio

Son estructuras metalicas de varios niveles donde
se coloca la mercaderia o articulos de un comercio.
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DISTRIBUIDORA INDUSTRIAL

Se encargan de proveer productos a los negocios, que luego Las distribuidoras deben mejorar su servicio al cliente
los utilizan en su propia produccién o para su venta. El constantemente para competir en el mercado, por lo que se
distribuidor tiene contacto con los mercados mayoristas y distinguen en ofrecer incentivos que generan interés en los
minoristas, en lugar del mercado del consumidor. clientes, ademas de mejorar la eficacia de su desempenio.

CANALES DE DISTRIBUCION

MAYORISTA

MARCAS GLOBALES DISTRIBUIDOR INDUSTRIAL

I

MINORISTA CONSUMIDOR
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PREPARACION DE PEDIDOS O PICKING

Se le llama asi al “Proceso que se desarrolla en el ambito de
logistica, referido a la extraccién de unidades o conjuntos
empaquetados de una unidad superior para un pedido” (AEC,
2018)

El picking se desarrolla dentro de un almacén llevado a cabo
por un equipo de personas que preparan pedidos para clientes
especificos.

Este proceso comprende todas las operaciones necesarias
desde recoger el producto de su localizaciéon en el almacén,
situarlo en la zona de abastecimiento y realizar la seleccién de
productos de la forma mas eficiente.

Por lo tanto, consta de dos actividades basicas: la recogida de
las mercancias solicitadas por el cliente y la consolidacion de
todas ellas en uno o varios embalajes para su envio.

PROCESO DE PICKING

1=l

PASO 2

Almacenamiento de
mercaderia, extraccion,

Recogida de datos y
gestion de ordenes

PASO 3

Almacenamiento del Lugar de

area, ubicacion del
recuento producto

paso D

Control, embalaje,
traslado a zona de
transporte

preparacion,
proceso de picking

Se debe organizar y analizar el tiempo que se desea invertir en
cada fase, asi el proceso puede ser 6ptimo y funcional.
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Los principios basicos para optimizar y maximizar la eficacia
del almacén de picking son:

Evitar combinar semejanzas en la misma ubicacién: Reduce la
productividad de los operarios que tras localizar lo indicado,
invierten tiempo extra en encontrar lo que necesitan.

Reducir el tiempo de transito: Implantar un sistema de
transporte, aplicando estrategias de circulacion. De esta
forma, se consigue que los tiempos disminuyan hasta un 50 %,
lo que influye directamente en la productividad del proceso.

El picking se debe realizar a nivel de suelo: Si no se puede
evitar el picking vertical, se debe optimizar el almacenamiento,
situando los bienes de menor frecuencia en los niveles mas
altos, y los mas demandados en los inferiores.

Delimitar las ubicaciones de seleccion. Reducir al maximo el
numero de localizaciones donde se practica el picking. De esta
forma, se aumenta la productividad, gracias a la concentracién
de referencias, que permiten encontrarlas mas facilmente.

Escoger el soporte de almacenamiento adecuado: De esta
forma, se consigue mejorar la eficiencia del almacén, pero
respondiendo a las exigencias individuales de cada producto.
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ANALISIS DE RECORRIDOS

Sirve para mejorar la distribucion de las areas, el manejo de
materiales, disminuir las esperas y eliminar el tiempo
improductivo. La mejor manera de obtener informacion, es
tomar un plano existente de las areas a considerar y trazar en
él, las lineas de flujo que indiquen el movimiento del material
o del operario de una actividad a otra.

Para que un recorrido sea 6ptimo, debe comenzar en la zona
mas préxima al lugar donde se encuentre el puesto operativo,
siguiendo un criterio légico para avanzar en un solo sentido
dentro de cada pasillo. Para finalizar, se debe terminar en la
zona mas proxima al area donde se depositardn los pedidos
para ser enviados a los clientes.

ET1

OBTENCION DE DATOS GENERACION DE PEDIDOS ENTREGA DE MERCADERIA

|

\

- PEDIDOS DIARIOS

ANALISIS DE
RECORRIDOS

RECOPILACION DE DATOS INFORMACION DEL PROCESO
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ACTORES INVOLUCRADOS

PERFIL DEL CLIENTE

,DMBRA

Es una empresa de distribucion de alimentos fundada en
Guatemala, en mayo de 2016, que distribuye a diferentes
supermercados y canales del mercado minorista y mayorista,
productos en las categorias de confites, galletas, chocolates,
goma de mascar, conservas de pescado, entre otros.

Su misidn es generar relaciones sélidas con sus socios, clientes
y consumidores, a través de las mejores propuestas de valor
con un equipo dindmico y comprometido.

Su visidn es ser el mejor operador comercial de alimentos en
Latinoamérica, con mejores costos de distribucién, con
ejecucidn de clase mundial en punto de venta y un portafolio
balanceado entre marcas propias y terceras. (Umbra, 2018)

Actualmente manejan mds de 180 productos, que se derivan
de sus principales marcas que son: Bets, Botonetas, Choco
Panda, La Universal, Mondelez International, Trident, Pacari,
Guandy y Grupo Calvo. Umbra cuentan con 3 bodegas y 11
agencias de venta alrededor del pais. (Umbra, 2018)

El drea de almacenamiento, clasificaciéon y distribucion de
Umbra se divide en 3 areas:

e Bodega: En esta area se encuentra la mercaderia por
mayor industrialmente, almacenada en racks.

e Area de picking: Se clasifican y seleccionan productos
por cantidades especificas, para realizar pedidos
solicitados por clientes minoristas, que distribuyen a
personas para su consumo personal.

e Area de carga: Los pedidos terminados se colocan en
camiones, que posteriormente son entregados a los
clientes.

PRINCIPALES MARCAS

@ e G2 ST

Trident  p \CART

REWLU ORGANIC CHOCO| ATE

Mondeléz,

Internstional
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PERFIL DEL USUARIO

Umbra cuenta con un area de picking en donde laboran
operarios capacitados en el proceso de seleccidon y manejo de
productos, en donde utilizan herramientas y equipo necesario
para realizar esta tarea.

Los conocimientos que poseen actualmente fueron adquiridos
dentro de la empresa o en trabajos de distribucion similares.
La metodologia del proceso consiste en preparar los pedidos
siguiendo el criterio que le indique la orden, por lo que los
operarios caminan de un lugar a otro, tomando los productos
en el orden que indique la hoja.

El proceso se lleva a cabo por 5 operarios de sexo masculino,
gue se encuentran en un rango de edad entre 21 a 29 afios.
Laboran mas de 8 horas diarias de lunes a viernes, en horario
matutino. Pertenecen al nivel socioecondmico medio bajo,
segun estadisticas de Guatemala.

NSE AB

Alto

29,600
hogares

mo:m;c 0.7%

B- Q61200 1%

c1-a25600 G
C2- Q17,500 6%

NSE C
Medi
354% o

58,100
""" T DI-Q7200 O
D2- Q3,400 o og_

W @rstrems m http://gtlinkedin.com/in/rstrems/ Fuente Prodatos, Unimer, Dichter / Neira, GSI . cs‘

Los operarios estan acostumbrados a trabajar bajo presion,
pero su principal interés es trabajar con el menor esfuerzo
posible, por lo que trabajan de manera tosca y suelen ser poco
cuidadosos con los productos y las herramientas que utilizan.

Se esfuerzan por terminar su trabajo rapido y no trabajar mas
de lo que deben, es por esto que distribuyen su tiempo en la
cantidad de pedidos que deben generar; en este caso
aproximadamente de 130 a 180 pedidos diarios, pero a pesar
de distribuir su tiempo, la mayoria del tiempo laboran hasta 3
horas extras, porque no terminan los pedidos dentro de sus
horas laborales. Esto les genera tension y no se sienten
motivados al realizar su trabajo.

s et )
AL
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DIAGRAMA DE FLUJO

A continuacidén se presentan los pasos generales que realiza un El proceso de picking consta de 7 actividades elaboradas por
operario en el proceso de seleccidon de productos del drea de los operarios y personal administrativo del area, mds adelante
picking de la empresa de distribucion Umbra. se analizard cada uno de los pasos que se llevan a cabo

durante este procedimiento.

_Puntoa PROCESO DE PICKING O SELECCION DE PRODUCTOS
intervenir

Obtener los Ir a la bodega Trasladar las cajas
pedidos del dia por producto de productos

l

(4] © (6] @

Dejar los . Empuijar las

|

Abastecer el Realizar el " productos en las cajas hacia el
area de picking picking cajas pldsticas area de carga

Ll
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SITUACION ACTUAL

Las distribuidoras industriales se encargan de proveer
mercaderia a negocios mayoristas y minoristas, que utilizan los
productos para su propio uso o venta a consumidores, este es
el caso de la empresa de distribucién de Guatemala Umbra.

La mercaderia que adquieren industrialmente es distribuida a
fabricantes de gran escala, pero los negocios minoristas
necesitan paquetes o unidades especificas de los productos,

por lo que tienen un zona delimitada “area de picking”, este es
el lugar donde se lleva a cabo el proceso de seleccion de
productos, donde una de las principales caracteristicas es la
mano de obra. Este proceso debe ser preciso y especifico por
las cantidades que se manejan para los pedidos, es por esto
que la empresa debe conocer minuciosamente cada paso del
proceso, para evitar errores y asi evitar pérdidas econémicas.
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AREA DE PICKING

Es una zona pequefia que se encuentra dentro de la bodega de A continuacion se presentan algunas imagenes del area de
la empresa, tiene aproximadamente 13 metros de largo y 6 picking de la empresa Umbra.

metros de ancho, donde los 5 operarios realizan el proceso de

picking.

Area de picking
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HERRAMIENTAS

HERRAMIENTAS

El operario utiliza diferentes herramientas para realizar el proceso de picking, dichas herramientas se mencionan a continuacién.

Estanterias

Se utiliza para colocar las cajas
de productos. En el medio
estan los productos con mayor
demanda, en la parte inferior
los que manejan regularmente
y en la parte superior los
menos demandados.

Mesa de picking

Se utiliza para colocar las
unidades de productos, las
ordenes, y objetos personales
de los operarios como cascos,
mochilas, botellas de agua,
entre otros.

Caja para pedidos

Es donde se colocan los
productos de cada pedido.
Estdn divididas en 2, por un

separador de metal que puede
retirase, esto es para
aprovechar el espacio y realizar
2 pedidos por caja.

Orden de pedidos

Contiene la informacion de
cada pedido, como nombre,
tipo de producto, cantidad de
paquetes o unidades y datos
del cliente, como nombre,
direccion, teléfono y ruta
designada.

Bolsas para unidades

Es donde se colocan las
unidades del producto, que
estdn especificados en la
orden. La empresa regala
unidades en forma de
bonificacion por fidelidad o
cantidad comprada.

Estas herramientas le permiten al operario realizar su trabajo mds facilmente, tener una mejor organizacién y cuidado de los
productos realizando las tareas de forma comoda y rapida.

Pagina | 14



ANALISIS DEL RECORRIDO ACTUAL

A continuacién, se presenta una vista en planta de la recorrido que realiza un operario durante el proceso de
distribucién actual del area de picking y el analisis del seleccion de productos.

RECORRIDO DEL PROCESO DE PICKING
DE UN OPERARIO

1 Ir por los productos a la
estanteria, segin cada orden

ESTANTERIAS

Colocar los productos dentro de
las cajas plasticas para pedidos

Ir por los productos faltantes a la

estanteria y colocarlos en las cajas I |

Colocar las unidades de pedidos
en las bolsas, segun cada orden MESA DE PICKING MESA DE PICKING

Empujar las cajas plasticas con | I | | I
pedidos terminados al drea de carga
CAJAS PLASTICAS

_I_’—)i PARA PEDIDOS —|—‘ l

AREA DE PICKING DE LA DISTRIBUIDORA UMBRA

En las imagenes anteriores, donde se muestra el drea de terminar un pedido. La imagen anterior muestra el recorrido
picking y el analisis del recorrido, se puede observar que se gue realiza un operario, al ser 5 operarios el espacio se reduce
tiene una circulacion minima para realizar el proceso, ademas y genera desorden dentro del area.

que la mayoria de los pasos se debe repetir varias veces para
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ANALISIS DE POSTURAS

A continuacién se presentan una serie de imagenes para analizar las posturas de los operarios durante el proceso de picking.

¢{COMO LEVANTAR PESO
ADECUADAMENTE?

Acércate Levantalo con Gyalo en Utiliza la fuerza Parate.
o al objeto. ® la espalda recta. a?rogdilla. o de tus piemas. ©

En todas las imagenes, se puede observar que los operarios tienen la espalda curveada y una mala posicién durante el proceso, esto
puede provocar lesiones o incomodidades al realizar este trabajo.
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DATOS OTORGADOS POR LA EMPRESA

Cantidad de productos

Horas extras

PRODUCTOS CANTIDAD MES CANTIDAD
Productos comerciales 180 Enero 66
Febrero 64
Tiempo de preparacion por pedido Marzo 17
Abril 12

TIEMPO DE PREPARACION

Valor horas extras

Sueldo minimo (2018): Q 2,742.37

Valor por hora extra: Q 17.14

MES PROMEDIO POR PEDIDO
(min)
Enero -
Febrero
Marzo 02.50
Abril 02.30

Porcentaje de devolucién

MES VALOR EN QUETZALES
Enero Q 1,131.24
Febrero Q 1,096.96

Marzo Q 291.38

Abril Q 205.68

MES % DE DEVOLUCIONES
Enero 4.60 %
Febrero 4.30 %
Marzo 4.24 %
Abril 3.23%
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DETECCION DE PROBLEMAS Y ACIERTOS

A continuacién, se presenta un andlisis del recorrido del usuario durante el proceso de picking actual.

PROCESO
DE PICKING

En el diagrama anterior, se puede observar que existe una deficiencia durante y después del proceso de picking. Lo que genera

ANTES DURANTE DESPUES
Dejar los Empuijar las
Obtener los Iralabodega  Trasladar las cajas Abastecer el Realizar el productos en las cajas hacia el
pedidos del dia por producto de productos area de picking picking cajas plasticas area de carga
Pedidos generados 180 productos Carga las cajas en Se colocan en 5 operarios Las cajas Las cajas plasticas
por el encargado aprox. sus hombros hacia | estanterias pldsticas estan encajan una con
de bodega el area de picking Toma los divididas porun | laotra
6 marcas Los productos no productos que separador

130 a 210 pedidos

Toman en cuenta:

- Peso, cantidad
de pedidos y
personal

Hoja de pedidos:
- Pedidos,
encargado por
ruta, cliente,
productos y
cantidad

distribuidoras
de otras mas
pequefias

Los productos
se encuentran
por mayoreo

Utilizan
montacargas

Carga 10 2 cajas

Cajas con unidades
o paquetes del
producto

Utiliza faja
industrial para
evitar lastimarse

estan colocados
estratégicamente

Coloca las cajas en
desorden por no
perder tiempo

Las cajas de carton
vacias no tienen
un lugar designado

Colocan las cajas
en el suelo por
ahorrar tiempo

quepan en sus
manos

Las herramientas
que utiliza no
estdn a la mano

Pierde tiempo
buscando los
productos

Letomade3a
3.32 min realizar
cada pedido

Pierde tiempo

Mal andlisis de
recorridos

Se debe agachar
para colocar el
producto dentro
de la caja

Colocade 11213
cajas una encima
de otra

Las empuja por el
suelo y desgasta
la parte inferior
de la caja

Maximo esfuerzo
al empuijar las
cajas

~
‘\
&

-
—_— .

pérdida de tiempo, esfuerzo innecesario, mal andlisis de recorridos, dafios en productos y herramientas.
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NECESIDAD

El area de picking es una de las zonas mas importantes para la
empresa de distribucién Umbra, ya que es el canal de contacto
con los negocios minoristas. Es por esto, que se debe tener un
proceso 6ptimo vy eficiente, con la menor cantidad de errores
posibles, para generar mas beneficios a favor de la empresa.

La metodologia que se utiliza actualmente provoca retrasos
innecesarios en el proceso, ya que los operarios pierden
tiempo en ejecutar cada una de las tareas, por no tener un
andlisis profundo de las etapas de picking. Ademas, los
operarios toman los paquetes con las manos para trasladarlos

a las cajas de pedidos, lo que puede provocar dafios en el

producto o retrasos en el proceso porque no pueden tomar
todos los productos que se indican en la orden. Por ultimo,
arrastran las cajas plasticas desde el area de picking hasta la
zona de carga, lo que ocasiona que se dafien o se rompan.

Es indispensable tener un buen andlisis del proceso de picking,
para optimizar el tiempo que se invierte en cada una de las
tareas. Es por esto que se necesita una solucion que permita
mejorar el proceso y el drea, con el objetivo de reducir
tiempos, mejorar la productividad de los operarios, promover
un ambiente de trabajo mas agradable y asi lograr resultados
positivos para la empresa.
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ANALISIS DE SOLUCIONES EXISTENTES

A continuacidn, se presentan las soluciones existentes que se que son efectivas en otros paises, que facilitan el proceso en
adecuan a la necesidad planteada. El criterio de seleccidn fue areas de picking o mejoran procesos similares al planteado.
asociado a productos que pueden encontrarse en Guatemala,

Producto Positivo Negativo Observaciones

Bolsa de picking para frutas

Aprueba de agua
Puede dafiarse el

Facil de limpiar producto al abrir Ia Al usarlo
bolsa en la parte simultaneamente durante
Se abre en la parte posterior y dejarlo caer | el diay por varias horas
inferior para vaciar la seguidas, puede ocasionar
bolsa Dolor de espalda luego dolor en el cuelloy la
de utilizarlo por largo espalada
Tirantes en x para tiempo

distribuir el peso

Este bolso estd disenado para recoger cualquier
fruta o verdura pequena.

Capacidad: 30 a 46 libras
Costo: Q 450.00
Material: Nylon
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Producto

Positivo

Negativo

Observaciones

Carro de preparacion de pedidos pequeiia

Capacidad max. 330 libras

Peso propio: 66 libras

Materiales: Metal y plastico

Acabados: Revestimiento de polvo de plastico
polietileno

Dimensiones: 755 x 710 x 1480 mm

Los estantes tienen una
pequefia inclinaciéon

Tiene un espacio para la
tabla sujetapapeles

2 ruedas con freno

Poca visibilidad en la
parte posterior de las
cajas

No hay espacio para
muchas cajas

Los estribos se
encuentran en la parte
frontal de la carreta, por
la altura que tieney la
posicién donde se colocan
las cajas
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Producto

Positivo

Negativo

Observaciones

Carro de preparacion de pedidos grande

Capacidad max. 660 libras

Carga x estante: 165 libras

Materiales: tubo cuadrado, malla metalica, plastico
de polietileno

Acabados: Galvanizado cromado de alto brillo
Dimensiones: 886 x 410 x 1170 mm

5 ruedas para un giro
de 360° en el sitio

Estantes ajustables

Escalera para acceder a
los estantes superiores

Debe utilizarse en
espacios amplios para
tener una circulacién

cémoda

Este tipo de carretillas se
utiliza mayormente para
realizar la seleccidn de
productos en espacios
amplios
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Producto

Positivo

Negativo

Observaciones

Mesa de picking

1080-1550 mm

S0n —an M

Materiales: Aluminio

Acabados: Pintura Epoxy (Resina de alta calidad)

Carga maxima:
Uno. 65 libras
Dos. 33 libras
Tres. 6 libras

Cuatro. 88 libras
Cinco: 88 libras

Permite la organizaciéon
de los productos

Previene la aparicién de
suciedad y desorden

Solo permite la
seleccion de productos
pequenos

Se deben comprar
accesorios especificos

Este tipo de solucién es
utilizado para productos
mas pequefios o con una
seleccion especifica 'y
constante
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http://www.tch.es/mesa-de-empaquetado/

Producto

Positivo

Negativo

Observaciones

Carton live system

Carril conformado por rodillos de metal, que se ubica
al frente de los espacios de abastecimiento

Tecnologia: FIFO (First in, First out)
Materiales: Acero, aluminio

Los rodillos facilitan el
traslado de las cajas

Evita la congestion del
personal

Reduce las distancias
para caminar de los
operarios

Acelera y automatiza la
seleccion de productos

Facil y rapido
abastecimiento de las
estanterias

Es un proceso
implementado en
grandes empresas

industrializadas

Poco acceso a la parte
inferior de las
estanterias

El sistema de rodillos en
la parte delantera de las
estanterias, otorga
muchos beneficios al
proceso, pero el
contexto presentado es
un area limitada, este
tipo de tecnologia no
funcionaria
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Producto Positivo Negativo Observaciones
Rack Dinamico
Ahorra espacio y
tiempo Estos tipos de racks son
Alto costo muy eficientes, ya que

Cuentan con rodillos y una ligera pendiente que
permite el deslizamiento de la mercaderia, por
gravedad y a velocidad controlada.

Tecnologia: FIFO (First in, First out)
Costo: $250.00 = Q 1,850.00 por bloque
Dimensiones: Ancho: 1ma1.43m
Alturas modificables cada 5 cm

Largo de tubos: 90 cm a 1.30 m

Eliminacion de
interferencias en la
preparacién de pedidos

Optimiza el control de
stock
Facil y rapido
abastecimiento

No los fabrican en
Guatemala

Se debe utilizar
preferiblemente para
productos perecederos

aumentan la
productividad, el
limitante es el costo,
puesto que no lo fabrican
en Guatemala, se tendria
que tomar en cuenta el

costo que implica

transportarlo hasta aqui.
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RECURSOS DE DISENO
TEORIAS DEL DISENO

Disefio funcional

“El disefio forma parte del desarrollo del producto, no
solo es apariencia fisica”

Adriano Olivetti.

El diseno funcional pretende que las propuestas actien de
manera ideal, tomando en cuenta el estudio de mecanismos,
formas, dimensiones, etc. Se centra en resaltar la funcién de
las caracteristicas de los productos, y ver mas alld de su
apariencia.

En este caso, la estética del proyecto no es uno de los puntos
principales, ya que la necesidad que presenta el area de
picking se enfoca en la productividad del proceso. Por lo que
resaltar y enfocarse en la funcionalidad del producto es de
suma importancia.

El disefio de la solucidon, debe cumplir con una funcién
especifica y que ademas tiene que expresar un lenguaje visual
eficiente, para definir aspectos como forma, dimensiones,
acabados y fabricacion.

Diseio de procesos productivos

Es la base para analizar como se desarrollaran las actividades
de produccion que se debe realizar, y asi buscar una
alternativa que mejore cada fase y se obtengan mayores
resultados. El disefio de procesos productivos tiene como
objeto la creacién de bienes y servicios a un nivel industrial
con base a parametros previamente establecidos.

El andlisis del disefio de procesos productivos forma parte
importante del proyecto, ya que brinda la base para analizar el
proceso de picking que se utiliza actualmente y asi crear una
solucion con base a objetivos especificos que pretenden
generar beneficios dentro y fuera de la empresa.
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Seguridad Industrial

Segln “La consulta de deteccidn de necesidades en el area de
seguridad industrial” del Intecap, plantea que “Estudios
internacionales han relevado que la productividad estd
directamente relacionada con el estado de salud de los
trabajadores. Le mejorar la salud y calidad de vida de los
trabajadores, refleja el incremento de productividad, lo que
equivale a un incremento de capital” (Intecap, 2010)

La seguridad industrial pretende disminuir y evitar los riesgos
de los trabajadores que tengan contacto con productos
industriales. Por lo que en este proyecto, se tomard en cuenta
para el disefno y ejecucién del producto. Porque permite
resguardar al usuario de accidentes laborales y asi evitar a la
empresa pérdidas econémicas, resultantes de algun accidente.

En este caso, se debe hacer un analisis de construccién del
producto, que se base en las especificaciones de la seguridad
industrial, para elaborar una solucion que sea segura y
comoda para los usuarios.

Ergonomia y antropometria

La ergonomia analiza y estudia la relacién del ser humano con
su entorno. Se enfoca en sus necesidades al interactuar con los
elementos de su alrededor, tomando en cuenta factores como
posiciones, actividades, esfuerzos y asi lograr una relacién mas
placentera con los productos.

La antropometria se enfoca en el estudio de las dimensiones
del cuerpo humano, enfocdndose en clasificarlo por medio de

grupos determinados, segun sus caracteristicas.
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Trabajadores industriales de 18 a 65 afos

No. Dimension Per.5 Per. 50 Per. 95 Trabajadores industriales de 18 a 65 afos

1 Estatura 1576 1668 1780 No. Dimension Per.5 Per. 50 Per. 95
2 Altura de ojos 1447 1546 1651 1 Anchura mano 83 92 103
3 Altura codo 988 1065 1145 Didmetro pufio 39 45 50

La altura de los 5 operarios que laboran en el area de picking
gue se encuentra entre los rango de 1.60 my 1.66 m.

Dichos datos, se tomaron como referencia para determinar las
medidas mas viables para el desarrollo del producto que se
pretende fabricar. Segun la tabla de medidas antropométricas
de trabajadores industriales latinoamericanos de 18 a 65 afios,
el percentil 50 es el mas acertado para la elaboracién del
disefio del presente proyecto, tomando como dato principal la
altura de los usuarios.

En la tabla de medidas antropométricas de la mano de los
trabajadores industriales latinoamericanos de 18 a 65 afios, se
tomé como referencia el percentil 50, basandose en la altura
de los operarios, para que las medidas utilizadas en el
proyecto tengan coherencia una con la otra.
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CONCEPTOS DE DISENO
Forma

Este elemento debe ir siempre de la mano con Ia
funcionalidad, para reflejar no solo un proyecto estéticamente
agradable, sino también funcional.

Es por esto que el disefio del producto que se implementara
en el drea de picking, debe reflejar el funcionamiento de los
accesorios y elementos que lo conforman y asi facilitar su
entendimiento.

Equilibrio

Crea una igualdad visual en la composicién de elementos de
un objeto. Ademas de reflejar estabilidad en la estructura.

El disefio de la solucién debe reflejar una composicién
adecuada en la construccion del producto, que este distribuida
de manera que mantenga las cajas de pedidos de picking
estables y seguras sobre el producto.

Modulos

Son elementos que se repiten de manera constante. Lo que
provoca regularidad y unidad en el disefio.

Como se menciond en los requerimientos, se pretende utilizar
las cajas plasticas que se emplean en el proceso de picking. Se
colocan uno encima de la otra sobre el prototipo, lo que
provoca unidad y refleja una composicién visual amigable.

Punto focal

Es un punto que capta la atencidn de elementos sobre el resto
del producto. En objetos aplicados a la industria, es necesario
resaltar las partes que tengan un significado importante. Por lo
gue se utilizan colores que tienen un concepto especifico en
maquinas o productos industriales.

Ya que la solucidon se aplica en un contexto industrial, es
importante resaltar herramientas que tengan un fin
determinado de uso o que puedan provocar algun dafo en el
usuario.

Colores en la industria

Ya que es una solucién aplicada a un contexto industrial, los
colores deben comunicar al usuario para que se utiliza cada
elemento o si debe tomar alguna precaucién.

Azul: Se utiliza en carretas o dispositivos en marcha. Ademas
de ser un color que le transmite al usuario que es seguro para
utilizar y manipular.

Anaranjado: Se utiliza para resaltar aspectos que tienen una
funcidon importante o que se debe tener precaucién con el
mismo, ya que puede estar en movimiento.

Los colores se utilizan con el fin de enviar un mensaje de
seguridad y precaucién al usuario que lo utiliza.
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El proceso de picking es una actividad fundamental en las
distribuidoras industriales, puesto que les permite tener un
canal directo con los negocios minoristas y asi ampliar su
mercado. Esta actividad se refiere a la preparacion de pedidos
dentro del almacén, por lo que debe ser siempre analizada y
actualizada, ya que si no se tiene un buen analisis, puede
afectar en los niveles de productividad de la empresa.

Una de sus principales caracteristicas es la mano de obra, lo
gue representa una gran inversidon de tiempo en el proceso.
Esto afecta en gran medida a toda la cadena logistica, dado
gue en muchos casos es un cuello de botella, que puede
afectar a otras dreas de la empresa indirectamente, pero
mediante su optimizacién y mecanizacidn, se consigue mejorar
el rendimiento de la cadena logistica interna.

El picking es una de las actividades mas costosas dentro de un
almacén, ya que representa entre el 45% o el 75% del costo
total de las operaciones de la distribuidora. A pesar de invertir
una gran cantidad de tiempo en los desplazamientos de los
operarios, presenta las ventajas de un coste de inversién
menor y la facilidad de acceso a cualquier punto del almacén.
Reducir este impacto, le permite a la empresa ser competitiva
en el mercado, de lo contrario, si no se controla, los costos
podrian determinar la decadencia de la empresa. (Noega
Systems, 2017).

El mal analisis del proceso de picking en la distribuidora
Umbra, provoca retrasos innecesarios en cada una de las
tareas que se ejecuta, ya que el tiempo que se invierte por
pedido, es mayor al que se necesita, cada pedido dura 3.32
minutos. Esto genera que los costos del proceso se
incrementen y la productividad disminuya.

Lo que se busca lograr con la optimizacién de este proceso, es
alcanzar la maxima productividad de los operarios y el
adecuado aprovechamiento del area y las herramientas. Ya
gue permitird generar cambios positivos, en la calidad y el

tiempo para minimizar los costos del proceso.
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OBJETIVO GENERAL

Desarrollar un producto que optimice el proceso de selecciéon
de articulos en el area de picking de la empresa de distribucién

de alimentos, Umbra de Guatemala.

OBJETIVOS ESPECIFICOS
Tiempo

Lograr aprovechar el tiempo al mdximo, asi los operarios son
mas productivos y distribuyen su tiempo acertadamente.

Uso

Aumentar la productividad del proceso al utilizar el prototipo
sin aumentar los costos.

Herramientas

Adaptarse a las herramientas que utilizan actualmente en el
proceso de picking, para tenerlas a la mano y asi evitar que los
operarios pierdan tiempo en obtenerlas.

Movilidad

Permitir que el usuario traslade el producto de manera
comoda y facil, evitando retrasos o lesiones.

Ergonomia

El prototipo debe estar disefiado en base a las medidas
antropomeétricas del adulto latinoamericano, para permitir que
la interaccidn con el usuario sea cémoda.
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A continuacidn se presentan tablas clasificadas, segln sus caracteristicas, las cuales se dividen en funcién, ergonomia y fabricacion.

Cada uno se planted, segun los temas investigados, para lograr un resultado mas satisfactorio con base al problema planteado.

FUNCION
ITEM REQUERIMIENTO PARAMETRO
Reducir los tu.am.pos del Se debe reducir como minimo el 30% del tiempo, en comparacion al tiempo inicial, que equivale
1 proceso de picking por . .
. a 3.32 minutos por pedido.
pedido
5 Adecuarse a las cajas La base debe tener las medidas adecuadas para que las cajas plasticas no se muevan.
pldsticas de pedidos Medidas de las cajas: Altura: 20cm Ancho: 73cm Profundidad: 43cm
Co,Ioc.:ar varias cajas Se deben colocar de 6 a 7 cajas verticalmente sobre la base, permitiendo que los usuarios tengan
3 plasticas sobre el T :
una visibilidad adecuada de los productos que se encuentran dentro de la caja.
producto
Tener un espacio determinado para colocar el porta hojas, que permita sostenerlo o mantenerlo
Espacio para colocar el . . . . .
4 N en su lugar sin que se caiga mientras se realiza el picking de productos.
orta hojas
s ! Medidas del porta hojas: Altura: 29cm Ancho: 23 cm
Espacio p,ar‘—f‘ colocar las Debe tener ganchos de metal colocados en un area accesible para que el usuario tenga un rédpido
5 bolsas plasticas para , . .
. y facil acceso a las bolsas para unidades.
unidades
. Desmontar las cajas con Las cajas se deben desmontar deslizandolas en el pallet, por lo que la altura de la base desde el
facilidad sobre el pallet suelo debe ser de 15 cm para coincidir con el pallet.
; Soportar el peso de las Debe soportar un minimo de 200 libras, que el peso no influya en la movilidad de producto y
cajas llenas dificulte su manejo.
La base debe tener topes en sus 4 extremos para evitar que las cajas se caigan o resbalen
8 Base con topes

mientras se ejecuta el proceso de picking.
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ERGONOMIA

ITEM REQUERIMIENTO PARAMETRO
. Altura de espacio para El porta hojas debe estar dentro del angulo de 70° por debajo de la altura de los ojos, para
porta hojas permitirle al usuario leer comodamente la informacién de los pedidos.
) El estribo debe estar en el rango de altura maximo a 100 cm desde el nivel del suelo, segun el
10 | Altura del estribo . . . . .
percentil 50 de las medidas antropométricas del adulto latinoamericano.
) El didmetro del estribo mas el recubrimiento, no debe superar los 45cm para cumplir con las
11 | Grosor del estribo . o . .
medidas antropométricas del adulto latinoamericano.
. L. Debe tener un mango o recubrimiento para proteger las manos de los operarios y evitar el
12 | Estribo ergondmico .g parap 8 P y
desgaste del material.
FABRICACION
ITEM REQUERIMIENTO PARAMETRO
- Material resistente y El material para la construccién del proyecto debe ser en su mayoria metal, (aluminio, hierro o
duradero acero) permitiendo que resistan su funcionamiento, el desgaste y los golpes.
14 | Peso propio del producto | No debe pesar mas de 50 libras, para evitar que interfiera y dificulte la movilidad del producto.
15 | Facil movilidad Debe tener 4 ruedas de 3” que tengan un giro de 360° para facilitar su traslado y movilidad.
16 | Freno para detenerse Debe tener 2 ruedas con freno estacionario, para que el usuario la detenga cuando sea necesario
Permitir que el tope en la parte frontal del producto se quite o mueva para desmontar las cajas
17 | Tope frontal adaptable . .q .p, P P a P )
con facilidad deslizandolas sobre el pallet
o Debe ser fabricado por un herrero, por lo que su construccidon tiene que elaborarse con
18 | Construccion viable . . . . . , e
materiales comerciales y faciles de conseguir, como ferreterias o distribuidoras.
Los colores deben ser aplicados en la industria y transmitir productividad
19 | Colores adecuados Azul: Produce un efecto relajante, y se utiliza en carretas o dispositivos en marcha
Anaranjado: Se utiliza para para aspectos que se desean resaltar
Aplicar un recubrimiento de pintura sintética para metal, ya que es resistente al impacto, y evita
20 | Acabados adecuados P P P yaq P y

la abrasion. Lo que beneficia en el constante uso que se le dard durante el proceso de picking.

Los requerimientos y parametros mencionados anteriormente, se utilizaran para desarrollar una propuesta que busque solucionar el

problema que presenta el area de picking de la empresa Umbra.
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CAMBIOS EN EL AREA Y PROCESO DE PICKING

En esta etapa se presentardn los cambios realizados en el drea solucion, por lo que se basaron en aspectos como mejoras en
de picking, dichos cambios se trabajaron en conjunto con la el analisis de recorridos, logistica, distribucién del area,
distribuidora Umbra. Lo que se busca con este progreso es delimitacion del espacio y gestion del proceso.

obtener mejores resultados al implementar el proyecto de

Area de picking

Se liber¢ el centro del drea para tener una circulacion mas
amplia y que los operarios pudieran desplazarse comodamente.
Ademas, todas las herramientas se colocaron en un lugar
especifico, donde no interfirieran durante el proceso y asi los
operarios pudieran acceder a ellas facilmente. Esto genera un
orden visual y facilita el proceso notoriamente.

Productos en cada area de la estanteria

Se colocaron los productos en la parte de
enfrente y posterior de las estanterias, para
tener un lugar determinado, segtin su demanda,
esto le permite al operario realizar el proceso de
picking de una forma mas ordenada y encontrar
los productos mas rapido.
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Mesa de picking Cajas vacias de carton Espacio delimitado para las cajas plasticas

Se coloc en una de las esquinas para permitir Se colocé una canasta de metal para las cajas Se colocaron 5 pallets para que cada operario
tener mds espacio de circulacion en el centro vacias y asi evitar que los operarios las colocar sus cajas y realizara sus pedidos.
dejaran en el suelo creando desorden Reuniendo el total de pedidos de una ruta.

Montacargas Cajas para unidades Carreta disefiada por Umbra

Se utiliza para mover el pallet a la zona de Se colocaron pequenias cajas pldasticas en la Disefiaron una carreta para hacer el proceso
carga. Lo que genera menos errores al estanteria para las unidades de los productos mas eficiente. Sin embargo, las dimensiones
momento de hacer la revision final que van debajo de estas del prototipo dificultan su uso.
(En la etapa de validacion se presenta su analisis)

Pagina | 35



ANALISIS DE RECORRIDOS MODIFICADO

A continuacidn, se presenta una vista en planta de la distribucion del area y el analisis del recorrido modificado de un operario.

RECORRIDO DEL PROCESO DE PICKING
DE UN OPERARIO

Ir por los productos a la estanteria,
segun cada orden y regresar a
colocarlos en las cajas plasticas ESTANTERIAS

posterior de la estanteria y regresar
a colocarlos en las cajas plasticas

Ir por los productos a la parte ‘ 4[
2

Dirigirse a la mesa a tomar una
orden nueva o una bolsa para
unidades

Tomar el montacargas y llevar el
pallet al area de carga con todos
los pedidos de una ruta

WL L]

PALLET Y CAJAS

AREA DE PICKING DE LA DISTRIBUIDORA UMBRA PLASTICAS PARA
PEDIDOS

En el andlisis anterior, se puede observar que el drea de dirigirse varias veces a la estanteria, porque los operarios
circulacion aumentd, por lo que los desplazamientos de los toman los productos con las manos, sin embargo, el proceso
operarios son mas comodos. Aun debe repetirse la tarea de es mas ordenado y por ende, mas rapido.
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BOCETAIJE DE IDEAS

Bocetaje a mano alzada

Se realizd una lluvia de ideas general en cuanto a forma y aplicacion, basada en las alternativas existentes de la etapa de andlisis.

Se elaboraron ideas generales, con el fin de disefiar soluciones basicas que se pudieran adaptar al drea de picking de la empresa.
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PRIMERA EVOLUCION
Bocetaje digital

Se realizé una serie de bocetos digitales para una mejor presentacion y evaluacién de los mismos.

Facil de guardar i A Espacio para
A ? mas cajas

Bolsas en lugar
de cajas

Estribo

ergonémico

Disefio £
simple L Espacio para
. hojas

Se tomaron en cuenta aspectos como forma y funcionalidad, ademas de analizar su viabilidad en el area de picking de la empresa.
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PROCESO DE EVALUACION DE LAS PROPUESTAS
Propuestas seleccionadas

Se selecciond un grupo de propuestas con caracteristicas diferentes para evaluar su viabilidad en el drea de picking de Umbra.

Imagen num. 36 Propuestas seleccionadas. Fuente: elaboracién propia.
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Evaluacién general de propuestas

Se realizé una evaluacién general con base a los puntos importantes para el disefio y elaboracién de la solucién, y asi seleccionar las
propuestas mas viables y evaluarlas de forma mas especifica.

Puntuacion del 0 al 5 Aprobado «

EVALUACION

Funcionalidad

Utilizaciéon de herramientas

Tamanfo viable

Movilidad

Facil construccién

Adaptable al drea de picking

TOTAL

Imagen num. 37 Evaluacién general. Fuente: elaboracién propia.

Se seleccionaron 4 de las propuestas con el puntaje mas alto para una evalucacién y analisis mds profundo.
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Evaluacién contra requerimientos

A continuacidn, se muestra la evaluacién contra requerimientos de las 4 propuestas mas viables para el area de picking.

Puntuaciondel 0 al 5 Aprobado v

REQUERIMIENTOS

Reducir los tiempos
del proceso de picking
por pedido

REQUERIMIENTOS

Grosor del estribo

Adecuarse a las cajas
plasticas de pedidos

Estribo ergonémico

Colocar varias cajas
plésticas sobre la
carreta

Material resistente y
duradero

Espacio para colocar
el porta hojas

Peso propio del
producto

Espacio para colocar
las bolsas plasticas
para unidades

Facil movilidad

Desmontar las cajas
con facilidad sobre el
pallet

Freno para detenerse

Soportar el peso de
las cajas llenas

Tope frontal
adaptable

Base con topes

Construccion viable

Altura de espacio para
porta hojas

Acabados adecuados

Altura del estribo

Imagen num. 38 Evaluacién contra requerimientos. Fuente: elaboracion propia.

TOTAL
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Evaluaciéon P.N.l. de propuestas

A continuacién se muestra el andlisis de los aspectos positivos, negativos e interesantes de las 4 propuestas seleccionadas.

EVALUACION
P.N.I.

- 2 niveles para colocar las cajas

- 4 llantas por estabilidad

- La base no tiene limitantes de
tamafio de cajas

- Se pueden realizar 4 pedidos en un
recorrido a la estanteria

- Dimensiones viables para una
correcta circulacion

- Se pueden realizar 6 pedidos en un
recorrido a la estanteria

- La base se adapta a las cajas
plasticas que utilizan en el proceso

- Espacio para colocar las hojas de
pedidos

- 4 ruedas para mejor movilidad

- Pendiente para mejor visibilidad de
las cajas plasticas

- Se pueden colocar 12 cajas en total
- Espacio para colocar cajas que no se
estan utilizando o cajas llenas

- 6 ruedas para distribuir mejor el
peso y tener una mejor movilidad

- Los estantes tienen una pendiente
para tener una mejor visibilidad del
interior de las cajas

- 4 ruedas para mejor movilidad

- Las cajas se posicionan una encima
de otra

- Construccién simple

- Se pueden colocar varias cajas de
forma vertical

- El estribo facilita su traslado

- El ancho es de la carreta es viable
para una buena circulacién

- El estribo no es ergonémico

- El estribo puede dificultar
transportar la carreta

- Las cajas pueden caerse de las bases
- La accesibilidad a las cajas es
limitada por el espacio entre la cajay
el estante superior

- No tiene espacio para las hojas y las
bolsas de unidades

- No se pueden utilizar mas de 3 cajas
en la carreta

- El desmontaje de las cajas puede ser
tardado y tedioso

- No tiene espacio para las bolsas de
unidades

- El peso de las cajas puede
desestabilizar la carreta

- El tamafio de la carreta disminuye el
espacio de circulacion en el drea

- El tamafio puede dificultar su
traslado y movilidad

- Colocar una gran cantidad de cajas
provoca que la carreta sea pesada,
por lo que los usuarios deberan hacer
mas esfuerzo para trasladarla

- Precio elevado

- Se realizan 2 pedidos por recorrido a
la estanteria

- No tiene un espacio especifico para
las hojas y las bolsas de unidades

- Las cajas pueden caerse de la base si
no estan bien colocadas

- El tope frontal puede dificultar
desmontar las cajas

- Las cajas ocupan mas espacio
posicionadas horizontalmente

- Los niveles permiten tener mas
cajas y asi realizar mas pedidos en un
recorrido a la estanteria

De los 2 andlisis anteriores, se concluye que la propuesta mas viable y con mejores caracteristicas para evolucionar y analizar en la

siguiente etapa, es la propuesta nimero 4.

- La pendiente permite visualizar de
mejor forma el interior de las cajas

- Este tipo de carreta permite tener
todas las herramientas a lamano y
asi evitar perder el tiempo en ir por
ellas a otra zona del drea de picking

- El disefio es simple y su
construccion es facil de entender

- El disefio de la carreta con tubos
colocados vertical y horizontalmente
permite una estructura mas solida.

Pagina | 42



SEGUNDA EVOLUCION

Se selecciond la mejor propuesta, segun las evaluaciones anteriores para partir de una idea con las mejores caracteristicas.

La propuesta se evoluciono tomando en
cuenta los requerimientos y aspectos
positivos observados en los anaélisis
anteriores. Su disefio es mas adecuado
y viable para permitir la solucién de la
necesidad.

Imagen num. 40 Segunda evaluacién. Fuente: elaboracion propia.
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PROCESO DE EVALUACION DE PROPUESTAS
Evaluacién contra requerimientos

A continuacién se muestra la evaluacion contra requerimientos de la propuesta evolucionada.

Puntuacion del 0 al 5

REQUERIMIENTOS

Reducir los tiempos del proceso
de picking por pedido

REQUERIMIENTOS

Grosor del estribo

Aprobado «

Adecuarse a las cajas plasticas
de pedidos

Estribo ergonémico

Colocar varias cajas plasticas
sobre la carreta

Material resistente y duradero

Espacio para colocar el porta
hojas

Peso propio del producto

Espacio para colocar las bolsas
plasticas para unidades

Facil movilidad

Desmontar las cajas con
facilidad sobre el pallet

Freno para detenerse

Soportar el peso de las cajas
llenas

Tope frontal adaptable

Base con topes

Construccion viable

Altura de espacio para porta
hojas

Acabados adecuados

Altura del estribo

Imagen num. 41 Evaluacién contra requerimientos. Fuente: elaboracién propia.

TOTAL
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Evaluacién P.I.N de propuestas

A continuacién se muestra el andlisis de los aspectos positivos, negativos e interesantes de la propuesta evolucionada.

EVALUACION
P.N.I.

- Funcional (Altura y uso)

- Espacio para colocar el porta hojas con pedidos
- Ganchos para colocar las bolsas de unidades

- La base es especifica para las dimensiones de las
cajas plasticas para pedidos

- Estribo ergondmico

- Facil traslado y movilidad de la carreta

- 4 ruedas de giro 360°

- Construccién simple

- Fabricada con tubo de metal

- Solo se pueden hacer 2 pedidos por recorrido

- El metal puede provocar que el peso de la carreta
sea alto y dificulte su manipulacion

- Abrir y cerrar la puerta para desmontar las cajas
puede provocar demoras en el proceso

- El marco puede interferir en la comodida del
usuario al trasladarla

- Lainclinacion del marco para el porta hojas
permite una mejor vision de las hojas de pedidos
- La base debe coincidir con la altura del pallet,
donde se van a desmontar las cajas plasticas

- Hay un espacio especifico para cada una de las
herramientas que se utilizan en el proceso

- Las dimensiones son viables, por lo que permite
una buena circulacién dentro del area de picking

Imagen num. 42 Evaluacién P.N.I. Fuente: elaboracién propia.

Segun la informacién obtenida en las 2 evaluaciones anteriores, se puede concluir que la propuesta cumple aceptablemente con los
aspectos evaluados en cada andlisis.
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Propuesta de solucion

A continuacién se muestran las caracteristicas de la propuesta final elegida.

Inclinaciéon para una
visibilidad mds comoda

Marco para porta hojas

Estribo ergondémico

Ganchos para bolsas de unidades

Estructura solida

Espacio especifico para las
cajas plasticas de pedidos

Elaborado con tubo de metal

Puerta para desmontar
las cajas plasticas

Disefio simple y agradable. Su principal
caracteristica es que posee un espacio
determinado para cada una de las
herramientas que se utilizan en el drea
de picking, y asi los usuarios evitan
perder tiempo en buscarlas, ya que el
principal objetivo es optimizar el
tiempo durante el proceso.

4 ruedas giro de 360°

Imagen num. 43 Propuesta soluciéon. Fuente: elaboracién propia.
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MAQUETAJE DE FORMA Y FUNCION

Se realizé una maqueta de la carreta en madera a escala real para observar y analizar aspectos como su disefio, funcién, fabricacidn,
medidas antropométricas e interaccion con el usuario y el drea de picking.

Fabricacion de a maqueta en Primera maqueta para analisis de tamafio,
madera de MDF forma y medidas antropométricas

Maqueta en madera de la carreta Maqueta final para el andlisis en el area
Propicking de picking de la empresa Umbra
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VALIDACION DE LA PROPUESTA SELECCIONADA

Se le solicité a uno de los operarios que utilizara el prototipo construido en madera para evaluar su forma y funcionalidad.

\..’nm

al ,\‘ TITUD

Nix, 27 afios. Tiempo total por ruta: 2:00 hrs
Altura: 1.62 m Tiempo por pedido: 2 min

El operario ejecutdé una ruta de transporte, que constaba de 60 pedidos en
total.

Realizd el proceso de picking sin ningun inconveniente, a pesar de estar
fabricada en madera, la carreta tiene un disefio estructural acertado. El
operario fue constante y productivo al realizar los pedidos.

En conclusion, disminuyé su tiempo un 39% en comparacién al tiempo inicial
de 3.32 minutos por pedido. Se considera que el tiempo puede disminuir atn
mas, luego del uso constante de la carreta.

Codos flexionados y posicion recta. Realiza el menor esfuerzo al movilizarla.
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@® DETALLES POR MEJORAR

En total se colocaron 7 cajas apiladas verticalmente. El operario no colocé mds, porque era la altura maxima donde podia observar comodamente los productos.
El peso de las cajas no dificultd en ningin momento el traslado del prototipo, ya que la carreta soporta un total de 400 libras.

El traslado de las
cajas al pallet fue
Q : £ mas rapido al tener
. que deslizarlas

La estructura del S :
estribo es muy corta, :
por lo que el porta ' : ®
hojas topa con las s 3 - Laalturadela base
cajas plasticasy no ¢ S '- difiereen 2 cm al
permite que tenga el W  pallet, porlo que se
angulo necesario =4 ‘ = ! tuvieron que
para una visibilidad ~ - levantar las cajas
comoda del usuario. - 1 para poder
- Siabe, deslizarlas
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EVOLUCION FINAL

A partir de los resultados obtenidos en la pre validacidn, se desarrollé una propuesta mas acertada y viable.

El estribo debe medir
15cm de largo para evitar
que el marco tope con las

cajas plasticas

La base se elevé 2cm
para tener una altura
total de 15cm desde el
nivel del suelo, para que
coincidiera con la altura
del pallet

Se evoluciond la propuesta con base a los
resultados obtenidos en la validacion que se
realizé con la carreta elaborada en madera.
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PROPUESTA FINAL

PROPICKING

Carretilla para picking

El di
p
esp

efio es simple y agradable, uno de los

importantes que cabe resaltar, son los
ios especificos para las herramientas que
se utilizan durante el proceso, lo que evita que
se pierda tiempo en buscarlas. También le
permite al ust

desmontar las ca

/  movilizarla

plasticas

con facilidad

mente

gracias a su disefio ergonémico
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DESCRIPCION VERBAL Y GRAFICA DEL MODELO DE SOLUCION

A continuacién, se presentan renders de la propuesta final del modelo de solucién.
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Mango recubierto
con cinta de esponja

Sujetador de la
puerta

Puerta para facilitar el
desmontaje de cajas

Giro de 270°

El anaranjado se utilizé para resaltar las piezas

que tienen un propaosit pecifico.

(Segun la aplicacion de c en la industria)
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PICKING

Carretilla para picking

Ganchos de metal para
bolsas de unidades

Llantas Alemanas
giratorias 360°

Llantas traseras
con freno

El anaranjado se utilizé para resaltar las piezas
que tienen un proposito especifico.
(Segun la aplicacion de colores en la industria)

Imagen num. 51 Render 3. Fuente: elaboracion propia.
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PICKING

Carretilla para picking

Imagen nim. 52 Render 4. Fuente: elaboracién propia.
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Carretilla para picking
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SECUENCIA DE USO

A continuacion, se presenta una grafica donde se explican los pasos a seguir para utilizar la carreta. El fin del diseiio de la carreta es
gue sea intuitivo, por lo que las herramientas que contiene son faciles de entender.

Colocar las cajas plasticas Colocar el porta hojas en Colocar las bolsas para

para pedidos en la base el marco de metal unidades en los ganchos
de la carreta

Realizar el proceso Abrir la compuerta y deslizar
de picking las cajas sobre el pallet
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PROCESO DE PRODUCCION

La fabricacion del proyecto se llevard a cabo por un herrero, el cual se pretende fabrique todos los prototipos que se soliciten.

Tabla de materiales y procesos

A continuacidn, se presenta una tabla de los materiales que se utilizardn para la elaboracién de la carreta.

Elementos del

Clasificacion

Precio

Proceso de trasformacion

Tomar en cuenta

modelo
. Medir el marco con el porta hojas, para
Marco para Electro malla Corte con sierra 'y . P : p
. . . N asegurarse que tienen las medidas
porta hojas Varilla de hierro de 5mm soldadura
correctas
o oan . Realizar primero los cortes de las
1” x 1” x 6 metros Corte con sierray . , .
Tubo cuadrado . Q37.00 medidas mas grandes, para terminar
Hierro Chapa 20 soldadura , ~
con los mas pequefios
w o an . Realizar primero los cortes de las
1”7 x 2” x 6 metros Corte con sierra 'y . . .
Tubo rectangular . Q. 74.00 medidas mds grandes, para terminar
Hierro Chapa 20 soldadura , N
con los mas pequefios
Corte con sierra El tubo se engrosara al momento de
Tubo 1” x 6 metros Q. 99.00 ¥ . g .
soldadura colocar la cinta para manillar
Llantas 3” con giro de 360° Q. 50.00 Soldadura Deben ser con placa para poder soldarla
Llantas con freno 3” con giro de 360° Q. 80.00 Soldadura Deben ser con placa para poder soldarla
Cinta para . Tijeras o cuchilla y cinta de | Comprar de buena calidad para que sea
. P Esponja de goma Q. 99.00 J . y . P para
manillar negra aislar mas suave y duradera
Gancho Aro abierto de metal de 1” Q. 2.00 Cortar la punta enroscada | Soldar sin la punta enroscada
. e , Debe ser sintético para diluirse con la
Thinner sintético Galdn Q. 50.00 . P
pintura y el fondo
Fondo sintético 1/8 de galdn Q. 35.00 Diluir con thinner Limpiar el producto antes de aplicarlo
. . i Pintura azul 1/8 de galdn .35.00 - . . Limpiar el producto antes de aplicarlo
Pintura sintética Pintura anzfran'aia N Diluir con thinner, aplicar CubF;ir las partes ue no seanpdel color
para metal J Q. 20.00 con soplete P g

1/16 de galén

gue se esté aplicando
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Los operarios generaron 14 pedidos cada uno, lo que equivale a un total de 7 cajas plasticas, para validar la capacidad de la carreta.

Edin, 22 afios. Tiempo total por 14 pedidos: 23 min
Altura: 1.60 m Tiempo por pedido: 1.64 min

Uso de la carreta durante el proceso de seleccidon de productos en el drea de picking de la empresa de distribuciéon Umbra Guatemala.

Le permite tener una posicién recta al movilizarla
y una visibilidad del portahojas dentro de los 70°

VALIDACION OPERARIO # 1

Realizé un minimo esfuerzo para ejecutar las
tareas del proceso de picking, lo que permite
ahorra tiempo y estimular la productividad.

Se puede concluir que se disminuyé un 50 % en
comparacién al tiempo inicial de 3.32 minutos.

Ejecucion de puerta y traslado de cajas al pallet deslizandolas desde la base de |a carreta
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Erick, 25 afios. Tiempo total por 14 pedidos: 25 min
Altura: 1.63 m Tiempo por pedido: 1.79 min

Uso de la carreta durante el proceso de seleccion de productos en el drea de picking de la empresa de distribucién Umbra Guatemala.

Traslado de las cajas plasticas de la base al pallet

VALIDACION OPERARIO # 2

El operario realiz6 un minimo esfuerzo para ejecutar el proceso de
picking, a pesar de haber mencionado estar acostumbrado al proceso sin
carreta, se sentia motivado y curioso por utilizar el prototipo.

En conclusién, se disminuyé un 46 % en comparacion al tiempo inicial de

3.32 minutos por pedido. El tiempo puede disminuir conforme se
acostumbre y utilice el prototipo por mas tiempo.

Ejecucion del proceso de manera productiva y eficaz
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Josue, 29 afios. Tiempo total por 14 pedidos: 28 min
Altura: 1.62 m Tiempo por pedido: 2 min

Uso de la carreta durante el proceso de seleccién de productos en el drea de picking de la empresa de distribucién Umbra Guatemala.

Altura adecuada para traslado de cajas

VALIDACION OPERARIO # 3

Este operario mencioné ser el menos experto
dentro del area, sin embargo utilizo la carreta y
realizd el proceso rapido y de manera correcta.

Se puede concluir que se disminuyé un 40% en
comparacion al tiempo inicial de 3.32 minutos
por pedido.

Posicién recta y correcta al utilizar la carreta y la La visualizacién del porta hojas es comoda
visibilidad del portahojas estd dentro de los 70°
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Nery, 23 afios.

Tiempo total por 14 pedidos: 25 min
Altura: 1.66 m

Tiempo por pedido: 1.79 min

Uso de la carreta durante el proceso de seleccion de productos en el drea de picking de la empresa de distribucion Umbra Guatemala.

El traslado de las cajas al pallet es facil y rapido

VALIDACION OPERARIO # 4

Se observd que el operario tuvo un poco de dificultad para
acostumbrarse al uso y funciéon de la carreta, ya que esta acostumbrado
a realizar el proceso como lo aprendié. Pero al utilizarla reflejo
comodidad y agilidad durante el proceso de picking.

Se puede concluir que disminuyd un 46% en comparacion al tiempo
inicial de 3.32 minutos por pedido.

Su posicidn es recta y con los codos ligeramente flexionados.
La visibilidad del portahojas esta dentro de los 70°
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TABLA DE TIEMPOS

A continuacién se presenta una tabla con la recopilacidon de tiempos obtenidos en la validacion.

Tiempo por pedido inicial: 3.32 min

OPERARIO TIEMPO POR PEDIDO (min) PORCENTAIJE DE TIEMPO
Nix 2 39 %
Edin 1.65 50 %
Erick 1.79 46 %
Josue 2 39 %
Nery 1.79 46 %
PORCENTAIJE OPTIMIZADO 1.84 44 %

En conclusidn, se optimizo el 44 % del tiempo en comparacién
al tiempo inicial que se invertia para realizar el proceso de

picking en la empresa Umbra. Se generd un buen resultado optimizacién mas alto.

tomando en cuenta que fue la primera vez que se implemento,
por lo que a largo plazo podria generar un porcentaje de
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VALIDACION A BASE DE REQUERIMIENTOS Y PARAMETROS

A continuacion se presenta una tabla con los requerimientos
planteados al inicio del proyecto, los cuales ayudaran a medir

que tiene la carreta respecto al problema. Ademas, dichos
datos estdn respaldados por imagenes y graficas que lo

cuantitativa y cualitativamente el porcentaje de cumplimiento demuestran.
No REQUERIMIENTO PORCENTAIJE VALIDACION RESULTADO
Tomando en cuenta los
Reducir los tiempos cambios efectuados en el area, TIEMPO ACTUAL 100% 3.3ZMIN
1 | del proceso de mas el uso de la carreta, se
picking por pedido puede concluir que se CON LA CARRETA 56% 44% 1.84 MIN
optimizoé un 44% del tiempo
ptimizoé u b iemp TIEMPO
100% g La base internamente mide
Adecuarse a las 75% L Ancho: 44 cm Prof: 74 cm
2 | cajas plasticas de 50% = Por lo que se adecua
pedidos x% perfectamente a las cajas con
| ] las que realizan el picking

Colocar varias cajas
plasticas en el
producto

7 cajas apiladas verticalmente,
es la altura maxima que les
permite observar los
productos que se encuentran
en la Ultima caja, sin embargo,
se podrian colocar mas si se
deseara.
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Espacio para colocar
el porta hojas

Marco de metal soldado al
estribo. Tiene una inclinacion
de 15° para una mejor
visibilidad para el usuario

Espacio para colocar
las bolsas plasticas
para unidades

100%

75%

50%

2 ganchos de metal de 1”7, en
donde se coloca colocar una
bolsa plastica con otras bolsas
para las unidades adentro

Desmontar las cajas
con facilidad sobre
el pallet

La base de la carreta tiene
15cm desde el nivel del suelo,
lo que permite que coincida
con el pallet y asi facilitar el
deslizamiento de las cajas
hacia el pallet

Soportar el peso de
las cajas llenas

100%

75%

50%

Llantas alemanas de 3”.
Peso que resisten: 100 Ibs. c/u.
Capacidad max: 400 libras

Soporta el peso de las 7 cajas
sin dificultar su movilidad
durante el proceso de picking.
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Base con topes

100%

Cada tope tiene una altura de
2” de alto, lo que evita que las
cajas se caigan o resbalen

Altura de espacio
para porta hojas

100%

75%

50%

El marco para el porta hojas se
encuentra a 1.30 m desde el
nivel del suelo, por lo que se
encuentra entre el rango de

70° para una visibilidad
cémoda al ojo del ser humano

10

Altura del estribo

El estribo se encuentraa 1l m
del nivel del suelo, lo que
permite que al utilizarlo, el

codo este ligeramente
flexionado y la espalda se
mantenga recta
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11

Grosor del estribo

~

wv

;

3
EIRIES

Tubo de 1”, mas el
recubrimiento de cinta, con la
que se puede dar el grueso
gue se necesite. El grosor total
del tubo es de 1” 7. (37 mm)

12

Estribo ergonémico

Recubrimiento de cinta para
manillar para proteger las
manos de los operarios

Material: Espuma de goma

13

Material resistente
y duradero

100%

75%

50%

Toda la estructura esta
construida con tubo de 1x1” y
1x2” de chapa 20

14

Peso propio del
producto

100%

75%

50%

El peso del producto es de
30lbs, lo que equivale al 7.5%
del peso total que soportan las
llantas
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Facil movilidad

100%

75%

50%

25%

Las 4 llantas de 3” giran 360°
para facilitar el traslado del
producto. Esto le permite al
operario movilizarla facilmente
mientras realiza el proceso de
picking.

16

Freno para
detenerse

100%

75%

50%

25%

Las 2 ruedas traseras tiene un
freno estacionario para que el
usuario pueda detener la
carreta si es necesario.

17

Tope frontal
adaptable

100%

75%

50%

25%

La puerta que se encuentra en
la parte frontal de la base,
ademas de funcionar como

tope para que las cajas no se

caigan, puede girar hasta 270°
para ejecutar las tareas del
proceso de picking mas
comodamente.
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Construccion viable

La estructura se basa
principalmente en un tubo de
2x1” y de 1x1”. Se fabricd con

un herrero, que incluia los
materiales en el precio

19

Colores adecuados

Azul: Se utiliza en carretas o
dispositivos en marcha.
Ademas de ser un color que
transmite seguridad para
manipularlo.

Anaranjado: Se utiliza para
resaltar aspectos que tienen
una funcién importante o que
se debe tener precaucion.

20

Acabados
adecuados

La pintura que se va a utilizar
debe ser pintura sintética para
metal, para que el producto
tenga un recubrimiento
resistente al impacto y que
evite la abrasion

\q
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ANALISIS DE RECORRIDOS CON CARRETA PROPICKING

A continuacidn, se presenta el analisis del recorrido de un operario con la implementacién de la carreta durante el proceso.

RECORRIDO DEL PROCESO DE PICKING
DE UN OPERARIO CON LA CARRETA
PROPICKING

1 Irpor los productos a la estanteria,
redondedndola para tomar todos ESTANTERIAS
los paquetes y unidades que indica
la érden del pedido.

(2 pedidos por recorrido a la estanteria)

Dirigirse al pallet, tomar otra caja
plastica para pedidos. Repetir esta
accion hasta tener 7 cajas una
encima de la otra sobre la carreta.

Tomar el montacargas y llevar el
pallet al drea de carga con todos
los pedidos de una ruta.

PALLET Y CAJAS

AREA DE PICKING DE LA DISTRIBUIDORA UMBRA PLASTICAS PARA
PEDIDOS

El analisis de recorridos con la carreta disminuye los pasos y de circulacidn es amplia, la carreta ocupa un total de 45 cm de
simplifica el desplazamiento del operario al realizar el proceso ancho y lo mas importante, los pasos solo deben realizarse una
de picking. Por lo que al momento de laborar 5 operarios vez por pedido.

dentro del area, no generaria caos ni desorden, ya que el area
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VALIDACION DE TIEMPOS

Para profundizar mas en

los beneficios que genera Ia

implementacién del modelo de solucién en el drea de picking,

se validé durante 2 semanas, para observar el impacto que

genera su uso cotidiano. Se validé con uno de los operarios

para medir su avance mediante la constancia de uso.

FECHA PEDIDOS X RUTA | HORA DE INICIO | HORA FINAL TIEMPO X RUTA (hrs) | TIEMPO X PEDIDO (min) | % OPTIMIZADO

60 8:25 10:25 2:00 1.58 53 %

21/05/2018 53 11:20 13:10 1:50 2.07 32 %
44 8:20 9:20 1:00 1.36 60 %

22/05/2018 52 9:50 11:05 1:15 1.44 57 %
49 11:20 12:35 1:15 1.53 54 %

58 8:40 10:35 1:55 1.98 41 %

23/05/2018 51 11:10 13:00 1:50 2.16 35%
48 9:45 10:38 0:53 1.10 67 %

24/05/2018 57 12:20 13:40 1:20 1.40 58 %
50 8:30 10:00 1:30 1.80 46 %

25/05/2018 45 11:30 12:20 0:50 1.00 70 %
30 8:10 9:00 0:50 1.67 50 %

28/05/2018 49 10:15 11:15 1:00 1.22 64 %
39 8:15 9:20 1:05 1.67 50 %

29/05/2018 57 9:55 11:15 1:20 1.40 58 %
57 11:18 13:00 1.42 1.79 46 %

15 8:10 8:30 0:20 1.33 60 %

31/05/2018 33 8:40 9:40 1:00 1.82 46 %
64 10:30 13:00 2:30 2.34 30 %

42 8:30 9:45 1:15 1.78 47 %

01/06/2018 62 10:30 12:30 2:00 1.93 42 %
30 12:40 13:40 1:00 2.00 40 %

TOTAL 1.65 50 %

Se optimizd el 50 % del tiempo en comparaciéon al tiempo

registrado al inicio del proyecto equivalente a 3.32 min por

pedido. Lo que refleja que la carreta beneficia notoriamente

en la optimizacion del proceso de picking.
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ANALISIS DE TABLA COMPARATIVA

A continuacién, se presenta el analisis del proyecto contra posibles soluciones al problema planteado

CARRETA COMERCIAL

CARRETA DISENADA POR LA EMPRESA

CARRETA PROPICKING

Dy
:::::::A:n

- Se puede encontrar en cualquier tienda
- Espacio para 7 cajas verticalmente

- La superficie de la base tiene textura

- Las cajas se deslizan hacia el pallet

- Ancho de 47 cm

- Econdémica

- Espacio para 12 cajas plasticas

- Bases disefiada para las cajas plasticas

- Altura del estribo a 100 cm

- 4 ruedas giratorias de 360°

- 2 dimensiones de tubos para su fabricacién
- Varios pedidos por recorrido a la estanteria
- Acabados segtin los colores aplicados en la
industria

- Espacio para 7 cajas verticalmente

- Mango ergonémico

- Base disefiada para las cajas plasticas

- Espacio para colocar el porta hojas

- Espacio para las bolsas de unidades

- Topes en los 4 extremos de la base

- Puerta con giro de 270° para descargar las cajas
- Altura del estribo a 100 cm

- 4 ruedas giratorias de 360°

- Soporta 400 libras

- 2 dimensiones de tubos para su fabricacion

- Aplicacion de colores que resaltan sus beneficios

- 4 ruedas no giratorias

- La base no se adapta a las cajas plasticas

- Se deben sostener para que no se caigan
- Altura del estribo poco ergondmica, lo que
provoca malas posturas

- Altura y ruedas dificultan su manipulacion
- Fatiga y cansancio al utilizarla

- La estructura del estribo no esta soldada

- 2 pedidos por recorrido a la estanteria

- Ancho de 80 cm

- Obstruye y disminuye la circulacién

- Se utiliza una a la vez por su tamafio

- Se vuelve pesada al colocar todas las cajas
- El peso dificulta su manipulacion

- Fatiga y cansancio al utilizarla

- Las cajas deben sacarse una por una

- 2 pedidos por recorrido a la estanteria
- Su precio es elevado

En conclusién, la implementacién de la carreta disefiada ritmo éptimo del proceso, puesto que reune las cualidades

especificamente para el proceso de picking de Umbra, positivas de las otras soluciones, mas detalles donde se
observé una deficiencia durante la recopilacion de informacion
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CONCLUSION

Las pruebas que se realizaron con la carreta en la validacion
final dentro del area de picking de la empresa de distribucién
Umbra, fueron aprobadas por Walter Bercian, Jefe de
Operaciones, que fue la persona encargada del proceso de
supervision de este proyecto.

Segun la carta emitida y firmada para la validacion del
proyecto por Walter Bercian, Jefe de Operaciones, certifica
que “Fue validado en varias ocasiones y presenta
caracteristicas favorables... de las cuales cabe mencionar, el
disefio adaptado a las herramientas utilizadas dentro del
sector de picking, la calidad de los materiales, la comodidad, la
facilidad al manipularlo y las dimensiones adecuadas del
proyecto... Se puede concluir que la utilizacién del mismo es
una solucidn viable para ser implementada dentro del area del
picking de la empresa”, (adjunta en anexos).

Es por esto que se puede concluir que, segun lo analizado y
rectificado por la empresa, la solucidon cumple con el objetivo
de optimizar el proceso de picking, hasta un 50 %, ademas de
evitar las malas posturas de los operarios durante el proceso.
El proyecto “Propicking” es una herramienta de alta calidad
que genera beneficios dentro de la empresa, por lo que se
tendra su implementacion en el area de picking de Umbra.
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PERSPECTIVA

.

|| i

. 3
%

IPICKING

Carretilla para picking

ITEM DESCRIPCION/CANTIDAD
A PINTURA SINTETICA AZUL
1/8 DE GALON
5 PINTURA SINTETICA MARANJA
116 DE GALOMN
VISTA PERSPECTIVA A COLOR

OPTIMIZACION DEL PROCESO DE FICKING EN LA
EMPRESA DE DISTRIBUCION DE PRODUCTOS UMBRA

UNIVERSIDAD

DISENADO POR: ALLISON MARIA ALMORZA AGUILAR

RAFAEL LAMDIVAR

ASESOR: MGTR. MONICA AMDRADE

DISENO INDUSTRIAL
PROYECTO DE GRADO

UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANG
MM, 1:10 115




PICKING

Carretilla para picking

VISTA ISOMETRICA

OPTIMIZACION DEL PROCESO DE FICKING EN LA
EMPRESA DE DISTRIBUCION DE PRODUCTOS UMBRA

UNIVERSIDAD DISENADO POR: ALLISON MARIA ALMORZA AGUILAR
) RAFAEL LANDIVAR ASESOR: MGTR. MONICA ANDRADE
ISOMETRICA 30°/30° -
DISENO INDUSTRIAL | UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANO

PROYECTO DE GRADO MM 110 2115




43‘ 290

820

€l
150
1

VISTA FRONTAL

a07

790 117

490

VISTA INFERIOR

260

1300

1010

VISTA LATERAL DERECHA

VISTAS GEMERALES

OFTIMIZACION DEL FROCESO DE FICKING EN LA
EMPRESA DE DISTRIBUCION DE PRODUCTOS UMBRA

UNIVERSIDAD
RAFAEL LAMDIVAR

DISEAADO POR: ALLISON MARIA ALMORZA AGUILAR

ASESOR: MGTR. MONICA AMDRADE

DISENO INDUSTRIAL
PROYECTO DE GRADO

UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLAMG
MM 1:18 315




ISOMETRICA 30°/30°

ITEM

DESCRIPCION/CANTIDAD

A ESTRUCTURA SUPERIOR
NDICADD DEL PLANG 5 AL 10
B BASE

INDHCADO DEL PLAND 11 AL 15

DESPIECE GEMERAL

OFTIMIZACION DEL PROCESO DE FICKING EN LA
EMPRESA DE DISTRIBUCION DE PRODUCTOS UMBRA

UNIVERSIDAD
RAFAEL LAMDIVAR

DISENADO POR: ALLISON MARIA ALMORZA AGUILAR

ASESOR: MGTR. MONICA AMDRADE

DISENO INDUSTRIAL
PROYECTO DE GRADO

UNIDAD DE MEDIDA ESCALA
MM. 110

PLAND

4115




ESTRUCTURA
SUPERIOR

VISTA ISOMETRICA ESTRUCTURA SUPERIOR

OPTIMIZACION DEL PROCESO DE FICKING EN LA
EMPRESA DE DISTRIBUCION DE PRODUCTOS UMBRA

UNIVERSIDAD DISERNADO POR: ALLISON MARIA ALMORZA AGUILAR
) RAFAEL LANDIVAR ASESOR: MGTR. MONICA ANDRADE
o a
ISOMETRICA 30°/30 DISENO INDUSTRIAL | UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLAND

PROYECTO DE GRADO MM = 5/15




ITEM NOMEBRE DESCRIPCION CANTIDAD
VARILLA SOLIDA DE
Al MARCO HIERRO DE 5 MM 1
42 SOPORTE TUBO CUADRADO DE 1X1" .
ESTRIBO CHAPA 20 DE 150MM 2
TUBO CUADRADO DE 1X1" .
A3 PARAL CHAPA 20 DE 820MM 2
- TUBO RECTANGULAR DE .
Ad ESCUADRA 1X2* CHAPA 20 DE 280MM 2
TUBO RECTANGULAR DE
AS SOPORTE 1 1%2° CHAPA 20 DE 440MM 3
AB GANCHO ARGOLLA ABIERTA DE 3" 2
AT ESTRIBO TUBO DE 1" DE 440MM 1
DIMEMSIONES DE PIEZAS ESPECIFICADAS EN TABLA
T,
A4
M

DESPIECE ESTRUCTURA SUPERIOR

OFTIMIZACION DEL FROCESO DE FICKING EM LA
EMPRESA DE DISTRIBUCION DE PRODUCTOS UMBRA

L UNIVERSIDAD DISENADO POR: ALLISON MARIA ALMORZA AGUILAR
RAFAEL LANDIVAR ASESOR: MGTR. MONICA ANDRADE
DISERIO INDUSTRIAL | UMIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANO

PROYECTO DE GRADO MM, 18 6/15




A1-MARCO

1565

145

VISTA FRONTAL

240

41 158 41

i

VISTA INFERIOR

@25

VISTA LATERAL DERECHA

ISOMETRICA 30°/30°

VISTA ORTOGOMNAL PIEZA A1

OFTIMIZACION DEL PROCESO DE FICKING EN LA
EMPRESA DE DISTRIBUCION DE PRODUCTOS UMBRA

UNIVERSIDAD
RAFAEL LAMDIVAR

DISENADO POR: ALLISON MARIA ALMORZA AGUILAR

ASESOR: MGTR. MONICA AMDRADE

DISENO INDUSTRIAL
PROYECTO DE GRADO

UNIDAD DE MEDIDA ESCALA
MM. i5

PLAND

715




A2 - SOPORTE ESTRIBO

150

ISOMETRICA 30°/30°
ESCALA: 1:2

VISTA FRONTAL
ESCALA: 1:1

WISTA ORTOGOMAL PIEZA A2

OFTIMIZACION DEL FROCESO DE FICKING EM LA
EMPRESA DE DISTRIBUCION DE PRODUCTOS UMBRA

UNIVERSIDAD DISERNADO POR: ALLISON MARIA ALMORZA AGUILAR
RAFAEL LANDIVAR ASESOR: MGTR. MONICA ANDRADE
DISEFIO INDUSTRIAL | UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANO

PROYECTO DE GRADO MM. NDICADA

815




A3 - PARAL

LT
P — 60°
,\.HE
=]
&
e
ISOMETRICA 30°/30°
VISTA ORTOGOMAL PIEZA A3
CPTIMIZACION DEL PROCESC DE PICKING EMN LA
- — EMPRESA DE DISTRIBUCION DE PRODUCTOS UMBRA
UNIVERSIDAD DISERNADO POR: ALLISON MARIA ALMORZA AGUILAR
VISTA FRONTAL VISTA LATERAL DERECHA RAFAEL LANDIVAR ASESOR: MGTR. MONICA ANDRADE
DISENO INDUSTRIAL | UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANO
PROYECTO DE GRADO MM, 15 9/15




A4 - ESCUADRA

ISOMETRICA 30°/30°
ESCALA 14

280

a0 180 a0

VISTA FRONTAL
ESCALA12

WISTA ORTOGOMNAL PIEZA A4

OFTIMIZACION DEL PROCESO DE FICKING EN LA
EMPRESA DE DISTRIBUCION DE PRODUCTOS UMBRA

UNIVERSIDAD DISENADO POR: ALLISON MARIA ALMORZA AGUILAR
RAFAEL LANDIVAR ASESOR: MGTR. MONICA ANDRADE
DISEFIO INDUSTRIAL | UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLANO

PROYECTO DE GRADO MM, INDICADA 10/15




ISOMETRICA 30°/30°

VISTA ISOMETRICA BASE

OFTIMIZACION DEL FROCESO DE FICKING EM LA
EMPRESA DE DISTRIBUCION DE PRODUCTOS UMBRA

UNIVERSIDAD
RAFAEL LAMDIVAR

DISENADO POR: ALLISON MARIA ALMORZA AGUILAR

ASESOR: MGTR. MONICA AMDRADE

DISENO INDUSTRIAL
PROYECTO DE GRADO

UNIDAD DE MEDIDA
MM.

ESCALA
i5

PLAND

1115




(a3)
~ \B_%’
B

ITEM NOMBRE DESCRIPCION CANTIDAD
o | e |marmmEn|
o | sopomrer | EoRECTAGIURCE |
o | we | marmmmEnl
o | e | pEomcneimee |
o | e | pEomcnmesmee |
o | wams | AowmmmEr
B7 L METALICA HEMBRA DE 17 DE 3MM 3
B8 TUERCA HEXAGOMNAL DE 3/87 1

DIMEMSIONES DE PIEZAS ESPECIFICADAS EN TABLA

DESPIECE BASE

OFTIMIZACION DEL PROCESO DE FICKING EN LA

EMPRESA DE DISTRIBUCION DE PRODUCTOS UMBRA

UNIVERSIDAD
RAFAEL LAMDIVAR

DISENADO POR: ALLISON MARIA ALMORZA AGUILAR

ASESOR: MGTR. MONICA AMDRADE

DISENO INDUSTRIAL
PROYECTO DE GRADO

UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLAND

MM, 1:10 12/15




B4 - TOPE

ISOMETRICA 30°/30°

765
25
—,
TR
E,
VISTA FROMNTAL
.2 740
1
.'F
@8 /

VISTA INFERIOR

WISTA ORTOGOMAL PIEZA B4

OPTIMIZACION DEL PROCESO DE FICKING EM LA
EMPRESA DE DISTRIBUCION DE PRODUCTOS UMBRA

UNIVERSIDAD
RAFAEL LAMDIVAR

DISERADO POR: ALLISON MARIA ALMORZA AGUILAR

ASESOR: MGTR. MONICA ANDRADE

DISENO INDUSTRIAL
PROYECTO DE GRADO

UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLAND

MM, 18 13/15




BS - PUERTA

490

25

440

25

VISTA FRONTAL

ISOMETRICA 30°/30°

WISTA ORTOGOMAL PIEZA BS

OPTIMIZACION DEL PROCESO DE FICKING EN LA
EMPRESA DE DISTRIBUCION DE PRODUCTOS UMBRA

UNIVERSIDAD
RAFAEL LAMDIVAR

DISENADO POR: ALLISON MARIA ALMORZA AGUILAR

ASESOR: MGTR. MONICA ANDRADE

DISENO INDUSTRIAL
PROYECTO DE GRADO

UNIDAD DE MEDIDA ESCALA
i5

MM.

PLAND

1415




B7 - L METALICA

25

VISTA FRONTAL

28

13

VISTA INFERIOR

25

VISTA LATERAL DERECHA

N

/.

ISOMETRICA 30°/30°

VISTA ORTOGOMAL PIEZA BY

OPTIMIZACION DEL PROCESO DE FICKING EM LA
EMPRESA DE DISTRIBUCION DE PRODUCTOS UMBRA

UNIVERSIDAD
RAFAEL LAMDIVAR

DISERADO POR: ALLISON MARIA ALMORZA AGUILAR

ASESOR: MGTR. MONICA ANDRADE

DISENO INDUSTRIAL
PROYECTO DE GRADO

UNIDAD DE MEDIDA ESCALA PLAND

MM, 11 15/15




Modelo de utilidad

El rol desempefiado para el desarrollo de este proyecto, es el
de consultor, este rol ofrece la oportunidad de identificar una
necesidad especifica del contexto y desarrollar una solucion
adecuada en donde existe alguna deficiencia o se tiene un
proceso que se busca optimizar.

La empresa se ve beneficiada puesto que recibe asesoria y un

producto que aporta al proceso en el que se estd
interviniendo, ademas, la logistica y la metodologia mejoran

sucesivamente en el tiempo que se lleva a cabo el proyecto.

El precio estimado por la consultoria del proyecto seria de
Q 6,000.00 por 2 meses de ejecucién del proyecto, ya que es el
tiempo necesario para realizar las visitas a la empresa, analisis
del proceso, disefio de la solucion y seguimiento del proyecto.

Tablas de costeo por 5 carretas Propicking

A continuacion se presenta el costeo detallado de Ia
fabricacidon de 5 carretas, ya que el proceso de picking esta

conformado por 5 operarios.

El beneficio de fabricar 5 carretas en lugar de una, es poder
aprovechar en su totalidad el material y con esto lograr
disminuir costos. Puesto que al optimizar los materiales, los
costos bajan significativamente.

Materiales de fabricacion (por 5 carretas)

Elemento Caracteristicas | P. Unitario | Unidades | Subtotal
Tubo cuadrado 1x1" chapa20 | Q 37.00 5 Q 185.00
Tubo rectangular |1x2" chapa20 | Q 74.00 5 Q 370.00
Tubo 1" Q 99.00 1 Q 99.00
Cinta para manillar |Negra Q 99.00 2 Q 198.00
Llantas simples Alemanasde 3" | Q 50.00 10 Q 500.00
Llantas con freno |Alemanasde 3" | Q 80.00 10 Q 800.00
Gancho Aro abierto 1" | Q 2.00 10 Q 20.00

Subtotal Q2,172.00
Subtotal sin IVA Q1,939.29
Acabados (por 5 carretas)

Elemento Caracteristicas | P. Unitario | Unidades | Subtotal
Thinner sintetico  |Galon Q 50.00 1 Q 50.00
Fondo sintetico medio galdn Q 120.00 1 Q 120.00

. S Azul 1/2 Q 120.00 1 Q 120.00
Pintura sintética

Anaranjado 1/4 | Q 60.00 1 Q 60.00

Subtotal Q 350.00

Subtotal sin IVA Q 312.50
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Mano de obra (por 5 carretas)

Proveedor P. Unitario Unidades Subtotal
Herrero Q 450.00 5 Q 2,250.00
Subtotal Q 2,250.00
Subtotal sin IVA Q 2,008.93

La mano de obra sobre 5 carretas, que incluye la fabricacién y
los acabados, tiene un costo total aceptable puesto que se
disminuye al fabricar 5 disefios idénticos, en lugar de fabricar
solamente un disefo totalmente nuevo.

Sumatoria de costos (por 5 carretas)

Costeo (por 5 carretas)

Materiales de fabricacién Q 2,251.79
Mano obra Q 2,008.93
Subtotal 1 Q 4,260.71
Honorarios (35%) Q 1,491.25
Subtotal 2 Q 5,751.96
IVA Q 690.24

Total Q 6,442.20

El costo total obtenido es sobre el precio de 5 carretas, donde
cada carreta tendria un costo de Q. 1,288.44, puesto que al ser
varias, se optimizan los materiales y se disminuyen los costos.

Si solo se fabrica una carreta, el costo total seria mas alto, ya
gue el material se cobra en su totalidad, sin tomar en cuenta el
desperdicio de los sobrantes.

El costo de la carreta disefiada por la empresa es de Q 900.00,
lo que equivale a Q 4,500 por 5 carretas, con la cual no se
generd ningun beneficio en el proceso. La inversién de
Q 6,442.20 en la fabricacién de 5 carretas Propicking, mas la
consultoria, genera el 50% de optimizaciéon del proceso, que
puede aumentar con su uso constante.

La inversidon en el modelo de soluciéon generaria beneficios
reflejados en la productividad, la logistica y los costos de la
empresa. Actualmente invierten un aproximado de Q 1,131.24
en horas extras al mes (ver tabla valor horas extras), ademas
del 4.60% de devoluciones (ver tabla devoluciones). Por lo que
se puede concluir que es ideal la implementacién de la
solucion para generar beneficios en un lapso corto de tiempo.

La inversion total por el proyecto es de Q 12,442.20, la cual se
recuperaria en un total de 11 meses, tomando en cuenta el
ahorro que generaria en las horas extras donde invierten
Q 1,131.24 actualmente por la falta de analisis del proceso.
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El proceso de picking es ejecutado por la mano de obra, por lo
gue puede ser una actividad costosa para la empresa. Tener
un buen andlisis de las tareas permite un proceso 6ptimo y
estandarizado, tomando en cuenta que se debe llevar a cabo
con el minimo porcentaje de errores, para mantener los
niveles de productividad altos y asi minimizar los costos por
operacion.

Para tener un buen analisis del almacene y asi ejecutar un
proceso productivo, se debe tomar en cuenta los siguientes
puntos:

e Para un buen almacenamiento, se debe tener un
analisis profundo de los productos que se manejan en
la empresa, tomando en cuenta el tipo de producto,
tamafio, espacio y lugar para almacenarlo.

e Aprovechar el espacio con la finalidad de almacenar la
mayor cantidad de mercaderia de forma organizada.

e Aprovechar el almacenamiento en altura, tomando en
cuenta que la mercaderia de mayor movimiento debe
estar en el medio para tener un facil acceso y la de
menor en la parte inferior y superior.

e Organizar el area analizando los recorridos que se
haran al ejecutar las tareas.

e Las herramientas que se utilizan deben estar siempre a
la mano, para evitar perder tiempo innecesario.

En procesos como este, es complicado que los operarios
comprendan los beneficios que puede traer cambiar o
modificar la manera en la que realizan su trabajo. Porque
llevan realizando por largo tiempo la misma metodologia vy
justifican el porqué de cada error en el sistema que utilizan, sin
tomar en cuenta que pueden ejecutar las tareas de manera
mas comoda, ahorrar tiempo o evitar lastimarse. Por lo que
deben ver resultados a largo plazo para comprender que el fin
de proyectos como estos, es optimizar el proceso logrando
gue sea mas facil y cdmodo para ellos, lo que repercute en su
productividad y en ganancias para la empresa.

Se recomienda llevar un registro estricto de los tiempos, las
horas extras, el porcentaje de pérdida y de devoluciones de
producto, para tener datos exactos y demostrar de manera
acertada las mejoras que se logran luego de implementar
cambios en la metodologia. Esto sera beneficioso tanto para la
empresa como para el disefiador, puesto que permitird
observar si los cambios son favorables en la metodologia que
se utilizaba antes con la de ahora.
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RESULTADOS DE ENCUESTAS PIMERA VALIDACION (CARRETA MADERA)

m Sl

mNO

1. ¢{Te parecié comoda la altura del estribo?

LN

mNO

2. iLa carreta se acopla a las cajas plasticas?

3.5

2.5

1.5

0.5

m Sl
mNO

3. iLe fue facil descargar las cajas deslizandolas sobre el
pallet?

4.5

35

2.5

1.5

0.5

mSsi

ENO

4. i Considera la puerta de la base necesaria?
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5. ¢Considera necesarios los ganchos para las bolsas?

m S|
mNO

3.5

2.5

1.5

0.5

m S|
mNO

6. ¢Sintid comoda la altura y posicion del marco para el
porta hojas?

7. éConsidera facil y cdmodo transportar la carreta?

m Sl
mNO

L

mNO

8. éConsidera necesario el freno en las llantas traseras?
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3.5 6
3 A 5 -
2.5 A
4 .
2 -
ms 3 mSl
1.5 - ENO mNO
2 .
1 .
05 - 11
0 1 0 — 1
9. ¢ Tuvo alguna dificultad durante su uso? 10. éConsidera que cumplio su funcion durante su uso?
(Descargas las cajas con facilidad porque la altura no coincidia)
6 6
5 5
4 4 1
3 m s 3 msl
ENO 2 ENO
2
1 .
1
0 — 1
0 12. ¢Considera los colores propuestos apropiados para la
11. ¢Tuvo alguna incomodidad al utilizarlo? carreta?
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LN

i Sl
i B NO
13. (Considera que realiz6 su trabajo mas rapido al utilizar
la carreta?
i Sl
i B NO

15. ¢Esta carreta le ayudo mds que la otorgada por la
empresa ?

N ENO
14. ¢ Considera que se deberia de implementar al proceso
de picking?
N m Sl
ENO

16. ¢ Utilizaria la carreta?
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LINK PARA VIDEO DE VALIDACION: https://drive.google.com/open?id=1GnuQ2ZEYObaqUPmMNROj_JSxzpvgbxLIW
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