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ABSTRACT

In the supply chain, large, medium and small companies seek to optimize their logistics operations within the Distribution
Centers through research-based methodologies to obtain better results in the traceability of merchandise management in order to
minimize time and costs by offering and better service for your customers. This research provides the implementation of a
methodology for better organization and management of operations within a Warehouse specifically in the area of receipt, first
performing an analysis of the real situation of the company through control tools such as: SWOT analysis, fish diagrams
operation flow charts with times, in which the problems existing in the area are specified in order to subsequently carry out the
improvement actions. The principles, strategies and bases of KANBAN are taken for implementation in the receipt area.

The purpose of the present investigation is to propose an optimization model in which it can be applied in any distribution
center, or warehouse that wants to optimize the activities regarding the management of its logistics operations, in addition to
minimizing its costs by reducing the operating times.
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RESUMEN

En la cadena de suministro las grandes, medianas y pequefias empresas buscan optimizar sus operaciones logisticas dentro de los
Centros de Distribucion mediante metodologias basadas en investigaciones para obtener mejores resultados en la trazabilidad del
manejo de la mercancia con el objetivo de minimizar los tiempos y costos ofreciendo un mejor servicio para sus clientes. Esta
investigacion proporciona la implementacién de una metodologia para una mejor organizacién y gestion de las operaciones
dentro de un Almacén especificamente en el area de recibo, primero realizando un analisis de la situacion real de la empresa por
medio de herramientas de control como, por ejemplo: analisis FODA, diagramas de pescado diagramas de flujo de operacion
con tiempos, en el cual se especifica y puntualizan los problemas existentes en el area para posteriormente realizar las acciones
de mejora. Se toman los principios, estrategias y las bases del KANBAN para su implementacion en el area de recibo.

El proposito de la presente investigacion es proponer un modelo de optimizacion en el cual se pueda aplicar en cualquier centro
de distribucion, o almacén que quieran optimizar las actividades respecto a la gestion de sus operaciones logisticas, ademas de
minimizar sus costos reduciendo los tiempos de operacién

PALABRAS CLAVE: Kanban, modelo, recibo, logistica

1. INTRODUCCION

En el presente trabajo se muestra el siguiente Articulo que se Ilama Modelo de optimizacion del &rea del
recibo del CEDIS DE PRODUCTOS TERMINADOS S. A. DE C. V. basado en la metodologia KANBAN
especificamente la implementacion del modelo KANBAN en el area de recibo. Se presenta un CEDIS que
distribuye mercancia de importacion al norte centro y sur en toda la repiblica operando como un (RETAIL)
refiriéndose a que una gran variedad de articulos donde se existen problemas en el &rea de recibo ya que en el
proceso no se lleva a cabo una biticora donde se registren las llegadas, malos conteos de la mercancia, falta
de capacitacion retrasos en las entregas internas etcétera.

Se implementd una metodologia que llevara a cabo el desarrollo del trabajo que consta de cuatro etapas que
son las siguientes: diagnostico, analisis, implementacion, resultados y sus conclusiones. En la primera etapa
se establecerd principalmente las problematicas de area del recibo utilizando las herramientas de ingenieria



industrial para su aplicacion en ella. Con la problematica que existe en el centro de distribucion se planted
realizar la implementacion de una metodologia japonesa que se llama (KANBAN) en el rea de recibo en su
proceso de conteo y traslado de la mercancia. Se llevé a cabo un andlisis de la situacion actual de la empresa
para medir los pardmetros de su organizacion y control, tecnologia, capacidad operativa seguridad e higiene y
gestién de la operacion ademas de mapeos de procesos analisis FODA y herramientas que nos ayudaran a
clasificar las problematicas de la operacion de RECIBO.

2. ESTADO DEL ARTE

La gestion de la cadena de suministro (SCM - Supply Chain Management), por su parte esta definida por el
mismo Council of Logistics Management (Management, 1992):la coordinacidn sistematica y estratégica de
las funciones de negocio tradicional y las tacticas utilizadas a través de esas funciones de negocio, al interior
de una empresa y entre las diferentes empresas de una cadena de suministro con el fin de mejorar el
desempefio en el largo plazo tanto de las empresas individualmente como de toda la cadena de suministro.
La cadena de suministro o supply chain (SC) abarca todas las actividades asociadas con el flujo y
transformacion de bienes e informacion asociada desde la fase de materias primas hasta el usuario final. Es
esencialmente un conjunto de proveedores y clientes conectados; donde cada cliente es a su vez proveedor de
la siguiente organizacion aguas abajo hasta que el producto terminado alcanza al usuario final. Cadena de
Suministro hoy en dia, parece evidente la obsolescencia del paradigma industrial basado en optimizar los
procesos de la cadena de suministro como si se trataran de funciones aisladas, cuyo objetivo fuera optimizar
su eficiencia y estabilidad. (Vilana, 2011)

La logistica son todas las operaciones llevadas a cabo para hacer posible que un producto llegue al
consumidor desde el lugar donde se obtienen las materias primas, pasando por el lugar de su produccién, por
su parte esta definida por el mismo Council of Logistics Management (Management, 1992): la parte del
proceso de gestién de la cadena de suministro encargada de planificar implementar y controlar de forma
eficiente y efectiva el almacenaje y flujo directo e inverso de los bienes y servicios y toda la informacién
relacionada con estos entre el punto de origen y el punto de consumo con el propdsito de cumplir con las
expectativas del consumidor.

La logistica y la cadena de suministro es un conjunto de actividades funcionales (transporte control de
inventarios, etc.) que se repiten se repiten muchas veces a lo largo del canal de flujo mediante las cuales la
materia prima se convierte en productos terminados y se afiade valor para el consumidor (Ballou, 2004)
Teniendo en cuenta los anteriores conceptos partimos de lo general a lo particular asi que tenemos un
concepto muy importante para continuar que es la logistica interna que se define como: la actividad primaria
de la logistica interna se asocia con la recepcién, almacenaje y distribucion de materias primas hacia el
producto. Incluye la recorrida del material el almacenaje, el control de existencias la programacion del
trasporte y las devoluciones a proveedores (Daniel Martinez Pedros, 2005)

Por lo tanto la definicidn de logistica interna son las actividades que se realizan dentro de un centro de
distribucion como por ejemplo: recibo, almacenaje surtido, embarque y distribucion. Tomando una de las
partes principales de las operaciones (recibo), en esta operacion se lleva a cabo la llegada de la mercancia para
ser mas puntual en la definicion de esta operacién es: La recepcidn del producto es el proceso por el cual un
producto (o conjunto de productos) procedentes de la fuente de suministro (proveedor, fabrica) llegan al
almacén con el objeto de ser clasificados, controlados e introducidos en el SGA (Sistema de Gestién de
Almacén) para su posterior ubicacion dentro de las propias instalaciones de almacenamiento y estar en
disposicion de ser enviados al cliente o consumidor final segun los requerimientos de envio. En ese sentido
no apoyaremos de estas definiciones para comprender mas acerca de la logistica interna y de la operacion de
recibo.

En la actualidad la exigencia del mundo globalizado es bastante grande y se ha convertido en todo un reto
para las empresas que quieren incursionar en algin mercado; parte importante para que este tipo de relaciones
e intercambios se den, es sin duda laLogistica dada como esa estrategia para afrontar el mercado de manera
que la eficiencia, eficacia, dinamismo, creatividad, agilidad flexibilidad, etc. en cada operacién, permita
ventajas competitivas en términos de calidad, bajo costo y capacidad de respuesta.

Aunque este concepto de logistica interna es relativamente nuevo, ya se ha venido implementando en varios
trabajos los cuales han logrado resultados favorables a las organizaciones gracias a la gestion de este tipo de
logistica.

(Melina Cornejo Catacora, 2017)En su tesis denominada Evaluacion de la gestion logistica y su influencia en
la determinacion del costo de ventas de la empresa Distribuciones Naylamp S.R.L., presentada a la



Universidad Catélica Santo Toribio de Mogrovejo (Lambayeque, Per(); tuvo por finalidad el estudiar la
influencia de la gestion de la cadena de suministro en el establecimiento del costo de ventas de la
organizacion. En este trabajo se estudiaron los procesos logisticos de almacenamiento, recepcion y
distribucion de productos; asi también, se analizaron las instalaciones, las actividades de mantenimiento y el
impacto de éste en las operaciones logisticas; se propusieron mejoras a dicho proceso. A través del
diagnéstico situacional se pudo identificar deficiencias respecto a la gestion de las actividades logisticas por
que se materializaba la necesidad de desarrollar mejoras.

Por otro lado, (Cabrera Linares, 2014), en su tesis Propuesta de mejora de operacién de un sistema de gestion
de almacenes de un operador logistico, presentada en la Pontificia Universidad Catolica del Per( (Lima —
Per0); llevé a cabo una investigacién exploratoria a los colaboradores de la empresa de diferentes categorias
jerarquicas, con el fin de establecer la situacion actual de la organizacion, también se utilizd la observacion
para conocer los procesos. El objetivo general de esta tesis fue analizar y proponer una mejora eficiente para
el buen manejo y gestion de un operador logistico mediante un sistema de gestion de almacenes; para lo cual,
fue necesario reducir la rotacion del personal, aplicar el sistema JIT (Justo a Tiempo), generar el ahorro de
recursos en las operaciones que realiza el almacén, e identificar los alcances de un método de administracion
logistica. En esta tesis se plantearon propuestas respecto al personal, maquinaria y equipo, almacén, control de
calidad, manejo de devoluciones y otros procesos relacionados.

Como ya se menciond la logistica interna busca la optimizacion en todas las operaciones que se realicen
dentro de cierto proceso, un claro ejemplo de esta gestion se evidencia en Una Propuesta de Mejora Para la
Optimizacion de Desempefio del Almacén Central de Franco Supermercados,en esta Tesis se buscaba una
propuesta de mejora del desempefio de dicho almacén, por medio de parametros que determinaban el
adecuado funcionamiento de los procesos de recepcion, almacenamiento y distribucion de mercaderia.
Determinaron los factores que impactaban las operaciones logisticas y propusieron mejoras basadas en
alternativas (Layout, desempefio, optimizacion, KPI’S) que contrarresten la carencia de un inventario que
cubran los imprevistos de los clientes (Melina Cornejo Catacora, 2017). Debido a que el problema de gestion
repercute de igual manera en la inexactitud de los inventarios, es que se tomara como referencia este trabajo
para el planteamiento de mejoras del presente trabajo.

Una buena gestion en los centros de distribucion también requiere que los niveles directivos conozcan en
detalle qué tipo de operaciones debe realizar su almacén. Una buena evaluacion puede identificar si se estan
llevando a cabo més tareas de las que son necesarias y usando recursos en tareas que no son de su propia
labor. A continuacion, se presenta una breve descripcién de las diferentes tareas que se desarrollan en un
centro de distribucion: recibo y descargue, movimiento y almacenamiento, Recogida (order picking),
Empaque y cargue, seguridad, Control de vehiculos (recibo y despacho) y Manejo de retornos.

Como se menciona en la tesis (Nathalia Isabel Galvis Roa, 2016). Se implement6 un modelo de optimizacién
para una empresa farmacéutica en la que se realizé un diagnostico en el &rea de la logistica interna desde el
analisis de los proveedores, el recibo de la mercancia, su almacenamiento, el inventario y el surtido de la
misma. Se determind cuéles eran los modelos mas aptos para cada operacion, esto se generé como resultado
del analisis que realizo anteriormente, primero que nada el layout y para el area de recibo implemento un
(WMS) manuales de operacion, para el area de inventarios se implement6 un modelo de inventarios

(ABC), manuales de procedimientos, para el area de surtido propuso un voice picking, ademas de estas
propuestas realizo el costo-beneficio de cada una de las areas comparando los costos anteriores con los costos
posteriores a su propuesta de mejora. El éxito de los procesos logisticos esta basado en el control de cada uno
de ellos, con base a los indicadores de gestidn o actividades de seguimiento que permiten ejecutar planes de
accion en areas de una mejora continua.

Continuando con la logistica interna de un centro de distribucion en el siguiente articulo (Gavifio Ortiz, 2019)
se menciona una parte primordial que es el surtido y los modelos aplicables para la optimizacion de los
tiempos de recorrido para reducir los costos y tiempos de operacién,al realizar diferentes técnicas de surtido
que puedan ser aplicables para los logistica, en este articulo se basé en el anélisis del proceso de picking con
el prop6sito de contextualizar y presentar las técnicas que se pueden implementar de acuerdo a las
probleméticas que se presenten asegurando la calidad y optimizacién de los recursos en el proceso de pedidos
dentro de un CEDIS. Los problemas que se presentan dentro de un centro de distribucidn y méas especificos en
el &rea de surtidos que generan mas del 50% del costo operativo en el articulo se comenta que se puede
analizar simulando con la aplicacion diferentes técnicas de picking, se pueden reducir y optimizar. Estas
técnicas tienen que ser aplicables con el objetivo de encontrar la manera mas econémica y que ademas lo que
implica el minimizar los costos de operacion.



Por otro lado en el siguiente articulo (Patricia Cano Olivos, 2015). Se presentd el disefid de un modelo de
gestion logistica para Pyme; ademas, se verifico que las variables por controlar en cada proceso logistico son
las correctas. Por la simplicidad del mismo es factible que este tipo de empresas lo adopten como referencia
para mejorar el desempefio logistico de la cadena de suministro. Es importante que en cada &rea se aproveche
el conocimiento técnico, la experiencia, la informacion de los clientes internos y externos para desarrollar
diferenciar y disefiar nuevos productos en los mercados globalizados, en el articulo menciona que las Pymes
también pueden formar parte de unared de clientes y proveedores vinculados a grandes empresas en tanto se
entienda el funcionamiento de la nueva dinamica de trabajar en el esquema de cadena global de insumos. Este
modelo en general permite que las pymes en México mejoren su desempefio en la cadena de suministro asi
como mejorar su competitividad y los retos de los mercados nacionales e internacionales. También, menciona
que las empresas que tienen un buen desempefio logistico y que logran una ventaja competitiva estan
proporcionando un nivel de servicio superior a sus clientes.

En la siguiente tesina (Maria Angelica Alvarado, 2016)se habla sobre el desarrollo de un esquema logistico
integral para las operaciones en un centro de distribucion de empresas al detalle (retail) donde se identificaron
las areas y procesos operativos medulares de un centro de distribucién alineandolos y sincronizarlos para la
eficiencia y mejora continua, estableciendo las estrategias y medidas para ejecutar los objetivos planteados. El
planteamiento del problema se describe la situacion en la que se encuentran las operaciones de los centros de
distribucion de las empresas en el trabajo también se presentan conceptos de administracién, procesos y de
ingenieria, técnicas y herramientas que en la actualidad son usadas para para aportar mejoras en procesos y
eficientarlos. Posteriormente se exhibe todo el detalle de levantamiento donde se aprecian las diferentes
técnicas y métodos de analisis tanto cualitativos como cuantitativos seguido por el por el cumplimiento total a
las propuestas sugeridas para los procesos como base para que avance en los resultados teniendo controles y
uso de herramientas para el manejo y administracién de inventarios monitoreando el comportamiento en un
tablero de indicadores KPI, asi se tendran operaciones mas productivas y eficientes con el minimo de riesgos
posibles evitando tener pérdidas y garantizando la satisfaccion de los clientes y trabajadores.

En el siguiente trabajo de investigacién (Bedor Carpio, 2016) se proponen sistema de almacenamiento para la
optimizacion de los procesos que se desarrollan en la bodega de productos terminados de la Empresa Industria
Ecuatoriana de Cables S.A. (INCABLE): Este proyecto se plantea un sistema de almacenamiento a los
productos de alta rotacion almacenados en la bodega fisica de la empresa. El desarrollo de este proyecto de
investigacién, se fundamenta en la investigacion descriptiva para lo cual se analizaron el estado actual del
proceso; se emplearon encuestas y entrevistas a los funcionarios relacionados al area objeto de estudio y de la
investigacién desarrollada y de los resultados obtenidos del analisis ABC, dimensionamiento sin tendencia de
almacenes se justifica la falta de espacio en la bodega y la necesidad urgente de realizar un cambio en el
proceso de almacenamiento de los productos de alta rotacion con la finalidad de convertir las devoluciones en
ventas efectivas para empresa y aportar al desarrollo econdémico del sector industrial ecuatoriano.

Con del desarrollo del presente proyecto (Bravo Pantoja Sandra Milena, 2017)se determind que no se tenia un
método adecuado con respecto a los registros de programacion y planeacion de los materiales que se debian
utilizar en el servicio, lo anterior generaba tiempo perdido en los procesos de evacuacion con la extraccion del
material a usar; por otro lado, se detect6 que el control y organizacién de existencias carecia de
procedimientos adecuados para un orden consecutivo con los protocolos y/o procesos. La aplicacién de
técnicas de ingenieria para analizar la problematica, tales como diagrama de Ishikawa, distribucién en planta
aplicada al almacén, entre otras, fueron claves para identificar la verdadera problemaética, la cual no era solo la
bodega, sino los procesos de gestion de abastecimiento que, al ser ineficientes, redundaban en la
desorganizacién del almacén y del inventario de materia prima.

En esta investigacién (Natalia, Diciembre 2017) se desarrolla un modelo de optimizacion para la cadena de
suministros cuyo objetivo es apoyar la toma de decisiones para un desarrollo sostenible en términos de su
impacto en el cambio climético. La metodologia contempld la construccion de un modelo de programacion
lineal entera mixta, resuelto mediante la programacion por metas, que tiene como novedad que incorpora el
indicador ambiental de las emisiones de carbono asociadas a la configuracion, para valorar y afrontar el
cambio climético.La aplicacién del modelo en el caso de estudio demuestra el beneficio de contar con
modelos comprensivos de los distintos componentes, que permitan ponderar los efectos de las decisiones que
se toman en torno a la configuracion de la cadena de suministros en busqueda del equilibrio en su impacto ya
no solo econémico, sino también ambiental.

El trabajo de investigacion (Luis, 2017) acerca de la Gestién Logistica En Centros Redistribucion Y
Almacenes Y Bodegas, resulta interesante puesto que presenta una actualizacion y anélisis de las herramientas,
mejores practicas y tendencias exitosas en la gestion de recibo y almacenamiento, realizando comparaciones



y evaluacion entre las mismas, determinando cuales son las mejores practicas logisticas utilizadas en los
centros de distribucion, bodegas, almacenes y con altos movimientos de operacion logistica, y de esta manera
proyectar la operacion logistica a mediano plazo de acuerdo con las tendencias del mercado y desarrollos
tecnoldgicos del mismo, su objetivo es demostrar y sostener el argumento de que la logistica de
almacenamiento se convierte en una ventaja competitiva sostenible para las empresas, que a su vez permite el
rendimiento efectivo para el aumento del nivel de servicio al cliente interno y externo

Finalmente, en ese sentido de optimizar la logistica, (Rodriguez, 2017) en Colombia en su tesis: Mencionar
Estrategias para Optimizar los Sistemas de Distribucién de los Operadores Logisticos Integrales de la
Ciudad de Bogotd, dentro de la Cadena de Abastecimiento. Efectivamente identifica y genera estrategias que
sirven como guia para mejorar el accionar de las empresas cuya actividad principal sea la de operadores
logisticos o de centros de distribucion para mejorar la calidad de los servicios logisticos dentro del sistema de
distribucién y minimizar los tiempos de entrega al cliente final, todo esto logrado gracias a estrategias
logisticas que permiten encontrar especificamente dentro de los mismos procesos las necesidades de los
operadores logisticos para crearle un valor agregado a los clientes. Cabe mencionar que ésta tesis toma como
referencias estrategias como: Justo a Tiempo (JIT), Total Quality Management, DOFA y Kanban, las cuales
resultan Utiles para mejorar las acciones de los operadores Logisticos y de sus centros de distribucion con el
fin de mejorar la calidad de los servicios logisticos y minimizar los tiempos de entrega y tener mayor
precision en las ordenes.

3. MARCO CONTEXTUAL

El CEDIS DE PRODUCTOS TERMINADOS S.A. DE C.V. esta ubicado en un parque industrial a un
costado de la caseta de Tepotzotlan México—Querétaro. EI Centro de Distribucion cuenta con un area de
42000 m2 para su operacion logistica.

Es una empresa Pyme que se dedica al recibo, almacenaje y distribucién de productos terminados a nivel
nacional, en los cuales tiene diferentes puntos de venta en norte, centro y sur del pais. Los diferentes
productos que distribuye estdn denominados por familia para una mejor gestién las cuales son 10, con
alrededor de 400 SKU"s1ya que este concepto se defini6 por la extensa variedad de los articulos que ofrece en
sus diferentes puntos de venta.

El tipo de operacion gue maneja esta Pyme es
un RETAIL,, el cual se encarga de abastecer a
todas sus tiendas los Gerente de productos que ofrece, la
mayoria de los puntos Operaciones de venta se encuentra en
el centro del pais.

A continuacion, para

comprender de una

manera mas precisa, se Supenvisorde | Planeacion — dara una breve
explicacion del tipo de ° : logistica que opera en el
CEDIS DE PRODUCTOS
TERMINADOS S.A. o oraraciores Calidad — DE C.V ysu organizacion
interna con la finalidad I de comprender y
delimitar las areas de Analistasde Recursos oportunidad que surjan en
el transcurso de la Operaciones Humanos — | investigacion que se
Ilevard a cabo en el | articulo.

La empresa cuenta con Validadores seguridade | el siguiente organigrama
para la gestion de la Higiene operacion como se
muestra en la Figura 1. I Organigrama del CEDIS
DE PRODUCTOS Auxiliares de TERMINADOS S.A. DE

almacen Sistemas —

C.v.

Figura 1. Organigrama del CEDIS DE PRODUCTOS TERMINADOS S.A. DE C.V.
Las principales caracteristicas que se explicaran a continuacion sobre la operacion del CEDIS se conforman
con la llegada del producto de importacion al centro de distribucion, comenzando con la primera parte de la
operacién que es la recepcidn de los materiales del cual esta a cargo el Coordinador de Recibo, él a su vez

Es un cadigo Unico que se asigna a un producto para identificarlo.
2Es un sector econdémico que engloba a las empresas especializadas en la comercializacion



recibe el material que se descarga en el area de recibo con patines hidraulicos o si el producto es muy pesado
con montacargas, se acomoda y comienza la cuantificacion del producto para después capturarlo en la base de
datos. Es importante tomar con seriedad esta parte de la operacion ya que es una de las mas importantes y
principales dentro de la logistica interna. La informacion que se captura en la base de datos el sistema
(WMS); da pauta a la gestion del inventario y los niveles te STOCK4 ya que un mal control puede ocasionar
diversos problemas uno de ellos es el aumento en los niveles de stock ademas de un inventario descontrolado
me refiero que lo fisico no corresponda con lo que existe en sistema.

Teniendo el producto contado y capturado en sistema se lleva al area de maquilado en donde se le coloca el
precio y los sensores antirrobo, ya listo el producto se coloca en tarimas estandar tomando en cuenta las
medidas de la altura del rack, para su colocacién terminando ese proceso se coloca en las ubicaciones
asignadas. La siguiente operacion se realiza con la cuantificacion de los SKU’s dentro de las ubicaciones
asignadas para su surtido tanto en fisico como en sistema.

El coordinador de inventarios se encarga de la existencia total de SKU’s para medir sus niveles de capacidad
de la operacion, esa informacion que esta en la base de datos del sistema se comparte con el departamento de
planeacién, en esa area se encargan de la recepcion de los pedidos para las diferentes tiendas, se preparan las
ordenes y se mandan a una macro (Excel) en donde estan todos los pedidos de las tiendas, la informacion que
contiene es la siguiente: el nombre de la tienda, el nimero de piezas solicitadas, el numero piezas existentes,
la hora de surtido, la hora de entrega y el turno en que se surten las piezas.

En la siguiente operacion el Coordinador de surtido se encarga de administrar las 6rdenes y cumplir a tiempo
con los pedidos de las tiendas, es importante mencionar que todo va de acuerdo a la prioridad del destino y la
hora de entrega ya que si son a lugares lejanos como por ejemplo Monterrey se tiene que prever la hora de
Ilegada al punto de venta.

Al terminar de recibir los pedidos por parte de planeacion, se da comienzo con al surtido de las ordenes, las
cuales el coordinador las administra y con ayuda de los auxiliares se encargan de la recoleccién de los
productos, estos son llevados al area de validacion donde son contados verificando el buen surtido, al mismo
tiempo se acomodan en las cajas selladas donde se les coloca una etiqueta de identificacion, ahi se llevan en
tarimas estandar, donde se preparan y acomodan para llevarlas al rea de embarques.

En el siguiente proceso el Coordinador de Embarques lleva las tarimas con el producto surtido y etiquetado a
su area para acomodarlo en las islas correspondientes, hace una revisidn de lo que se le esta entregando en su
base de datos para cerrar el pedido ubicandolo en la zona que le corresponde. Como ya se habia mencionado
anteriormente la distribucidn por zonas: zona norte, zona centro y zona sur, de esa manera se cierra la orden
de la tienda.

Segun los puntos cardinales es la zona, por ejemplo: Monterrey corresponde a la zona norte, si es una tienda
de Cancln o Campeche es zona sur. Es asi como el coordinador se encarga de la distribucion de las ordenes
surtidas para concluir con su proceso y continuar con su distribucion por zonas que se preparan para su
embarque y distribucion.

Y asi es como opera la logistica interna del CEDIS DE PRODUCTOS TERMINADOS S.A de C.V. las
operaciones: se recibe del producto, se almacena y acomoda, ademas de su proceso de surtido y distribucién.
Es muy importante conocer esta informacion ya que de las malas practicas en estas operaciones es que surgen
las problematica como por ejemplo: el re trabajo que se realiza por un mal conteo de la mercancia en el area
de recibo, por consecuente el retraso del producto para el proceso de maquilado, ademas el problema que se
genera en el sistema por un mal conteo donde no se registra adecuadamente el producto como se describieron
anteriormente.

4. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Tener un buen control de la logistica interna de un (CEDIS) es la clave para un manejo rapido del flujo de
materiales y asi tener una mayor respuesta a la demanda actual y globalizada. Desde una buena ejecucion
del plan maestro (MRP) en el cual se tenga una adecuada gestion en la recepcidn de las 6rdenes de
pedido, determinar cudl es la capacidad en cuanto al desempefio de la operacion y si realmente se puede
cumplir o no con la demanda.

Por lo anterior y analizando el diagndstico de las operaciones del CEDIS, que se plasma en el marco
contextual, se infiere que el desempefio de la operacidn es deficiente en cuanto a la logistica interna,

8 Es un sistema de administracion de almacenes que ofrece visibilidad a todo el inventario de un negocio
4En un conjunto de productos o mercancias que se tienen almacenados en espera de su venta o comercializacion



especificamente en los procesos de recepcion del producto que llega de importacion, ya que hace falta
mas gestion en cuanto a las actividades que se realizan en la recepcion del producto ademés capacitacion
para los operadores.

En el area de recepcion de materiales las unidades de transporte no llegan con un mapa de carga® que
cuente con la informacién necesaria para que se compruebe lo que se recibe, asi que ademas de no existir
un mapa carga no se contabiliza adecuadamente los SKU’s, ya que una tarima con producto terminado,
puede contener cajas con unidades dentro de las mismas cajas, sumando asi una cantidad mayor a la que
se escribe en la base de datos. Esta informacion se comparte en las demas areas para continuar con los
siguientes procesos, si la informacion es errénea afecta toda la trazabilidad de la operacién

Por otro lado, también se identifica la falta de control por escrito de lo que se recibe de las unidades de
trasporte, con el fin de comprobar lo fisico con lo que existe en el sistema, al momento que llega la
mercancia se descarga en el area de recibo, por la exigencia de la operacion no se tiene un control del recibo
de la mercancia y se registra de manera errénea directamente en la base de datos, por lo cual no es posible
detectar y corregir los errores. Cuando existe esa clase de incertidumbre en el proceso de no tener la seguridad
de lo que se registra en el sistema no se puede asegurar la cantidad de producto que llega al almacén,
entonces cuando se intenta corregir realizando de nuevo un conteo, se tienen tiempos muertos (retrabajo) que
retrasan toda la operacién. Adicionalmente tampoco se cuenta con un formato de recibo en el cual se plasme
la informacion para un mayor control, ni registro de fechas, ni horas de llegada de la mercancia, lo cual hace
bastante dificil el rastreo de la mercancia recibida porque no se sabe en que unidad de transporte llego, es
importante tener una buena gestién en el recibo de los materiales y detectar deficiencias del personal para
realizar las actividades de la operacion.

No se cuentan con ayudas visuales, las cuales son muy importantes al momento de realizar una actividad
(kanban)s y no se cuenta con una capacitacion adecuada para resolver los problemas al momento que surgen.
En el area de almacenamiento se detectan grandes niveles de inventario, ocasionando que se ocupe mas
espacio disponible en el almacén (es decir, que se ocupan pasillos, y areas no aptas para el almacenamiento):
El producto que llega se manda al &rea de maquilado, cuando se terminan las actividades que les
corresponden, acomodan la mercancia en las tarimas a la altura adecuada para su traslado en los racks; en las
ubicaciones correspondientes

PREGUNTA DE INVESTIGACION

¢ Cémo optimizar el flujo de materiales en el area de recibo, de tal manera que se eliminen los errores, reduzcan los tiempos muertos y los
costos de la operacién?

OBJETIVO GENERAL

Implementar un modelo de optimizacién a través de la metodologia KANBAN en el area de recibo, con la finalidad de optimizar las
operaciones, garantizar el control y la gestién 6ptima.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

. Diagnosticar las deficiencias del area de recibo, detectando cuales son las actividades que no agregan valor a la
operacion y los factores que aumentan el tiempo y los costos.

. Analizar y determinar cuéles son las herramientas necesarias para dar solucion a los factores identificados y
optimizar el flujo de los materiales.

. Establecer y disefiar formatos de recepcion de materiales para tener una mejor gestién en la operacion, ademas de
llevar una bitacora de recepcion de materiales la cual permitira un mayor control.

. Implementar el modelo propuesto basado en la metodologia KANBAN para el area de recibo.

5. JUSTIFICACION DEL PROBLEMA

En el mundo actual la demanda del consumidor es muy exigente y para tener una participacion en el mercado
se tiene que contar con una logistica INTERNA eficiente que cuente con un flujo de materiales rapido y
eficaz para asi distribuir en los diferentes puntos de venta, ya que los clientes exigen los productos y si no se
tiene la mercancia a tiempo para que el cliente lo compre se pierde una venta eso genera pérdidas para la
empresa.

Uno de los mayores retos que se pretende obtener con este modelo de optimizacion es darle mayor respuesta y
una eficiente trazabilidad al flujo de materiales teniendo un mayor control de la mercancia que se recibe y por
consecuencia la gestion correcta del CEDIS DE PRODUCTOS TERMINADOS S. A. de C.V.

SMapa de carga, se refiere a la mercancia que llega en las unidades de trasporte especificando que es lo que trasporta
5Es un método de administracion de tareas y flujos de trabajo
" Es un término inglés que se emplea para nombrar a la estructura que permite sostener o albergar productos tecnologicos.


https://definicion.de/estructura/

Hoy en dia las buenas préacticas en una organizacion hacen la diferencia respecto a las deméas empresas que
compiten en el mismo giro econémico si bien se sabe que gestionando de una manera adecuada un almacén se
pueden reducir los tiempos de entrega lo que genera minimizacion de costos que benefician a las empresas.
Con la implementacion de las siguientes mejoras que optimicen, reduzcan los tiempos de proceso y ademas
genera un buen control en el manejo de inventarios. Corregir los errores en la operacion de las areas de recibo,
almacenaje y surtido de la mercancia generando asi una mayor confiabilidad en el proceso y trazabilidad de la
operacién, generando ahorros de tiempos que beneficiaran en términos monetarios al CEDIS DE
PRODUCTOS TERMINADOS S. A. de C.V. generando reduccion de mano de obra ya que no se necesitara
personal operativo para las actividades que no agregan valor al proceso. Con el modelo que se presenta se
pretende contribuir brindando mejoras en los procesos logrando una integracion en todas las areas operativas,
ademas el modelo de optimizacion dara como resultado mejoras en los niveles de servicio interno siendo mas
eficientes en los tiempos de respuesta.

Este nuevo modelo de optimizacién permitira que el personal que trabaja dia a dia en las actividades que se
desarrollan en las &reas del centro de distribucion las cuales ya fueron antes mencionadas tengan una mayor
capacidad de respuesta en los errores y las areas de oportunidad que se presente, logrando asi un ambiente
favorable para los operadores en sus jornadas laborales

Recibo de mercancia.

Es el primer proceso que se da lugar en un Cedis y por supuesto es muy importante realizar las operaciones en
este caso la recepcion de productos terminados.

Los objetivos para el buen desarrollo y cumplimiento de los objetivos:

e Asegurar que la mercancia recibida cumpla con los criterios de calidad correspondientes por ejemplo que no presenten dafios
en el producto terminado (rayones, abolladuras, productos incompletos, corrugados en mal estado etc.):

. Identificar en el momento del recibo de mercancia las posibles no conformidades que pueda tener la mercancia, los cuales
pueden afectar los procesos productivos o puedan generar sobre costos y pérdidas para la organizacion

. Relacion con las érdenes de compra con la cantidad fisica recibida con el objetivo de no presentar diferencias en el inventario,
o sistemas de informacion

6. METODOLOGIA

Disefio de la metodologia:

La presente metodologia costara de un anélisis de las areas de oportunidad que existen en el proceso de

operacion de recibo, es muy importante delimitar el area que se pretende mejorar optimizando los tiempos de

operacion a partir de la implementacién de una metodologia de analisis.

Con las herramientas de control y gestién se utilizaran para determinar los errores desde un punto mas amplio
y como se involucran las demaés areas del CEDIS, como

METODOLOGIA se muestra en la siguiente

Fase 1. Delimitacion del problema (area de recibo)

La orientacion del problema va directamente a mejorar y

Fes@ d Delimitacionideliproblemal(AREAIRECIBO) optimizar la recepcién de los productos terminados lo

cual implica la reduccién de costos y tiempos

FASES DESCRIPCCION

Fase2 Analisis de respuesta de la operacién N ., 4 y
aumentando la satisfaccion de los clientes internos
Face 3 Implementacion de Modelo Kanban y resultados mejor_ando_e! StO-C’k del Inventario. .. .
En la identificacién se observan las deficiencias en los
. . tiempos de recepcion de los productos terminados,
ase 4 Concluciones

ademas del recibo de productos dafiado, corrugado en
Figura 2. Matriz de las etapas que se llevaran a cabo

para la implementacion de la metodologia del KANBAN.

mal estado, como también productos incompletos.

Fase 2. Andlisis de respuesta de la operacion

El registro de las érdenes de compra de los productos terminados tienen variaciones, es decir, que no hay
relacion de las érdenes de compra con lo fisico sumando las demoras en el registro de la documentacion.
Ademas de los errores al registrarlo en papel. Como se observa en la siguiente el diagrama de flujo del
proceso de recepcion basicamente como operan sus principales actividades



DIAGERANA DE FLUJO DE PROCESO DE RECEPCION DE

IMC IO

OBJETIVO: Conocer el proceso que se realiza en el area de recibo principalmente las actividades, el tiempo y los recursos

para su ejecusion

MERCANCILA

Arribo de fo unidod de trasporie y asigrnacicn

del muelle o fa cortina.

ANa o[ M- Welel]g=[ef]e ge

SALIDA DE LA OPERACION

montacargas

*Producto en area de ubicaciones por asignar
*Producto en sus ubicaciones correspondientes

RSOS PARA LA OPER
UNIDAD DE MONTACARGAS Y 5 MATERIAL DE
PERSONAL OPERATIVO TIC'S
TRASPORTE PATINES UTILERIA
Jefe de Recibo
. . Playo, Corrugado
1 montacarga Supervisor Equipo de computo R
1 i Cinta
3 patines 2 Operadores Escaner R
L Hojas y Plumas
4 Auxiliares
PRO OD A OPERACIO
ACTIVIDAD DESCRIPCCION DE LAS ACTIVIDADES ENCARGADO TIEMPO /MIN
Se le asigna un numero de cortina a la unidad de
Asignacién de cortina : ) Guardia de sguridad 3
tranporte psrs la descarga de la mercancia.
Se entrega la documentacidn correspondiente, el
EERde supervisor valida que corresponda con la entrega fisica
. L. con las ordenes en un vistaso rapido, despues firma los Jefe de Recibo 5
Documentacion ]
documentos correspondientes y da luz verde para el
comienzo de la siguiente actividad.
. |Los auxiliares y operadores de montacarga descargan el |Operadores de Monta
Descarga de Mercancia . q - 10
producto de la unidad y lo colocan en el area de recibo y auxiliares
En esta actividad se verifica que la mercacia este
completay tenga relacion con las ordenes de compra
o ademas de revisar que el producto no este dafiado o
Verificaciény conteo |. N L Operadores y
. incompleto. Posteriormente el personal se divide las .
de mercancia . . auxiliares
tareas mientras uno cuenta, otro va registrando en una
hoja las cantidades, a su ves lo van registrando en la 225
base de datos.
L, Se emplaya, paletiza y acomoda el producto para
Preaparacion de A N " Operadores y
R trasladarlo al area donde posteriormente se le asigna su .
mercancia ey auxiliares
ubicacién
En esta actividad el supervisor revisa con el area de
R ., inventarios cuales con las ubicaciones que necesitan Supervisor,
Asignacion de . . ey
bicacl producto para posteriormente asignarles la ubicacién operadores de Monta 75
caciones h .
ubicacl correspondiente y trasladar lamercacia con el y auxiliares

Total de tiempo

318

Figura 3. Diagrama del proceso de recepcion de los materiales
Oportunidades de mejora para el analisis de respuesta de la operacion de recibo

Este analisis nos ayudara a
comprender mejor las
actividades que se llevan a
cabo en el rea de recibo,
contando los tiempos de cada
operacion y los recursos
utilizados.

Como se observa en el
esquema del proceso de recibo
el tiempo estandar (TE) es de
318 minutos, que es igual a
5.3 horas, los recursos que se
utilizan para el desarrollo de
las actividades son minimos
para la cantidad de mercancia
que se recibe durante una
jornada laboral, cabe
mencionar que el analisis que
se realiz6 solo fue de una
unidad de carga y los tiempos
se midieron de acuerdo a las
necesidades de la operacién.
Es importante saber que solo
se cuenta con esos recursos
para la ejecucion del proceso,
por lo tanto, se tiene que
ajustar el personal a las
actividades de acuerdo a las
necesidades de la misma.

Durante el proceso de recepcion de materiales se observaron oportunidades de mejora en algunas

de las actividades del proceso. Dichas actividades no cumplen con las exigencias de la operacién y en
consecuencia retrasan los tiempos de operacion mermando por completo el flujo de materiales en el proceso.
Con el analisis podemos tener una perspectiva mas detallada de lo que ocurre durante la operacién. El recibo
de mercancia es una de las principales actividades de gestion para un centro de distribucidn, ya que existen
diferentes operaciones que son de maxima importancia para una correcta gestién de inventario y tienen como
objetivo alcanzar la satisfaccion del cliente.

A continuacion se determinaron siguientes puntos a mejorar ademas de sumar algunas actividades al proceso
para controlar la gestién del area de recibo a partir de las actividades que no agregan valor a la operacion y
retrasan el flujo de materiales estas se determinaron con base al analisis de respuesta anteriormente
mencionado

Parédmetros a mejorar para la optimizacion del area.

1. Lalogistica de la llegada de las unidades de transporte con la mercancia no tiene un programacién como base, los camiones
llegan aleatoriamente esto predispone a la operacion en un punto en el cual no esta preparado con los recursos necesarios para
la ejecucién de la operacion esto genera retraso al llegar la unidad ya que existe un tiempo de espera para la preparacion de la
descarga de la unidad.

2. No existe una bitacora de recibo en donde se establezcan las llegadas de las unidades y se dé prioridad a las que llegaron a
tiempo ademas de la administracion de los documentos en este caso las drdenes de compra



3. No hay una zona para la descarga de la mercancia ocupan areas vacias en lugar de generar un espacio especifico para su
siguiente actividad, como consecuencia hay espacios reducidos para la maniobra de los montacargas patinetas y personal,
ademas genera zonas de riesgo y ocasionar un accidente.

4.  Enel proceso del conteo se observo, que el personal operativo no tiene definidas sus actividades especificamente, como tal se
genera desorden al momento del conteo y con la premura de la operacion se comenten los siguientes errores.

. Los conteos no son confiables por lo tanto se tiene una incertidumbre
si el producto estd completo o tiene relacion lo fisico con las 6rdenes
de compra

e No existe una organizacion en el conteo de la mercancia

. Reciben producto con dafio o incompleto por razones de la premura de la operacion los auxiliares por
cerrar una actividad no concluyen la anterior

. Registro incompleto en papel y en la computadora

. No existen formatos de recepcion especificamente para cada una de las actividades al contar la mercancia
esto como apoyo para su organizacion

5. Al terminar el proceso de conteo simultaneamente se prepara la mercancia para su traslado al area de producto por ubicar o
directamente se asigna su ubicacion, pero el problema surge cuando los montas realizan la maniobra para trasladar la
mercancia no hay una sefializacién que identifique el producto listo de que esta en proceso y ya para cuando se percatan tienen
que regresar y se pierde mucho tiempo

6.  No hay indicadores de medicién para el nivel de desempefio del proceso de recibo correspondiente de la productividad ni plan
estratégico de operacion.

En relacion con el andlisis, los puntos que se mencionaron anteriormente seran los pardmetros a mejorar en la
implementacion el modelo de optimizacion Kanban. A continuacion se estimaran los costos involucrados en
proceso de la operacion.
Estimacion de los Costos de Operacion
Es importante conocer los costos de cualquier operacion logistica, para determinar cémo influyen
directamente en el aumento total de la gestién de un centro de distribucion, en este caso conoceremos los
costos de operacion del area de recibo, esto mediante una relacion de las diferente variables que aumentan
conforme al retraso de las actividades en el area de recibo.
El objetivo de la estimacion es determinar que la implementacion del modelo de optimizacion basado en la
metodologia Kanban, reduce los costos directos de la operacion como por ejemplo: la mano de obra, los
equipos moviles que se utilizan, ademaés de las TIC'S.
La informacidn presentada es proporcionada por la empresa como los sueldos de sus trabajadores la renta de
sus equipos méviles y los costos fijos como por ejemplo: la renta del almacén, el equipo de seguridad, las
capacitaciones para los auxiliares y el material de utileria.

Tabla 1. Costos de los Salarios del Personal Operativo
En la tabla anterior se muestran los
salarios del 63333 personal que

: 1 Jefe de Operacién S 19,000.00 $ 63333 $ N
influyen 1 Supervisor s 12,00000 $ 40000 $ a0000 directamente en las
actividades del area 1 Operadores 3 9550000 5 31667 9 31667 de recibo. Se

o 4 Auwiliares $ 7,20000 $ 24000 $ 960.00 .
especifican los 1 Montacrguistas $ 9,00000 $ 30000 $ 30000 PUeStos de trabajo
y la relacion de su TOTAL $ 56,700.00 $ 1,890.00 $ 261000  Salario mensual
como por dia. Esto nos permitira

calcular el costo de hora/hombre y determinar cuanto le cuesta al Cedis los retrasos de la operacion.
Teniendo la relacion entre el salario total del personal (ST) dividido entre un turno de ocho horas (T) tenemos
que el costo por hora del personal operatico es de $326.25.

ST—CS H
7 = CSxHora

Esto quiere decir que el costo unitario por hora de la operacion (CS) de recibo es de $326.25, este valor nos
permitira calcular el tiempo de los retrasos en las actividades. En este caso no se esta contemplando el tiempo
extra ya que eso aumenta auin mas los costos.

Tabla 2. Costo de equipos Moviles

La tabla 2 se presentan los
costos mensuales 1 Montacargas 3.5 toneladas ~ $ 870.00 $  26,100.00 de los equipos
maviles que en este P $ 114000 $  34200.00 caso solo se
utilizan dos, los atin Hidraufico s =250 cuales son el
montacargas y el TOTAL 5 201000 5  60,300.00 patin hidraulico

estos dos equipos son utilizados para el traslado y acomodo de la mercancia. Los equipos utilizados para las
actividades de recibo se rentan mensualmente como se muestra en la tabla 2, se especifica de igual manera el
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costo por dia cabe mencionar que existen mas equipos maoviles en el centro de distribucion pero esto se
encuentra en diferentes areas de la operacién y solo se hace la estimacion de los equipos mdviles del area de
recibo.
Con la siguiente razén matematica se obtendra el costo por hora de los equipos moéviles (EM) y la relacion
con un turno de una jornada de trabajo (T) el costo total de los equipos méviles es de $251.25

EM

- = CE x Hora
Esto quiere decir el costo de la renta de los equipos (CE) es de $ 251.25 esto complementara la
informacion del costo total de la operacion de recibo
Tabla 3 Costos fijos de la Operacion
En esta tabla se presentan los costos fijos de un

. . .y Renta del Almacen 18,000 mts S 1,170,000.00
centro ge distribucion, N —— < 850000 COMO Ia} re_nta de
Almacén, el Cosi® ¢lo IFsues $ 1,800.00 Mantenimiento de los
equipos de computo e Costo de Equipo de Seguridad $ 6,500.00 internet, los insumos la
capacitacion etcétera. Costo Capacitacion s 2,500.00  Etos costos no varian
TOTAL S 1,189,300.00
son costos que mensualmente la

Empresa de Productos Terminados S.A. de C.V. tiene que pagar por la operacion en su almacén.
De igual manera se calcularé el costo total realizando la sumatoria de los costos fijos (CF) nos dara un total
de $1, 1893,000 el cual se divide por 30 dias, el resultado tendra una relacion con una jornada laboral (D)

esto se sustenta la con las razones matematicas siguientes:
n

CF
Zi=RA+MT+CI+CEP+CC=%=CFxmes

t=0

Dénde:

RA = Renta del almacén

MT = Mantenimiento TIC'S

Cl = Costo de insumos

CEP = Costo de equipo de seguridad
CP = Costo de Capacitacion

CF = Costos fijos

Determinando la sumatoria de los costos fijos (CF) se calculara el costo por hora de la operacién de recibo en
este caso como la operaciones trabajan las 24 horas, el costo total fijo de la operacién mensual es de
$39,643.33 pesos, esta cantidad se dividira por un dia de trabajé laboral (D) representada por la siguiente
ecuacion por la siguiente ecuacion.

CF—CF H
p — CFxHora

El resultado de los costos fijos (CF) por hora sustituyendo los valores en la férmula es de $1651.81. Esto es lo
que le cuesta a la Empresa cuesta en términos monetarios una hora en la operacion.

A continuacion se presenta la formula para calcular el costo total de la operacidn de recibo (CT), esto se
calculara mediante la sumatoria de todos los costos que se involucran en la operacién: los costos de los
salarios del personal (CS), los costos de los equipos méviles (CE) y los costos fijos (CF):se representa de la

siguiente manera
n

Zi=CS+CE+CF=CTxh0ra

t=0
Sustituyendo la formula nos da como resultado que el costo total de la operacion por hora de ejecucién (CT x
hora) es de $2,229.31
El resultado obtenido nos ayuda a comprender la cantidad de dinero que se invierte en solo una hora de
trabajo, sin contar las demas &reas y que en este caso con los retrasos del area de recibo aumentan més el
costo operativo.
Costos en los tiempos de operacion
En el andlisis se obtuvieron dos datos muy importantes para medir: los costos de tiempo de operacion (TO) y
el costo total (CT), estas variables nos permitird conocer el costo por el retraso que exista en las actividades
del &rea de recibo.
En la siguiente tabla 4 se muestra el valor de las dos variables calculadas mediante el analisis de respuesta de
la recepcién de los materiales
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Tabla 4. Variables de medicion del proceso de recepcion del area de recibo

Con la tabla 4 Variable Descripcion Valor .
on la tabla que s (TO) Tiempo de operacidn 318 min presento .
anteriormente sera el . punto de referencia
(CT) Costo total de operacion S 2,229.31

para medir los costos que se generan al
presentarse retraso en la operacién. Teniendo en cuenta que el analisis de respuesta de la operacion de recibo
que se realizo, se tomaron los tiempos midiendo su desempefio de acuerdo a una operacion sin retrasos. Para
poder utilizar nuestras variables obtenidas y poder medir el costo real (CR) se necesita realizar varias tomas
de tiempo de las cuales tener un promedio y determinar el costo promedio (CP) de los retrasos de la
operacion.
A continuacion se presentan los resultados de la toma de tiempos de la operacion recibo, se realizd este
procedimiento 10 veces y los resultados se presentan en la siguiente tabla 5.

Tabla 5. Toma de tiempos del area de recibido.

Por lo anterior, esto
TOMA DE TIEMPOS DEL AREA DE RECIBO

representa la toma de
tiempOS por OBIJETIVO: Realizar el registro de la toma de tiempos del area de RECIBO proceso de
raci ,n | 1.- Cronémetor (celular) Turnos: 1roy 2do ,r reci
Ope aclo de GRS 2.-Hojade registro y boligrafo Encargado: Jefe de Operaciones a eia de, ec bO
donde se Tiempo S registro
N " " Diferencia Costo x ob - -
durante un 2 (egtade  tiempo(TE)  Retraso (CT) LIS periodo de 15
diaS, En el 1 7.6 2.3 S 5,127.41 Se recibio producto dafiado Cual se
Concentran IaS 2 6.5 1.2 S 2,675.17 Mal acomodo de marcancia Varlab|eS de
. 3 5.4 0.1 S 222.93 Retraso de actividad .,
tlempOS de 4 6.9 1.6 $ 3,566.90 Recibo de mercanciaincompleta OperaCIon
5 8.2 2.9 S 6,465.00 Se acomodo mal la mercanciay se H H
(TO) Ia la llevaron sin contarla dlferenCIa del
tlempo (TE) y 6 11.5 6.2 s 13,821.72 Se conto de nuevo por un error COStO total de
Operacién 7 6.5 1.2 S 2,675.17 Reconteo de unos productos (CT)

HPA 8 5.7 0.4 S 891.72 4
TaTblen Sle 9 7.1 1.8 S 4,012.76 Malas practicas de operacién Ca:CUIO el I
costo por los 10 5.5 0.2 $ 445.86 retrasos, a
f- I dp I 11 9.3 4 S 8,917.24 Ausentismo del personal bl

Ina ela 12 7.1 1.8 S 4,012.76 Malas practicas en la operacién ta as se
observa el 13 6.7 1.4 S 3,121.03 Direfencia entre érdenes de promedio de
compra vs producto fisico -
Cada una de 14 5.9 0.6 S 1,337.59 Malas practicas de operacion IaS Va“ables y
el costo PROMEDIO 7.14 184 $ 4,092.38

respectivamente, que en este caso en promedio, los retrasos aumentan 1.84 horas el proceso de la operacién y
el costo respectivamente es de $4,092.38, esta cantidad de dinero aumente al costo promedio al realizar las
actividades del area de recibo cuando se descarga una unidad de transporte.
A continuacion se presenta el grafica 1 de la toma de tiempos, donde se muestra el tiempo estandar de la
operacién (TE) y los tiempos de operacién (TO):

Grafica 1. Toma de tiempos. Grafica 2 Costos de proceso

, ) Grafico de costos del proceso
Grafica de Toma de Tiempos s
2 s14,000.00
= 'S s12.000.00 -
g |
T g s,
] +  seo00.00
m £ seoooo |
~ & 5400000
e
E W Seriesl $ s2.00000
5 — - ] s )
2 — m Series2 g | —
g 2 3 = 3 a4 . r———
S Y567 g g 0 s e T T
M 12 93 4, Nro de toma de tiempos o
Nro. de registos Tomados

Puntualmente, las variaciones en los tiempos del proceso se establecen con la serie color rojo y muestra el
aumento de los tiempos del proceso. En la siguiente grafica 2 mostraremos el aumento de los costos (CT) vs
el costo promedio de la operacion. El costo operativo (CO) representado en la gréfica tiene porta mucha
variacion con respecto al costo promedio, esto quiere decir que en los las partes altas de la gréfica
corresponde a retrasos maximos en los tiempos de los cuales los costos son muy altos.

Con esto finalmente se realizo el analisis total de la operacion determinando los datos necesarios para la
medicion del proceso, esto nos permitird la comparacién después de la implementacién del modelo de
optimizacion KANBAN.

Fase 3. Implementacion del Modelo de Optimizacion KANBAN
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Definicion:

Existen diversas definiciones para referirse a la Metodologia Kanban, en principio se puede generalizar que es un sistema de tarjetas
visuales por las referencias japonesas pero para nuestro significado, y la que se ajusta a nuestro proceso es la definicion propuesta por,
(Acevedo J. Urquiaga, 2001), donde nos dice que: es una técnica de gestion basada en un sistema pull (jalar) que se fundamentan en la
autogestion de los procesos eliminando la programacion centralizada. Se produce y transporta lo que se demanda en los procesos
consumidores, manteniendo en rotacién solo las cantidades que garantizan la continuidad del consumo.

En ese sentido, tomaremos los principios fundamentales de la metodologia KANBAN (Mitra, 1990), para la implementacién de nuestro
modelo en el &rea de recibo, la idea surge en el seno de la metodologia la cual fue desarrollada por Toyota Company, para mejorar la
produccion basandose en técnicas como justo a tiempo (JIT) y que se adaptaran a la operacidn de recibo ya que como es un metodologia
flexible que se ajustara al modelo de optimizacion

Principios del KANBAN.

Calidad perfecta a la primera: Todo lo que se hace se debe de intentar hacerlo bien, no rapido, ya que cuesta

mas tiempo hacerlo més rapido y tener que arreglarlo después que hacerlo bien desde el principio.

Minimizacién del despilfarro: Hacer lo justo y necesario, sin entretenerse en otras tareas secundarias o

innecesarias.

Mejora continua: Ir mejorando continuamente los desarrollos, segln los objetivos a lograr y alcanzar.

Flexibilidad: Segun los faltantes o pendientes se deciden las tareas a realizar. Las tareas entrantes se pueden

priorizar y condicionar segun las necesidades puntuales.

Teniendo en contexto los principios del Kanban, podemos decir que la metodologia es aplicable a entornos

repetitivos de cualquier operacion en donde el material fluya en rutas fijas y tasas constantes. Existe una gran

variedad de técnicas que funcionan bajo el mismo esquema en el cual se aplica el Kanban.

En este articulo se implementara la metodologia Kanban pero aplicada al proceso de recepcion de materiales

en un centro de distribucion de productos terminados, con la problematica ya antes mencionada en la Fase .2

Analisis de respuesta de operacion, la implementacién presentada.

En este articulo se centra en las actividades operacionales del area de recibo, en donde se espera establecer

una mejor coordinacién en las actividades optimizacion de los recursos y reduccion de los tiempos evitando

errores que retrasen la operacion sobre este proceso con lo que se busca alcanzar los siguientes objetivos de la

mano con los puntos que se obtuvieron, las variables correspondientes y seis parametros para su optimizacion.
Objetivos:

1)  Capacitacion del personal operativo del area de recibo.

2) Realizar una bitacora para la gestion de la documentacién mostrando la informacion requerida.

3)  Asignar zonas especificas para equipos moviles, zona de descarga, conteo y producto listo.

4)  Determinar las actividades de la operacion con procedimientos estandarizados basados en la metodologia Kanban.
5)  Realizar un mapeo de procesos

6) Determinar los indicadores para la medicién del nivel de desempefio de la operacidn con la implementacion.

Al realizar la ejecucién de la metodologia se necesita medir el desempefio de la operacion y se evalla
mediante el monitoreo de los siguientes elementos:

Evaluacion de las actividades operacionales del personal.

Seguir los principios del Kanban establecidos.

Tarjetas Kanban en el proceso de recibo durante todo el proceso.
Establecer prioridades en la operacion.

Flujo de materiales PEPS (primeras entradas primeras salidas):
Seguimiento de los niveles de desempefio KPI'S.

Tabla 6. Modelo de Optimizacion.

Etapas de la implementacién del modelo.

IMPLEMENTACION DEL MODELO DE OPTIMIZACION Es importante tomar en cuenta los elementos

ETAPAS ACTIVIDADES anteriores que se plantearon para la realizacion del
ETAPA1 Capacitacion del personal involucrado en la modelo, con estos elementos antes mencionados
operacién permitiran un mayor control en el proceso ademés
ETAPA 2 Descripcién y ejecucién de las actividades de su monitoreo durante cada proceso.
operativas con monitoreo del personal Como se menciond antes en el analisis de respuesta
ETAPA3 Medici6n de la toma de tiempos e indicadores| de operacion, el proceso de recepcion de materiales
establecidos es un ciclo que se repite cada vez que llega
ETAPA4  Anadlisis de resultados mercancia al centro de distribucién por esa razéon es

aplicable la metodologia kanban de la cual se
establecieron 4 etapas para la implementacién del modelo de optimizacion basado en la metodologia
KANBAN las cuales en la figura 4:
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ETAPA 1: Capacitacion del personal involucrado en la operacion.

Para realizar la capacitacion del personal en el area de recibo se necesita elaborar un plan de capacitacién que
determine los objetivos correspondientes para las necesidades del modelo a implementar en este caso el

modelo Kanban.

A continuacion se presenta un plan en el cual se definen los pasos para la capacitacion del personal de recibo.
Para el modelo de optimizacion bastado en la metodologia Kanban se disefi6 el esquema siguiente:

PLAN DE CAPACITACION PARA DEL MODELO DE OPTIMIZACION BASADO EN LA
METODOLOGIA KANBAN

TEMA: Implementacion del modelo KANBAN en el TIEMPO DE 2horas
area de recibo CAPACITACION:

DIRIGIDO: Personal del drea de recibo SESIONES: 4sesiones

OBJETIVO:

Suministrar la informacion necesaria para el conopcimiento de laimplentacion que permita
conocer el proceso adecvuado de gestion de la operacion de recibo ademas de cumplir con los
elementos de la metodoloagia KANBAN

SUBTEMAS DESCRIPCION RECURSOS LUGAR
Presentacion del  Dar unaintroducccidn sobre la metodologia Laptop Salade
tema Kandan y su implementacion en el drea de proyector capacitacion

recibo las ventajas y como ayudara con mejora
continua ademas de su crecimiento profeciénal
Operacidn Técnica Se andlisaran las problematicas y como estas Materia de Area de
Sesion 1 generan retrasos a la operacion y como la utileria recibo
implementacion ayudara a una mayor gestion
de las actividades y recursos
Operacidon Técnica Determinar las actividades de la operacién a Materia de Salade
Sesién 2 mejorar con laimplementacion de la utileria capacitacion
metodologiay cual es la funcion del personal en
cada unade ellas.
Retroalimentacion En esta sesion se les dara continuidad al plan de Areade Area de
capacitacion ya que se evaluaran los resultados  operacién de recibo
monitoreando al personal que estara enterado recibo

sobre desempefio

En el esquema anterior se
presenta el plan de capacitacion,
en el cual se involucra al
personal operativo que
desarrollara las actividades
basados en el modelo de
optimizacion KANBAN, a
continuacion en la siguiente
etapa , se escribiran
detalladamente las actividades
teniendo en cuenta todo el
proceso del area de recibo.
ETAPA 2. Descripcién y
ejecucion de las actividades
operativas con monitoreo del
personal.
En el desarrollo de esta etapa se
analizara la operacion de recibo
mediante un mapeo de proceso,
en el cual se observaran las areas
y los recursos que se necesitan
para el buen funcionamiento de
las actividades clave. Todas las
areas de la empresa tienen que
estar involucradas, desde
gerencia hasta los operadores

que ejecutan el trabajo operativo en ese sentido la implementacion tendré un resultado favorable.

Se presenta en la figura 4 las actividades de recibo:

PROCESQS ESTRATEGICOS

INGENIERIA DE GESTION DE GESTION DE
PROCESO OPERACIONES LOS RECURSOS
£ < L
< < - g
(= REVICIGN DE > peELa | REGISTRODE | . UBICACIONES s §
" LAS ORDENES u MERCANCIA ¥
a DEMERCANCIA | .~ - MERCANG L s TRASLADO L E e
a 52
= j o
g PROCESOS CLAVE O DE REALIZACION
4 C
SISTEMAS DE COMUN‘L‘:"C'O" CAPACITACION RH Y NOMINAS
INFORMACION COORDINACIGN DEL PERSONAL

PROCESOS DE APOYO

Figura 4. Mapeo de proceso de las actividades clave del proceso de recibo
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En la figura anterior se muestran las actividades clave de la operacion de recibo desde la llegada de las
unidades de trasporte hasta el cliente interno, que en este caso es la zona de producto por ubicar. Se encuentra
también los procesos clave, los estratégicos y los de apoyo los cuales son parte importante de la operacién
que se integran de tal manera que ayudan para una mayor gestién administrativa. Los procesos estratégicos
son la base para la planeacion y desarrollo de la operacion ya que por su parte gestionan la planeacion de los
recursos de entrada (ERP) como por ejemplo; las actividades que realizaran los operarios y como se
desarrollaran, la gestion de sus recursos que ayudan para el soporte de las operaciones.

Principalmente generar un plan estratégico basado en una metodologia en este caso la metodologia del
KANBAN que incluya planes estratégicos dirigidos al personal incluyendo la capacitacion y operacionales
basados en metodologias de apoyo como el JIT, mejora continuay 5°s.

Con este diagrama de flujo, determinamos las actividades a detalle de la operacion de recibo, ademas de
conformar las tarjetas de colores para la identificacion de proceso que se esté ejecutando en ese momento
eliminando los errores, ya que con la capacitacion anterior, el personal tiene claro lo que tiene que hacer y
como lo debe de hacer.

Es muy importante la correcta ejecucion de las actividades del personal, con base los indicadores podremos
medir el desempefio de los trabajadores ademas si existen errores podremos retroalimentar al personal, ya que
las actividades estan bien definidas.

En ese sentido vemos una mejora en el proceso de la recepcidon de los materiales de donde se presentas una ya
con base a una estratega y actividades asignadas asi podemos determinar las diferencias en relacién con el
proceso para y la gestion son el modelo de optimizacion basado en la metodologia KANBAN.

Las diferencias del proceso pasado al plan estratégico son las siguientes:

Existe un plan estratégico

Las actividades ya estan asignadas

El personal esté capacitado

Se establecieron areas especificas para el movimiento de la mercancia
Se utilizan tarjetas de identificacion de los procesos

Existe un mayor control de los procesos

Se utilizan variables e indicadores de desempefio

Determinacién de Variables e indicadores

Las variables nos permiten determinar la medicién del proceso con este concepto tenemos un control sobre
las actividades que se estan ejecutando en ese sentido se determina si el proceso se esté ejecutando de manera
correcta o incorrecta.

En este proceso manejamos dos variables de medicidn los costos totales de operacién (CT) y el costo total de
la operacion (TO): Para determinar las variaciones de tiempo respectivas de las actividades se tomo una
medida estandar (TE), esta medida es el promedio de la operacion correcta sin retrasos.

Variables:

. (TE) = Tiempo promedio estandar de la operacion
. (TO) = Tiempo total de la operacion que se mide
. (CT) = Costo total de la operacion

Indicadores de Nivel de Desempefio

Los indicadores a diferencias de las variables proporcionan una informacién cuantitativa sobre el desempefio
y logros de una institucién o empresa en este caso determinaremos los indicadores que nos ayudaran a medir
el desempefio del proceso

Indicador 1:
Objetivo: Controlar las 6rdenes de compra recibidas en el &rea de recibo
Definicién: Consiste en determinar las 6rdenes que son sido rechazadas por el incumplimiento de algdn requerimiento

Ordenes de comprarechazadas

x 100

Ordenes de comprarecibidas

Indicador 2:

. Objetivo: Controlar el porcentaje de dafio de la mercancia recibida

. Definicién: Consiste en determinar las piezas totales de la mercancia y las piezas que se dafiaron o estan incompletas
Nro de piezas daiiadas

. x 100

Nro de piezas recibidas
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Diagrama de flujo de las actividades de la operacion de recibo basado en la metodologia KANBAN.

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACION

EMPRESA: CEDIS DE PRODUCTOS TERMINADOS S. A. DE C. V. AREA : Recepcidn de producto terminado

OBJETIVO:
Realizar un diagrama de flujo de operacidn del area de recibo con base a una descripcién detallada de las
actividades operativas, especificando al personal que se involucra en ella.

DIAGRAMA DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES RESPONSABLE DOCUMENTO
- - . . Personal de
INICIO Inicio de las axtividades de operacipon de recibo ., N/A
Operacion
Llegada de la unidad de trasporte de producto INE
terminado Operador de la . .
- Licencia
I unidad
Entrega de documentacion por el operario de la unidad Sz e Ordenes de
COEEITE Recibo compra
/ p
I Verificacidn en sistema y registro de la llegada de la .
unidad con la informacién del chofery de la unidad de Operador de Bitacora de
recibo llegadas
I transporte

Inicio de la descarga de la unidad de mercancia al area

A Auxiliares de  Sefalizacion del
de producto sin procesar

Almacen area
I Delimitacién del producto en proceso y colocacion de la - .
. . . p L, P X ¥ . Aucxiliares de Tarjeta de
tarjeta de identificacion color rojo (producto sin . N
Almacen identificacion

| procesar)
Inicio de conteo de la mercancia verificacion del
producto si esta dafiado del empaque o incompleto

Auxiliaresde  Hoja de reporte

Almacen de incidencias
I Colocacion de la tarjeta de identificacidn de proceso - .
| illo dJ ¢ ) P Auxiliares de Tarjetade
color amarillo (producto en proceso . e
P P Almacen identificacion
Decision de producto conforme y no conforme o
NO deacuerdo a los estandades de calidad y los Operador HoJa. €
L conformidades
Sl requerimiento de laempresa
Firma de corformidad de que el producto esta con las . .
. L. Supervisor de Hoja de
caracteristicas solicitadas k A
I Recibo conformidades
Registro y reparacion de la mercancia aceptada - .
g yrep P Auxiliares de Sistema de
Almacen informacion
I Asignacion de ubicaciones a producto que ya termino su
proceso de verificacion Operador etiquetas
l Colocacion de la tarjeta de identificacion de proceso -
K Aucxiliares de )
color verde (producto listo para traslado) Etiquetas
| Almacen
Trasporte del producto procesado verificando la tarjeta .
.p e .p P L . Tarjeta de
de identificacion color verde Montacarquistas . e
identificacion

Transporte de la mercancia con ubicacidn ya asignada Inventarios N/A

Indicador 3
Objetivo: Controlar el nimero de piezas que se reciben
Definicién: Se determina el porcentaje de piezas que se recibe en relacién con las 6rdenes de compra
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Nro de piesas contadas

- ——x 100
Nro de piesas recibidas
Indicador 4
Objetivo: Controlar los costos de operacion del area de recibo
Definicién: Consiste en controlar los costos operativos en relacion al tiempo de operacion
Tiempo de operacion (TO)

. , , x Costo total de operacion (CO)
Tiempo estandar de operacion (TE)

Estas son las variables y los indicadores que nos permitiran controlar y medir el nivel de desempefio del
proceso del area de recibo donde anteriormente no existia un indicador y no se media la capacidad de la
operacién y mucho menos los costos,

ETAPA 3. Medicion de la toma de tiempos e indicadores establecidos

Teniendo las dos primeras etapas realizadas de la implementacién del modelo KANBAN podemos realizar la
toma de tiempos y medir el desempefio de la operacion de recibo donde se presenta el siguiente esquema de la
toma de tiempos.

Tabla 1 Toma de tiempos en la implementacién de la metodologia KANBAN

TOMA DE TIEMPOS CON LA IMPLEMENTACION DE LA El esquema anterior de toma de tiempos
METODOLOGIA KANBAN del area de recibo con el modelo de

implementacion basado en la

OBJETIVO: ) ) : : » metodologia kanban se tomaron los
Realizar la toma de tiempos del drea de recibo con la implementacién del . R ;-
modelo Kanban determinando las variaciondes de los tiempos ademas del tlempos con , Ias mismas caracterlstl.cas
que en el analisis de respuesta anterior,
1.- Cronometro (celular) Turnos: 1roy 2do - s -
RECURSOS A _ _ g para la medicion de los tiempos de
2-hojade registro boligrafo  RGEEREERH o ciones |  Operacion en un lapso de tiempo de 15
— Tiempo  Diferenciade . dias a diferencia del analisis de )
Nro _Estandar (TE) KANBAN (TK) tiempo & respuesta que se tomaron en 14 dias.
; Z: ;z 8? : ﬁz: Con el objeto de validar el alcance del
3 3 og 05 . 111466| Modelo de optimizacion basado en el
4 5.3 5.7 0.4 $ g01.72| KANBAN se desarroll6 la comparacién
5 53 5.4 0.1 $ 222931  de los dos anélisis en este caso la
e o o o z meo>|  medicion de los tiempos de la operacion
8 5.3 5.3 0 $ - (ACTUAL VS KAN BAN)
9 5.3 5.4 0.1 $ 22203 ETAPA 4. Andlisis de resultados
10 5.3 >3 0 $ - En la Grafica 3 se presenta la relacion
11 5.3 5.1 -0.2 -$ 445.86 - .z
. 5e 52 04l & 22a03| OE tiempos de operacion ge las
13 5.3 4.9 -0.4 -3 891.72 | actividades en la recepcion de
14 5~§ 5; -3-2 : ‘1‘45~§g materiales, los tiempos de operacidn
5 5. 4. -0.5 - 1,114, . L,
P —y = oo s 5551 (TO)y los tiempos de operacion k_anban
Observaciones (T_K): Cc_)mo se observa en la graflca la
Como se puede obser var al prncipio de laimplementacion los tiempos diferencia de tlempos en relacion con la
disminuyeron notablemente y de forma gradual esto quiere decir que el implementacién del modelo. Los
personal se esta ajustando a la nueva metodologia . R R
tiempos de la variable (TK) redujeron

drasticamente y se mantiene en un
rango promedio a diferencia del caso de la variable (TO) en el cual hay una dispersion notable y los existe
una diferencia entra cada toma de tiempo.
Relacion de resultados de los costos de operacion
En relacion con los costos de operacion e importante resaltar la disminucion en relacion con los costos que se
generaban antes de la implementacién de modelo basado en la metodologia Kanban como se puede observar
enlatabla5.
Como se observa en la tabla 5 anterior la disminucion del costo, y el tiempo promedio de la operacion el
modelo de optimizacion kanban disminuy6 considerablemente el costo de operacién (CO)
Resultados de la gestion de la administracion en relacion con la metodologia implementada.
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La gestion de los recursos para poder realizar la operacién se basa en una estructura organizada en todos los
sentidos, ya que con el modelo de optimizacién mejord la integracion de todas las partes que operan las
actividades en relacion con la anterior administracion los puntos que mejoraron son los relacionados con los
pardmetros plantados en el Andlisis de resultados de la operacion anterior y los puntos son las siguiente:

Plan de estrategias de los recursos de la operacién de recibo
Personal capacitado para la ejecucion de las actividades
Todas las areas integradas en las operaciones desde gerencia hasta el personal operativo
Implementacion de metodologias
Establecimiento de indicadores de desempefio
Estructura organizada con planes de gestion de las actividades
Grafica 3. Comparacion de las variables
de toma de tiempos

Grafico Comparativo

Variable Actual  Kanban
(10) 18 00

12 3
4 5 ¢
789101112131415

(T $ 400238 § 132

Variable de tiempos de operacién (TO) . Tabla 5. Tiempos y costos de operacién de la operacion
de Recibo.

Tiempos de operacion (T0), (TK)

Variable de tiempos de operacion (TK) [l

7. CONCLUSIONES

La implementacion del modelo de optimizacion que se realizé en el Centro de Distribucion de productos
terminados, como resultado se disminuyd los tiempos y los costos de operacién ademas de estandarizar las
actividades desarrollando un plan estratégico de gestion de actividades, quitando los tiempos muertos por la
mala gestion de las actividades donde no se controlaban los tiempos ademas que el personal operativo no
estaban capacitado para la resolucién de los problemas que surgian durante la operacion
La metodologia Kanban permite establecer controles por proceso identificando las oportunidades que surgen
dentro de la operacion uno de los principios fundamentales de la metodologia es la capacitacion del personal
operativo ademas del seguimiento y control de las actividades la retroalimentacién del personal y la mejora
continua.
En conclusion en este articulo se define que la metodologia controla los procesos en los cuales existe un ciclo
y actividades que son clave para cualquier operacion en donde se fomente la mejora continua y se realicen los
controles correspondientes en el proceso.
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