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Resumen

La llegada de la mercancia a granel dificulta la disponibilidad rapida en las secciones de
la tienda y genera ineficiencias en toda la cadena de suministro. Este proyecto se centra en
analizar y optimizar el proceso de picking para impactar directamente en los objetivos
estratégicos de Homecenter. En este sentido, mejorar el surtido de mercancias no solo evitara la
pérdida de ventas debido a la falta de disponibilidad, sino que también mejorara la experiencia
del cliente y aumentara la eficiencia operativa. Este proyecto representa una oportunidad para
optimizar las operaciones logisticas, fortalecer la cadena de suministro y mantener el liderazgo
en el mercado.

El trabajo de opcidn de grado se estructura en tres etapas fundamentales: diagndstico,
analisis de tiempo y movimiento, y propuestas de mejora. Se inicia con un analisis detallado de
la carga, identificando la conformacién de la mercancia y realizando un acompafiamiento durante
el descargue para entender la clasificacion de los operadores. Posteriormente, se realiza un
analisis de tiempos, identificando areas criticas y oportunidades de mejora, con la informacion
que se logre recolectar en las dos primeras etapas se procede a la ejecucién de la Gltima etapa en
la cual se propondran acciones de mejora con las cuales se logre la optimizacién del proceso de
clasificacion y descargue de la mercancia en el area de recibo, siendo esto muy importante para
que la empresa mejore su cadena de suministro y siga siendo un lider en el comercio minorista
dentro del mercado.

Palabras clave: Eficiencia, picking, productividad.



Abstract

The arrival of merchandise in bulk hinders rapid availability in store sections and creates
inefficiencies throughout the supply chain. This project focuses on analyzing and optimizing the
picking process to directly impact Homecenter's strategic objectives. In this sense, improving the
assortment of merchandise will not only avoid loss of sales due to lack of availability, but will
also improve customer experience and increase operational efficiency. This project represents an
opportunity to optimize logistics operations, strengthen the supply chain and maintain market
leadership.

The degree option work is structured in three fundamental stages: diagnosis, time and
motion analysis, and improvement proposals. It begins with a detailed analysis of the cargo,
identifying the conformation of the merchandise and providing support during unloading to
understand the classification of the operators. Subsequently, a time analysis is carried out,
identifying critical areas and opportunities for improvement. With the information that is
collected in the first two stages, we proceed to execute the last stage in which improvement
actions will be proposed with which the Achieve optimization of the classification and unloading
process of merchandise in the receiving area, this being very important for the company to

improve its supply chain and continue to be a leader in retail trade within the market.

Keywords: Efficiency, picking, productivity
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Introduccion

En el competitivo escenario empresarial actual, la eficiencia en los procesos logisticos se
ha convertido en un factor crucial para el éxito y la sostenibilidad de las organizaciones. En este
contexto, Sodimac Homecenter emerge como un referente indiscutible en el sector de productos
para el hogar y la construccion, liderando con su compromiso constante de brindar calidad y
servicio a sus clientes. Sin embargo, como parte de su busqueda continua de excelencia, laempresa
se enfrenta a desafios logisticos especificos que demandan soluciones innovadoras y eficaces.

Uno de estos desafios se presenta en el proceso de picking una vez que la mercancia llega
a las instalaciones de la tienda. La llegada de productos a granel dificulta la rapida disposicion en
las secciones de la tienda, generando demoras y afectando la experiencia del cliente. Esta
problematica no solo impacta en la eficiencia operativa de la cadena de suministro, sino que
también puede resultar en la pérdida de oportunidades de venta.

Conscientes de estas dificultades, surge la necesidad de abordar de manera integral el
proceso de picking en la sede de Homecenter Sodimac en Rionegro, con el objetivo de mejorar la
eficiencia en la gestion del inventario y garantizar una experiencia de compra éptima para los
clientes. Es en este contexto que surge el presente proyecto de investigacion, con la mision de
analizar y proponer estrategias de optimizacién que impacten directamente en los objetivos
estratégicos de la empresa.

A lo largo de este trabajo de opcion de grado, se llevara a cabo un andlisis exhaustivo del
proceso de recibo de vehiculos del centro de distribucion, bajo la metodologia de tiempos y
movimientos, seguido de la identificacidn de acciones de mejora y la propuesta de concretas para

la optimizacion. El proyecto culminara con el planteamiento de mejoras para el proceso de recibo
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con el objetivo de implementar cambios efectivos que impulsen el crecimiento y la excelencia

operativa de Homecenter Sodimac.
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Planteamiento del Problema

La compafia Homecenter (Sodimac) es una multinacional dedicada al comercio retail en
articulos para la construccion y el hogar. Entre sus politicas de distribucion tienen “el plan
confianza”, el cual consiste en que toda la mercancia que entra a las tiendas, solo el 5% de esta
es inspeccionada; lo demas entra directo al punto de venta. La mercancia llega dentro de los
contenedores en formato a granel, siendo este tipo de envio una estrategia de la compafiia para
minimizar costos de transporte, logrando aumentar hasta un 30% el nimero de unidades.

Toda esta mercancia es desembarcada por los operadores de descargue, quienes realizan
una clasificacion de cada uno de los productos que llegan segun las familias (areas de productos).
Los productos son ubicados en estibas o en dollys (carros con tres niveles para ubicar los
productos) segun la familia, con el fin de realizar un surtido mas eficiente en las areas.

En la tienda Homecenter de Rionegro en particular, se observa que la oportunidad de
mejora se presenta debido al espacio reducido dentro del contenedor, lo que genera dificultades
para la conformacion de estibas, originando retrasos y reprocesos al momento de la clasificacion,
considerando la distribucion por familias, tal como esta estipulado que deben ser formadas. A
partir de lo anterior, se plantea la siguiente pregunta: ; Como puede mejorarse el proceso de
picking en el area de recepcion de productos en Homecenter Rionegro para lograr un surtido mas

eficiente y optimizado?
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Justificacion

La demora en el proceso de picking durante el descargue de la mercancia en la tienda
Homecenter de Rionegro ha impactado negativamente en la eficiencia del proceso de surtido de
la mercancia en el punto de venta, generando retrasos en la evacuacion de la mercancia que se
almacena en la zona de transito o trastienda. Dentro de la compafiia se tiene estandarizado un
modelo de llegada de producto desde el centro de distribucion en formato semigranel, lo cual se
deriva de una llegada de mercancia del 70% apilado y 30% estibado. Con este modelo se busca
una eficiencia mucho mayor en el transporte de mercancia hacia las tiendas, siendo el promedio
de recibo para la tienda Homecenter Rionegro de 60 m3. El descargue y clasificacion de la
mercancia actualmente se tarda entre 3 y 3,5 horas, afectando el surtido de la mercancia.

Es importante generar un diagndstico de la carga, identificando el nimero de metros
cubicos a recibir, nimero de unidades por familia y la forma de separacion de la mercancia
dentro del contenedor. De igual manera, es necesario construir un andlisis de tiempos de la
conformacidn de las estibas, logrando identificar variables criticas que afecten la eficiencia del
proceso. Con esta informacion, se buscara proponer acciones de mejora que ayuden a la
disminucion en los tiempos de descargue y clasificacion, con el objetivo de que este proceso esté
por debajo de 2,5 horas. Esto permitira que la mercancia permanezca menos tiempo en la zona de

transito o trastienda, conllevando a un surtido mas eficiente de la mercancia en el punto de venta.
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Objetivos

Objetivo General

Disefar propuestas de mejora para reducir los tiempos del proceso de descargue y
clasificacion de la mercancia proveniente del centro de distribucion, con el fin de reducir los
tiempos de operacion y optimizacion de recursos, mejorando la disponibilidad de productos en el
punto de venta.
Objetivos Especificos

Realizar un diagnostico del proceso de descargue y alistamiento de mercancia que llega
del centro de distribucion en el area de recibo a través del andlisis detallado de la carga o data
para obtener informacion.

Calcular y analizar los tiempos de las actividades del proceso de descargue utilizando un
estudio de tiempos y movimientos que permita medir y evaluar la eficiencia actual del proceso.

Presentar propuestas de mejora basadas en los resultados del analisis, enfocadas en la

reduccién de los tiempos de descargue y su impacto en la optimizacion del proceso logistico.



Figura 1
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Nota. Describe el paso a paso de la ejecucion del marco referencial, elaboracion propia

Marco Contextual u Objeto Practico

Se centra en el analisis y la optimizacidn del proceso de picking en las tiendas de

Homecenter, una vez que los vehiculos de carga han llegado. Actualmente, este proceso se ve

afectado por la llegada de productos en cantidades a granel, lo que dificulta su rapida

disponibilidad en las diversas areas de la tienda. Estas limitaciones en la agilidad y las

ineficiencias inherentes tienen un impacto directo en toda la cadena de suministro de la empresa.
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El proyecto reviste una importancia crucial para Homecenter, ya que, al mejorar el
proceso de surtido de mercancias, se podra evitar la pérdida de ventas y mejorar
significativamente la experiencia del cliente. Ademas, se fortalecera la eficiencia operativa y se
incrementara la capacidad de la cadena de suministro. A lo largo de este estudio, se hara
referencia a los desafios identificados; ademas, se plantearan soluciones especificas y,
finalmente, se evaluaran los beneficios que esta mejora traerd a la empresa en términos de
competitividad, eficiencia y satisfaccién del cliente.

Sector

El sector retail en Colombia es una parte fundamental de la economia del pais y
desempefia un papel crucial en la vida cotidiana de los colombianos. Comprende una amplia
gama de actividades comerciales, desde la venta de alimentos y productos de consumo hasta la
moda, la electronica y la tecnologia. En este informe, analizaremos el estado actual del sector
retail en Colombia, sus principales actores, tendencias, desafios y perspectivas futuras.

Segun Hernandez (2020), el sector retail en Colombia ha experimentado un crecimiento
constante en las Ultimas décadas, impulsado por factores como el aumento de la poblacién, el
crecimiento econdémico y la urbanizacién. A pesar de los desafios, como la competencia y la
volatilidad econdmica, el sector retail sigue siendo uno de los motores clave de la economia
colombiana, con actores como los supermercados, tiendas de alimentos, tiendas de ropa,
electronica y tecnologia, farmacias y tiendas para el cuidado de la salud. Tiendas como
Homecenter atienden a los consumidores que buscan productos para el hogar y muebles.

Homecenter juega un papel destacado en Colombia como uno de los principales
minoristas en el sector de mejoramiento del hogar y la construccién, desempefiando un papel

crucial al facilitar proyectos de construccion y mejoramiento del hogar, generar empleo,
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promover la innovacion y la sostenibilidad, y contribuir al desarrollo de la industria de la
construccidn. Su presencia y compromiso con la comunidad lo convierten en un actor importante
en el panorama empresarial y econémico de Colombia (Homecenter Sodimac, 2019).

Para el periodo de enero a julio de 2023, en comparacion con el mismo periodo del afio
2022, las ventas del comercio minorista decrecieron un 5,6%. En este periodo, catorce lineas de
mercancias registraron variaciones negativas en sus ventas reales, mientras que cinco lineas
registraron variacion positiva. Las lineas de menor contribucion negativa al comercio fueron
vehiculos automotores y motocicletas, principalmente de uso de los hogares, otros vehiculos
automotores y motocicletas, equipos de informatica y telecomunicaciones para uso personal o
doméstico, con una contribucion de -3,7 puntos porcentuales en conjunto. Mientras tanto, la
principal contribucion positiva se registro en la linea de productos de aseo personal, cosméticos y
perfumeria, con una variacion de 5,1%. Al comparar el periodo de enero a julio de 2023 con el
mismo periodo de 2019, la variacién de las ventas del comercio al por menor fue de 16,3%
(DANE, 2023).

Por lo anterior, el sector retail en Colombia enfrenta varios desafios, como lograr la
competitividad y la eficiencia en un sector con la presencia de grandes canales nacionales e
internacionales, la seguridad en las tiendas debido a la incidencia de robos y hurtos, la regulacion
gubernamental y los tramites burocréaticos, asi como la supervivencia en una economia volatil, en
donde la pérdida del poder adquisitivo de los consumidores afecta directamente la demanda de
productos en el sector retail (DANE, 2023).

El comercio electronico también juega un papel fundamental en el desarrollo del sector
retail en Colombia. También conocido como e-commerce, este modo de venta ha experimentado

un crecimiento significativo en los Gltimos afios en el pais, reflejando una tendencia global hacia
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la digitalizacion de las compras y la adopcion de tecnologia en el ambito comercial. Esto ha
permitido a Homecenter llegar a una audiencia mas amplia en todo el pais, incluyendo a aquellos
consumidores que pueden no tener acceso a una tienda fisica cercana, aumentando el alcance de
la marca y la posibilidad de atraer a nuevos clientes (DANE, 2023).

Empresa

Figura 2

Logo homecenter

HOMECENTER
& SODIMAC

Fuente: Homecenter 2019 reporte de sostenibilidad

Sodimac se fund6 en 1952 como una cooperativa en respuesta al desabastecimiento que
generd en Chile la Segunda Guerra Mundial. José Luis del Rio Rondanelli (Dersa) la adquiri6 en
1982 y formé la sociedad Sodimac. Desde entonces, manteniendo su cultura distintiva, la
empresa ha desarrollado un modelo de negocio y diversos formatos de tiendas para satisfacer las
necesidades de sus clientes: familias, maestros especialistas y empresas (Homecenter, 2023).

Sodimac Colombia S.A. es una empresa de origen colombo-chileno con 29 afios de
trayectoria en el pais. Nuestras marcas, Homecenter y Constructor, nacen como solucién a las
necesidades de nuestros clientes en torno al mejoramiento del hogar y proyectos de
infraestructura. Nos sentimos orgullosos de nuestra labor y nos centramos en ofrecer un servicio

de calidad que genere alto impacto en nuestros grupos de interés. De esta manera, nos acercamos
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a nuestros clientes por multiples canales de venta, asegurando un modelo de negocio omnicanal

(tiendas fisicas, pantallas digitales, pagina web, aplicaciones maviles y call center) (Sodimac,

2019).
Figura 3

Distribucion de tiendas en Colombia.

iDonde estamos?

40 almacenes, 3 centros de distribucién, 3 plataformas de distribucién
regionales, 1 bodega alterna,l call center y 1 oficina de apoyo a tiendas.
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Homecenter es una empresa internacional proveniente de Chile, cuyo mayor accionista en

Colombia es la organizacion Corona, con el 51% de las acciones, mientras que el 49% pertenece

a la organizacion Falabella de Chile. Se establecié en Colombia en 1993, cuando realizé la apertura

de su primer almacén, llamado Homecenter Américas. A partir de este momento, la empresa inicid

su expansion por todo el pais como una compafiia dedicada al mejoramiento de los hogares
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colombianos. Para el afio 2024, ya cuenta con 42 tiendas, las cuales estan presentes en 25
municipios de Colombia, siendo su ultima apertura la tienda de Mall Plaza en la ciudad de Cali,
llegando asi a mas hogares colombianos.

Dada la distribucion geografica de nuestras tiendas, Centro de Distribucion y Oficina de
Apoyo a Tiendas (OAT), Bogota (incluidos municipios aledafios) concentra el 40.32% (3.282) de
los colaboradores; Medellin (incluidos municipios aledafios), el 14.51% (1.179); y Cali, el 9.01%
(732). Esta informacion esta actualizada a julio de 2016. Los centros de trabajo con mayor niUmero
de empleados con contratacion directa a término indefinido son la Oficina de Apoyo a Tiendas, en
Bogota, con 567 colaboradores, y el Almacén Calle 80, en Bogota, que cuenta con 383
colaboradores (Homecenter, 2023).

La empresa Homecenter, con razon social Sodimac Colombia, tiene su actividad comercial
dentro del sector de la construccion y la decoracion para el hogar, y se ha consolidado como una
empresa confiable que ofrece una gran variedad de productos de excelente calidad a muy buenos
precios. Sodimac Colombia es una compafiia que ha logrado consolidarse durante 26 afios de
operacion, dedicada al mejoramiento del hogar y la construccion. Hemos crecido afio tras afio,
posicionandonos en el pais con presencia en 25 ciudades, 40 tiendas, 3 centros de distribucion, 1
call center y toda una propuesta de retail digital (pagina web, aplicacién movil y pantallas digitales)
(Homecenter, 2019).

Marco Conceptual

El proceso de picking en la tienda de Homecenter en Rionegro se refiere a la separacion
de la mercancia que llega en el contenedor proveniente del centro de distribucién. La mercancia
es despachada en formato semigranel, es decir, una parte viene en estibas y la otra a granel

dentro del contenedor. Cuando el vehiculo llega a la tienda, el personal de seguridad verifica el
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estado del precinto en la compuerta y, posteriormente, se realiza la apertura de la misma. El
vehiculo se posiciona en el muelle para iniciar el descargue, que es llevado a cabo por el personal
de descargue.

El proceso de descargue comienza con las estibas, que se manejan con ayuda de un
estibador manual. Estas se descargan y se colocan en la bodega. Posteriormente, se inicia el
descargue de la mercancia que viene a granel. En esta etapa, los operadores separan la mercancia
dentro del contenedor, ubicandola en estibas o dollys (carros con ruedas), las cuales se descargan
y se ubican en la zona de traslado. Desde alli, la mercancia es llevada al punto de venta para su
surtido en los lineales.

La compafiia ha implementado diversas técnicas y mejoras en el proceso de surtido de
mercancia, tales como la eliminacién de inventarios con procesos de fulfillment, la politica de
cero altillos, y el surtido 100% en lineales. Ademas, se ha implementado la sectorizacién y
nuevas marcaciones de sectores dentro de la tienda. Para Homecenter, tener los productos
disponibles en el momento y lugar adecuado para los clientes es esencial, ya que esto evita la
pérdida de ventas y la fuga de clientes hacia otras marcas (Homecenter, 2023).

Recepcion del vehiculo

Al llegar un vehiculo del centro de distribucion a la tienda Homecenter, se lleva a cabo un
proceso de recepcion que comprende la descarga de los productos del camidn y su posterior ingreso
al &rea de almacenamiento de la tienda.

Plan Confianza
Se trata de una politica de confianza establecida entre el centro de distribucion y las tiendas,

en la que los productos enviados desde el centro de distribucion son surtidos tal y como llegan,
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con una revision de solo el 5% para evaluar cantidades. y estado. Los faltantes y/o roturas, siempre
y cuando no superen el $1.000.000, son responsabilidad de las tiendas.
CEDIS

Es la abreviatura de Centro de Distribucion. Un centro de distribucion es una instalacion
especializada dentro de la cadena de suministro donde se recibe, almacena, y luego se redistribuye
mercancia a los puntos de venta o directamente a los clientes. Segin Christopher (2016).
Picking

Proceso en el cual, al llegar los vehiculos del centro de distribucion, la mercancia esta
separada en dollis y/o estibas por areas de la tienda para luego ser surtida por parte de los operarios.
Dolli

Herramienta y/o vehiculo de varios niveles utilizado para transportar mercancias de bajo
volumen durante el proceso de surtido.
Inventarios

En Homecenter Sodimac, los inventarios abarcan una amplia gama de productos, que
incluyen materiales de construccion, herramientas, articulos para el hogar, muebles,
electrodomésticos, productos de jardineria, elementos de iluminacion, decoracién y otros
relacionados con mejoras para el hogar.
Eficiencia

La empresa se dedica a optimizar todos sus procesos operativos, desde la adquisicion de
productos hasta su distribucion y entrega en las tiendas. La eficiencia en la cadena de suministro

es crucial para asegurar una operacion fluida y sin contratiempos.



25

Diagrama del Proceso de Flujo

Es una representacion grafica de las secuencias de todas las operaciones, transporte,
inspecciones, espera y almacenamiento que ocurren durante un proceso: Incluye, ademas, la
informacidn que se considera deseable para el analisis, por ejemplo, el tiempo necesario y la
distancia recorrida. (Criollo,2005).

Cursograma Analitico

Representa todas las acciones (operacion, transporte, inspeccion, espera y almacenaje) que
tienen lugar en el desarrollo de un trabajo, mostrando, de este modo, la trayectoria de un producto
e incluyendo los tiempos requeridos para cada accion y las distancias recorridas” (Sanchis Gisbert,

s.f., p. 3).

Tiempo Observado

Es el tiempo registrado mediante la toma de tiempos en el area de trabajo sin ajustes ni
modificaciones, tomando la duracion real de la actividad tal como fue observada en condiciones
normales de trabajo. El tiempo observado es el tiempo que se mide directamente mientras se
observa a un trabajador realizar una tarea bajo condiciones normales de trabajo (Groover, 2007, p.

48).

Tiempo normal

Es el tiempo observado ajustado para reflejar el ritmo de trabajo estandar o normal. Este
ajuste se realiza aplicando un factor de calificacion, este define el ritmo del trabajador calificando
si fue méas rapido o mas lento que el ritmo considerado normal. El tiempo normal, por tanto,

representa el tiempo que un trabajador calificado tomaria para completar la tarea trabajando a un
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ritmo estandar. El tiempo normal se obtiene ajustando el tiempo observado por el ritmo del
trabajador, aplicando un factor de calificacion para reflejar un ritmo de trabajo estandar™” (Niebel

& Freivalds, 2008, p. 96).

Factor de Calificacion segun Westinghouse

El método Westinghouse es un sistema de evaluacion utilizado en la ingenieria industrial
para calificar el desempefio de los trabajadores. Este método evalUa a los empleados en cuatro
factores clave: habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia. Segun el método Westinghouse,
cada uno de estos factores se califica en una escala, y el puntaje final se utiliza para ajustar el

estandar de tiempo asignado a una tarea especifica (Westinghouse, 1952).

Se da una calificacion de destreza o habilidad, esfuerzo o empefio, condiciones y

consistencia.

Tabla 1

Tabla de destreza o habilidad

TABLA DE DESTREZA O HABILIDAD

+0.15 Al Extrema
+0.13 A2 Exterma
+0.11 Bl Excelente
+0.08 B2 Excelente
+0.06 C1 Buena
+0.03 C2 Buena

0.00 D Regular
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-0.05

-0.10

-0.16

-0.22

El

E2

F1

F2

Aceptable
Aceptable
Deficiente

Deficiente

Nota. representan las categorias en las que se clasificaron las habilidades, proporcionando

una escala detallada de evaluaciéon. Los coeficientes positivos reflejan niveles superiores de

habilidad, mientras que los coeficientes negativos corresponden a niveles de rendimiento por

debajo del promedio esperado. Fuente: Time study and motion economy 1952

Tabla 2

Tabla de exfuerzo o empefio

TABLA DE ESFUERZO O DESEMPENO

+0.13

+0.12

+0.10

+0.08

+0.05

+0.02

0.00

-0.04

-0.08

-0.12

-0.17

Al

A2

Bl

B2

C1

C1

D

El

E2

F1

F2

Excesivo
Excesivo
Excelente
Excelente
Bueno
Bueno
Regular
Aceptable
Aceptable
Deficiente

Deficiente




28

Nota. La presente tabla clasifica los niveles de esfuerzo o desempefio observados, desde

"Excesivo" hasta "Deficiente”. Fuente:. Time study and motion economy 1952

Tabla 3

Tabla de condiciones

TABLA DE CONDICIONES

+0.06 A Ideales
+0.04 B Excelentes
+0.02 C Buenas
0.00 D Regulares
-0.03 E Aceptables
-0.07 F Deficientes

Nota. permiten clasificar las condiciones de manera clara, facilitando la evaluacién del
entorno o circunstancias en las que se realizaron las observaciones o analisis. Fuente: Time study

and motion economy 1952

Tabla 4

Tabla de consistencia

TABLA DE CONSISTENCIA

+0.04 A Perfecta
+0.03 B Excelente
+0.01 C Buena
0.00 D Regular

-0.02 E Aceptable
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-0.04 F Deficiente

Nota. indican la ponderacion atribuida a cada nivel de consistencia, donde los valores
positivos representan una mayor coherencia o estabilidad, y los valores negativos sugieren

inconsistencias. Fuente: Time study and motion economy 1952.

Suplementos OIT

Los "suplementos de la OIT" (Organizacion Internacional del Trabajo) son margenes
adicionales afiadidos al tiempo bésico de una tarea para alcanzar el tiempo estandar, teniendo en
cuenta las variaciones normales en el rendimiento de los trabajadores y las pausas necesarias para
la recuperacion fisica y mental. Estos suplementos consideran factores como la fatiga, las
necesidades personales, y las demoras inevitables, permitiendo que los trabajadores mantengan un
rendimiento sostenible sin comprometer la productividad (Organizacion Internacional del Trabajo,

1992).

En el anexo 1, se muestran los suplementos, dada por la OIT para nivelar a los empleados

y poder lograr un estandar en el proceso.

Tiempo Estandar

El tiempo estandar incluye el tiempo normal méas un suplemento que cubre tiempos de
descanso, interrupciones y otras contingencias, proporcionando una base para la planificacién de

la produccion (Maynard, 2001, p. 134).
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Estado del Arte

En el entorno empresarial altamente competitivo y dinamico, la gestion eficiente de la
cadena de suministro se ha convertido en un factor critico para el éxito de las organizaciones. En
este contexto, Homecenter se destaca en la industria minorista de productos para el mejoramiento
del hogar y la construccion. Uno de los pilares fundamentales que respalda el éxito de
Homecenter es su capacidad para gestionar satisfactoriamente su cadena de suministro, siendo el
proceso de picking un elemento clave en esta gestion. Este proceso es esencial para asegurar que
la mercancia proveniente del centro de distribucion sea surtida de manera precisa y oportuna en
las distintas areas de la tienda.

De acuerdo con Serrano (2014), la logistica puede ser conceptualizada como una parte
integral de la cadena de suministro que asume la responsabilidad de planificar, gestionar y
controlar tanto el flujo como el almacenamiento de bienes, servicios e informacion. Este proceso
abarca desde el punto de origen del producto hasta su destino final en el punto de consumo. La
finalidad principal de estas actividades logisticas es asegurar una respuesta efectiva y
satisfactoria a la demanda de los consumidores. Por ello, la logistica se erige como un
componente estratégico que va mas alla de la simple gestion de mercancias, e incluye la
coordinacion eficiente de procesos, la optimizacion de rutas y la implementacion de sistemas de
informacidn avanzados para garantizar que los productos y servicios lleguen a los consumidores
en el momento preciso y en condiciones dptimas. Ademas, la logistica desempefia un papel clave
en la mejora continua de la cadena de suministro, adaptandose a las cambiantes condiciones del
mercado y aprovechando las Gltimas tecnologias para incrementar la eficiencia operativa

(Arroyo, 2016).
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Se abordaran aspectos clave, tales como la metodologia de estudios de movimientos, las
tecnologias y sistemas empleados para optimizar el proceso de picking en el recibo de
mercancia, con el fin de alcanzar un surtido eficiente. Se buscara mejorar tanto la eficiencia
operativa como la precision en la preparacion de pedidos, con el objetivo ultimo de aumentar la
satisfaccion del cliente. A través de este analisis, se pretende comprender como Homecenter ha
convertido el proceso de picking en un elemento diferenciador que contribuye al éxito de la
empresa en un mercado altamente competitivo.

El sector retail en Colombia se erige como una pieza fundamental en la estructura
econdmica del pais, desempefiando un papel esencial en la cotidianidad. Ademas, engloba una
amplia diversidad de actividades comerciales, desde la distribucion de alimentos y productos de
consumo basico hasta la oferta de moda, electronica y tecnologia. Conforme a las
investigaciones de Hernandez (2020), el sector retail en Colombia ha experimentado un
crecimiento continuo en las Gltimas décadas. Este aumento sostenido se atribuye a diversos
factores, entre ellos el crecimiento demografico, el desarrollo econdémico y el proceso de
urbanizacion. A pesar de los desafios inherentes, tales como la competencia aguerrida y la
volatilidad econdmica, el sector retail persiste como uno de los impulsores clave de la economia
colombiana.

En este panorama, Homecenter se destaca como un actor crucial en el sector retail
colombiano. Las empresas dedicadas al retail en Colombia, especialmente las grandes superficies
que gestionan volimenes considerables de inventario, deben mantener estandares elevados en
sus procesos logisticos. Segun Grey (2004), el propdsito del control de inventarios radica en
garantizar la disponibilidad adecuada y oportuna de mercancia para satisfacer los pedidos de los

clientes. En el &mbito de las operaciones logisticas, el transporte desempefia un papel
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fundamental. Desde la perspectiva de Bastos (2007), las empresas gestionan mercancias en sus
transacciones, lo que hace imperativo contar con un sistema que organice eficientemente este
movimiento. Este sistema, que abarca el transporte, almacenamiento y control de la mercancia,
recibe el nombre de sistema logistico (La Opinion, 2023).

La gestion eficiente de la cadena de suministro en el entorno minorista se ha vuelto cada
vez mas critica en un mercado competitivo y en constante evolucion. Por ello, la importancia de
la cadena de suministro reside en la interconexion y dependencia entre sus componentes, desde
el origen de los productos o servicios hasta su consumo. Asi, este enfoque se convierte en un
proceso de gestion a nivel gerencial, permitiendo a las organizaciones alcanzar y mejorar su
nivel de competitividad, lo que se traduce en una mayor rentabilidad (Manrique, Teves, Taco y
Flores, 2019). En el caso especifico de Homecenter, la cadena de suministro se erige como un
elemento fundamental para adquirir una ventaja competitiva y adaptarse a los cambios del
mercado, impulsados por las nuevas oportunidades tecnoldgicas que optimizan los procesos.

La gestion de la cadena de suministro evoluciona constantemente, influyendo en la
organizacion, coordinacion y planificacion de las empresas, respondiendo asi a las
transformaciones generadas en el mercado gracias a las innovaciones tecnologicas (Arroyo,
2016). Cada organizacion requiere establecer una estructura y procesos que se ajusten a las
demandas de los mercados especificos. Es esencial comprender que la calidad de los bienes o
servicios es crucial para lograr una mayor competitividad y participacion en el mercado.
Ademas, tanto los factores internos como externos deben estar alineados y propiciar relaciones
de intercambio eficientes en cada etapa relacionada con la produccién y comercializacion de

productos (Manrique, Teves, Taco y Flores, 2019).
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Asi, la administracion de la cadena de suministro se centra en la gestion integral de la
cadena de suministro, destacando, en primer lugar, las interacciones logisticas que se producen
entre las actividades de marketing, operaciones, administracion y produccion dentro de una
empresa (Arroyo, 2016). Estas actividades estan orientadas al desarrollo efectivo de los procesos
logisticos, abarcando desde el punto de origen hasta el punto de consumo, con el objetivo de
satisfacer las necesidades del cliente. En segundo lugar, se incluyen las interacciones entre
empresas independientes en el canal de flujo de productos, lo que implica la participacion de los
actores.

Responsables desde la transformacion de la materia prima hasta la entrega final al cliente.
Para mejorar el servicio al cliente, es esencial establecer una coordinacion y colaboracion efectivas
entre los diversos actores del canal de flujo, desde el inicio de la cadena hasta su culminacion
(Ballou, 2004).

En palabras de Ballou (2004), la gestion de la cadena de suministros es comdnmente
referida como la direccion logistica de los negocios. En este contexto, proporciona la siguiente
definicion: la logistica y la cadena de suministro se componen de una serie de actividades
funcionales (como transporte, control de inventarios, entre otras) que se repiten a lo largo del canal
de flujo. Estas actividades permiten la transformacion de la materia prima en productos
terminados, afiadiendo valor para el consumidor.

En esta misma linea, este proceso, consiste en todas las actividades funcionales que se
repiten en diversas ocasiones a lo largo del canal de flujo. Estas actividades tienen como objetivo
transformar la materia prima en productos terminados, afiadiendo asi valor para el consumidor.
Cada actividad dentro de la cadena de suministro contribuye al proceso de afiadir valor. Por esta

razon, si una actividad no aporta valor, se debe excluir del proceso. Para muchas organizaciones,
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el proceso logistico es crucial y se considera el mas importante en términos de afiadir valor, ya sea
a un producto o a un servicio. (Ballou, 2004).

La principal finalidad de la cadena de suministro es asegurar que el consumidor final
adquiera el producto apropiado en el lugar, momento y precio adecuados para sus necesidades. Por
este motivo, es esencial que la gestion de la cadena de suministro se adapte a las exigencias y
requisitos del cliente, teniendo en cuenta las capacidades de la empresa. (Diaz, 2017). En este
sentido, es crucial abordar la gestion de la cadena de suministro no solo como un proceso funcional
u operativo de la empresa, sino como un modelo integral de gestion y planificacion dentro de la
organizacion. Este enfoque puede generar ventajas competitivas y marcar la diferencia en el
mercado. (Diaz, 2017).

Como resultado del proceso logistico, la preparacion de pedidos, también conocida como
picking, se define como la actividad llevada a cabo por un grupo de individuos dentro de un
almacén. Esta actividad comprende un conjunto de operaciones destinadas a extraer y acondicionar
los productos requeridos por los clientes, tal como se refleja en los pedidos realizados. Segun
Mauledn Torres (2013), el picking implica la recopilacién y combinacion de cargas no unitarias
que constituyen el pedido de un cliente, siendo considerada como la actividad mas costosa dentro
del almacén. Incluye diversas operaciones, como el desplazamiento del personal para buscar y
recuperar productos, la extraccion de la mercancia solicitada de las estanterias, la devolucién de
unidades o envases sobrantes a las estanterias y, finalmente, la preparacion del pedido, que implica
actividades como embalaje, etiquetado, control, entre otras. (Mauleon, 2013).

Segun Serra (2005), la generacién de valor para el consumidor final no proviene
exclusivamente de la empresa ubicada en el Gltimo eslabén de la cadena, sino que es el resultado

de las acciones combinadas de todos sus integrantes. Este planteamiento contrasta con la
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perspectiva de Ballou (2004), quien sostiene que una gestion sistematica y estratégica de la cadena
de suministro contribuye a mejorar el rendimiento a largo plazo tanto de las empresas individuales
como de la cadena en su conjunto.

Por consiguiente, es imperativo adquirir un conocimiento exhaustivo de cada fase que
compone la cadena de suministro. Este entendimiento permitira definir las caracteristicas y
funciones especificas en cada etapa, lo que, a su vez, redundara en la optimizacion de los procesos
y, por ende, en la satisfaccion del cliente, un elemento central en la gestion de la cadena de
suministro de cualquier empresa.

Segun Mauledn, 2013, sefiala que dentro del proceso picking se presentan una serie de
actividades relacionadas con: el desplazamiento del personal para buscar los productos, extraccion
de mercancias, etiquetado de productos, embalaje entre otras; es comudn que se presente un bajo
nivel de automatizacion y por ello representa un elevado costo en sus operaciones. Este proceso
realiza operaciones que se dividen en cuatro fases y se presentan a continuacion:

Preparativos, donde se lleva a cabo la recepcion del pedido y su conversion en una orden
de preparacion. En esta fase, se capturan datos sobre la compra y se lanzan érdenes clasificadas
para organizar la preparacion de equipos y herramientas necesarios. La segunda fase, denominada
"Recorridos"”, implica el desplazamiento del personal desde el punto de ubicacién de un producto
hasta el siguiente, repitiéndose este proceso hasta regresar a la posicion inicial.

La tercera fase, conocida como: Extraccién, se centra en agrupar los productos y llevarlos
a la zona de preparacién antes de ubicarlos en el medio de transporte correspondiente. Finalmente,
la cuarta fase, denominada "Verificacién de Acondicionamiento”, es el punto donde se llevan a
cabo actividades de control, embalaje, acondicionamiento de las cajas, pesaje y etiquetado.

Posteriormente, los productos se trasladan a la zona de expedicién y clasificacion del destino,
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concluyendo con la elaboracion de la lista de empaque para la entrega posterior (Logistica
Dinamica 2021).

A partir de una revision de metodologias y tendencias, se encuentra que la organizacion de
productos (slotting) y la preparacion de pedidos (picking) son esenciales en la administracion de
almacenes y en la gestion de cadenas de suministro, llegando a representar mas del 50% de los
costos totales de operacion. Por este motivo, se han creado modelos y metodologias para asignar
apropiadamente los SKU en los espacios de almacenamiento y para la recoleccion de estos
productos. Sin embargo, muchos de estos modelos se limitan a condiciones Optimas o situaciones
simples, ignorando las diversas decisiones y variaciones entre almacenes, que dependen del tipo
de industria, sus operaciones y restricciones. (Zhang, Cuellar, y Cogollo, 2019).

A pesar de que el slotting y el picking persiguen objetivos contrarios, son complementarios.
Una implementacion exitosa del slotting puede facilitar significativamente el picking al
estratégicamente ubicar los SKU, haciendo que la recoleccidn sea eficiente y menos costosa. Por
lo tanto, es crucial considerar ambas actividades de manera conjunta en la toma de decisiones en
la gestion del almacenamiento. Ademas, el slotting y el picking son aplicables y adaptables a
diversas industrias y operaciones, mas alla del ambito del almacenamiento, ya que un manejo
efectivo de inventarios conlleva a procesos mas eficientes, mayor capacidad de respuesta y una
atencion a los clientes mejorada. (Zhang, Cuellar, y Cogollo, 2019).

Por lo anterior, el proceso de Picking, desempefia un papel crucial tanto en la eficiencia
operativa como en la mejora de la disposicion de mercancia semigranel en la sede Rionegro. Por
ello, la eficiencia en el proceso de picking no solo disminuye los errores en la preparacion de
pedidos, lo que resulta en una reduccion significativa de devoluciones y reclamaciones, sino que

también fortalece la relacion con los clientes al asegurar la calidad e integridad de los productos
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recibidos. Ademas, esta eficacia optimiza los recursos de la empresa al minimizar las pérdidas de
productos y los costos asociados a las devoluciones.

El estudio de tiempos y movimientos involucra una metodologia para definir un tiempo
estandar adecuado para finalizar una tarea particular. Dicho proceso se fundamenta en un estudio
previo gque tiene en cuenta las demoras y los retrasos inevitables durante la ejecucion de la
actividad. La practica del analisis de tiempos y movimientos tiene sus raices en el inicio del siglo
XX, a partir del trabajo de Frederick Taylor en el andlisis de tiempos en 1881, asi como del trabajo
de los Gilberth en el analisis de movimientos. (Meyer, 2005).

Desde los inicios de los estudios en tiempos y movimientos, el enfoque principal ha sido
la determinacion de un tiempo estandar estimado de produccidn para cada operacion realizada por
un trabajador, asi como la identificacion de los movimientos corporales necesarios para lograr un
rendimiento mas eficiente en las lineas de produccion. Esto, por supuesto, se realiza teniendo en
cuenta las limitaciones especificas de cada una de las empresas objeto de estudio.

En esta perspectiva, este proceso se convierte en una de las estrategias mas comiunmente
empleadas para mejorar las deficiencias y aumentar la productividad de los empleados es el anélisis
del trabajo. (Janania, 2008). “El objeto de un estudio de movimientos es eliminar o mejorar
elementos innecesarios que podrian afectar la productividad, seguridad, y calidad de la
produccion”. (Andrade, .. et al.2019).

La constante evolucién de la maquinaria y los métodos de trabajo ha generado la necesidad
imperante para las empresas de mejorar continuamente sus procesos productivos, con el fin de
mantenerse competitivas frente a sus rivales. En este contexto, la implementacion efectiva de un

estudio de tiempos se ha convertido en un requisito indispensable para las empresas, ya que permite
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identificar las actividades menos eficientes dentro de la cadena de produccién, aquellas que
aportan menos valor agregado. (Andrade, .. et al.2019).

Al respecto, Meyer, 2005, menciona que el analisis de tiempo y movimiento se presenta
como una herramienta clave para determinar los tiempos estandar de cada operacion en cualquier
proceso productivo, asi como para analizar los movimientos realizados por los trabajadores durante
la ejecucion de estas operaciones. Esta técnica no solo busca establecer estandares de tiempo
aceptables, sino también optimizar la eficiencia de las actividades laborales y mejorar la calidad
de los productos finales.

Teniendo en cuenta que la empresa Homecenter tiene como objetivo continuar siendo lider
y competitiva dentro del sector dela construccion y decoracion del hogar se hace necesario una
mejora en el proceso de picking que existe en la bodega al momento de llegar el vehiculo del centro
de distribucidn, esta mejora es fundamental ya que asi se pueden mejorar los tiempos de surtido
de la mercancia en el punto de venta logrando tener mas abastecido el lineal aumentado la
satisfaccion del cliente interno y externo.

En este sentido, anteriormente, la revision del proceso de picking en las empresas era
mucho mas experimental se logra evidenciar que se realiza un experimento en determinar cuél de
las politicas tanto de procesamiento por lotes de pedidos, el enrutamiento éptimo, el
almacenamiento basado en volumen o una combinacion de estas politicas proporcionan la mayor
reduccién en el tiempo total de picking para los pedidos en un dia. (Petersen, & Aase, 2004).
Politicas que deben ser tenidas en cuenta como lo menciona el autor ya que es importante organizar
la mercancia teniendo en cuenta los lotes o en este caso sectores, enrutar u organizar segun la
distribucion de la tienda y plantear un almacenamiento correcto que ayude a la reduccién de los

tiempos.
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Li, & Zhou, (2006) plantea una interesante hipdtesis donde habla de la importancia de
reducir las distancias del recorrido de preparacion de pedidos proponiendo un método de
preparacion de pedidos por lotes eficaz basado en un algoritmo de colonia de abejas artificiales,
teniendo en cuenta esto es fundamental trabajar en la implementacidn de un picking por sectores
y que estos sean pequefios que no representen distancias largas de desplazamiento para asi generar
una mayor optimizacién tanto en el picking como en surtido de la mercancia.

La separacion de los procesos de picking y embalaje de un sistema de gestion de almacenes
suele aportar buferes de almacenamiento adicionales y un tiempo de funcionamiento relativamente
mas largo el autor plantea un algoritmo hibrido para generar una secuencia de picking combinando
el picking y packing. (Jiun-Yan Shiau, Ming-Chang Lee, 2010). Segun el planteamiento del autor
es importante trabajar en que el picking de la mercancia en el momento del descargue en el muelle
de la bodega para que este se haga de manera muy ordenado y simultanea con un buen proceso de
almacenamiento en las estibas o dollys en donde se saca la mercancia al almacén buscando de esta
manera no solo eficiencia en el picking sino también en el surtido ya que la mercancia queda
organizada de manera adecuada. (Jiun-Yan Shiau, Ming-Chang Lee,2010).

El siguiente autor trabaja sobre la importancia de desarrollar sistemas de preparacion de
pedidos de alto volumen/pedidos pequefios/piezas pequefias en los que se pudieran seleccionar y
ensamblar progresivamente multiples pedidos de clientes, utilizar la técnica de seleccion y paso y
no se requiera equipo de clasificacion. Con la solucion presentada, es posible reducir el costo y el
tiempo para procesar una ola de pedidos al eliminar la distancia recorrida por el preparador de
pedidos, reducir el tiempo de recuperacion por articulo y los costos de reabastecimiento
(Taljanovic, K., Salihbegovic, A., & Pandzo, A. (2011). Es crucial elegir la mercancia de acuerdo

con su tamario, como sefiala el autor. Esto no solo permite proteger los productos contra posibles
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dafos, sino que también facilita una clasificacion mas efectiva. Asi, después de llevar a cabo el
proceso de picking, la mercancia se puede enviar al almacén y surtirse en los estantes, buscando
reducir los tiempos y mejorar la eficiencia de manera significativa.

En este contexto, Sven Winkelhaus (2022) destaca la importancia de adoptar un enfoque
hibrido en la preparacion de pedidos, donde tanto robots autbnomos como preparadores de pedidos
humanos colaboren en un espacio compartido dentro del almacén, persiguiendo un objetivo
comun. El autor subraya la esencial colaboracion entre humanos y robots autbnomos. Es necesario
mencionar que, en este caso especifico, no resulta viable debido a restricciones de infraestructura
y costos elevados que no se pueden asumir. Sin embargo, se enfatiza la necesidad de trabajar en la
reduccién de tiempos en el proceso de picking, asegurando su correcta ejecucion. Esto beneficia
no solo al proceso de surtido, sino también a los costos operacionales asociados para la empresa.

Segun Christopher (2016), la logistica empresarial se extiende mas alla de la simple gestién
de flujos de materiales, informacion y capital en la cadena de suministro. Su objetivo fundamental
es satisfacer las necesidades de los clientes de manera eficiente y rentable. Este enfoque implica
la optimizacién de los procesos y recursos en todas las fases, desde la planificacion hasta la
distribucion y retorno de bienes y servicios. En este sentido, el propésito es asegurar la
disponibilidad y entrega eficaz de productos y servicios, con el fin de maximizar la satisfaccion
del cliente y generar un valor sustancial para la organizacion.

Asi, este proceso, abarca tanto la gestion operativa como la planificacion de diversos
departamentos, incluyendo compras, fabricacion, transporte, almacenamiento, mantenimiento y
distribucion. Este enfoque integral busca no solo cumplir con las expectativas del cliente, sino
también mejorar la eficiencia interna y fortalecer la posicién competitiva de la empresa en el

mercado (Christopher, 2016).
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A diferencia de la gestion de la cadena de suministro, que fue discutida por Bowersox et
al. en 2007, la logistica se enfoca en las actividades necesarias para trasladar y posicionar el
inventario a lo largo de dicha cadena. En este sentido, la logistica se considera un subconjunto que
opera dentro de la cadena de suministro, desempefiando un papel fundamental en la creacion de
valor a través de la gestion eficiente del tiempo y el inventario. Este proceso abarca la gestion de
pedidos, inventario, transporte, almacenamiento, manipulacion de materiales y empaque,
integrandolos en toda la red de produccidn.

Por otro lado, la logistica integrada tiene como objetivo principal vincular y sincronizar
todos los componentes de la cadena de suministro como un proceso continuo. Esta integracion es
esencial para lograr una conectividad eficaz en la cadena de suministro. Aunque la esencia del
trabajo logistico ha mantenido su propdsito a lo largo de las décadas, la forma en que se lleva a
cabo sigue experimentando cambios significativos. (Bowersox & Cooper, 2007).

Los cursogramas son una herramienta valiosa para representar graficamente los pasos o
actividades de un proceso mostrando como se relaciona entre si y como fluye el trabajo atraves del
sistema. (Niebel, Freivalds y Andrade,2017). Este curso grama ayudar en la investigacion que se
ejecutara determinando cada una de las actividades, los tiempos, los cuellos de botella, brindando
informacidn relevante para poder generar planes de accién.

El cursograma analitico se usa ademas como herramienta en la simplificacion de procesos,
pues facilita la visualizacion del total de veces que se requiere el transporte de los materiales o del
trabajador; calcula las distancias, y los tiempos de espera y operacion; determina si existen
actividades repetitivas o que retrasan el proceso y sus causas; y de este analisis, sugiere mejoras

en el proceso, en caso de requerirse. (Fundamentos de Ing. Industrial, Constanza R. 2023). Este
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analisis como lo muestra el autor ayuda a generar mejoras en el proceso de picking al momento de
recibir el contenedor en la tienda.

Westinghouse ha generado un cambio fundamental en la gestion e implementacion de las
calificaciones de los empleados en el entorno global, Westinghouse introdujo el Modelo de
Competencia Global (GCM, por sus siglas en inglés) como un sistema estandarizado a nivel
mundial para la gestion del talento y las habilidades técnicas. EI Modelo de Competencia Global
se implemento por primera vez en las organizaciones de plantas y componentes en 2019. (Romero
T. Nulo, 2024) segun el autor es importante la implementacion de este modelo para asi lograr dar
una calificacion a cada una de las tareas y estandarizar dichos tiempos en el niUmero de operadores
que se estén analizando dentro del proceso actual.

El método de Westinghouse, basado en los factores de habilidad, esfuerzo, condiciones
ambientales y consistencia, puede considerarse como uno de los métodos mas conocidos
entre los enfoques de calificacién de tiempo Cevikcan, Emre, Kilic, Huseyin Selcuk (2016) segun
el autor este método se basa en analizar los diferentes factores que intervienen en cada uno
de los operadores dentro de la funcidn que se esté ejecutando es importante tener presente
la habilidad, el esfuerzo, las condiciones ambientales y consistencia dando una calificacién en

factor tiempo.
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Contenido del Trabajo
Metodologia
Figura 4

Mapa conceptual de la metodologia

Metodologia
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actividades

Fuente: elaboracién propia

Para la realizacion de este proyecto se llevara a cabo una metodologia mixta donde se
tendran en cuenta aspectos cualitativos y cuantitativos, centrandose principalmente en describir y
entender las caracteristicas fundamentales del proceso de clasificacion y descarga de la
mercancia en el area de recibo de la tienda de Homecenter Rionegro. Todo esto permitira
entender el proceso de manera sistémica. Cada uno de los datos recogidos dentro del analisis del
proceso permitira generar propuestas que ayuden en la optimizacion del proceso que actualmente
se tiene, impactando directamente en la mejora de todo el proceso logistico dentro de la tienda,
buscando la eficiencia en la clasificacion y descarga de la mercancia que llega del centro de

distribucion. A continuacién, se describen cada una de las etapas.
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En la primera etapa, se inicia con un andlisis exhaustivo del manifiesto de carga, donde se
examina el nimero de unidades y metros cubicos por familias (areas) para determinar las
familias mas representativas en mercancia en funcion del volumen de unidades. Posteriormente,
se procede a realizar un acompafiamiento durante el momento del descargue, donde se evalua la
distribucion de la mercancia. Seguido a esto, se realiza un acompafiamiento dentro del
contenedor durante el proceso de clasificacion y descarga de la mercancia, observando cada una
de las actividades realizadas por los operadores de descarga. Durante este acompafiamiento, se
identifican y analizan las oportunidades de mejora en el proceso, con el objetivo de visualizar
claramente las areas donde se pueden implementar mejoras dentro del proceso.

Durante la segunda etapa, se realizé un trabajo de campo detallado que permitio
identificar y comprender como se ejecuta el proceso de clasificacion y descarga de la mercancia.
Este proceso detallado se ejecutd mediante la toma de tiempos de cada una de las actividades que
se realizan, desde que se abre el contenedor, cuando se ubican las estibas y dollys en el muelle de
recibo que seran utilizadas para descargar la mercancia, el tiempo.

Tipo de Investigacién y Enfoque

La eleccidn de la metodologia descriptiva surge de la necesidad de ofrecer una
comprension detallada y sistematica de la situacion actual en el area de descarga de mercancia.
La finalidad principal es revelar las caracteristicas especificas y los patrones presentes en el
proceso de descarga, asi como identificar las posibles areas de mejora.

El enfoque de la investigacion descriptiva se orienta hacia la captura de la realidad tal
como es, sin realizar cambios en las condiciones naturales del entorno estudiado. Se busca,
minuciosamente, recopilar informacion sobre las practicas actuales de descarga de mercancia, los

procedimientos utilizados y los desafios enfrentados. El propdsito es obtener un panorama
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completo y detallado que sirva como base para analizar la situacion actual y proponer mejoras
sustentadas en una comprension profunda de la realidad observada.
Instrumentos y Técnicas

Al llegar el vehiculo a la tienda, se lleva a cabo un analisis exhaustivo de la cantidad de
mercancia transportada mediante un informe descargado desde el sistema de la empresa. Este
informe detalla las familias, el nUmero de unidades por familia, los metros cubicos por familia 'y
el total de metros cubicos que llegan en la carga que se esta recibiendo. Este informe es muy
importante, ya que proporciona informacion clave para la toma de decisiones durante el analisis
de todos los datos.

Ademas, se lleva a cabo un andlisis visual para observar como el personal de descarga
realiza la clasificacion de la mercancia dentro del contenedor. Este enfoque visual proporciona
una comprension adicional de los procesos y contribuye a la evaluacion integral de la eficiencia
operativa en el area de descarga.En este sentido, las técnicas utilizadas fueron:

Andlisis de la Separacion de Mercancia que Realizan los Operadores Dentro del Contenedor.

Observaciones directas durante el proceso de separacion, complementadas con registros
fotograficos o videos si es necesario.

Identificacion de las Variables Criticas para el Proceso.

Entrevistas con el personal involucrado y analisis de datos historicos para determinar
factores clave como el tiempo de descarga, la cantidad de personal y la frecuencia de llegada de
los vehiculos.

Observacién Directa del Proceso de Picking
Para comprender la secuencia de actividades y movimientos que realiza el personal

dentro del contenedor en el momento de realizar la actividad de picking.
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Implementacién de Cursograma de Actividades

Que ayuda al registro detallado de cada uno de los movimientos especificos durante el
proceso de recibo, picking y clasificacion de la mercancia. Con la ayuda de una herramienta
como un crondémetro, se toman los tiempos de cada desplazamiento. Por ultimo, se hace un
procesamiento y analisis de los datos recopilados para identificar cuellos de botella, tiempos
muertos y oportunidades de mejora.

Teniendo en cuenta el proceso actual de descarga y clasificacion de la mercancia, se
procede a realizar una division del proceso en tres etapas: Etapa 1: Traer estibas, dollis o
estibador manual vacios; Etapa 2: Llevar estiba, dolli o cajas para zona de picking o zona de
transito en bodega; Etapa 3: Hacer separacion o armado (picking) de estiba o dolli.

Esta division del proceso se establecid tras analizar exhaustivamente las actividades
descritas en el cursograma y los tiempos asociados a cada una de ellas. Debido a la dispersion de
los datos obtenidos, se aplicé un analisis de mediana para ajustar las cifras y reflejar de manera
mas precisa la realidad del proceso. Posteriormente, se calcula el tiempo normal; para ello, se
asigno un factor de calificacidn a cada uno de los operarios basado en factores como la destreza,
esfuerzo, condiciones y consistencia. Este analisis se realiz6 utilizando la herramienta
Westinghouse para asi poder parametrizar mejor los datos y asegurar la exactitud de la
evaluacion.

Por ultimo, para obtener el tiempo estandar, se le adiciono a estos tiempos normales los
suplementos estandarizados por la OIT. Se tuvo en cuenta, segln las condiciones de trabajo:
fatiga, necesidades personales, trabajar de pie, posturas anormales, uso de fuerza, iluminacion,

condiciones atmosféricas y monotonia.
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Etapas de Desarrollo
Figura 5

Identificacion de las etapas.
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Fuente: Elaboracién propia
Etapa 1. Diagnostico

La fase inicial del proceso consiste en un diagndstico integral que permita identificar
variables criticas y determinantes de forma cualitativa y cuantitativa. Estas variables se
convierten en factores esenciales para comprender a fondo el procedimiento llevado a cabo
durante la descarga y clasificacion de la mercancia dentro del contenedor. Esta etapa se divide en
dos partes claves.

Se llevo a cabo una inspeccion visual del proceso de carga de la mercancia recibida en la
muestra extraida de dos contenedores que arribaron a la tienda desde el centro de distribucion.
Esto permitio identificar la disposicion inicial de la mercancia dentro del contenedor al momento
de su apertura. Se observo que, inicialmente, habia mercancia dispuesta en estibas, destinada al
cliente final, representando productos previamente adquiridos por canales tradicionales o
digitales. Los productos se trasladaron directamente al area de despacho para almacenarlos y

entregarlos a los clientes.
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Figura 6

Inicio del descargue primera estiba productos STS

Fuente: Fotografia de Andres Mauricio Giraldo, tomada el 26 de abril de 2024.
Posterior al descargue de la mercancia de STS (mercancia para el cliente), se continlia
con el descargue de la mercancia destinada al surtido en el punto de venta. Esta llega a granel, en

cajas apiladas desde el suelo hasta el techo del contenedor.

Figura7

Inicio de descargue de la mercancia a granel
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Fuente: Fotografia de Andres Mauricio Giraldo, tomada el 29 de abril de 2024.

Tras esta inspeccion visual de la carga, se procedio a realizar un segundo analisis mas
cuantitativo para determinar la cantidad de unidades y metros cubicos recibidos por categoria de
productos.

El analisis de las cargas se realiza mediante el sistema de la compafiia, donde se descarga
un informe que brinda informacion sobre cada uno de los articulos que vienen dentro del
contenedor, como su SKU (cédigo interno de la compafiia), descripcion del producto, cantidad
de unidades enviadas, su volumen en MT3, la transferencia asociada, origen y destino, asi como
el nimero de carga asociada a dicha mercancia. Esta informacion es muy importante, ya que nos
ayuda a entender aspectos cuantitativos que permiten generar un mejor analisis.

Para este caso, se hace el analisis de dos viajes que llegan a tienda en las fechas 26 de

abril y 29 de abril de 2024, donde el primer vehiculo llega con la carga nimero CS00613417.
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Este vehiculo trae 8.252 unidades, de las cuales 45 unidades son para el area de despachos y
8.207 unidades para surtido de tienda. Se logré determinar que el nimero de metros cubicos
totales es de 43.31 MT3. Dentro de este contenedor llega mercancia para 21 familias de la tienda,
con una mayor representacion en metros cubicos para la familia de muebles (7.33 MT3), seguido
de ferreteria (5.31 MT3) y aire libre (3.09 MT3). También se identificaron las siguientes familias
muy representativas en numero de unidades: ferreteria con 2.000 unidades representadas en 89
SKU, seguido de la familia de pinturas con 810 unidades representadas en 37 SKU, y la tercera
familia mas representativa es jardin con 710 unidades representadas en 68 SKU.

En la siguiente tabla se puede ver la composicion de toda la carga para cada una de las

familias, cuantos metros cubicos, cuantos SKU y cuéntas unidades llegaron a la tienda el 26 de

abril de 2024.

Tabla 5

Datos

Carga CS00613417

FAMILIA METROS CUBICOS SKU UNIDADES

Accesorios de 1.28 1.169 2.47
automoviles
Aire libre 3.09 17 97
Aseo 1.93 46 649
Baios y Cocinas 2.64 53 229
Casa Inteligente 0.11 13 85
Decoracion 2.05 33 154

Electricidad 0.29 32 329




o1

Electrohogar 0.95 14 55
Ferreteria 5.31 89 2000
Fierro Hierro y Acero 0.00 1 50
Herramientas y 2.09 113 616
Magquinaria

[luminacién y 0.80 22 156
ventilacion

Jardin 3.43 68 710
Menaje 1.58 55 456
Muebles 7.33 27 126
Organizadores 3.07 26 486
Pinturas y Accesorios 1.90 29 810
Pisos 0.06 6 42
Plomeria 1.02 63 670
Puertas 1.38 19 183
Tabiqueria 0.90 4 28
N/# 2.11 24 45
Total general 43.31 784 8252

Nota. La tabla presenta un desglose detallado de las areas o familias de productos, incluyendo el

volumen de almacenamiento en metros cubicos (m3), el nimero de SKU (Unidades de

Mantenimiento de Stock), y la cantidad total de unidades asociadas a cada familia. Fuente:

Elaboracion propia
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La segunda carga analizada es la que llego el 29 de abril de 2024, con nimero de carga
CS00614002, la cual trae 7.252 unidades, de las cuales 32 son para el area de despachos y 7.220
unidades para surtido de tienda. Se determino que el nUmero de metros cubicos totales es de
42.30 MT3. Dentro de este contenedor llega mercancia para 22 familias de la tienda, con mayor
representacion en metros cubicos para la familia de muebles, con 5.78 MT3, seguido de
tabiqueria, con 4.48 MT3, y aseo, con 3.70 MT3.

En cuanto al nmero de unidades, las familias mas representativas son: pinturas, con 978
unidades representadas en 51 SKU, seguida de la familia de maderas y tableros, con 924
unidades representadas en 12 SKU, y la tercera familia mas representativa es electricidad, con
743 unidades representadas en 50 SKU.

En la siguiente tabla se puede ver la composicion de toda la carga para cada una de las

familias, cuantos metros cubicos, cuantos SKU y cuéntas unidades llegaron a la tienda el 29 de

abril de 2024.

Tabla 6

Datos Carga CS00614002

FAMILIA METROS CUBICOS SKU UNIDADES

Accesorios de 1.19 34 291
automoviles
Aire libre 1.75 15 93
Aseo 3.70 58 633
Baios y Cocinas 1.21 15 72

Casa Inteligente 0.05 21 69
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Decoracion 2.13 27 224
Electricidad 0.76 50 743
Electrohogar 0.76 14 30
Ferreteria 0.96 44 345
Herramientas y 0.67 50 310
Magquinaria

[luminaciéon y 1.05 42 564
ventilacion

Jardin 3.23 52 477
Maderas y tableros 0.43 12 924
Menaje 0.44 17 225
Muebles 5.78 22 113
Obra Gruesa 0.00 1 12
Organizadores 3.12 21 290
Pinturas y Accesorios 0.90 51 978
Pisos 0.80 3 35
Plomeria 1.01 30 528
Puertas y Ventanas 0.00 1 6
Tabiqueria 4.48 12 265
N/# 7.87 23 25
Total general 42.30 615 7252

Nota. La tabla presenta un desglose detallado de las areas o familias de productos, incluyendo el

volumen de almacenamiento en metros cubicos (m3), el nimero de SKU (Unidades de
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Mantenimiento de Stock), y la cantidad total de unidades asociadas a cada familia. Fuente:
elaboracion propia

Tras analizar las dos cargas, CS00613417 y CS00614002, y determinar tanto el nimero
de metros cubicos, el numero de unidades y el nimero de SKU por familia, se analiza la forma
como los operadores de descargue clasifican y descargan la mercancia dentro del contenedor.

Inicialmente, los operadores de descargue organizan un poco el area de la bodega donde
se ubicara la mercancia que sera descargada. Posterior a esto, uno de los operadores realiza el
alistamiento de estibas desocupadas, dollys y estibadores manuales. Al tener todo esto listo,
proceden a realizar la apertura del contenedor y lo ubican contra la rampa de descargue. Aqui
inician con el descargue de la mercancia que viene estibada, la cual va para el area de despachos;
seguido contintian con la clasificacidn de la mercancia que viene en formato a granel para surtido
de tienda. Esta clasificacion se hace de la siguiente manera: uno de ellos distribuye de 3a 5
estibas dentro del contenedor, al inicio de este; otro de los operadores se ubica frente a la
mercancia y empieza a desarrumar y pasar a sus compafieros las cajas, para que estos las separen
segun la familia que corresponda y las ubiquen en una estiba determinada. Este proceso se
realiza de principio a fin del descargue. Cada vez que hay una estiba o dolly ya lleno, proceden a
utilizar un estibador manual para poder bajar esta estiba del contenedor y ser llevada al area de la
bodega, donde posteriormente es retirada por el personal de surtido para ser llevada al punto de
venta.

Cuando se esta haciendo el llenado de las estibas o de los dollys, la mercancia se ubica
segun sus caracteristicas, ya sea por su tamafio o por su peso. Entre més pesada o mas grande,
debe ir de primero en la estiba, y asi sucesivamente van ubicando los demas productos que

correspondan a la misma familia.
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Etapa 2. Analisis de Tiempos y Movimientos
Observacidn en campo
Como observacion de campo, se procedié a realizar un analisis detallado de 4 cargas que
llegaron en dias diferentes del mes de abril, las cuales se analizaron desde el momento de la
apertura del contenedor, como es el paso a paso de la conformacion de cada una de las estibas.
Se tuvo en cuenta el tiempo de llenado de cada estiba y cual fue la altura final, para asi
determinar el volumen en metros cubicos. Las cargas analizadas al detalle de principio a fin
fueron: CS00611976, recibida el dia 16 de abril de 2024; CS00612192, recibida el dia 17 de abril
de 2024; CS00612586, recibida el dia 19 de abril; y por ultimo, la carga CS00612798, recibida el
dia 20 de abril. A continuacion se relacionan las cargas y sus principales hallazgos de tiempos de
conformacién, numero de estibas y nimero de metros clbicos tanto por estiba como total.
En el Apéndice 1, se observa el detalle del proceso de descargue de la carga
CS00611976, donde se obtuvieron los siguientes datos:
e En promedio, el tiempo de conformacion de una estiba fue de 11 minutos.
e Laaltura promedio fue de 0,65 metros.
e Estibas o dollis conformados: 27.
e Promedio de metros cubicos por estiba: 0,88.
e Total de metros cubicos recibidos: 24.
En el Apéndice 2, se observa el detalle del proceso de descargue de la carga
CS00612192, donde se obtuvieron los siguientes datos:
e En promedio, el tiempo de conformacion de una estiba fue de 11 minutos.
e Laaltura promedio fue de 0,78 metros.

e Estibas o dollis conformados: 34.
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e Promedio de metros cubicos por estiba: 1,02.
e Total de metros cubicos recibidos: 34,71.
En el Apéndice 3, se observa el detalle del proceso de descargue de la carga

CS00612586, donde se obtuvieron los siguientes datos:

e En promedio, el tiempo de conformacion de una estiba fue de 8 minutos.
e Laaltura promedio fue de 0,52 metros.
e Estibas o dollis conformados: 42.
e Promedio de metros cubicos por estiba: 0,69.
e Total de metros cubicos recibidos: 27,8.
En el Apéndice 4, se observa el detalle del proceso de descargue de la carga
CS00612798, donde se obtuvieron los siguientes datos:
e En promedio, el tiempo de conformacion de una estiba fue de 17 minutos.
e Laaltura promedio fue de 0,86 metros.
e Estibas o dollis conformados: 34.
e Promedio de metros cubicos por estiba: 0,86.
e Total de metros cubicos recibidos: 29,8.
Preparacion de documentos
Se implemento, para el analisis de tiempos y movimiento, el cursograma, herramienta
esencial que permitié analizar detalladamente las principales actividades involucradas en el
proceso, tales como la operacion, transporte, inspeccion, espera y almacenaje. A través de este

analisis, se identificaron areas criticas y oportunidades de mejora. Se definieron los términos de
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las actividades con el fin de poder clasificar de manera eficaz cada actividad. Se hizo
alistamiento de los elementos necesarios para la toma (papeleria, cronémetro, etc.).
Registro de tiempos y movimientos

El dinamismo del comercio minorista, donde cada detalle cuenta. La eficiencia
operativa, la experiencia del cliente y la gestion inteligente de la cadena de suministros son
factores criticos para el éxito de la empresa. Es por esta razon que es muy importante trabajar en
la mejora del proceso de clasificacion y descarga de la mercancia que llega a la tienda de
Homecenter Rionegro desde el centro de distribucion. Para poder lograr lo anterior, se
determinara la utilizacion de una herramienta de medicion como lo es el cursograma, la cual se
ajusta a la necesidad del estudio a realizar. Con este diagrama, se busca visualizar de manera
detallada y sistematica el proceso que se ejecuta actualmente, identificando cada actividad, su
secuencia y la interaccion que pueda haber entre cada una de estas.

El cursograma nos ayudara a identificar las actividades redundantes o ineficientes al
revisar cada una de las actividades que se realizan dentro del proceso de picking y descarga de la
mercancia. Asi como también se determinaran los tiempos precisos de cada ciclo, ayudando a
tener un tiempo total requerido para completar la actividad. Se podra identificar cada uno de los
cuellos de botella que se estén presentando dentro del proceso, lo que hace que sea ineficiente.
Todo lo anterior servira como punto de referencia para la implementacion de mejoras que ayuden
a que el proceso sea mucho mas eficiente, beneficiando al cliente interno y al cliente externo.

Con el cursograma se analizan las actividades que ejecutaran cada operador. Para este
caso, se toman varias muestras. La primera muestra se realizé el dia 25 de abril, donde se

analizaron dos operadores. Luego, el dia 29 de abril, donde también se tomaron dos operadores,
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desde el inicio del descargue hasta el final. Las muestras se tomaron de manera fisica en el lugar
del descargue.

Para este analisis, se tomo la operacion como el momento de hacer la separacion de la
mercancia. El transporte se definié como todo momento donde el operador haga un trayecto para
ir por un elemento o llevarlo (estibas, dollis, cajas, etc.). Otro elemento que se determind fue el
de demora, esto se definié en el momento en el cual se debid suspender la actividad por algin
motivo.

El dia 25 de abril se tomaron dos muestras (seguimiento a dos operarios) del descargue
de un contenedor que durd aproximadamente 180 minutos. Todas las muestras se tomaron desde
el inicio del descargue hasta dejar el contenedor totalmente vacio.

El primer operario, de nombre Jests Antonio Rojas, con un total de 178 minutos de
seguimiento y 84 operaciones realizadas, obtuvo los siguientes resultados:

Figura 8

Cursograma analitico del proceso del operador Jesus Antonio Rojas.



CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

Hoja N°_1 De.__4__ DiagramaN°.___1_ [operar_| X Mater | Magui
Proceso: Descargue de contenedor RESUMEN
Fecha: 25 de abril de 2024 siMBOLO ACTIVIDAD Act. Pro. Econ.
H estudio Inicia . Operacion 9
Método: Actual__X__ Propuesto__ ::) Transporte 7
Producto: Descargue de contenedores |:| Inspeccion 0
Nombre del operario:Jesus Antonio Rojas . Espera 10
Elaborado por: Frank Vargas Alvarez v Almacenaje 0
Tamano del Lote: 8252 unidades Total de Actividades realizadas 26
Distancia total en metros 218
Tiempo minh espera g 41
% i é g E é—é SIMBOLOS PROCESOS
; DESCRIPCION DEL PROCESO E § s & ;';‘ . l::> I:l . v
1 |abrir puertas del contenedor 1 32,0 *—]
2 |espera que el vehiculo monte la rampa 1 52,0 —e
3 [sacar estibas de STS 1 26,0 ”_|
4 |Llevar estibas a despachos 1 12,0 14,0 \.\
5 |esperar sacar estibas de compafiero 1 58,0 -
6 |separar estibas 1 69,0
7 |va por una estiba 1 40,0 43,0
& [inicia conformacion de una estiba 1 67,0 é
9 |espera que le traigan unan estiba 1 40,0 —=
10 |armado de estiba 1 50,0 o _ |
11 |espera que le traigan unan estiba 1 13,0 “‘,
12 |pausa (fisiologica y una llamda) 1 2220 ‘—6
13 |armado de estiba 1 266,0 o—]
14 |aprende persona 1 85,0 ]
15 |armado de estiba 1 19,0 =
16 |llamada celular pausa 1 195,0 |  —+e
17 |armado de estiba 1 120,0| &—|
18 |lleva cajas a zona de picking 1 40,0 48,0 [
19 |lleva estibas a zona picking 1 12,0 16,0 /‘.
20 |armado de estiba 1 189,0 (—
21 |pausa habla con personas 1 21,0
22 |transporte de estibas 1 440 39,0 r’
23 |transporte de estibas 1 440 120,0 #
24 |transporte de estibas 1 26,0 140,0 ‘\
25 |se pone ha hablar con un comparfero 1 180,0 ‘“‘,
26 |necesidad fisiologica 1 300,000 ‘
Tiempo Minutos: 40,6 m| 218,0 2.434,0|s
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CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

[HojaN°_ 2  De_4  Diagama N _ 1 |Operar. | x Mater. | IMiagui |
Proceso: Descargue de contenedor RESUMEN

Fecha: 25 de abril de 2024 simBoLO ACTIVIDAD Act. Pro. | Econ.
H estudio Inicia: . Operacion 20
Método: Actual__X__ Propuestor___ :> Transporte 19
Producto: Descargue de contenedores El Inspeccidn 0
Nombre del operario:Jesus Antonio Rojas . Espera 13
Elaborado por: Frank Vargas Alvarez v Almacenaje 0
Tamafio del Lote: 8252 unidades Total de Actividades realizadas 52

Distancia total en metros 656
Tiempo min/h espera g 119

% ) é g E é% SIMBOLOS PROCESOS

§ DESCRIPCION DEL PROCESO E g s s ;g’ . |::> I:l . v

27 |armado de estiba 1 70,0

28 |va por una estiba 1 50,0 25,0 >.

29 |armado de estiba 1 195,0 <

30 |va por una estiba 1 35,0 45,0

31 |armado de estiba 1 73,0 .<

32 |transporte de estiba 1 50,0 114,0

33 |transporte de estiba 1 40,0 120,0 /‘

34 |se pone a separar estibas 1 250,0

35 |habla por celular 1 2200 —»
36 |armado de estiba 1 43,0 — |

37 |va por estibador manual 1 20,0 65,0

38 |transporte de estiba 1 40,0 90,0 /ﬁ

39 |se pone hacer picking 1 480,0 ’/

40 |armado de estiba 1 460.0 ‘\

41 |transporte cajas3 1 41,0

42 |se dirige a separar mercacnia 1 40,0 2450

43 |habla por celular 1 6450 —®
44 |armado de estiba 1 238,0 Q(:

45 |lleva estiba a zona de picking 1 50,0 108.0 >.

46 |picking en zona de bodega 1 304,0 <

47 |transporte de estiba 1 35,0 110,0 \.\

48 |para de trabajar se pone a hablar 1 180,0 —e
49 \muebe estiba 1 18,0 2740 ,/

50 |lleva estiba a zona de picking 1 30,0 95,0

51 |se pone a laletizar estiba 1 89.0

52 |lleva estiba a zona de picking 1 30,0 124

Tiempa Minutos: 119,0 m| 656,0 4.703,0|s
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CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

[HojaN°*_ 3  De__ 4  Diagrama N*__ 1

|Cperar.

| x

Mater_ |

_ Magui.
Proceso: Descargue de contenedor RESUMEN
Fecha: 25 de abril de 2024 SIMBOL O ACTIVIDAD Act. Pro. | Econ.
B estudio Inicia: [ ] Operacion 25
Método: Actual.__X__ Propuestor___ :> Transporte 35
Producto: Descargue de contenedores El Inspeccion ]
Nombre del operario:Jesus Antonio Rojas . Espera 18
Elaborado por: Frank Vargas Alvarez v Almacenaje 0
Tamanho del Lote: 8252 unidades Total de Actividades realizadas 78
Distancia total en metros 1.356
Tiempo minh espera q 173
% ) E g § éé SIMBOLOS PROCESOS
§ DESCRIPCION DEL PROCESO E E = 5 ;? . l::} I:l . v
53 |Hace una parada 1 50,0 | -
54 |hace picking en el contenedor 1 33,0
55 |llevar estiba 1 25,0 65,0 e |
56 |salida necesidad fisiologica 1 2900 e
57 |llevar estiba 1 60,0 148,0 q"
58 |llevar estiba 1 60,0 80,0 °
59 |llevar caja 1 50,0 182,0 °
60 |llevar estiba 1 40,0 50,0 +
61 |llevar estiba 1 60,0 182,0 o
62 |llamada celular 1 120,0 —e
63 |llevar dolly 1 40,0 35,0 q/
64 |llevar estiba 1 50,0 95.0 ®
65 |busca estibador 1 15,0 11.0 e
66 |hace picking en el contenedor 1 575,0 .<
67 |va por estiba 1 60,0 48,0 \q
68 |saca estiba del contenedaor 1 60,0 97.0 *
69 |saca cajas del contenedor 1 25,0 52,0
70 |hace picking en el contenedor 1 182,0
71 |lleva caja a la bodega 1 30,0 132,0
72 |trae estibador 1 25,0 30,0 /b
73 |hace picking en el contenedor 1 230,0 .<
74 |saca estiba del contenedor 1 60,0 50,0
75 |llamda de celular 1 72,0 e
76 |saca estiba del contenedaor 1 40,0 80,0 /./
77 |hace picking en el contenedor 1 190,0 o |
78 |llamda de celular 1 180 ]
Tiempo Minutos: 173,3 m|1.356,0 3.259,0(s




CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

HojaN°_4  De__ 4  DiagramaN®_1___ [cperar. | x Mater. | Maqui. |
Proceso: Descargue de contenedor RESUMEN
Fecha- 25 de abril de 2024 simBoLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
H estudio Inicia: . Operacion 25
Meétodo: Actual:__X__ Propuesto:__ ::> Transporte 41
Producto: Descargue de contenedor D Inspeccion 0
Nombre del operario:Jesus Antonio Rojas . Espera 18
Elaborado por: Frank Vargas Alvarez Vv Almacenaje 0
Tamafio del Lote: 8252 unidades Total de Actividades realizadas 84
Distancia total en metros 1.606
Tiempo min/h espera g 179

SIMBOLOS PROCESOS

% DESCRIPCION DEL PROCESO ; g § é %

5128| *; @ B|D|VW
79 |saca cajas para la bodega 1 30,0 20,0 ’

80 |saca cajas para la bodega 40,0 25,0 +

81 |saca estiba del contenedor 1 40,0 23,0 +

82 |saca estiba del contenedor 1 60,0 80,0 +

83 |saca estiba del contenedor 1 400 120,0 +

84 |saca estiba del contenedor 1 40,0 50,0 ‘

Tiempo Minutos: 178,6

m|1.606,0 318,0

|t

62



63

RESUMEN
siMBoLO ACTIVIDAD Act. "(;;’;
. Operacién 25 74.9
|:> Transporte 41 54,8
. Inspeccién 0 0.0
. Espera 18 48,9
\ 4 Almacenaje 0 0.0
Total de Actividades realizadas 84
Distancia total en metros 1.606
Tiempo min/hombre 179

Fuente: Se toma como referencia cursograma visto en video
https://www.youtube.com/watch?v=3IwvAqalwKs&t=1323s

Lo primero que se observa en el cuadro resumen son 48,9 minutos de espera, que
representan el 27% del tiempo total. Analizando estas esperas, se observa que no tienen que ver
con la operacion, sino con suplementos como descansos no programados, fatigas, llamadas
telefonicas y paradas no justificadas. Esto puede deberse a la falta de supervisién y
estandarizacion de la operacion. En este mismo analisis, también se caracterizan los transportes.
Se observa que el operario realizé 1606 metros de recorrido en este descargue, ocupando el 31%
del tiempo. Esto implica una gran cantidad de movimientos dentro del area de trabajo,
provocando fatiga y restando tiempo a la operacion esencial, que es el estibado y clasificacion de
la mercancia. Dentro de este proceso, se observan las grandes distancias para llevar la mercancia
y el poco alistamiento para el proceso, identificando las estibas y dollis que en cada momento
necesitan acercarse al contenedor.

Solo un 43% del tiempo fue utilizado para la operacién de clasificacion y organizacion de

la mercancia para el surtido, lo que provoca poca eficiencia.


https://www.youtube.com/watch?v=3IwvAqa1wKs&t=1323s
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Se realiza la medicion del segundo operario, de nombre Juan David Santa, obteniendo los

siguientes datos:

Figura 9

Cursograma analitico del operador Juan David Santa.

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

[HojaM°_ 1= De: 3 Diagrama N°_2 IOperar. | x |Mater. Magui.
Proceso: Descargue de contenedor RESUMEN
Fecha: 25 de abril de 2024 simBoOLO ACTIVIDAD Act. Pro Econ
El estudio Inicia- . Operacion 8
Meétodo: Actual__X__ Propuesto____ ::> Transporte 15
Producto: Descargue de contenedores |:| Inspeccion i}
Nombre del operario: Juan David Santa . Espera 3
Elaborado por: Frank Vargas Alvarez v Almacenaje 0
Tamafiho del Lote: 8252 unidades Total de Actividades realizadas 26
Distancia total en metros 440
Tiempo min/hespera g 34
% ) E g 5 éé SIMBOLOS PROCESOS
; DESCRIPCION DEL PROCESO E % g 5 % . I::) l:l . v
1 |espera que abran el contenedor 1 28,0 | &
2 |organiza bodega 1 148.0 .~\’“‘—’—
3 |transporta amume de estibas vacias 1 3,0 28,0
4 |separa una estiba 1 770,0
5 |lleva estiba para picking 1 60,0 66,0 \,
6 |lleva estiba para picking 1 50,0 62,0 #
7 |va por estibas vacias 1 30,0 79,0
8 |hace picking 1 50,0
9 |va poe estibador manual 1 26,0 38,0 \,
10 |transporia estiba para area de transito 1 60,0 104,0 #
11 |[transporta estiba para area de transito 1 56,0 138,0 6___
12 |hace una pausa 1 50,0 —®
13 |hace picking 1 58,0
14 |se desplaza por estiba 1 10,0 78,0 >
15 |hace picking 1 117,0 é
16 |pausa para descansar 1 50,0 —e
17 |transporta estiba para area de transito 1 12,0 15,0 ,—“
18 |lleva estiba para picking 1 3,0 8,0 +
19 |trae estibas vacias 1 10,0 20,0 )
20 |hace picking 1 308,0
21 |se queda parado 1 65,0 w
22 |trae estibas vacias 1 10,0 17,0
23 |hace picking 1 703,0
24 |transporta estiba para area de transito 1 70,0 220,0
25 |hace picking 1 147,0
26 |transporta estiba para area de transito 1 40,0 75 \.
Tiempo Minutos: 34.4 m] 440,0 2.062,0|s
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CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

HojaN® 2 De:_3  Diagrama N°_2_ |Operar. | |I‘v’later. | Magui.
Proceso: Descargue de contenedor RESUMEN
Fecha: 25 de abril de 2024 simBoLO ACTIVIDAD Act. Pro. | Econ.
El estudio Inicia: [ Operacién 19
Método: Actual:__X__ Propuesto____ ‘:D Transporte 16
Producto: Descargue de contenedores I:I Inspeccién 0
Nombre del operario: Juan David Santa . Espera 8
Elaborado por: Frank Vargas Alvarez v Almacenaje 0
Tamafo del Lote: 8252 unidades Total de Actividades realizadas 43
Distancia total en metros 723
Tiempo minfhespera q 115

% ) 3 g = g 8 SiIMBOLOS PROCESOS
= = e £ B
g- DESCRIPCION DEL PROCESO § g s 5 ;';’ . ‘::> D . v
27 |pausa activa hablar con copafieros 1 3450 | @
28 |hace pickin en la zona de picking 1 1260 (
29 |transporta estiba para area de transito 1 8,0 27.0
30 |hace picking 1 50,0 .<
31 |[transporta estiba para area de transito 1 60,0 2700 \.\
32 [pausa 1 60,0 e
33 |transporta estiba para area de transito 1 60,0 140,0 /.,/
34 |hace pickin en la zona de picking 1 120,0
35 |hace picking 1 690 ‘\
36 |transporta cajas a bodega 1 15,0 11,0
37 |hace picking en el contenedor 1 4300 .<
38 |transporte de estiba para area de transito 1 50,0 140,0
39 |omganiza bodega 1 2100 .<
40 |trae estibas vacias 1 20,0 20,0 >.
41 |hace picking 1 50,0
42 |trae dolly vacio 1 30,0 40,0 >.
43 |hace picking 1 520,0 .<
44 |transporta estiba para area de transito 1 20,0 65,0
45 |hace picking 1 560,0
46 |pausa activa para descansar 1 350,0 H‘:;.
47 |hace picking 1 510,0 Q::“*f
48 |suspende actividad 1 260,0 T —e
49 [hace picking en el contenedor 1 360,0 o
50 |realiza pausa y conversa 1 50,0 e
51 |trae estibas vacias 1 15,0 25,0 "‘
52 |trae estibador manual 1 5,0 8 6
Tiempo Minutos: 114,6 m| 723,0 4.816,0]s




CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

HojaN®_3  De._ 3 Diagrama N°®_ 2 IOperar. | X |Mater. | Maqui. |
Proceso: Descargue de contenedor RESUMEN
Fecha: 25 de abril de 2024 SiMBOLO ACTIVIDAD Act. Pro. | Econ.
El estudio Inicia: . Operacion 27
Método: Actual:__X__ Propuesto_ ‘:D Transporte 24
Producto: Descargue de contenedores D Inspeccion 0
Nombre del operario: Juan David Santa . Espera 13
Elaborado por: Frank Vargas Alvarez v Almacenaje 0
Tamafo del Lote: 8252 unidades Total de Actividades realizadas 64
Distancia total en metros 1.033
Tiempo min/hespera q 179

% ) E g 2 8_§ SIMBOLOS PROCESOS
= = 5 E C

g- DESCRIPCION DEL PROCESO § E 5 5 % . ::) D . v
53 |transporta estiba para area de transito 1 40,0 186,0 | @
54 |hace pickin en la zona de picking 24201 &—

55 |pausa activa para descansar 130,0 —@
56 |hace picking en el contenedor 1 83,0 .~<

57 |transporta estiba para area de transito 1 40,0 98,0 \

58 |transporta estiba para area de transito 1 60,0 1950 L

59 |toma agua 1 210,0 —®
60 |transporta estiba para area de transito 1 10,0 12,0 /./

61 [hace picking 1 400,0 <

62 |transporta estiba para area de transito 1 50,0 50,0

63 |hace picking en el contenedor 1 175,0

64 [toma un descanso 1 2250 —®
65 |trae estibas vacias 1 30,0 40,0 /./

66 |hace picking en el contenedor 1 220,0 ’/

67 |transporta estiba para area de transito 1 170,0 *

68 |hace picking en el contenedor 1 560,0 ‘\

69 |pausa activa para descansar 1 130,0 —@®
70 |hace picking en el contenedor 1 540,0

71 |transporta estiba para area de transito 1 40,0 120,0

72 |transporta estiba para area de transito 1 20,0 30,0 *

73 |saca cajas para bodega 1 20,0 30,0 6

Tiempo Minutos: 178,7

m|1.033,0]  3.846,0|s
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RESUMEN
siMBOLO ACTIVIDAD Act. t(;::;
. Operacion 27 10727
|:> Transporte 24 36.90
. Inspeccidn 0 0
) Espera 13 | 3457
v Almacenaje 0 0
Total de Actividades realizadas 64
Distancia total en metros 1.033
Tiempo min/h €spe€raq 179

Fuente: Se toma como referencia cursograma visto en video
https://www.youtube.com/watch?v=3IwvAgalwKs&t=1323s

Se observa que, en comparacion con el primer operario, fueron 24 procesos menos, lo

que significa que fueron operaciones mucho méas prolongadas. Aumento su tiempo de operacion

en mas de 30 minutos, disminuyendo el transporte y la demora. Sin embargo, su recorrido paso

de los mil metros, siendo aln excesivo y poco productivo.

El segundo dia de toma, el 29 de abril, se realiza seguimiento a dos operarios. El primero

de ellos es nuevamente Juan David Santa. Se debe hacer una comparacién con el dia 25 de abril,

donde se extraeran algunas conclusiones del proceso.

El segundo operario es Gustavo Santa, un operario al que no se le habian tomado datos el

dia 25 de abril. Es importante conocer y descubrir los roles que se observan en este proceso.

Figura 10

Cursograma analitico de Juan David Santa


https://www.youtube.com/watch?v=3IwvAqa1wKs&t=1323s

68

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

Hoja N°__1

De:__ 3 Diagrama N°__ 3

|Operar. | X |Mater. |

|Maqui. |

Proceso:Descargue de contenedor RESUMEN - - -
Fecha: 29 de abril de 2024 simBoOLO ACTIVIDAD Act Pro. | Econ.
H estudio Inicia: . Operadion 6
Método: Actual:_x___ Propuestor_ :> Transporte 17
Producto: Descargue de contenedo D Inspeccién 0
Nombre del operario: Juan David Santa [ Espera 3
Elaborado por: Frank Vargas Alvarez v Almacenaje 0
Tamaifio del Lote: 7252 unidades Total de Actividades realizadas 26
Distancia total en metros 515
Tiempo min/hombre 59

SIMBOLOS PROCESOS

% DESCRIPCION DEL PROCESO ;; § § ég

2 sléE|FE | @ | B D |W
1 |Traer estiba 1 50,0 96,0 o |

2 |pausa sin justificacion 1 18,0 :3
3 |Traer estibador manual 1 70,0 65,0 ,/

4 |llevar estiba zona de surtido 1 20,0 72,0 +

5 |llevar estiba zona de surtido 1 45,01 1720 *

6 [(llevar estiba zona de surtido 1 40,0 1800 +

7 |Traer estibador manual 1 20,0 15,0 )

8 |hacer picking en el contenedor 1 6200

9 |pausa sin justificacion 1 4800 —®
10 |Traer estibador manual 1 10,0 12,0 ’/’

11 |llevar estiba zona de surtido 1 20,0 14,0 +

12 |traer dollis 1 50,00 700 e

13 |hacer picking en el contenedor 1 74,0 <

14 |Traer estibador manual 1 10,0 12.0 \?

15 |llevar estiba zona de surtido 1 20,0 14,0 /‘

16 |hacer picking en el contenedor 1 740 .<

17 [traer dollis 1] 300] 550 e

18 |traer dollis 1] 300 240 ®

19 |llevar estiba zona de surtido 1 20,0 250 /‘

20 |hacer picking en el contenedor 1 516,0

21 |Traer estibador manual 1 10,0 10,0

22 |hacer picking en el contenedor 1 180,0

23 |Realiza pausa 1 430,0 —®
24 |llevar estiba zona de surtido 1 40,0 1020 /'/

25 |hacer picking en el contenedor 1 1670 .<

26 |llevar dolli zona de surtido 1 30,0| 350 \.

Tiempo Minutos: 58,9

m| 515,0/3.532,0

|wn
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CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

HojaN°__ 2  De: 3 Diagrama N°_3_ [Operar. [ % uater. | [Maqui. | |
Proceso:Descargue de contenedor - RESUMEN - - - -
Fecha: 29 de abril de 2024 siMBOLO ACTIVIDAD Act. Pro. | Econ.
H estudio Inicia: . Operacion 14
Método: Actual:_x__ Propuestor C> Transporte 33
Producto: Descargue de contenedo I:l Inspeccion 0
Nombre del operario: Juan David Santa [ ] Espera 5
Elaborado por: Frank Vargas Alvarez v Almacenaje 0
Tamaiio del Lote: 7252 unidades Total de Actividades realizadas 52
Distancia total en metros 395
Tiempo min/hombre 148
o] = ® ] SIMBOLOS PROCESOS
i DESCRIPCION DEL PROCESO 4‘2 % E éé
> 5|28 |~ | @|= | B(D|W
27 |sacar basura contenedor 1 20,0 25,0 /.
28 |hacer picking contenedor 1 50,0
29 |llevar estiba zona de surtido 1 40,0 48,0 \.\
30 |pausa descanso 1 1920 —®
31 |traer dolli 1 25,0 30,0 ,/
32 |traer estiba 1 15,0 12,0 /$
33 |hacer pickin en bodega 1 380,0 |./
34 |hacer picking contenedor 1 5800 6\
35 |llevar estiba zona de surtido 1 30,0 25,0
36 |hacer picking contenedor 1 7100
37 |traer estiba 1 20,0 30,0
38 |traer estiba 1 20,00 250 *
39 |traer estiba 1 20,0 25,0 )
40 |hacer picking contenedor 1 5660
41 |traer estiba 1 20,0 18,0
42 |hacer picking contenedor 1 7450
43 |traer estiba 1 20,0 150
44 |llevar estiba zona de surtido 1 30,0 37,0 +
45 |traer estiba 1 20,0 40,0 L
46 |descanso 1 650,0 | ®
47 |hacer picking contenedor 1 4200 .’\‘fﬁ
48 |llevar cajas a zona de surtido 1 30,0 25,0 \’
49 |llevar cajas a zona de surtido 1 25,0 23,0 /‘
50 |hacer picking contenedor 1 620,0
51 |llevar estiba zona de surtido 1 30,0 40,0
52 |llevar cajas a zona de surtido 1 30,0 30,0 ‘
Tiempo Minutos: 148,2 m| 395,0|5.361,0|s




70

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

|Operar. | X |Mater. |

|Maqw. |

HojaN®__3 ~ De__3 _ Diagrama N°_3

Proceso:Descargue de contenedor RESUMEN

Fecha: 29 de abril de 2024 simBoLO ACTIVIDAD Act Pro. | Econ

H estudio Inicia: . Operadién 15

Método: Actual:_x__ Propuesto: :D Transporte 38

Producto: Descargue de contenedo I:l Inspeccidn 0

Nombre del operario: Juan David Santa . Espera 6

Elaborado por: Frank Vargas Alvarez v Almacenaje 0

Tamafio del Lote: 7252 unidades Total de Actividades realizadas 59
Distancia total en metros 1.050
Tiempo minfhombre 152

SIMBOLOS PROCESOS

E DESCRIPCION DEL PROCESO ;ﬁ % E éé

e 5128 |°;|@ = B DWW
53 |llevar cajas a zona de surtido 1 25,0 21,0 *

54 |llevar cajas a zona de surtido 1 20,0 30,0

55 |hacer picking estiba 1 15.0] 1100 <

56 |llevar cajas a zona de surtido 1 20,0 20,0 \.\

57 |llevar cajas a zona de surtido 1 20,0 220 —®

58 |llevar cajas a zona de surtido 1 20,0 250 ?/

59 |llevar cajas a zona de surtido 1 20,0 20,0 6

Tiempo Minutos: 152.4

m| 1400 248,0|s




71

RESUMEN
siMBOLO ACTIVIDAD Act. |tXxoP
(Min)
. Operacion 15 | 96,87
|:> Transporte 38 | 2562
. Inspeccion 0 0,00
. Espera 6 29 87
v Almacenaje 0 0,00
Total de Actividades realizadas 59
Distancia total en metros 1.050
Tiempo min/hombre 152

Fuente: Se toma como referencia cursograma visto en video
https://www.youtube.com/watch?v=3IwvAqalwKs&t=1323s

Como se habia sefialado, al operario Juan David Santa se le habian tomado tiempos en el
contenedor del dia 25 de abril. Lo primero para aclarar es que este contenedor trajo 1000
unidades menos, lo cual se reflejaria en una disminucién del tiempo de descargue. Se pasoé de
179 minutos a 152 minutos, es decir, 17 minutos menos del tiempo requerido. El operario realizd
59 operaciones (5 operaciones menos), y la distancia de recorrido fue de 1050 metros, lo cual fue
casi igual e incluso aumento algunos metros (27 metros).

Con respecto a la operacion, se tiene que realizd 15 operaciones en 96,87 minutos, es
decir, el 63% del tiempo fue en la operacion real del proceso. El transporte representd el 17% del
tiempo, y la espera fue alin mayor, alcanzando un 20% del tiempo.

Se puede observar que fueron solo 15 operaciones, lo que se deduce que fueron
prolongadas. Mientras tanto, los transportes fueron bastantes (frecuencia alta), y las esperas, que
en este caso son causadas por el operario y no por la operacion, fueron tomadas como descansos

0 por ocio.


https://www.youtube.com/watch?v=3IwvAqa1wKs&t=1323s
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El segundo operario del dia 29 de abril y la cuarta toma de la operacion analizada fue la

siguiente:

Figura 11

Cursograma analitico del operador Gustavo Adolfo Santa

CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

HojaN®__1__ De_2__  Diagrama N°__4_ [Operar. % [Mater. | [Magui.
Proceso: Descargue de contenedor RESUMEN
Fecha: 29 de abril de 2024 siMBOLO ACTIVIDAD Act. Pro Econ.
H estudio Inicia . Operacién 12
Método: Actual:_x_ Propuestor_ —) Transporte 8
Producto: Descargue de contenedo I:I Inspeccion 0
Nombre del operario: Gustavo Adolfo Santa Garcia . Espera 6
Elaborado por: Frank Vargas Alvarez v Almacenaje 0
Tamafio del Lote: 7252 unidades Total de Actividades realizadas 26
Distancia total en metros 214
Tiempo min/hombre 109
% ) § § 2 éé SIMBOLOS PROCESOS
§ DESCRIPCION DEL PROCESO E % E = E';’ . f::) |:| . v
1 |Esperar autorizacion 1 230,0 | @
2 |abrir contenedor 1 300 .:::—’_'-I
3 |esperar sin justificacion 1 930 —®
4 |llevar estiba zona de surtido 1 10,0 150 ,’"
5 |llevar estiba zona de surtido 1 70,0( 1250 +
6 |[llevar cajas a zona de surtido 1 4,0 850 /b
7 |hacer picking contenedor 1 450
8 |llevar estiba zona de surtido 1 30,0 1850
9 |hacer picking en la bodega 1 2450 .<
10 |pausa laboral 1 410,0 —®
11 |sacar basura del contenedor 1 15,0 450
12 |hacer picking contenedor 1 890,0 .:
13 |pausa hidratacion 1 475,0 —e
14 |hacer picking contenedor 1 680,0 K
15 |traer dolli 1 30,0 1200 >
16 |hacer picking contenedor 1 70,0
17 |llevar dolli a zona de surtido 1 40,0 1850
18 |hacer picking contenedor 1 177.0 <
19 |traer estibador manual 1 15,0 180 >.
20 |hacer picking contenedor 1 1350 é
21 |pausa descanso 1 3350 —®
22 |hacer picking contenedor 1 4200 ”"'
23 |descanso 1 190,0 +
24 (hacer picking contenedor 1 350,0 “—
25 |descanso 1 650,0 —e
26 |hacer picking contenedor 1 3200 o
Tiempo Minutos: 108,7 m 214,0|6523,0|s




CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO

HojaN° _2  De:_2  Diagrama N°:_4__ [operar. X water. | [Maqui. |
Proceso:Descargue de contenedor RESUMEN
Fecha: 29 de abril de 2024 SIMBOLO ACTIVIDAD Act. | Pro. | Econ.
H estudio Inicia: . Operacion 16
Método: Actual_x___ Propuesto__ :D Transporte 13
Producto: Descargue de contenedo D Inspeccion 0
Nombre del operario: Gustavo Adolfo Santa Garcia . Espera 10
Elaborado por: Frank Vargas Alvarez v Amacenaje 0
Tamafio del Lote: 7252 unidades Total de Actividades realizadas 39
Distancia total en metros 334
Tiempo min‘fhombre 168

SIMBOLOS PROCESOS

§ DESCRIPCION DEL PROCESO E E g 5 c%) . :> D . v
27 |hablar por celular 1 180,0 ,
28 |pausa laboral 3300 f"
29 |hacer picking contenedor 1 8500 @—]

30 |pausa laboral 1 120,0 —®
31 |hacer picking contenedor 1 9100

32 |llevar cajas a zona de surtido 1 40,01 1400 \/.

33 |hacer picking contenedor 1 5200 [ Y

34 |otra actividad diferente 1 180,0 —®
35 |hacer picking en bodega 1 2400 (*"ﬁ#

36 |llevar caja a zona de surtido 1 20,0 30,0 \

37 |llevar caja a zona de surtido 1 20,0 20,0 +

38 |llevar caja a zona de surtido 1 20,0 18,0 +

39 |llevar caja a zona de surtido 1 20,0 25,0 ‘

14 1

15 1

16 1

17 1

18 1

19 1

20 1

21 1

22 1

23 1

24 1

25 1

26 1

Tiempo Minutos: 168,1

m| 334,0[3.563,0

1w

73



74

RESUMEN
siMmBoLO ACTIVIDAD Act. ::1::]‘;
. Operacion 16 101,20
|:> Transporte 13 16,85
. Inspeccién 0 0,00
D Espera 10 | 50,05
v Almacenaje 0 0,00
Total de Actividades realizadas 39
Distancia total en metros 334
Tiempo min/hombre 168

Fuente: Se toma como referencia cursograma visto en video
https://www.youtube.com/watch?v=3IwvAqalwKs&t=1323s

Se destaca que el 30% de la operacion es en espera 'y como ya se ha definido son esperas
ajenas a la operacion, sino tiempos suplementos como descansos, idas al bafio, hidratacion,
Ilamadas telefonicas, etc. Esta toma es bastante diferente a las tres tomas anteriores, ya que se
reduce los transportes tanto en actividades como en tiempos, se observa mas el operario con un
roll de quedarse dentro del contenedor y realizar sélo operaciones de clasificacion de mercancia.

Las pocas actividades sugieren que fueron muy prolongadas, pero nuevamente se marca
la falta de supervision y estandarizacion en el proceso observada en las esperas prolongadas.

Se continda con estudio de tiempos donde el principal objetivo es llegar al tiempo
estandar, de las tomas de los dos contenedores que se sefialan con anterioridad, se dividié las
actividades de descargue en tres actividades esenciales para el proceso.

e Traer estibas, dollis o estibador manual vacios.
e Llevar estiba, dolli o cajas para zona de picking o zona de transito en bodega.

e Hacer separacion o armado (picking) de estiba o dolli.


https://www.youtube.com/watch?v=3IwvAqa1wKs&t=1323s

El total de muestras en cada proceso no se desarrollé de manera homogeénea, sino las
detectadas en los descargues de los dos contenedores.

Para el primer proceso de Traer estibas, dollis o estibador manual vacios, se tienen las
siguientes muestras:
Tabla7

Tiempos del primer proceso

TRAER ESTIBAS, DOLLIS O ESTIBADOR MANUAL VACIOS

José Antonio Rojas Juan David Santa Juan David Santa Gustavo Adolfo
(tiempos segundos) (tiempos segundos) (tiempos segundos) Santa (tiempos
segundos
43 28 96 30
25 19 65 185
45 38 15 18
65 18 12
11 20 70
48 17 12
30 20 55
40 24
25 10
08 30
40 12
30

25
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18

15

40

Nota. Cada columna corresponde a un operario y contiene los tiempos de ejecucion de
este proceso en varias instancias. Fuente: Elaboracion propia

Esta actividad es solo cuando se requiera, es decir en el momento que se solicite ir por un
estibador, una estiba o un dolli, sin embargo, por el poco espacio de la bodega se debe generar un
suministro de elementos para la operacion (estibadores, estibas y/o dollis).

El segundo proceso es llevar estiba, dolli o cajas para zona de picking o zona de transito
en bodega. Este proceso aumenta mucho la frecuencia, y se considera un transporte, pero es
importante, en el proceso actual se sacan aproximadamente 35 estibas, ademas de cajas o piezas
sueltas.

Tabla 8

Tiempos del segundo proceso

LLEVAR ESTIBAS, DOLLI O CAJAS PARA ZONA DE PICKING O ZONA DE TRANSITO EN

BODEGA

José Antonio Rojas Juan David Santa Juan David Santa (2) Gustavo Adolfo Santa
(tiempos segundos) (tiempos segundos) (tiempos segundos) (tiempos segundos)

40 66 72 15

48 62 172 125

16 104 180 85

39 138 14 185

120 15 14 140

144 8 50 55

114 220 102 20
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120 75 55 18
480 27 48 25
460 270 25
108 140 4
110 11 25
274 140 23
95 11 40
124 140 45
65 65 21
148 186 45
80 98 20
182 12 22
50 50 25
182 170 20
35 120

95 30

97 30

52

132

50

80

20

25

23

80

120

50
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Nota. Los valores reflejan la duracion del proceso en diversas ocasiones, lo que permite evaluar
la eficiencia de cada trabajador y detectar variaciones en el rendimiento. Fuente: elaboracion
propia

El tercer proceso es el mas esencial el cual consiste en hacer la separacion de los
productos para el surtido de la mercancia en el punto de venta, esta separacion se desarrolla por
familias (areas de la tienda), la clasificacion de la mercancia depende de cuél es el area a la que
pertenece, cudl es el volumen y el peso de las cajas, teniendo en cuenta todo esto es como se
debe conformar la estiba, a continuacion, se relacionan las muestras recolectadas.
Tabla 9

Tiempos del tercer proceso

HACER SEPARACION O ARMADO (PICKING) DE ESTIBA O DOLLI

José Antonio Rojas Juan David Santa Juan David Santa (2) Gustavo Adolfo Santa
(tiempos segundos) (tiempos segundos) (tiempos segundos) (tiempos segundos)
69 110 420 45
67 50 74 245
50 58 74 890
266 117 216 680
19 308 180 70
120 103 167 177
189 147 50 135
70 126 215 420
195 50 460 350
73 120 510 320
250 69 366 850

43 430 545 910
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90 120 420 520
41 69 320 240
238 430 110
304 50
89 520
33 560
575 510
182 360
230 242
190 83
400
175
220
560
540

Nota. La tabla detalla los tiempos registrados en segundos para el proceso "Hacer separacion o

armado (picking) de estiba o dolli" realizado por los operarios José Antonio Rojas, Juan David

Santa (en dos series), y Gustavo Adolfo Santa. Los tiempos reflejan la duracion de este proceso

en multiples instancias, permitiendo comparar la eficiencia de los operarios. Fuente: elaboracion

propia

Para la realizacion del estudio de tiempos, se ejecuto el célculo del tiempo observado,
para esto se tuvo en cuenta que los datos tienen variaciones significativas y se decidio tomar la
mediana de los datos anteriores proporcionando un valor central que no se vera afectado por

estos valores atipicos o que los datos estdn muy dispersos alrededor de la media.
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Tiempo Observado

Los tiempo tomados para los cursogramas fueron clasificados en tres actividades (las
activividades que apliquen) Traer estibas, dollis o estibador manual vacios; llevar estiba, dolli o
cajas para zona de picking o Zona de Transito en Bodega y Hacer separacion o armado (picking)
de estiba o dolli. Al validar los datos se observa que son registros dispersos y para determinar el
tiempo observado se debe buscar el dato mas cerca de la realidad, se obtiene mediante una

mediana.

Tabla 10

Tiempo observado actividad uno

TRAER ESTIBAS, DOLLIS O ESTIBADOR MANUAL VACIOS

TRABAJADOR TIEMPO OBSERVADO (SEGUNDOS)
Jose Antonio Rojas 43
Juan David Santa 20
Juan David Santa (2) 245
Gustavo Adolfo Santa 30

Nota. La tabla muestra los tiempos observados (mediana en segundos) para el proceso "Traer

estibas, dollis o estibador manual vacios" de cada operario. Fuente: elaboracion propia

Tabla 11

Tiempo observado actividad 2

LLEVAR ESTIBAS, DOLLI O CAJAS PARA ZONA DE PICKING O ZONA DE

TRANSITO EN BODEGA
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TRABAJADOR TIEMPO OBSERVADO 8SEGUNDOS)
Jose Antonio Rojas 95
Juan David Santa 70,5
Juan David Santa (2) 40
Gustavo Adolfo Santa 55

Nota. La tabla presenta la mediana de los tiempos observados (en segundos) para el proceso

"Traer estibas, dollis o estibador manual vacios" de cada operario. Fuente: elaboracion propia

Tabla 12

Tiempo observado actividad 3

HACER SEPARACION O ARMADO (PICKING) DE ESTIBA O DOLLI

Trabajador Tiempo Observado (Segundos)
Jose Antonio Rojas 105
Juan David Santa 147
Juan David Santa (2) 216
Gustavo Adolfo Santa 335

Nota. Estos tiempos observados reflejan el rendimiento tipico de cada trabajador en esta

actividad, ayudando a identificar las variaciones en eficiencia. Fuente: elaboracion propia.

Factor de calificacion
El sistema Westinghouse es ampliamente reconocido y utilizado para la evaluacion del
desempefio de los operarios debido a su enfoque integral y detallado. Este sistema permite una

valoracion objetiva del rendimiento considerando cuatro factores clave: destreza, esfuerzo,
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condiciones de trabajo y consistencia, que influyen directamente en la productividad. (Cevikcan,
Emre, Kilic, Huseyin Selcuk (2016)). Para ejercer esta calificacion se tuvo en cuenta los

cursogramas analiticos de procesos, estas fueron las calificaciones de cada operario.
Tabla 13

Factor de calificacion

JUAN DAVID GUSTAVO
FACTOR ANTONIO ROJAS
SANTA ADOLFO SANTA

Destreza -0.05 0.06 -0.01
Esfuerzo -0.04 0.02 -0.08
Condiciones -0.03 -0.03 -0.03
Consistencia -0.04 -0.02 -0.04
Total -0.16 0.03 -0.25

Nota. La tabla presenta las calificaciones de los operarios José Antonio Rojas, Juan David Santa
y Gustavo Adolfo Santa, evaluados segun el sistema Westinghouse. Este sistema considera
cuatro factores clave: destreza, esfuerzo, condiciones de trabajo y consistencia .Fuente:
elaboracion propia

Tiempo Normal

Se calcula con la formulas: Tiempo Observado x (1+Factor de Calificacion).

Proceso 1: Traer estibas, dollis o estibador manual vacios

e Antonio Rojas: 43x(1—0.16)=43 x (0,84) = 36,12 segundos.
e Juan David Santa: 20x(1+0.03)=20 x (1,03) = 20.6 segundos.

e Juan David Santa (2): 24,5%(1+0.03)=24,5 x (1,03) = 25,23segundos.
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e Gustavo Adolfo Santa: 30x(1-0.25)=30 x (0,75) =22,5 segundos.

Proceso 2: Llevar estiba, dolli o cajas para zona de picking o zona de transito en

bodega.

Antonio Rojas: 95x (1-0.16) = 95 x (0,84)=79,8 segundos.

Juan David Santa: 70,5%(1+0.03)= 70,5 x (1,03) =72,6 segundos.

Juan David Santa (2):40x%(1+0.03)= 40 x (1,03) =41,2 segundos.

Gustavo Adolfo Santa: 55x(/—0.25)= 55 x (0,75) = 41,25 segundos.

Proceso 3: Hacer separacién o armado (picking) de estiba o dolli.

Antonio Rojas: 105 x(1—0.16)=105 x (0,84) =88,2 segundos.

Juan David Santa: 147x(1+0.03)=147 x (1,03) =151,41 segundos.

Juan David Santa (2): 216x(1+0.03)=216 x (1,03) =222,48 segundos.

Gustavo Adolfo Santa: 335x(1—0.25)=335 x (0,75) =251,25 segundos.

Suplementos OIT

Se calcularon los suplementos de la OIT de acuerdo a su tabla previamente establecida,
se debe tener en cuenta que todos los operarios son hombres, se evaluaron segun lo observado las
condiciones de trabajo y esta fue su calificacion:
Tabla 14

Suplementos de la OIT
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SUPLEMENTOS
Fatiga 0.04
Necesidades personales 0.05
Trabajar de pie 0.02
Posturas anormales 0.02
Uso de fuerza 0.09
[luminacion 0.02
Condiciones atmosfericas 0.08
Monotonia 0.04
Total 0.036

Nota. La tabla muestra los suplementos calculados conforme a los lineamientos de la
Organizacién Internacional del Trabajo (OIT) para evaluar las condiciones laborales observadas.
Los suplementos corresponden a factores como fatiga, necesidades personales, trabajo de pie,
posturas anormales, uso de fuerza, iluminacién, condiciones atmosféricas y monotonia, que
afectan el rendimiento y bienestar de los operarios. Fuente: elaboracién propia
Tiempo estandar

Teniendo en cuenta lo anterior se en cuenta el tiempo estandar, este tiempo es muy
importante ya que representa el tiempo necesario para que un trabajador promedio, bajo
condiciones normales de trabajo y con un nivel razonable de desempefio, complete una tarea
especifica. Este tiempo incluye no solo el tiempo requerido para realizar la tarea en si, sino
también un margen adicional para cubrir pausas, descansos, y factores que pueden afectar el
rendimiento.

Tiempo Estandar=Tiempo Normalizado x (1+Total de Suplementos).



Tabla 15

Tiempo estandar de cada operador por actividad.
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LLEVAR ESTIBAS,

TRAER ESTIBAS, DOLLI O CAJAS

HACER

SEPARACION O

DOLLIS O PARA ZONA DE
TRABAJADOR ARMADO
ESTIBADOR PICKING O ZONA
) (PICKING) DE
MANUAL VACIOS DE TRANSITO EN
ESTIBA O DOLLI
BODEGA
José Antonio Rojas 49.12 108.53 119.95
Juan David Santa 20.60 98.70 151.41
Juan David Santa (2) 34.32 56.03 222.48
Gustavo Adolfo
22.50 56.10 341.70

Santa

Nota. La tabla presenta los tiempos estandar calculados para cada operario en las tres actividades

estudiadas, Estos tiempos estandar representan el tiempo necesario para que un trabajador

promedio complete cada tarea bajo condiciones normales, garantizando un nivel adecuado de

desempefio y productividad.. Fuente: elaboracion propia
Tabla 16

Tiempo observado de cada actividad

DESCRIPCION PROMEDIO
JUAN JUAN GUSTAVO
ANTONIO POR
DAVID DAVID ADOLFO
ROJAS PROCESO

SANTA SANTA (2) SANTA

(SEGUND)
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tiempo observado
traer estibas, dollis o
estibador manual

vacios (Mediana)

43,00 20,00

24,50

30

29,38

tiempo observado
llevar estiba, dolli o
cajas para zona de

picking o zona de

transito en bodega

(Mediana)

95 70,5

40

55

65,13

Tiempo observado
hacer separacion o
armado (picking) de

estiba o dolli

105 147

216

335

200,75

Total, tiempo

Observado

243 237,5

280,5

420

295,25

Tiempo normal traer
estibas, dollis o
estibador manual

vacios

36,12 20,6

25,235

22,5

26,11

Tiempo normal
llevar estiba, dolli o

cajas para zona de

79,8 72,615

41,2

41,25

58,72
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picking o zona de

transito en bodega

Tiempo normal 88,2
hacer separacion o
armado (picking) de

estiba o dolli

151,41

222,48

251,25

178,34

Total, Tiempo 204,12

Normal

244,625

288,915

315

263,17

Tiempo estandar 49,1
traer estibas, dollis o 2
estibador manual

vacios

28,

02

34,3

30,60

35,51

Tiempo estandar 108,53
llevar estiba, dolli o
cajas para zona de

picking o zona de

transito en bodega

98,76

56,03

56,10

79,85

Tiempo estandar 119,95
hacer separacion o

armado (picking) de

estiba o dolli

205,92

302,57

341,70

242,54

Total, tiempo 277,6032

estandar

332,69

392,9244

428.4

357,90
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Nota. La anterior tabla es el resumen de todo el proceso desde el tiempo onservado, llegando al
tiempo normal y finalizando con el tiempo estandar.Fuente: elaboracién propia
Entrevista
Teniendo en cuenta la importancia de este proyecto en la mejora del proceso de picking,
clasificacion y descargue de la mercancia en la tienda Homecenter Rionegro, se identifico la
necesidad de comprender a fondo las variables cualitativas que afectan el desempefio del
personal encargado de este proceso. Esto es fundamental, ya que forma parte de la cadena de
suministros de la compafiia y las demoras afectan directamente la eficiencia operativa, el tiempo
del ciclo y la calidad del servicio, aspectos que son esenciales para la empresa frente a sus
clientes.
La siguiente entrevista tiene como objetivo explorar la experiencia, percepcion y desafios

del personal de descargue, lo que nos permitira identificar oportunidades de mejora que ayuden a
construir acciones efectivas para optimizar el proceso.

1. ¢Como crees que es el procedimiento actual para el descargue de la mercancia?

2. ¢Como te sientes con respecto a las herramientas y equipos para el descargue de

la mercancia? ;Son adecuados?
3. ¢Qué momento del proceso crees que es mas eficiente? ¢Por qué?
4. ¢Que tan claro tienes tus funciones y el impacto que estas generan en la cadena de
abastecimiento?
5. ¢Qué cambios o mejoras sugeririas en los procedimientos de descargue actuales?
6. ¢Qué problemas frecuentes encuentras durante el descargue de la mercancia?

7. ¢Crees que es necesario recibir capacitacion para desempefiar mejor tu funcion?
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8. ¢Crees que la empresa deberia cambiar la forma de enviar la mercancia? ;De qué
manera?

En el apéndice 5 se relacionan las respuestas de la encuesta anterior.

Etapa 3. Mejoras

En esta fase, tras realizar un analisis exhaustivo mediante variables cualitativas y
cuantitativas del proceso de descargue y clasificacion de la mercancia desde el centro de
distribucion a la tienda de Homecenter Rionegro, se procede a realizar una identificacion de
variables criticas mas relevantes que afectan el proceso de picking, descargue y clasificacion
posterior a esto se estableceran acciones de mejora que ayuden a que el proceso sea mucho mas
eficiente mejorando los tiempos de descargue beneficiando el proceso de reposicion de la
mercancia en el punto de venta.

Identificacion de Variables Criticas.

Teniendo en cuenta la medicidn realizada anteriormente de cada uno de los operadores de
descargues se logra obtener algunas conclusiones sobre cuales son los factores que afectan
directamente el proceso haciendo que este se vuelva cada vez mas lento, generando afectaciones
tanto al proceso de picking, clasificacion y descargue de la mercancia sino que también afecta los
demas procesos que se derivan de este como lo son proceso de despachos, proceso de surtido de
la mercancia en la tienda para la disposicion del cliente.

Los aspectos mas relevantes fueron:

e Ausencia de roles operativos claramente definidos para las funciones claves en el
proceso de picking, clasificacion y descargue, impide una adecuada distribucion
de la carga de trabajo, generando una falta de uniformidad en el rendimiento

operativo.
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e Falta de estandarizacion del volumen de las estibas conformadas por el personal
de descargue las estibas no sobrepasan el metro cubico haciendo que salgan
mayor numero de estibas en la conformacién desencadenando mas
desplazamientos y més desorden en la bodega.

e Se logra observar durante el analisis del flujo de trabajo que se presenta un
numero muy elevado de desplazamientos desde el contenedor hasta la bodega
lo que genera una frecuencia excesiva de movimientos aumentado los tiempos
del proceso afectando la productividad del mismo.

e Durante el analisis del flujo del trabajo, se registran periodos de inactividad muy
representativos en los que no se llevan a cabo actividades operativas, generando
tiempos muertos que afectan la eficiencia del proceso.

e Se identifica falta de estandarizacion en el proceso actual, lo que ocasiona que
este sea muy variable afectando negativamente la eficiencia y consistencia de la
ejecucion de la tarea, incrementando los tiempos y disminuyendo la satisfaccion
del cliente.

e Falta de capacitacion al personal de descargue para que puedan desempefiar de
una mejor manera su funcion y sean mucho mas eficientes.

Acciones de Mejora
Considerando las variables criticas obtenidas se plantean las siguientes acciones de
mejora del proceso actual.

e Establecer un punto de almacenamiento de estibas cerca del muelle de
descargue donde se pueden dejar 20 estibas para el inicio del proceso, asi

como también dejar los dollys en la entrada del muelle con esta



Figura 12
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implementacion se puede impactar en la reduccién del tiempo de descargue

disminuyendo 210 metros de recorrido de los operadores impactando un —17%

en desplazamientos durante el descargue de un contenedor. A continuacion, se

relaciona la propuesta del nuevo layout.

Layout actual de la bodega

Leyenda

Estanterias

Recepcién y ubicacion y picking
Posicién estibas con mercancia
Recorrido normal

Desplazamiento por estibas vacias.
Llevar estibas desocupadas a muelle

llevar estibas del contenedor a la zona

7.89m

OFICIINA DE RECIBO

wys'9

MUELLE 1
PROVEEDORES

3.00m

3.13m

weT'2

- MUELI E2 CERL

3.13m

3.05m

capacidad 8 estibas recibo

proveedor

b

muebles

Fuente: elaboracion propia

15.13m

La imagen anterior muestra la distribucion de la bodega anterior donde se puede

identificar los desplazamientos realizados por los operadores de descargue para poder ir desde el

contenedor hasta las estibas desocupadas el cual esta representado por unos 30mt hasta la

ubicacion de las estibas la cual se encuentra a la salida de la bodega a piso de venta, en promedio
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se pueden presentar 4 desplazamientos por estibas lo que representaria unos 240 mt afectando la
eficiencia del proceso.
Figura 13

Propuesta mejora de layout de la bodega

Leyenda

estanterias

Recepcién y ubicacién y picking

posicion estibas con mercancia
Rl Recorrido Normal
Recorrido con estiba desde el contenedor
Recorrido por estibas desocupadas

7.89m

OFICINA DE RECIBO

L
3.00m
MUELLE 1 N
PROVEEDORES 2
3
o
o N
g ubicacion 6 dollys ;
capacidad 4
2 3.13m desocupados P
T
3.13m )
— — EF M
MUELLE 2 CEDI
3.0sm ]
Estibas
desocupadas|

Fuente: elaboracion propia

La imagen anterior muestra la nueva distribucion de la bodega, que establece dos puntos
de almacenamiento tanto para estibas desocupadas como para dollies en la entrada al muelle 2.
Esto permite que los desplazamientos se reduzcan considerablemente, pasando de 240 metros a
unos 30 metros. Se debe tener en cuenta que, en promedio, un operador tiene un desplazamiento
de 1,229 metros durante la descarga de un contenedor; con la reduccion de 210 metros, se logra
impactar en una disminucion del 17% en la distancia recorrida, pasando de 1,229 metros a 1,019

metros. Adicionalmente, esto impactara positivamente en el orden de la bodega.



e Considerando el anélisis de las cargas, en promedio se recibe en un contenedor 43 m? de

mercancia, de los cuales el 60% corresponde a mercancia de multiples SKU y el 40% a
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mercancia de volumen. Se debe implementar un estandar de conformacion de estibas de 1.9

m3, lo que reduciria significativamente el nimero de estibas formadas, disminuyendo el

desorden en la trastienda y los desplazamientos de los operadores.

e Se implementara una calculadora de planificacién de recibo del contenedor, la cual hara

mucho mas eficiente el proceso, asegurando el cumplimiento de los tiempos de descarga

establecidos. Teniendo en cuenta que el tiempo de conformacién de una estiba de 1.9 m3 es

de 5.95 minutos, esta calculadora busca establecer un tiempo méaximo de descarga para cada

contenedor segun los metros cubicos que lleguen. Asimismo, se determinara el nimero de

estibas que deben ser conformadas. A continuacidn, se presenta la calculadora.

Figura 14

Calculadora de planeacion en recibo

CALCULADORA DE PLANEAMIENTO RECIBO

# METROS CUBICOS A RECIBIR
CONFORMACION ESTIBAS

descargue del contenedor.

METROS CUBICOS DE VOLUMEN 17 (+—]_0% promedio de mt3 de volumen_|
METROS CUBICOS DE MULTI SKU 26 [4—| __60% promedio de me3 multisku |
# DE ESTIBAS DE VOLUMEN 9 (4—|_Estibas que deben salir de volumen |
# DE ESTIBAS DE MULTI SKU 14 1—' Estibas que deben salir de multi sku I
TOTAL ESTIBAS A CONFORMAR 23 [ Numero de estibas totales que deben
TIEMPO ESTANDAR CONFORMACION ESTIBA "MIN" 5,95 ser descargadas.

i DE Hrs NECESARIAS 22 * Tiempo total requerido para el

Fuente: elaboracion propia
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Nota: En la anterior calculadora se observa que, para descargar 43 m3, se deben

conformar 23 estibas en total y el tiempo maximo de descargue no debe ser superior a 2.2 horas.

Actualmente, el proceso no cuenta con una supervision constante por parte de alguien de la
empresa, lo que hace que el personal de descarga realice actividades diferentes al descargue,
clasificacion y picking de la mercancia, generando tiempos muertos que afectan la eficiencia
del proceso. Se sugiere que debe haber una persona que supervise el proceso, corrigiendo de
inmediato cualquier desviacion dentro del proceso, haciendo que este sea mas eficiente y
generando beneficios en la cadena de abastecimiento de la tienda.

Dentro del proyecto hay un andlisis importante: al reducir el tiempo de descargue de la
mercancia, se puede iniciar el tiempo de surtido hacia el punto de venta mucho antes. Este
proceso de surtido se realiza con una cuadrilla de 8 operadores, los cuales son distribuidos
por las diferentes areas. Dentro del analisis se evidencia que la reduccion entre el descargue
de diferentes tipos de contenedores, es decir, con voliumenes diferentes, es aproximadamente
de 1 hora. El costo para el descargue es un costo fijo y no varia por tener mas o menos
operarios, ni por la reduccion del tiempo de descargue. Sin embargo, los verdaderamente
beneficiados serian la cuadrilla encargada del surtido en tienda. A esto se le suma la
disminucion del nimero de estibas, que se traduce en menos ciclos de surtido, lo que
aumenta la eficiencia en sus procesos. Se desea traducir esta eficiencia reflejada en el costo

de este personal.
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Conclusiones

El presente estudio se centrd en estudiar y proponer mejoras al proceso de picking en el
area de recibo de productos en la tienda Homecenter de Rionegro, con el objetivo de lograr un
surtido mas eficiente y optimizado. A través de la observacion en campo y el analisis de tiempos
y movimientos, se pudieron identificar varias causas que afectan la eficiencia de la operacion,
desde la organizacion del espacio hasta los tiempos improductivos en el proceso de descarga y
clasificacion de mercancia.

La falta de roles claramente definidos en las funciones de descargue y picking afecta
negativamente la distribucion de tareas y carga de trabajo. Esto crea una inestabilidad en el
desempefio de los operarios, produciendo ineficiencia en el proceso que impacta tanto la
productividad como la calidad del trabajo. Establecer roles especificos mejoraria la eficiencia y
reduciria los tiempos muertos.

El hecho de que las estibas no alcancen un volumen estandar de 1.9 m3 genera un
incremento en el numero de estibas formadas y, por consiguiente, un aumento en los
desplazamientos dentro de la bodega. Esto contribuye al desorden y a la saturacion de las areas
de almacenamiento temporal. Implementar un estandar de conformacion de estibas ayudaria a
reducir el desorden y mejorar la eficiencia en el flujo de mercancias.

Uno de los principales hallazgos fue la identificacion de tiempos de espera y recorridos
innecesarios, los cuales representan un 27% del tiempo total de la operacion. Esto muestra la
importancia de la estandarizacién del proceso y de una mejor supervision para reducir demoras
no justificadas y aumentar el tiempo dedicado a la clasificacion efectiva de la mercancia.
Asimismo, se encontro que el 31% del tiempo se destina a transportes dentro del area de trabajo,

lo cual provoca fatiga en los operarios y reduce la productividad general.
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La herramienta del cursograma permitid segregar el proceso en sus actividades
necesarias, lo que facilito la identificacion de cuellos de botella. Ademas, los tiempos observados
mostraron una considerable variabilidad entre los diferentes operarios, lo que resalta la
importancia de implementar un sistema de capacitacion y estandarizacion que permita igualar el
rendimiento entre los miembros del equipo.

La ausencia de procedimientos estandarizados en el proceso actual crea variabilidad en
los tiempos de operacion y resultados inconsistentes, afectando tanto la eficiencia como la
calidad del proceso. La implementacion de una calculadora de planificacion para el recibo del
contenedor permitiria ajustar los tiempos de descargue y establecer metas claras, lo cual reducira
la incertidumbre operativa.

El proceso de picking puede mejorarse mediante una reorganizacion del espacio de
trabajo, una reduccion de las esperas y una optimizacion de los recorridos. Esto permitira no solo
una mejora en la eficiencia del surtido de mercancia, sino también una reduccidn de la fatiga de
los operarios.

Finalmente, este trabajo deja abiertas nuevas lineas de investigacién, como la
implementacidn de tecnologias de automatizacion en el proceso de clasificacion, la
reorganizacion espacial del almacén y el analisis del impacto de estas mejoras en la experiencia
del cliente y la eficiencia del surtido a largo plazo. Estos aspectos son fundamentales para seguir

optimizando la cadena de suministros en Homecenter y otras empresas del sector retail.



97

Recomendaciones

Establecer roles bien definidos para cada operario involucrado en el proceso de
descargue, clasificacion y picking. Cada rol debe ser asignado con base en las competencias y
necesidades del proceso, lo que permitira una asignacion equitativa de las actividades y una
mejora en la productividad. Esto reduciria la variabilidad en el rendimiento de los operarios,
mayor uniformidad en los tiempos de operacién y reduccion de los tiempos muertos.

Implementar un estandar en el tamafio de las estibas, para asegurar una mayor eficiencia
en el proceso de conformacion y transporte de las mismas. Establecer esta norma reducira la
cantidad de estibas formadas y los desplazamientos innecesarios dentro de la bodega.

Reordenar el layout de la bodega, los puntos donde van las estibas y dollis deben de ir
mas cerca del muelle de descargue. Esto reducira significativamente los desplazamientos que los
operarios realizan al trasladar estibas vacias, logrando una reduccion de aproximadamente un
17% en la distancia recorrida.

Implementar un programa de capacitacion para los operarios de descargue. Esto deberia
incluir formacion en el manejo de las estibas, uso adecuado de herramientas como los dollys y
técnicas de optimizacion de tiempos.

Desarrollar una calculadora de planeacion del recibo del contenedor para estimar el
tiempo de descargue y el nimero de estibas a conformar segln el volumen de mercancia
recibido. Esta herramienta permitira optimizar la carga de trabajo y establecer tiempos claros
para cada operacion.

Definir indicadores de desempefio clave para evaluar la eficiencia del proceso, tales como
el nimero de estibas conformadas por hora, tiempos de desplazamiento, tiempos muertos y

porcentaje de cumplimiento de tiempos de descargue.
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FAMILIA TIPO T.INICIO T.FINAL DIF ALTURA TAMANO ESTIBAMT3 MT3 TOTAL
STS Estiba 7:06 7:10 0:04 0.9 24 2.16
STS Estiba 7:08 7:11 0:03 1 1.2 1.2
STS Estiba 7:09 7:20 0:11 1.5 1.2 1.8
STS Estiba 7:11 7:19 0:08 1.6 24 3.84
Plomeria Estiba 7:15 7:23 0:08 0.8 1.2 0.96
Menaje Dolly 7:16 8:00 0:44 0.9 0.84 0.75
Bafos Estiba 7:18 7:24 0:06 0.6 1.2 0.72
Plomeria Estiba 7:18 7:22 0:04 0.3 1.2 0.36
Muebles Estiba 7:22 7:30 0:08 1 1.2 1.2
Muebles Estiba 7:22 7:28 0:06 0.3 1.2 0.36
Muebles Estiba 7:24 7:32 0:08 1.5 1.2 1.8
Decoracién Estiba 7:24 7:33 0:02 0.54 1.2 0.6
Pisos Estiba 7:31 7:33 0:02 0.3 1.2 0.36
lluminacién Dolly  7:33 8:34 1:01 0.7 0.84 0.58
Menaje Estiba 7:34 7:40 0:06 0.8 1.2 0.96
Herramientas  Estiba 7:39 7:43 0:04 1 1.2 1.2
Ferreteria Estiba 7:43 7:50 0:07 1.3 1.2 1.56
Aire libre Estiba 7:48 9:10 1:22 0.6 1.2 0.72
Organizadores Estiba 7:52 8:12 0:20 0.9 1.2 1.08
Herramientas Estiba 7:54 8:42 048 1.1 1.2 1.32
Menaje Dolly 8:01 9:10 1:09 0.65 0.84 0.54
Decoracion Dolly 8:04 8:09 0:05 0.8 0.84 0.67
Aseo Estiba 8:13 8:19 0:06 1.2 1.2 1.44
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Muebles Estiba 8:14 8:29 0:15 0.8 1.2 0.96
Ferreteri Estiba 8:22 8:36 0:14 0.5 1.2 0.6

Muebles Estiba 8:23 8:30 0:07 0.9 1.2 1.08
Jardin Estiba 8:31 8:33 0:02 0.8 1.2 0.96
Total 29.80

Nota. Este apéndice presenta un analisis detallado de las operaciones de carga correspondientes a

la carga CS00611976. Se muestran los datos sobre las diferentes familias de productos, tipo de

manipulacion (estiba o dolly), tiempos de inicio y finalizacion de cada operacion, la diferencia de

tiempo en minutos, la altura de la carga y el tamafio de la estiba o dolly en metros cubicos

(MT3). Fuente: Elaboracion propia

Apéndice 2

Analisis de campo de la carga CS00612192

FAMILIA TIPO T.INICIO  T.FINAL DIF ALTURA  TAMANO MT3
ESTIBA TOTAL
MT3

STS Estiba 6:59 7:04 0:05 1 2.4 2.4
STS Estiba 7:01 7:04 0:03 1.3 1.2 1.56
STS Estiba 7:03 7:05 0:02 0.4 1.2 0.48
Electrohogar Estiba 7:04 7:06 0:02 0.9 1.2 1.08
Organizadores Estiba 7:06 7:21 0:15 0.7 24 1.68
Electrohogar Estiba 7:07 7:11 0:04 0.8 1.2 0.96
Jardin y org. Estiba 7:09 7:19 0:10 0.85 24 2.04
Plomeria y byc Estiba 7:18 7:29 0:11 0.8 1.2 0.96
Muebles Estiba 7:20 7:27 0:07 1.1 1.2 1.32
Electrohogar Estiba 7:23 7:29 0:06 0.8 1.2 0.96
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Autos Estiba 7:24 7:30 0:06 0.9 1.2 1.08
Herramientas Estiba 7:27 7:32 0:05 0.8 1.2 0.96
Muebles Estiba 7:31 7:33 0:02 0.6 1.2 0.72
Obra gruesa Estiba 7:32 7:37 0:05 1.2 1.2 1.44
Menaje Estiba 7:33 7:58 0:25 0.7 1.2 0.84
Jardin Estiba 7:34 7:41 0:07 0.7 1.2 0.84
Organizadores Estiba 7:36 8:04 0:28 0.9 1.2 1.08
Ferreteria Estiba 7:39 8:32 0:53 1.0 1.2 1.20
Herramientas Estiba 7:38 7:59 0:21 0.7 1.2 0.84
Bafios Estiba 7:57 8:01 0:04 0.6 1.2 0.72
Bafios Estiba 7:54 8:04 0:10 0.6 1.2 0.72
Aseo Estiba 8:05 8:08 0:03 1.1 1.2 1.32
Iluminacioén Dolly 8:04 8:30 0:26 0.4 0.84 0.33
Obra gruesa Estiba 8:05 8:09 0:04 1.0 1.2 1.20
Plomeria y byc Estiba 8:06 8:33 0:27 0.7 1.2 0.84
Menaje Estiba 8:11 8:34 0:23 0.8 1.2 0.96
Muebles Estiba 8:12 8:29 0:17 1.0 1.2 1.20
Herramientas Dolly 8:14 8:31 0:17 0.5 0.84 0.42
Bafios Estiba 8:15 8:32 0:17 0.9 1.2 1.08
Decoracion Estiba 8:30 8:34 0:04 0.6 1.2 0.72
Jardin Estiba 8:35 8:37 0:02 0.8 1.2 0.96
Aseo Estiba 8:36 8:38 0:02 0.8 1.2 0.96
Ferreteria Estiba 8:37 8:39 0:02 0.3 1.2 0.36
Pinturas Estiba 8:38 8:44 0:06 0.4 1.2 0.48

Nota. Este apéndice presenta un analisis detallado de las operaciones de carga correspondientes a

la carga CS00612192. Se muestran los datos sobre las diferentes familias de productos, tipo de

manipulacion (estiba o dolly), tiempos de inicio y finalizacidn de cada operacion, la diferencia de



tiempo en minutos, la altura de la carga y el tamarfio de la estiba o dolly en metros cubicos

(MT3). Fuente: Elaboracion propia

Apéndice 3

Analisis de campo de la carga CS00612586
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FAMILIA TIPO T.INICIO T.FINAL DIF ALTURA TAMANO MT3
ESTIBAMT3  TOTAL

STS estiba 6:56 6:58 0:02 1,1 2,40 2,64
STS estiba 6:58 6:59 0:01 1,1 2,40 2,64
Aseo estiba 7:00 7:01 0:01 0,9 1,20 1,08
Puertas estiba 7:00 7:01 0:01 0,7 1,20 0,84
Aseo estiba 7:02 7:03 0:01 0,8 1,20 0,96
Electrohogar estiba 7:05 7:06 0:01 0,8 1,20 0,96
Aseo-autos- estiba 7:05 7:06 0:01 0,5 1,20 0,6
Plomeria

Puertas-patio estiba 7:06 7:07 0:01 0,5 1,20 0,6
Herramientas estiba 7:13 7:14 0:01 0,2 1,20 0,24
Iluminacidén estiba 7:13 7:14 0:01 0,2 1,20 0,24
Plomeria estiba 7:13 7:14 0:01 0,3 1,20 0,36
Muebles-menaje estiba 7:13 7:14 0:01 0,4 1,20 0,48
Muebles estiba 7:17 7:18 0:01 0,4 1,20 0,48
Aire libre estiba 7:17 7:18 0:01 0,3 1,20 0,36
Menaje estiba 7:17 7:18 0:01 0,3 1,20 0,36
Iluminacién estiba 7:17 7:18 0:01 0,2 1,20 0,24
Jardin-airelbre estiba 7:19 7:20 0:01 1,2 1,20 1,44
Menaje- estiba 7:29 7:30 0:01 0,6 1,20 0,72

iluminacion
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Bafos estiba 7:29 7:30 0:01 0,4 1,20 0,48
Organizadores estiba 7:31 7:32 0:01 1,2 1,20 1,44
[luminacién estiba 7:35 7:41 0:06 0,3 1,20 0,36
Baiios estiba 7:35 7:44 0:09 0,3 1,20 0,36
Ferreteria estiba 7:35 7:41 0:06 0,2 1,20 0,24
Organizadores estiba 7:35 7:44 0:09 0,4 1,20 0,48
Electrohogar estiba 7:45 8:03 0:18 0,3 1,20 0,36
Muebles estiba 7:45 8:00 0:15 0,2 1,20 0,24
Organizadores estiba 7:45 7:55 0:10 0,2 1,20 0,24
Bafios-pinturas estiba 7:49 8:18 0:29 0,4 1,20 0,48
Aseo-iluminacion  Estiba 7:50 8:13 0:23 0,4 1,20 0,48
Ferreteria Estiba 7:51 8:10 0:11 0,5 1,20 0,6

Herramientas- Estiba 7:51 8:02 0:13 0,3 1,20 0,36
plomeria

[luminacién Estiba 7:51 8:00 0:15 0,3 1,20 0.36
Muebles -menaje ~ Estiba 7:51 8:01 0:35 0,3 1,20 0.36
Muebles Estiba 7:52 8:04 0:14 1,1 1,20 1,32
Pinturas Estiba 8:05 8:06 0:21 0,8 1,20 0,96
Aseo-decoracion Dolli 8:17 8:26 0:05 0,4 0,84 0,33
Decoracion Estiba 7:17 8:23 1:18 0,3 1,20 0,36
Jardin Estiba 8:21 8:22 0:11 1,2 1,20 1,44
Patio Estiba 8:22 8:35 0:12 0,4 1,20 0,48
Muebles Estiba 8:24 8:32 0:08 0,4 1,20 0,48
Pinturas-bafios Estiba 8:28 8:34 0:06 0,4 1,20 0,48
Muebles- Estiba 8:36 8:37 0:01 0,5 1,20 0,6

Decoracion

Nota. Este apéndice presenta un andlisis detallado de las operaciones de carga correspondientes a

la carga CS00612586. Se muestran los datos sobre las diferentes familias de productos, tipo de
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manipulacion (estiba o dolly), tiempos de inicio y finalizacion de cada operacion, la diferencia de

tiempo en minutos, la altura de la carga y el tamafio de la estiba o dolly en metros cubicos

(MT3). Fuente: Elaboracion propia

Apéndice 4

Analisis de campo de la carga CS00612798

FAMILIA TIPO T.INICIO  T.FINAL DIF ALTURA  TAMANO MT3
ESTIBA TOTAL
MT3
STS Estiba 7:06 7:10 0:04 0.9 24 2.16
STS Estiba 7:08 7:11 0:03 1.0 1.2 1.2
STS Estiba 7:09 7:20 0:11 1.5 1.2 1.8
STS Estiba 7:11 7:19 0:08 1.6 24 3.84
Plomeria Estiba 7:15 7:23 0:08 0.8 1.2 0.96
Menaje Dolly 7:16 8:00 0:44 0.9 0.84 0.75
Bafios Estiba 7:18 7:24 0:06 0.6 1.2 0.72
Plomeria Estiba 7:18 7:22 0:04 0.3 1.2 0.36
Organizadores Estiba 7:22 7:30 0:08 1.0 1.2 1.20
Muebles Estiba 7:22 7:28 0:06 0.3 1.2 0.36
Muebles Estiba 7:24 7:32 0:08 1.5 1.2 1.80
Decoaracion Estiba 7:31 7:33 0:02 0.5 1.2 0.60
Pisos Estiba 7:31 7:33 0:02 0.3 1.2 0.36
[luminacion Dolly 7:33 8:34 1:01 0.7 0.84 0.58
Menaje Estiba 7:34 7:40 0:06 0.8 1.2 0.96
Herramientas Estiba 7:39 7:43 0:04 1.0 1.2 1.20
Ferreteria Estiba 7:43 7:50 0:07 1.3 1.2 1.56
Aire libre Estiba 7:48 9:10 1:22 0.6 1.2 0.72
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Organizadores Estiba 7:52 8:12 0:20 0.9 1.2 1.08
Herramientas Estiba 7:54 8:42 0:48 1.1 1.2 1.32
Menaje Dolly 8:01 9:10 1:09 0.65 0.84 0.54
Decoracion Dolly 8:04 8:09 0:05 0.8 0.84 0.67
Aseo Estiba 8:13 8:19 0:06 1.2 1.2 1.44
Organizadores Estiba 8:14 8:29 0:15 0.8 1.2 0.96
Ferreteria Estiba 8:22 8:36 0:14 0.5 1.2 0.60
Muebles Estiba 8:23 8:30 0:07 0.9 1.2 1.08
Jardin Estiba 8:31 8:33 0:02 0.8 1.2 0.96

Nota. Este apéndice presenta un anélisis detallado de las operaciones de carga correspondientes a
la carga CS00612798. Se muestran los datos sobre las diferentes familias de productos, tipo de
manipulacion (estiba o dolly), tiempos de inicio y finalizacion de cada operacion, la diferencia de
tiempo en minutos, la altura de la carga y el tamafio de la estiba o dolly en metros cubicos
(MT3). Fuente: Elaboracion propia

Apéndice 5

Tabla de respuesta de la encuesta

ITEM PREGUNTAS ENCUESTADOS

ANTONIO JUAN DAVID GUSTAVO

ROJAS SANTA SANTA
1 (Como crees que es el El proceso de  Se evidencia Mucho
procedimiento actual para el descargue es mucho desorden
descargue de la mercancia? bueno la desorden en la  dentro de la

oportunidad bodegayenel bodegalo que

esta el contenedor el  retrasa el
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desorden de la
mercancia y
del area de

recibo.

cual afecta los

tiempos.

descargue de

la mercancia.

(Como se siente con respecto a
las herramientas y equipos para
el descargue de la mercancia?

(son adecuados?

Las
herramientas
son adecuadas
sies
importante
hacer
mantenimiento
mas de

seguido.

Son adecuados
para la funcion

a realizar.

Son

adecuadas.

(Qué momento del proceso crees

que es mas eficiente? ;Por qué?

La parte mas
eficiente del

descargue es

Cuando se
descarga lo

que viene para

Al inicio del

contenedor.

cuando se el area de
descarga la despachos.
mercancia de
STS.
(Qué tan claro tienes tus Si. Se que mis Se que con mi

funciones y el impacto que estas

funciones son

muy

trabajo
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generan a la cadena de importantes contribuyo al
abastecimiento? para que se orden.
tenga un
proceso mas
fluido.
(Qué cambios 0 mejoras Descargar mas Garantizar al ~ Tener la
sugeririas en los procedimientos  temprano, inicio de la bodega
de descargue actuales? tener la jornada la dispuesta para
bodega bodega el descargue
desocupada. desocupaday dela
ordenada, mercancia, asi

adicional tener
las estibas y
dollys cerca al

muelle.

como
mantener
estibas 'y
dollys

organizados.

(Qué problemas frecuentes espacio para

desorden en la

Desorden en

encuentras durante el descargue  descargar. bodegayenel todala

de la mercancia? contenedor. bodega.
(Crees que es necesario una Si es necesario  Si, fuera Necesario para
capacitacion para que puedas para poder bueno hacer mejor

desempefiar mejor la funcion? realizar una

comprender y

entender mas a

mi trabajo.
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mejor profundidad

clasificacion.  las diferentes
familias y
sectores de la
tienda para
hacer un mejor
picking.

8 (Crees que la empresa deberia Si creo, la Si, separar de  Que toda la
cambiar la forma de enviar la mercancia la mejor mercancia
mercancia? ;De qué manera? deberia llegar  manera la llegue estibada

separada, mercancia para que el
etiquetada, para que descargue sea
bien arrumada. ayude a la mas rapido.

eficiencia del

descargue.

Nota. muestra las respuestas de tres operarios clave involucrados en el proceso de descargue de

mercancia, detallando sus percepciones, sugerencias y problemas identificados en el trabajo

actual. Fuente: Elaboracion propia.




AnNexos.

Anexo 1

Suplementos cosntantes y variables de la OIT

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIAEBLES
Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de ple 2 4

B. Suplemento por postura
anormal F
Ligeramente incomoda 0

incamoda (inclinado) 2 3
Muy incdmoda (echado,
estirada)
C. Uso de fuerza/energia muscular
(Levantar, tirar, empujar)
Peso levantado [kg)
2.5 0
3 1
10 3 4
25 9
35,5 .y -
D. Mala iluminacidn
Ligeramente por debajo de la

potencia calculada 0
Bastante por debajo 2 2
3

Absolutamente insuficiente

E. Condiclones atmosféricas
Indice de enfriamiento Kata
16 0 1.

8 10

Hombres Mujeres

4
2

. Concentiacldn intensa

Trabajos de cierta precisidn
Trabajos precisos o fatigosos

Trabajos de gran precisidn o
mity fatigosos

. Ruido

Continuo
Intermitente y fuerte

Intermitente y muy fuerte
Estridente v fuerte

. Tensidn mental

FProceso bastante complejo

Proceso complejo o atencidn
dividida entre muchos objetos
Muy complejo

Monotonia
Trabajo algo mondtono
Trabajo bastante mondtonoe
Trabajo muy mondtono
Tedio
Trabajo algo aburrido
Trabajo bastante aburrido
Trabajo muy aburrido

Fuente: Introduction to work study (4th ed.), 1992
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