Picking.
Caso practico: almacén regulador

1. INTRODUCCION
1.1. Temas a analizar en una problematica de picking

« Producto: Conocer los palets y las cajas en que se fabrica el producto.

« Pedidos: Conocer y analizar el tamafio y la composicién de los pedidos de
Jos clientes; en palets, cajas, envases, nimero de pedidos, ndmero de LP, etc.

« Estanterias: Analizar la capacidad de las estanterias para contener cl stock,
respetar el FIFO y para facilitar el picking.

Carretillas

Estanterias

Producto

Método
organizativo

PICKING Los pedidos

Productividad y
calidad de servicio

Figura 6.1. Aspectos a considerar en el picking
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.

Carretillas: Analizar el tipo de carretilla adecuada segtin la altura y los des-

plazamientos teniendo en cuenta el nimero de movimientos por dia.

+ Método organizativo: Analizar las diversas alternativas de extraccién para re-
ducir la distancia recorrida.

« Informdrica: Utilizar los procedimientos informéticos para cuantificar el
problen'_la c'iel picking partiendo de los datos de ventas y presentarlos de
forma significativa; utilizar también las nuevas tecnologias (el cédigo de ba-
rras y la radiofrecuencia) para reducir los errores y mejorar la calidad del
picking.

* Productividad y calidad de servicio: El objetivo de todos los puntos anterio-

Ies es conseguir aumentar la productividad del personal y mejorar la calidad

del servicio prestado al cliente,

1.2. Encuadre de} caso dentro de la logistica de distribucién

+ Fébrica:
— Programa de fabricacién.

» Almacén regulador:

— Stock.
— Almacenaje.
— Preparacién de pedidos.

+ Transporte de larga distancia.

Delegacidn:

— Stock,

— Almacenaje.

— Preparacion de pedidos.

Transporte de reparto.

Cliente final.

Se analiza un almacén con gran capacidad de almacenamiento (>2.000 pa-
lets)_y un gran nimero de pedidos (> 500 LP en un dia} para distribuidores y pe-
quefios clientes finales por cantidades inferiores a una caja.

Almacén : Medidas
Reg}ll'ador para distribuidor y cliente final: | » Estanterias convencionales y dindmicas.
. \'}310n global: nimero de pedidos.  Extraccion agrupada.
* Visi6n detallada: tamafio de las unidades |  La tienda.
servidas,
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« La unidad de almacenamicnto es el palet de cajas, 1a unidad de picking es Ja
cajay el envase.
+ El almacén regulador ticne las siguientes caracteristicas:

— el stock cubre las ventas de 2-3 meses,
— sdélo trabaja con 100 referencias,
— prepara 500-1.000 LP al dia.

2. LA EMPRESA: SITUACION ACTUAL
2.1. Descripcién, datos, problematica

La empresa «La Salud, S.A.» se dedica a la fabricacin y comercializacién de
productos farmacéuticos. La fébrica est4 ubicada en Ja zona noroeste de Esparia con
un almacén de trénsito adosado mientras ¢l producto guarda la cuarentena. La
cuarentena es el periodo de tiempo que transcurre desde que produccién fabrica
hasta que control de calidad rcaliza las pruebas correspondientes, y que en un la-
boratorio farmacéutico son un poco mds largas y complejas que en un proceso in-
dustrial.

Una vez transcurrido este perfodo la mercancia se envia en camiones comple-
tos al almacén regulador en Madrid, donde se concentra ¢l stock de todos los pro-
ductos.

El stock cubre las ventas de uno a tres meses. La demanda es irregular depen-
diendo del tiempo (verano, invierno,...) y otros factores sanitarios (vacunaciones
masivas, gripes....). El stock debe cubrir las ventas de 45-90 dias por la irreguiari-
dad de la demanda y por la falta de agilidad de produccién para adaptarse a los
carbios de las ventas. El producto tiene un margen bruto elevado y la pérdida de
ventas por falta de producto serfa muy costosa.

La venta se realiza a través de varios canales de distribucién:

» Los mayoristas (cooperativas de farmacéuticos a nivel provincial, regional, ...).
+ Los puntos de gran consumo (clinicas, hospitales, e
« Las fammacias para algunos productos.

En la actualidad la preparacién de pedidos se realiza por el sistema de un ope-
rario que se desplaza por cl almacén recogiendo cada una de las referencias en la
cantidad solicitada. Posteriormente deposita las cajas en un palet y los envases en
1a mesa de preparacién de pedidos, donde otro operario (distinto del que realiza la
extraccidn) recuenta los envases (porque los productos son de alto valor), los en-
caja, precinta y etiqueta, y coloca la caja en el palet del cliente.

La preparacién de pedidos estd generando problemas de plazo de respuesta a
clientes porque en determinados dias la plantilla disponible cumplimenta los pe-
didos en el mismo dfa que los recibe (abjetivo de comercial}, pero en otros se de-~
mora 1 o 2 dias por acumulacién de trabajo.
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Las reclamaciones de los clientes son frecuentes y se decben a:

* errores en e picking de envases y de cajas,
» faltas y averias en el transporte,

La compafifa quiere redisefiar el sistema de preparacion de pedidos para mejo-
rar su productividad v evitar un incremento de plantilla.

2.2. Solicitudes de cambio por dreas de responsabilidad

El jefe de almacén requiere:

* mis personal,

* mejores medios informéticos.
El director comercial desea:

* un servicio 24 horas durante toda el afio
* reduccidn de errores por debajo del 1%.

1

La Direccién General plantea:

* unareduccién de los costes de personal,
*« una estrategia de futuro.

2.3. Caracteristicas de la actividad y problemas

* Almacén de productos farmacéuticos.

* Preparacién de pedidos en cajas y en envases suelios.
* Pocas referencias.

* Muchas lineas de pedido:

— relraso en el envio a clientes por problemas en la preparacion de pedidos,
[ —— €ITores en envases y en cajas. J

Caracteristicas de la plantilla

1 carretillero para la descarga de los camiones de ruta, movimiento de los
Palets en las estanterias y la carga de las furgonetas de reparto,

Se recibe un cami6n diario de mercancia paletizada que requiere 30
minutos para la descarga y 30 minutos para la colocacidn en la estanterfa se-
gidn una gestién de ubicaciones a hueco fijo.

* 4 operarios seleccionando y extrayendo las cajas o los envases,
* 2 operarios revisando y embalando.

PICKING. CASQ PRACTICG: AL_MACEN REGULADOR

Actividades de los administrativos

2 administrativos grabando los albaranes:

» grabar 500 LP al dfa requiere una persona con dedicacién exclusiva.

1 administrativo preparando la documentacién del transporte y revisando fac-

turas:

+ ¢l seguimiento de las incidencias de transporte a través de las agencias de
paqueterfa requiere una persona a media jornada.

2.4. El almacén: estanferias

Hay pocas referencias pero con mucho stock de cada referencia. Es preciso tener
en cuenta que se trabaja con lotes pequefios, lo que condiciona el tipo de cstanterfa:

+ sl se utilizan estanterias compactas deben ser de poca capacidad (4 x 4 = 16),

« debe respetarse Ja accesibilidad a cada lote para cumplir ¢l FIFO,

* se pueden utilizar estanterias convencionales hasta 10 m de altura, ya que el
producto tiene pocas rotaciones.

El almacén dispone:
« de una calle con estanterias drive-in de 4 de fondo y 4 de altura para las re-
ferencias mas vendidas A,

» de 7 estanterias convencionales hasta 6 niveles de altura para el resto de las
referencias menos vendidas C.

Compacta:

TUn pedido del lote mds antiguo (A) obliga a mover 12 palets.

Figura 6.2. Estanteria compacta

" e

S~ g e
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Convencional:

Un pedido del lote mds antiguo (A) sin mover ningdn palet.

V) 6T

[T
T 1 1

Figura 6.3, Estanteria convencional

Actualmente en la misma estanterfa se realiza el picking de cajas y el picking
de envases, 1o que produce una sensacién de desorden.
Al acabar el ote resulta dificil respetar el FIFO. Por ejemplo, ¥ para una referencia:

* Existencias: 40 envases en una caja de 100 unidades.
+ Pedido: Caja completa de 100 unidades.
» Problema: De qué lote se sirve?:

— 40 envases del lote 1 y 60 envases del lote 2.
— 1 caja completa del lote 2.

PICKING. CASO PRACTICO: ALMACEN REGULADOR

Estantcria compacta: 35 calles de 16 palets (4 X 4) = 560 palets.

Estanterfas convencionales dobles: 3 calles X 2 x 15 nichos X 18 (3 palets/nicho
% 6 alturas) = 1.620 palets.

Estanterfa convencional simple: 17 nichos % 18 (3 X 6) =396 palcts.

Total: 2.576 palets (1.620 + 396 + 560).

En la estanteria convencional simple a la cota § caben:

+ Posicién 800 x 1.200:
» Posicion 1.200 x 800:

17 nichos x 3 referencias/nicho = 51 rcferencias.
17 nichos X 2 referencias/nicho = 34 referencias.

En la estanteria convencional interior a la cota 0 caben:

15 x 3 = 45 referencias.
15 x 2 = 30 referencias.

» Posicién 800 x 1.200
= Posicién 1.200 x 800

2.5. Flujos: entradas
La descarga de palets completos es rapida.

La manipulacién de los palets mixtos (un palet con varias referencias) es lenta.
El jefe del almacén de Madrid ha requerido a la fabrica ¢l envio de un palet por

Actual

A5
Excesivas manipulaciones

Objetivo

Maniputaciones minimas

Figura 6.4.  Almacén: situacién actual y objetivo

Almacén: lay-out

50.000
16 palets/calle
3.600 {fondo) 4 (profundidad) x 4 (altura) " ueE0 1-400X 900
4.000 35 calles T
1
. 2.500 Hueco 2,700 x 1.250
L 1
4.000
w =
1 2 H
2.500 Hueco 2,700 x 1.250 S §
1
4.000 15 nichos l
| 1
2500 4 , Hueco 2,700 x 1.250
4,000 17 nichos |
1.300 1 Hueso 2.700 x 1.300 [+~—1 2920 4

Lgs dimensiones del almacén son 62 x 30 = 1.860 m? el muelle y la zona de ex-
pediciones ocupan 12 x 30 = 360 m? La capacidad del almacén es de 2.500 palets.
(Ver plano de la pdgina siguiente, Figura 6.5.)

Nedidas en mm

Figura 6.5. Plano del almacén
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cada referencia en los envios con el 50% de las cajas. El jefe de expediciones de la
fabrica ticne dificultades para la estiba de medios palets y envia palets mixtos.

Los palets mixtos requieren un trabajo de los operarios del almacén que no
aporta valor afiadido para el cliente final. Bl coste de repaletizar se produce en ori-
gen y en destino,

Los palets sobrantes se devuelven a 1a fabrica una vez al mes.

Los flujos de entradas tienen las siguientes caracteristicas:

Camiones completos (trailers con 32 palets) desde la fabrica.

Recepcidn de 4 a 6 vehiculos semanales con 128/192 palets de mercancia.
Palets completos (70%), mixtos (de medio palet 20%) y cajas sueltas (10%).
* Los palets completos de una referencia se descargan y se ubican en el lugar
asignado, los mixtos una vez descargados se reparten entre tantos palets
como referencias tengan y se ubican en las estanterfas y las cajas sueltas si-
guen el mismo procedimiento.

Flujo: entradas, coste

El operario A con una carretilla ha extraido 30 palets desde las estanterias y las
ha colocado en el muelle de expediciones en 50 minutos.

+ 30 palets x 500 kg/palet = 15.000 kg.
» 50 minutos X 21 €/hora = 18 €.
« 18 €/15.000 kg =0,0012 €/kg.

El operario B con una transpaleta de mano y manipulando caja por caja ha pre-
parado 3 palets con la mercancia de 11 referencias en 50 minutos.

» 3 palets X 500 kg = 1.500 kg.

* 50 minutos X 21 €/hora = 18 €.
+ 18 €/1.500kg = 0,012 €/kg.

Los movimientos por cajas cuestan 5-10 veces més que los mavimientos por

palet completo.

Flujos: entradas, carretillas

Dispone de una carretilla retréctil de 1.000 kg y de méstil triplex y de una trans-
paleta eléctrica para la descarga de los camiones.

* la carretilla retréctil no puede entrar dentro de los camiones,
» la carretilla contrapesada pandea mucho a partir de 6 m de altura.

PICKING, CASO PRACTICO: ALMACEN REGULADOR

4 AN 1 ENVIO
= l:z:ﬂ. 'l 50" E> « 3 referencias
@ — « 30 palets
&
1 ENVIO

rf‘> 50' E> = 11 referencias
- « 3 palets

Figura 6.6. Picking/envios/entradas

La descarga del trailer con una carretilla s6lo requiere 1 hora diaria. La inver-
si6n minima se logra con una transpaleta eléctrica con plataforma (9.000 €).’
Una carretilla puede mover 100 palets al dia en entradas y 100 palets al diaen

salidas. . o ’
La transpaleta eléctrica se puede utilizar para el picking de cajas.

Flujos: salidas

Los flujos de salidas tienen las siguientes caracteristicas:

« Muchos pedidos X dfa — 50-100.
« Muchas lineas de pedido x dia — 500-1.000C.
= Pocas referencias — < 100.

» FIFO y trazabilidad de productos.

La empresa suministra el listado de ventas de los tltimos 3 meses ordenado por

nimero de albaran, .
De la informacién suministrada se ha seleccionado:

« A nivel de producto: cédigo (referencia), el niimero de envases por caja y el
niimero de cajas por palet. _

«+ A nivel de la demanda: nimero de lineas de pedido (nimero 43 veces que
han pedido ese producto), su composicién en envases sueitos, cajas o palets y
¢l mimero de unidades correspondientes a cada una .de estas moda.hdadc_as.

« La cantidad pedida en los diversos miiltiplos de manipulacién: palets, cajas y

envases.

Manipulaciones

Las manipulaciones a nivel de pedido dependen del tipo de (_:licnte, va que‘éstas
son en funcién del tipo de pedido directamente asociado con la tipologia del cliente.
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Cliente <X caja Cajas completas
Grandes mayoristas 10% 90%
Mayoristas medianos ‘ 40% 60%
Farmacias | 90% 10%

Al atender distintos canales de distribucion surgen distintas nccesidades de
picking.

2.6. Stock

La informacién de Stock procedente de la empresa corresponde a un trimestre
y consiste en una lista de los productos por orden alfabético.

Trazabilidad

Ademds de la cuarentena que deben pasar hasta la comprobacién final de las
muestras resultantes de cada lote de fabricacién, los productos farmacéuticos tienen
fecha de caducidad establecida, por lo que se aplica el sistema de gestién de al-
macén FIFQ; por otro lado, la normativa legal exige la trazabilidad de los produc-
tos, lo cual supone conocer en todo momento la situacién (fabrica, almacén, central
de compras, farmacia) de todos los productos y de cada uno de los lotes de fabri-
cacion, por i fuera necesario retirar ¢l producto o s¢ produjeran efectos inesperados.

Hay menos de 100 referencias en stock y mas de 1a mitad disponen de més de
20 palets en stock; es decir, se trata de un caso de almacenamiento masivo.

2.7. Objetivo

—

* Redisefiar el almacén.
» Establecer un procedimiento de picking.

« Establecer una estrategia de futuro:
— tamaio de las cajas,
—- relaciones con los distribuidores,
— relaciones con los transportistas.

2.8.  Oportunidad del cambio

A lo largo de estos tltimos afios Ja empresa y el mercado han ido cam-
biando:

P e

PICKING. CASO PRACTICO: ALMACEN REGULADOR

P
i

Ha aumentado el nimero de referencias que se comercia-
lizan.

« Ha mejorado el transporte.
%f + Los sistemas de comunicaciones (informaética) siguen

avanzando.

« La tecnolagia de cédigo de barras, pesaje, diales,... ba
mejorado.

« El mercado se ha vuelto mis dindmico y exige respuesta
en 24 horas.

Las multinacionales del sector ya han montado instalaciones para el picking ¥
han reducido significativamente los errores y las incidencias.

2.9. Plan de trabajo

Este caso se analiza en tres fases:

1. Se realiza un disefio general del almacén con un andlisis de datos global y
una zonificacién global para los movimientos por palet comp’)leto. .
2 Se realiza el mismo proceso a nivel particular con los envios por cajas

completas. . ) ) '
3. Se realiza el mismo proceso a nivel particular con los envios por envases

sueltos.

Se adapta el esquema de trabajo de la teoria al caso concreto.

Volumen de picking Medios materiales

Métodos operativos Informitica

3. ANALISIS Y ZONIFICACION. PROPUESTAS

3.1. Etapas

Situacién actual:

« Entradas, stock,ventas:
— Segtn familias.
— Segin ABC,
— Segtin manipulaciones.

L T

i by
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Alternativas de gestién interna:

» Gestién de ubicaciones:

— Extraccién en altura.

— Zonificacién del almacén.
« Método organizativo:

— Almacén de dia.
— La tienda.

Alternativas de gestion externa:

« Grabacién de pedidos y gestién intema de la informacién.
» Relaciones con el transportista.

3.2, Dalos

Los datos de 30.000 albaranes de salidas correspondientes a un trimestre es pre-
ciso resumirlos de tal manera que resalten las caracterfsticas importantes desde el
punto de vista de preparacién de pedidos.

Se utilizan tres tipos de listados:

+ Ventas por familias,
+ Ventas segin ABC de LP.
« Ventas segiin frecuencia de manipulaciones.

Los nombres de los productos se han tomado de un vademécum, los cédigoes y
demds caracteristicas corresponden a un caso real.

Otra forma de conocer las caracteristicas del picking es inspeccionar visual-
mente la operativa del almacén en una serie de dias significativos.

Familia, denominacién, unidades por caja y cajas por palet son datos del fichero
maestro de productos.

LP por envases, cajas y palets: se analizan en cada LP de un producto si han pe-

dido envases sueltos, cajas o medios palets, y se cuenta el ndmero de veces que lo
han pedido.

Familia D’enumi- Ud/ | Caja’ [Tota]LP | Envases | Cajas | Medio | Enva- | Cajas | Medio
minacién | caja | palet palet | ses palet
1) 2) 3 () {5) (3] )] (8) % (10 | @n
Lineas de pedido Unidades
10 Ye.ndgl 160 32 1480 1032 718 32 | 63533 | 416640 | 112640
10 Couldina 40 40 40 1425 485 1124 45 7652 [ 175120 | 56000
10 Frenado] 40 ; 75 48 974 921 328 2 27911 | 52275 3600

Tabla 6.1. Presentacién datos de picking (3 productos)

§ a1 b i et A DT
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Unidades vendidas por envases, cajas y palets: se analizan en cada LP de un
producto si han solicitado envases, cajas o medios palets, y se cuenta el nimero de
cnvases que hay que enviar en cada tipo de unidad de cnirega.

Observacion:

Si un pedido se sirve {ntegramente cn envases, Se suma 1 a las columnas (5) ¥
(6) de 1a Tabla 6.1. Si se sirve integramente en cajas, se suma | a las columnas (5)
y (7). Si es un pedido mixto, que se sirve en cajas y parte en envases, se suma 1a
las columnas (3), (6} y (7). Por eso la columna (5) no coincide —es menor que la
suma de las columnas (6), (7) y (8)—.

3.3. Variable de control

El nivel de actividad de los almaceneros se mide por el nifmero de lineas de pe-
dido, ponderado por los diversos equipos utilizados en la preparacion de pedidos.

- Envases: a pie y manual.
« Cajas: transpaleta y manual.
+ Palets: carretilla elevadora.

Las primas del personal del almacén deben calcularse segiin el nimero de
Lineas de Pedido preparadas, ponderadas por un coeficiente segiin su actividad
sea envases 0 cajas.

Otras alternativas
El volumen de ventas en euros da distinta importancia a:

+ un pedido de 2 cajas de antibistico de 50 envases a 9,02 € por envase — 902 €,
« un pedido de 2 cajas de tiritas con 50 envascs a 1,80 € por envase — 180 €.

El volumen de ventas en unidades da la misma ponderacidn a:

100 unidades,

« un pedido de 2 cajas de 50 unidades
100 unidades.

+ 4 pedidos de 25 unidades de envases

3.4, Tamano del envase

Se recomienda revisar el tamafio de las cajas acomodéndolas a las cantidades
pedidas; por ejemplo, cajas de 200 unidades se deb;rian pasar a cajas de 60/.100
unidades ya que el 80% de los pedidos son por cantidades inferiores a una caja.

Si se reduce el tamaiio de la caja de aspirina infantil de 160 envases por caja a 80
envases por caja el nimero de envases sueltos vendidos baja de 135.505 a2 75.265.
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Lineas de pedido Unidades vendidas
Descripcion Unid/ | Cajas/ <1caja >1 caja Unidades | Cajas completas
caja palet
Aspirina infantil 160 32 2178 1.538 135.505 1.031.040
Simutacidn 30 2] 2.028 2418 75.265 1.041.280
Aspirina eferves. 100 20 2119 1.089 67318 264.400
Simulacién 50 160 1.766 1.597 35418 246.300
Nolotil sobres. 200 30 2:47 371 102.361 105.000
Simulacidn 100 60 1929 714 63.861 143.500
Nolotil comp. 7 48 2326 709 67.891 124.500
Simulacién 25 144 1.875 1478 23.266 169.125
Trankimazin comp. 50 18 1480 1.234 29.236 135.600
Simalacién 25 36 1.468 1.546 17.961 146.875

Tabla6.2.  Tamafio de los pedidos y unidades de manipulacién

51 se reduce el tamafio de las cajas de aspirina efervescente de 100 envases por

caja & 50 envases por caja se reduce el nimero de envases sueltos vendidos baja de
67.318 a 35.418.

(Conclusiones obtenidas en base al andlisis de Ios datos originales.)

La adaptacién del tipo de cajas requiere un esfuerzo entre produccién y
compras en el momento del cambio, pero resulta muy beneficioso para el al-
macén, ya que reduce el volumen de trabajo de la actividad més lenta que es el
picking de envases y reduce los errores de conteo.

3.5. Salidas: analisis por familias

Cantidadad vendida
Ne LP Lineas de pedido Uaidades
Familia Descripeién Ref. |Nimero | Envases | Cajas |1/2 palet | Envases | Cajas [1/2 palet

10 Gripe-resfriado 13 6.981 5065 | 2719 92 | 170394} 6B0.409 207.840
20 Antibitico 11 5.637 4915 | 1128 10 117.855 | 123.935| 9.713
30 Tiritas 14 4015 3011 | 1183 20 94.065| 1891841 41360
40 Fiebre 2 701 652 63 0 21.252 15.840 —
50 Dalor 16 5.465 4.669 303 0 | 190909 | 90.300 0
60 Vitaminas 5 2,049 2014 121 1 103.886 | 41.495( 9.600
10 Laxante 5 2.748 1.927 1.109 49 57477 116.100] 30.820
90 Varios 24 10.172 7929 | 2734 96 | 278.5031 478.760(119.380

TOTAL 90 37768 | 30182 | 9.360 268 11.034.741 (1.736.019 | 418713

Tabla 6.3. Salidas: andlisis por familias segtin LP

El andlisis por familias confirma las desigualdades existentgs entre los diversos
grupos: unos se venden normalmente por cajas completas (gripe) y otros por en-

vases sueltos (vitaminas).

La suma de las LP por envases, 30.182, cajas, 9.360 y medios palets 268, es su-
perior al total de LP, 37.768, ya que existen pedidos mixtos que sc anotan como
dos actividades de picking. Ejemplo: un pedido de 70 envases requiere ‘dos activi-
dades — preparar una caja de 50 envases y preparar 20 envases sueltos.

Salidas: analisis ABC

Para profundizar en estas diferencias se debe trabajar a pivel de referencia y
como métado se aplica el andlisis ABC para detectar las desigualdades.

Cantidad vendida
ABC Ne Lp Lineas de pedido Unidades
Grupo Ref. | Nimere | Envases Cajas ‘ /2 pulet | Envases Cajas 1/2 palet
7 188.166 | 1.133.960 | 309.040
- 7 9.266 5.282 4.946 178 0
205-2550 11 9.646 7.922 2638 66 309.828 344,655 | 36.260
50-75 15 9.651 8.587 724 5 343.403 132.430 12.;(])3
75-100 57 9.205 8.391 1032 19 liigﬁ : }Iigg?;. 4{:;.713
Tatal 90 37.768 30.182 9.360 268 1.034. 736019 | .

1

Tabla 6.4. Salidas: analisis ABC seguin LP

Comentario:

El 36% de las referencias (7 + 11 + 15 = 33) concentra cl 75% de las LP

(9.266 + 9.646 + 9.651 = 28.563).

Las ventas por medios palets o por palet completo sélo suponen 268 LP en 60
dias, es decir, 5 LP por dia, pero representan el 13% de las unidades vendidas

8.713/(1.034.741 + 1.736.019 + )
“ Las v/e(ntas por envases representan el 80% de las LP (30.182/37.768) por sélo

418.713)).

el 329% de la cantidad vendida (1.034.741/(1.034.741 + 1.736.019 + 418.713)).

Las ventas por cajas representan el 25% de las LP (9.360/37.768) y el 54% de

Ja cantidad vendida (1.736.019/(1.034.741 + 1.736.019 + 418.713)).

3.6. Manipulaciones y frecuencia de pedidos

Este andlisis clasifica cada uno de los productos por el nimero .dc veces que se
piden en un periodo. Los datos corresponden a tres meses, es decir, §0 dias lab%-
rables. Las clasificaciones en frecuencia de pedidos se han establecido en 1.000,

500, 250 y resto.
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Ne Lineas de pedido Desglose lineas de pedido
Grupo Ref. | Tofal | Envases | Cajas UZpalet | Envases Cajas 1/2 palet
(1) () )] @ (5) (6 O] (8) 9

Mis de 1.000 7 | 9266 5282 4.946 17 188.166 | 1.133.960 309.040
Entre 500y 1.000 | 26 | 19297 | 16.509 3,382 n 653.231 477.005 48.360
Entre 250y 500 17 6.728 5.954 909 3 156.577 84.030 5.800
Menos de 250 40 2477 2437 123 16 36.767 40.934 55413
Total 90 37768 30,182 9.360 268 1.034.741 1.736.014 418713

Tabla 6.5. Salidas: andlisis ABC segiin frecuencia de pedido

Comentario:

Hay 7 referencias que se piden mas de 16 veces al dia (9.266/60), 26 referen-
cias que se piden mds de 8 veces al dfa, 17 referencias més de 4 veces al dfa y 40

referencias que se piden esporddicamente (a diario, en dias alternos, semanalmen-
te, mensualmente y trimestralmente),

Se debe tener en cuenta que aunque la media es 600 LP al dia (37.768 LP/

60 dias), hay un dfa 2 la semana con 1.000 LP. Hay que dimensionar el picking
para esos dias punta.

3.7. Zonificacién: problemas

Realizar el picking de 500 LP al dfa, en las estanterfas de palets (es decir, a todo
lo largo y ancho del almacén) resulta caro y complicado:

+ muchos desplazamientos,

» desorden con las cajas abiertas: en el mismo hueco se realiza el picking de ca-
Jas completas y el picking de envases con cajas abiertas,

* en el mismo pasillo trabajan operarios a pie y carretillas.

(Consultar plano del almacén: Figura 6.5).

La ventaja del método es que la mercancia no se mueve de su hueco durante
todo el tiempo de estancia en el almacén.

Cada vez que se prepara un pedido se recorren los 4 pasillos de 50 m, es decir,

200 m. Preparar 50-100 pedidos cada dfa significa unos desplazamientos elevadi-
simos a lo largo del dia.

Zonificacién: alternativas

* Zonificacién:

La alternativa es trabajar en dos zonas.
Zona de reserva: para almacenamiento masivo de palets.
Zona de picking para cajas y envases.

PICKING. CASO PRACTICO: ALMACEN REGULADOR

» Carretillas:

Trabajando con una carretilla contrapesada o retractil bajando el palet

cada vez que se necesita una caja. N .
O bien realizando el picking cp altura utilizando un recogepedidos de

medio nivel.

Realizaci6n del picking:

En la altura donde se ubicé en el momento de la descarga.
Al nivel de] suelo.

Carretilla eléctrica + 2 personas

Figura 6.7. Carretillas: extraccién manual

Ref. C-2
Ref. C-1 RECOGEPEDIDOS 300 LINEAS
- DE PEDIDOS
1 Capacidad 1.000 Kgs.
¢ Pasillo 3,100
Ref. C-2 © Altura 1.000
Ref. C-1
.

Figura 6.8. Carretillas: preparacion de pedidos

IR N

SIRE TN BN

ook A
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Antes Después
Ref. C-4 Ref. C-2
>2 m pallets
Ref. C-3 Ref. C-1
Ref. C-2 Ref. C-2
2 m cajas
Ref. C1 Ref. C-1

Figura 6.9. Ubicacién — altura < 2 metros

Ref. C-12| fRef. C-10| |f Ref. C-8 | | Ref. C-6 | || Ref.C-4 | || Ref. C-2

Ref. C-11| | Ref. C-9 | |l Ref. C-7 Ref. C-5 | || Ref.C-3 | I Ref.C-1

Ref. C-12 | | Ref. C-10| || Ref. C-8 | i Ref. C-6 ||| Ref. C-4 | || Ref. C-2

Ref. C-11| i Ref. C-9 | | Ref. C-7 | § Ref. C-5 | | Ref. C-3 | |l Ref. C-1

Figura 6.10. Ubicacién — altura: a nivel de suelo

Zonificacién: propuestas

Teniendo en cuenta que s6lo hay 100 referencias en stock, los tiempos de des-

' ient . = S ey
Ere aumxm: nto se pueden reducir centrando la actividad del picking en zonas con-

* zonas de almacén separadas: una para almacén icki
X . : y otra para picking,
* operativas diferentes: del almacén se icki
cajas y envases, mueven palets y de la zona de picking
* una zona independiente o com s oles -
Faptecny ente o comiin para el picking de envases y para el picking

Seria preciso un movimiento adicional para trasladar
tras
de reserva a la zona de picking. d la mercancia desde la zona

T
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T, el LT

+ El picking de cajas se realizard a nivel del suelo y en los huecos superiores
de la estanterfa se ubicard el stock de reserva.

« Carretillas: No se utilizard recogepedidos en altura ni a suelo sino una
transpaleta de mano o la transpaleta eléctrica con peldafio.

3.8. Gestion de ubicaciones

Objetivo:

Procedimiento:

Caracteristicas:

« Maximizar la capacidad (til al aprovechar todos los huecos vacios.

« Gestién de ubicaciones a hueco libre con asignaci6n a priori.

« Funcionamiento de precision.
« Dificultad para el inventario manual.
« Obligatorio para respetar el FIFO.

Operativa:

« El ordenador conoce la ubicacién de cada palet:

— Ubicacié6n fija (nimero de estanteria, calle, nicho, nivel, posicién).
— Ubicaci6n variable o cadtica.

« En cada entrada se actualiza:
— El lote de fabricacién (FIFO).
« En cada salida el ordenador fija el orden de extraccién.

3.9. Grabacién de pedidos

Comunicaciones externas:

A partir de 100 LP al dfa debe plantearse la captura de pedidos por ordenador
para evitar la transcripcién al sistema y los errores y demoras que se pueden gene-
rar en el plazo de servicio.

Si el pedido lo toma el vendedor: PC portatil.

Si el pedido lo envia el cliente mayorista: comunicaciones EDI o via Internet.
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Los pedidos Ilegan por fax, pera el documento base lo genera el ordenador del

mayorista; la identificacién del producto (cédigo v descripeién) es conin en el la-
boratorio, en €l distribuidor y en la farmacia,

3.10. Gestién interna de la informacién

Las comunicaciones entre administracién de ventas y almacén también deben

seguir la misma dindmica que las externas por rapidez, claridad y para facilitar la
gestién af almacén.

Se pueden evitar los desplazamientos del personal de oficina a almacén y vice-
versa para recoger albaranes, etiquetas, etc., y las demoras que eso representa si los
pedidos a preparar aparecen en la pantalia del ordenador de almacén en tiempo real.

En cambio si el operario que hace el picking trabaja con el fax del cliente:

* no dispone de informacién de las ubicaciones,

* no conoce si hay stock de esos productos: recorridos innecesarios en caso de
rupturas.

El almacén actualiza el stock cada vez que prepara un pedido completo y lo va-
lida en el ordenador.

El almacén puede suministrar informacién complementaria (peso, nimero de
bultos,...) vélida para terceros (transportista, cliente,...).

3.11. Relaciones con el transportista

El proceso de comunicaciones puede ampliarse al transportista mediante di-
Versos sistemas:

» entrega de un disquete con todas las expediciones,
» envio de datos via comunjcaciones a su ordenador central.

El procedimiento ideal es tener abierta una ventana en el ordenador del trans-

portista y poder acceder a todas nuestras expediciones para tener on-line la traza-
bilidad del envio.

Este sistema aporta las siguientes ventajas:

* Evitar duplicidad de trabajos administrativos;
— En el envio:

- edicidn de albaranes,
- edicién de etiquetas.

~— En la revisién de facturas:
— autofactura. '
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« Mejorar el control de calidad de servicio:

— Plazos de entrega.
— Confirmacién de entrega.
— Nolificacién de incidencias.

3.12. Actividades administrativas

En esta linea de informatizacién y agilizacién de comunicaciones pu;de propo-.
nerse también recibir por EDI y/o por Intemet los pedidos de los mayoristas para:

» reducir los errores administrativo§,
« facilitar e} contro} de las incidencias,
» acelerar la verificacién de las facturas.

4. PICKING DE CAJAS

Una vez elegidas las lincas generales del a].magén y concretado el tema de los
movimientos por palet completo vamos a profundizar en:

el picking de cajas completas (en el presente alzanado 4),
el picking de envases {en el préximo apartado 3).

4.]. Los datos

Se analiza con mas detalle el esfuerzo que requicre el picking de cajas con los
siguientes datos:

+ Cajas/referencias/dia, niimero de cajas necesarifis para servir las umdages pe-
didas por epvase en un dia 'y de una referencia, suponiendo que cada caja

contiene 100 unidades.

Los datos se han tomado de la Tabla 6.5, columnas 1, 2,5y 8.

Ne Lineas de pedido _ Envases vendidos
g i f
refe- | LPfref/ Total Envases/ | Env gscs/ Caja§
firupe Ret. | ot I:"l:’r::if: dia referencia refidia reffdia
> 1.000 7 4946 152322
Entre 500 y 1.000 | 26 3.382 34.030
Entre 250 y 500 17 909 40.934
<250 40 123 ,

Tabla &.6. Picking de cajas: los datos

i
i
i
I

i
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Los calculos

Ne Lineus de pedjdo Envases vendidos
Grupo Ref. | Total | LPirefe- | LPjrel/ Total Envases/ | Envases/ | Cajas/
rencia dia referencia refidia reffdia
> 1.000 7 4.946 707 12 1.133.960 | 161.994 2,700 27
Entre 500y 1.000 { 26 3.382 130 2 477.095 18.350 306 3
Entre 250 y 500 17 909 54 1 £4.030 4.493 82 1
<250 40 123 3 1 40.934 1.023 17 1
TOTAL 9 9.360 156 LP/dia 1.736.019 289 cajas/dfa
l

Tabla 6.7. Picking de cajas: cdlculos

Comentarios:

LP por referencia: 707 = 4.946 total de LP/7 nimero de referencias.

Niimero de LP de una referencia en un dia: 12 = Lp de una referencia; 707/ni-
mero de dias; 60.

Unidades vendidas de una referencia: 161.994 — 1.139.960 total de unidades
vendidas/nimero de referencias: 7.

Unidades vendidas por referencia y dia: 2.700 = 161.994 unidades vendidas de
una referencia/nimero de dfas: 60.

Nimero de cajas vendidas de una referencia en un dia: 27 = 2.700 unidades
vendidas por referencia y dia/ntmero de unidades por caja: 100,

4.2. Método organizativo

En las referencias mas vendidas es preciso realizar 12 extracciones cada dia y
27 cajas de la misma referencia:

* Sise realiza la extraccidn pedido por pedido bay que desplazarse 12 veces
hasta esa ubicacién y se mueven 27 cajas.

* Si se realiza la extraccién por producto, al final de la jonada hay que des-
plazarse una vez, se colocan 27 etiquetas y se mueven muy pocas cajas.

En Ias referencias menaos vendidas, s6lo se realizan 12 extracciones al dia de cada
referencia. Con una extraccion agrupada al final de la jornada sélo se recorre una vez
el pasillo de picking de cajas. La cantidad de cajas movidas en un dia es: 1.736.014
- 1.133.960/60 dias/100 unidades /eaja =100 cajas /dia, es decir, 2 palets diarios.

Zonificacion

Para colocar las 90 referencias a la cota 0 se necesita un pasillo de 50 m en 2 filas

de estanterias (ver el apartado «Lay-out del almacén» y Figura 6.5) y caben las si-
guientes alternativas: ‘

g ; 293
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ESTANTERIAS

Se puede plantear el picking de cajas en los prim_eros l? m de los 4 pasillos ya
que s6lo serian necesarias 25-30 referencias por pasillo (Figura 6.11).

« Permite que varios operarios trabajen simultineamente.
También se puede colocar todas las referencias en un pasillo (Figura 6.12).

« En unos pasillos trabaja la carretilla y en otros trab}ajgn los c_)ﬁeranos & pie.
« Es mas facil instalar un picking sin papeles en un inico pasillo.

ORIENTACION DEL PALET

Se puede colocar el palet de dos maneras:

Por el lado de 1.200 para facilitar la extraccién y evitar la escalera, pero re-

uiere mas longitud. . . o
. gor el 1ado de 800 para reducir la distancia, pero se origina una escalera con

las cajas y dificulta la extraccidn.

H
16 palets/calle 4 ; aogexcgoo
3.600 {fondol 4 {profundidad) x 4 (altura) )
4.000
1 Hueco
2.700 x 1.250
‘ 2.500 ) ;
4.000 §
[_1 Huel:o250 %
2700x 1. @
2.500
3
4.000 . N
I 1 Hueco
" 2.700 x 1.250
2.500 , J
4.000
Hueco
1.300 1 2,700 x 1.300

Figura 6.11. Zonificacién: 15 primeros metros/pasillo para picking de cajas

5
4
n
i
i;
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3.600 (fonda) 16 palets/calle
4 {profundidad} x 4 (altura) Hueco 1.400 x 900
4.000 35 calles Pasillo 1
2.500 k
. . Hueco 2.700 x 1.250
4,000
. Pasille 2
! 1 g
2,500 g
Hueco 2.700 x 1.250 s
1 2
4,000 15 nichos Pasillo 3
I !
PR s o0 2200 X1290] e .
: 1 i
i 4,000 17 nichos Pasilla 4 é
t {1300 E
E 1 Hueco 2.700 x 1.300 :
Figura 6.12. Zonificacién: pasillo 4, dedicado a picking de cajas
1 PEDIDO = 1 VIAJE = 100 M
L Ref. A Ref. C
ACTUAL Ref. A Ref. C 1
‘ 100 m
5 PEDIDQS = 1 VIAJE = 100 M
FUTURO Ref. A Ref. C ’
PEDIDOS
AGRUPADOS Ref. A Ref. C I
100 m _
Figura 6.13. Zonificacién: extraccién agrupada y/o individual
Propuesta

‘Se propone ubicar la mercancia en un pasillo de 50 m por motivos de se-
guridad para que los operarios a pie trabajen en una zona independiente de Jas

carretillas.

En la zona més préxima al muelle sc colocan las referencias A més vendidas
por el lado de 1.200 y en el fondo del pasillo se colocan las referencias C menos

vendidas por el lado de 800.

4.3. Alternativas

| MéTopo ORGANIZATIVO |

Se puede realizar el picking:

« pedido a pedido, extrayendo todo el pedido del cliente en un recorrido,
. con extraccién agrupada, extrayendo varios pedidos en un viaje hasta com-
pletar las 36 cajas que caben en un palet.

Los grandes clientes con mds de 36 cajas en el pedido se realizardn con ex-

traccién individual,
Los pequefios clientes con 5-10 cajas se prepararan con extraccion agrupada.

En los dltimos tiempos las agencias de paqueteria industrial, ofrecen la po-
sibilidad de reatizar en sus instalaciones la clasificacién por cliente, lo que per-
mite realizar una extraccién agrupada por producto y ello reduce atin mds los

desplazamientos.

4.4. Relaciones con los transportistas, externalizacion del picking

Muchas agencias de paqueteria industrial han instalado cintas clasificadoras de
paquetes antes de cargar Jos camiones:

- para sus necesidades de agilizar el irabajo,
« para reducir el esfuerzo fisico del personal,
« para evilar errores.

Los paquetes gue el cliente envia agrupados por producto los introduce bulto a
bulto en la cinta clasificadora para reclasificarlos por destinos.
El transportista puede ofrecer un servicio de clasificacién de bultos sin coste

adicional:

» El fabricante envia por productos.
« La agencia de origen clasifica por destinos.
« El cliente final recibe la mercancia agrupada.
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lPTcking list Albaranes Eliqumil
- (9

S

* Para cada lote de fabricaci6n conocer los clientes a los que se ha enviado el i [ Ruta |
producto. ’

El transportista ha externalizando una tarea del almacén de picking y pide a
cambio que los bultos sean identificados con una etiqueta de c6digo de barras se-
giin un programa facilitado por el transportista.

Este tipo de transportista evita tener que clasificar los bultos por clientes y fa-
vorece la extraccién agrupada por producto, siempre y cuando el tamaiio de los bul- :
tos (60 x 40, 40 x 30,...) permita un control individualizado en las agencias de pa- f‘f
queterfa. B

4.5. Trazabilidad E

Trazabilidad ascendente. f

* Ala vista de un envase conocer el lote de fabricacién (va grabado en el envase).

Trazabilidad descendente. ,f

ESCANER

La trazabilidad del producto se puede lograr: - :
Estacion lectura

* El ordenador fija el orden de extracci6n segin unos criterios de antigiiedad y . a SO DETES "
el operario sigue rigurosamente el procedimiento. El sistema depende de
que el operario cumpla unas instrucciones. D =

* Una vez extraida la caja se lee la etiqueta de c6digo de barras de la caja y se —'
reescribe en el fichero de cliente-producto. La trazabilidad es perfecta aunque
puede ser que no se haya enviado la caja inicialmente prevista.

Diariamente el encargado del almacén debe verificar el inventario segin el or- _ Al et
denador y las existencias fisicas de las referencias que a lo largo del dia terminardn
el lote. En el momento de las entradas al dltimo palet se le pone una etiqueta
roja. En fébrica ya se la habran puesto si el palet no viene completo y falta alguna
caja (el proceso de envasado no se termina siempre al miltiplo del palet).

Si se recibe un pedido de 3 cajas y el ordenador detecta que tiene que servir 2
cajas de un lote y una caja del siguiente lote, el ordenador debe generar dos lineas
de pedido (en ese momento el inventario debe cuadrar y no se puede alterar el or-
den de extraccién sefialado por el ordenador).

Albaranes
entrega

4.6. Nuevas tecnologias

Cliente

El cédigo de barras permite verificar que se coloca el palet en el hueco asig- Agencia origen
nado. Al leer con «la pistola» la etiqueta del hueco y la etiqueta del palet ambos da- el transportista. Trazabilidad
tos deben coincidir con la asignaci6n del ordenador. Figua 6.14. Relaciones informatizadas con
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El cédigo de barras de la etiqueta de 12 caja permite verificar que se ha extrai-
do el producto solicitado por el cliente.

La radiofrecuencia permite conectar las carretillas con el orde;

nador y mantener
un stock actualizado on line cada v

€z que cl operario realiza una actividad.

4.7. Instalacién y costo

Una estanteria de palets para ubicar un palct de cada referencia.

Unos indicadores luminosos para identificar la mercancia a extraer y el ndme-
ro de cajas.

Un camino de rodillos para desplazar las cajas sin esfuerzo.

Un control de cédigos de barras para identificar el producto-lote.
Indice: €/pedido  y €fcaja.

Sea el siguiente caso de una empresa con este volurnen de Lineas de Pedido.

Dia " Mes Ano 5 afios
150LP 3.000 LP 36.000 LP 180.000 LP
43.273 €/180.000 = 0,24 €/LP
300 Cr 6.000CJ 72.000 CJ | 360.000 CJ
43.273 €/360.000 CT = 0,12 €/CJ

Coste instalacidn estimado: 43.273 €.

Propuestas

Minima inversién:

Zonificacién: Destinar un pasillo al picking para evitar interfcrencias en-
tre carretillas y personal a pie.

Ubicacién: Un palet de cada referencia a la cota 0 y un palet de reserva en
la cota 1.

L Método organizativo: Extraccién agrupada por producto.

Méxima trazabilidad:

» Colocar unos indicadores luminosos en cada estanterfa a la cota O para evitar
errores en la extraccidn,

* Pasar todas las cajas por un lector de c6digo de barras y una etiquetadora que
genera la etiqueta del cliente y asigna una caja a un cliente,

PICKING. CASO PRACTICO: ALMACEN REGULADOR

5. PICKING DE ENVASES

Habiendo analizado el picking de cajas, se procede ahora a analizar el picking

de envases. o o .
Un esquema ilustrativo del picking de envases es el siguiente;

N Cai
( Envases ajas
o [ Productividad/calidad
E~ I
‘ Estanterias dindmicas J % L de servicio
o
Paper-less ( Radiofrecuencia

— N

Tabla 6.8. Picking de envases: esquema

5.1. Los datos y los calculos

Se apaliza con mis detalle el esfuerzo que requiere el picking de envases con
las siguientes datos:

« Cajas/referencia/dia nimero de cajas necesarias para servir las urudades pe-
didas por cnvase, en un dia de una referencia suponiendo que cada caja con-
tiene 100 unidades.

Las columnas 1, 2, 3 y 6 se han tomado de la Tabla 6.5, columnas 1, 2,4y 7
respectivamente. El resto de columnas se obtiene mediante célculo.

Ne Lineas de pedido Envascs vendidos

: 5 7 @®) ®

(Y (2) {3) @) ) (6 ( )

f. Total Por ref. Por ref. Cajas

Grupa Ref. | Total | Porref, P;rd;: e Cajas/
>1.000 7 5.282 755 13 188.166 26.881 448 i
Entre 500y 1.000 } 26 | 16.509 635 11 653.231 25.124 ?éi ;
Entre 250 y 500 7 5954 350 [ 156,577 9.211 .15 :

Menos de 250 40 2437 61 1 36.767 919
TOTAL 90 | 30.182 503 LP/dia 1.034.741 17.245 envases/dia

Tabla 6.9. Picking de envases: datos y cdlculos

LP por referencia: 755 = total de LP 5.282/mimero de_, referencias 7. )

Nitmero de referencias por dfa: /3 = LP por una referencia 755 /nlimcrg de dias 60.

Numero de unidades vendidas por referencia: 26.887 = total de unidades ven-
didas 188.166/nimero de referencias 7.
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Numero de unidades vendidas por dia y referencia: 448 = nimero de unidades
vendidas de una referencia 26.881/mimero de dfas 60,

Nimero de cajas vendidas de una referencia: 5 = mimero de unidades vendidas
por dia y referencia 448/nimero de unidades-envases por caja 100.

5.2. Estanterias
Desplazamientos:.

En el picking de envases se realizan 30.182/60 = 503 extracciones cada dfa.

Merece la pena establecer una zona independiente y reducir al minimo la distancia.
En las referencias mds vendidas es preciso realizar 13 extracciones cada dia.
Las estanterias dindmicas reducen la distancia recorrida.

Consumos:

En las estanterfas se debe disponer det adecuado ntimero de cajas al principio de
la jornada o del turno para no interrumpir 1a tarea de extraccién por falta de material.

En las referencias més vendidas es preciso disponer de 5 cajas para ¢l consumo
de un dfa. Se puede utilizar una estanteria para 5-6 cajas de profundidad o asignar
dos huecos de 3 cajas a estas referencias.

En las referencias menos vendidas basta con 1-2 cajas para el consumo de un dfa.

Alternativas:
Se descarta trabajar en el pasillo de cajas por:
* desorden,
» riesgo de errores,
» acumulacidp de personal en un pasillo.
La propuesta ¢s trabajar en zonas independientes.
También se pueden acondicionar as estanterfas del picking de envases de dos

maneras.

* con estanterfas convencionales ligeras,
* con estanterfas dindmicas ligeras.

Se pueden utilizar dos métodos organizativos:

+ ]a ticnda,
+ el almacén de dia.

Lactura  Extraccion Desplazamiento

Figura 6.15. Picking: tiempos por operacion
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Estanteria dindmica

Figura 6.16. Comparacién estanteria dinamica y convencional

5.3. Almacén de dia

Consiste en realizar una extraccién masiva de todo el volumen de pedidos a
preparar hasta una zona donde €stos se vayan cu.mphmenta.r_xdo unoauno.
Este sistema considera diversos aspectos que s¢ han analizado en e] Capitulo 5,

apartado 5, al comentar los métodos organizativos.

La tienda

Consiste en disponer en una zona del almacén, lo mas préxima posible o, in-
clusive alrededor de 1a mesa de picking, de una o vanas cajas de todos y cada uno
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de los productos disponibles en el stock del almacén por o que los recorridos de los
operarios se reducen al minimo.

Cuando los pedidos no se conocen de antemano porque llegan en el mismo dia
en que sc preparan no es posible el sistema del «almacén de dfa» y se puede aplicar
el sistermna que se denomina «Ja tiendax.

Este sistema considera diversos aspectos que se han analizado en el Capitulo 5,
apartado 5, al hablar de los métodos organizativos.

16 palets/calle
2.600 (f pa s
{fondo} ¢ (profundidad) x & (ahura) 14690 1400 x 800
4.000
1
2.500 . Husco 2,700 x 1.250
4.000
2.600 Hueca 2.700 x 1.250 &
1 w
4.000
: 1
2500 Hueco 2.700 x 1.250
1 &
4.000 [:——l s
&
1.300 1 Hueco 2.700 x 1.300 |

Figura 6.17. Nuevo lay-out propuesto

5.4. Lay-out

Si se trabaja con estanterias convencionales la propuesta es una distribucién en
U por dos razones:

« reduce la distancia recorrida,
* permite trabajar con 2 equipos simultdneamente.

Si se trabaja con estanterfas dindmicas ligeras, picking sin papeles y bascula en
cada pedido se propone una estanteria en dos lineas por tres razones:

+ facilita el disefio de la estanteria y el movimiento del carrito con la béscula,
+ reduce a 5 m la distancia recorrida,

* s6lo requiere ¢l trabajo de un operario en la extraccién y otro en el embalado
y etiquetado.

PICKING. CASO PRACTICO: ALMACEN REGULADOR

La propuesta es:

» trabajar con estanterfa dindmicas ligeras
+ método organizativo: 1a tienda,

5.5. Paper-less (nociones aclaratorias de teoria)

El picking de envases sin papeles, conocido en el argot como «paper-less»,
«picking to light», consiste en una preparacién pedido a pedido caracterizada por:

« Conforme la cesta o caja que se desliza por un camino de rodillos va pasando
por delante de las estanterias, se enciende un indicador luminoso marcando
producto y cantidad a extraer, si es que dicha referencia habia sido solicitada
en el pedido que se est4 preparando, en caso conirario no se activa el «led».

» Una vez activado el display del producto que hay que coger, €l operario
apaga el display al {inal de Ja extraccién y se enciende el siguiente.

» Los displays luminosos indican el producto y la cantidad de envases sin ne-
cesidad de leer el picking list porque, previamente at inicio del recorrido se
ha marcado qué pedido se va a extraer y el ordenador contiene los datos exac-
tos del mismo y de la ubicacién del producto en el almacén.

+» De esta forma se reducen los errores de lectura y las equivocaciones en la

eleccién de 1a ubicacidn de la mercancia.

El error de conteo en los productos de pequefio tamafio y con formatos simi-

lares es dificil de evitar por inspeccidn visual; el ordenador puede calcutar el

peso del pedido y al final del proceso se pesa el bulto. Deben coincidir el
peso real y el calculado.

Recogida con carrito I ‘ | I ’ I | | ‘ | I
Recogida con béscula
—-m—-

HEREER

Impresora y lector 1 t a
de cédigo de barras Camino de rodillos

O".'.
P
"‘-....-"

3 ve”
L T o

0000

Figura 6.18. Distribucion de las zonas de preparacion
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Figura 6.19. Carro de preparacion de pedidos

* Otra alternativa es pesar cada LP y contrastar que el peso hasta €l momento
es el correcta. Esto exige que o bien la bascula se desplace a lo largo de la es-
Famcria 0 bien gue el carrito en el que se va depositando la mercancia lleve
mcorporada una bascula de precisién.

+ Como precaucion y para evitar posibles cirores, en las estanterfas no se co-

Ioc_an 2 productos de igual peso y similar formato en 2 huecos contiguos, para
evitar confusiones.

Finalizada la extraccion
» Al acabar la extraccién se puede:

— cologar un lector de gédigo de barras para el c6digo de producto de las cajas,

— una impresora de etiquetas del cliente utilizando el cédigo de barras del
transportista,

—- y una cinta clasificadora de cajas por transportistas.

PICKING. CASO PRACTICO: ALMACEN REGULADOR 305

« Las cajas cerradas se deben colocar en el palet de cada transportista segiin las
zonas geograficas asignadas a cada agencia de paqueteria.

+ La etiqueta de cédigo de barras es obligatoria en el envase y el codigo del
producto es el mismo para el laboratorio fabricante, para el distribuidor y para
la farmacia.

Resultados utilizacién del sistema de pesaje electrénico

PRODUCCION CALIDAD
La lectura del nimero de El uso de control
ejemplares en el visor en de pesaje implica:
{ugar de! aibaran, implica:

mas rapidez
menos errores
- &
menos errares I
control de reclamaciones

menos fatiga i_}_

para el operario

Figura 6.20. Consecuencias de la utilizacion del sistema «paper-less»

5.6. Los errores

Un empleado administrativo dedica el 70% de su tiempo 2 revisar y regularizar
los erTores de 1a mercancia y del transportista; el encargado dedica el 30% de su
tiempo a los conteos, revisiones y preparar el nuevo envio.

Una disminucién del 1% de los errores reduce un 10% el coste de cumplimen-
tacién de los pedidos.

Dcbe establecerse un procedimiento que avise inmediatamente al operario
cuando se comete un efror para que no siga preparando y corrija los errores nme-
diatamente.

« Las balanzas comprueban el peso del producto en cada LP y aportan una ga-
rantfa al picking.

« Los cédigos de barras en el picking de cajas completas verifican el producto
enviado y reducen el nimero de errores a menos de 1%,
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Tipos de erroyes:

o [adta de mercancia;
« Cautidad equivocada:
* Producto equivocado:

[
A
R

jo%)

—_
~) L
~

[T

Tipo de error Medidas

Dirzcciones, coditicacion del producto

Comunicaciones con los distribuidores
Falras, bailes

Paper-less
Conteo Bascula
Extravio del transportista Comunicaciones ¥ etiquetas ds cédigo de

i barras

Instalacion y costo

* Una estanterfa dindmica de cajas para reducir el espacio donde se ubica la
mercancia; al redueir el espacio se acortan los desplazamientos del personal.
Unos indicadores luminosos para identificar la mercancia a extraer y ¢l ni-
mero de envases.

Un control de pesos para evitar los exrores cn el conteo.

¢ Inversion. 60.000 — 90.000 €,

* Indice:  €/pedido Indice €/LP.

Pedidos/Ano

Pedidos/Dia Pedidos/Mes Pedidos/S anos

50 : 1.000 12.000 60.000

72.130/60.000 Pedidos = 1,20 €/Pedido
10LP por pedido  1,20/10 = 0,12 €/LD

F

5. CONCLUSIONES Y CASOS SIMILARES

6.1. Caonclusiones generales

* Es necesaria la gestion de ubicaciones a hueco libre en el almacén de reserva
para facilitar el trabajo del almacén por palels completos.

* Es conveniente la grabacion de pedidos de los clientes via EDI o comunica-
ciones PC,

+ Seimpone polenciar la relacidn informética con el transportista para reducir
el trabajo administrativo.

W
=1
=)

PICKING. CASO PRACTICO: ALMACEN REGULADCR

« La preparacién de pedidos de cajas se debe realizar en una zona separada del
almacén de palets.

« El picking de cajas completas se realiza en ua pasillo con exiraccion agru-

pada por producto traspasando aj transportista Ja tarea de reclasificar por

cliente.

La zona de picking de envases sc organiza como una tienda.

« En lo que se refiere a la plantilla, la reduccion se consigue:

— Picking de cajas con extraccidn agrupada y envio al transportista para la
clasificacion por clicntes.

— Picking de envases con estanterfa dindmica con paper-less y bascula y sis-
tema tienda.

Personal ‘I Actual “ 2 Futuro Acciones
Carrctillero almacén 1 1 =
Picking 4 1.a tienda,

paper-less,
zona dedicada
a picking
de cajas
Grabacion de elbaranes | 2 | 1 TC+ EDL
Admdn. ransporle \ L ’ 0.5 Autofuctura
o ‘ Envases Cajas
Unidades " 7.000 20.000
Operarios ‘ 1 i 1

6.2. Casos similares
Almacén de articulos de ferreteria:

- con 2 pisos y 10.000 referencias, 300 referencias distintas cada dfa, 1.000 LP
al dia en 100 pedidos de 10 LP cada uno;

se realiza la cxtraccidn agrupada en cada uno de los pisos, colocando la
mercancia en un cestillo por cada pedido, ya que la cerrajeria ocupa poco vo-
fumen, y se deja el carrito de cada piso en la planta baja (almacén de dia) jun-
to a la estanteria de los productos A;

« la reposicién de los pisos superiores se realizarfa cada 4-8 horas segin ¢l vo-
lumen de pedidos y movimientos;

se prepara una estanteria dindmica en la planta baja para los productos Ala
tienda);

se realiza el picking pedido a pedido en Ja planta baja ya que dispone de to-
dos los productos (el almacén de dia + 1z tienda).

i
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Revisias para los kiascos

La preparacién de pecidos de revistas para los kioscos de la prensa se realiza
con unas mesas con displays (paper-less) que tienen los siguientes clementos:

mesas de carga de la mercancia, display de producto y del ped:do, bascula ul final
del pedidon.

Este trabajo lo realiza personal temporal a gran velocidad.

Antes de cargar las mesas s preciso acurular el movimisnto por producto de
todos los kioscos que se preparan ¢n cada mesa.

Ll encargado, que conace bien cada revista, prepara las mesas v revisa el peso

individual de cada revista (semana a semana vara con el nimero de paginas o los
rcgalos,...).

Circulo de Lecrores:
El Circulo de Lectores prepara mas de 60.000 LP /dia enviando libros a sus sus-
criptores.

Ha realizado una instalacidn de preparacién de pedidos sin papeles con estan-
terfas dindmicas,

Ha mejorado la productividad un 50% y ha reducido los errores.
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