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Resumen

Este proyecto de fin de carrera ha podido ser realizado gracias a una beca de 6
meses de duracién que me ha permitido ver y estudiar el funcionamiento de una
plataforma logistica de Inditex.

Se comienza con una breve introduccién de la estructura del proyecto,
continuando con una introduccién sobre la empresa, dando algunas cifras sobre el
estado actual de esta.

Se sigue desarrollando con una explicacién, primero de la Plataforma Logistica y
luego de cada una de las secciones mds destacables.

A continuacién, la base de la redaccién de este proyecto, consiste en el desarrollo
de cada uno de los problemas observados, mejoras propuestas y un andlisis de cada
una de ellas.

Para finalizar se terminard con una conclusién del estudio desde el punto de vista
profesional y personal.
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Abstract

This study has been realized thanks to an internship of 6 months which has
allowed me to see and study the operations that take place in an Inditex logistic
center.

Beginning with a short introduction of the structure of the project, following
with an introduction to the company, providing some imformation about it.

The project follows with an explanation about the Logistic Center and later with
a detail of the different sections of this center.

Next, the key point of this project, we find the analysis of every problem we have
found, the improvement proposal and an analysis of each of the proposals.

Finally we will finish with a conclusion of the dissertation from a point of view
professional and personal.




¢ Universidad Carlos III de Madrid Proyecto Fin de Carrera

Indice

RESUMEN ... iiiieeeeeeetttreeeee e eeeeeeeeasaeee e e s e e rreeeann s senees 6
ABSTRACT ...ttt ee e ceeeereeaeee e e e s s e e e sreanasssaneees 7
INDICE ....omiiiiiccestceci s 8
INDICE DE ILUSTRACIONES.........ccecosiimierriirinesencsencsnsenens 14
INDICE DE IMAGENES........cccetmimiiinniieiiniescsssesisesssessisns 15
INDICE DE TABLAS........coviiimiiiiiisiesssesssessessssessssessssesens 15
CAPITULOL. INTRODUCCION ......cccoumimimiimriinciiicececnanns 17
1.1. INTRODUCCION .....cooviiiuiiireniieteteitetene ettt 17
1.2. OBJETIVOS DEL PROYECTO ....uuuutiiiiieeeeeeeeeeiririreeeeeeeeeeeensnsseesseesseesennnnns 17
1.3. FASES DEL DESARROLLO.....uuuuuuuuuuninninininnnnnennnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnns 17
1.3.1. Periodo de integracién y formacidén en la empresa .......ccccceeerveneeencnnennne 17

1.3.2. Medios con los que se ha contado para realizar el proyecto ..................... 18

1.3.3. Estructura del proyecto.......ccceveeeerienieininieininciceeeseieieseeee e 18
CAPITULO2. LA EMPRESA........cccouimiminiriiciicacecneencacnnans 21
2.1. INTRODUCCION ....cuoovitiniietininietcneeie ettt sene s 21
2.2. HISTORIA DEL GRUPO INDITEX .....ccociiiiiiiniiiiiiiiiiiiniccicciccecccens 22
2.3. INDITEX EN EL MERCADO NACIONAL E INTERNACIONAL ......cccoceeeunnnnnn. 22
2.4. DIVISIONES DEL GRUPO INDITEX ......uvviiiiiiiriieeeeireeeeeeenreeeeeenneeeeeennees 22
2.5. ZARAHOME ....oouiiiiiiiiiiiiiiiic 24
2.6. COMPETIDORES DE ZARA HOME .....c.coiviiiiiiiiiiiiiiccciccc 24
2.7. OPERADOR LOGISTICO ..uvvieeieiuiiieeeeeirieeeeeciieeeeeeeitreeeeeeaseeeeeenraaeeeeennnnas 24
2.7.1. DEfiNICION c.uieieiieieeiesieeee ettt ettt 24
2.7.2. Funciones de un operador logistiCo........cocevveuruirenieinenieniiineneencneaes 25
2.7.3. Historia plataforma Zara Home logistica S.A ........cccovviiieininicininnnne. 26
2.7.4. Departamentos de Zara Home logistica S.A. .......cccoevivineinincinienne 26
2.7.4.1. Departamento de Recursos HUMAanos ......c.coueveevieieinnieinineiinineineeenenecneeneenees 26

2.7.4.2. Departamento de Comercial ......c.couvueiririeiriireinieeiniereieecnereteereeseeneeseereneseen 26

2.7.4.3. Departamento de AdminiStracion .......c..eecerveveeireereeninreiniereennereeineereeseeneeseenenenees 26

2.7 44 AIMACEN ... ettt ettt st h et ettt be st b et eat et enean 27



) Universidad Carlos 11l de Madrid Proyecto Fin de Carrera

CAPITULO 3. ESTUDIO DEL TRABAJO Y PRODUCTIVIDAD

......................................................................................................... 29
3.1. ESTUDIO DEL TRABAJO ...uvuvvvuvuueeeeeeueeersessseseesssssssssssssssssssssssssssssssssssnnee 29
3.2. COMO ESTA CONSTITUIDO EL TIEMPO TOTAL DE UN TRABAJO............ 29

3.2.1. Contenido de trabajo suplementario debido a deficiencias en el disefio o en
la especificacién del producto o de sus partes, o a la utilizacién inadecuada de los
IMALETTALES. 1.viviiiiiietetet ettt ettt 30

3.2.2. Contenido de trabajo suplementario debido a métodos ineficientes de

produccidn o de funcionamiento ........ccceevveieirienieiinenieiieceeee e 31
3.2.3. Contenido de trabajo resultante principalmente de la aportacién de
FECUTSOS NUMANOS. ..vviiiiiiieiii ittt ettt et e e e eae e e etee e eaeeeeareeens 32
3.3. TECNICAS DEL ESTUDIO DEL TRABAJO Y SU INTERRELACION. ............... 33
3.4. PROCEDIMIENTO BASICO PARA EL ESTUDIO DEL TRABAJO ..ecevenivienanenns 33
3.5. SELECCION DE TRABAJO PARA ESTUDIO......eeruterieeieeieeienieneenneseenanes 34
3.5.1. Consideraciones €CONOMUICAS. ....c.vveeevreeereeeereeeereeeetreeeeteeeeeseeeeereeeeseeens 35
3.5.2. Consideraciones técnicas 0 tecnolOgicas......coecvrererirerenueenenieieenrennen. 35
3.5.3. Consideraciones humanas..........ccccocuveeeiiieiciiieiciee e 35
3.6. APLICACIONES DEL ESTUDIO DE METODOS. ...ceveeieeieeierreneeneeneenaes 35
3.6.1. Los cuellos de botella..........ccoueeviieiiiciieiieciecceeceece e 35
3.6.1.1. Recursos de capacidad limitada ......cceevveirinienininiciniicccc e 36
3.6.1.2. Hallazgo del cuello de botella...........cccooviiiiiiiiiiiiiiiiiiccicccce 36

3.6.2. Ergonomia.......cccccvuiiiiiiiiiiiiiiicicec s 37
3.6.2.1. Principios de economia de MOVIMIENTO ...cveueruerveuieiinieieiieieicieierenene 37
3.6.2.1.1. Utilizacién del cuerpo humano ........coccceeireririnicririneninnccnceeeeeeceeeeaene 38
3.6.2.1.2. Distribucién del lugar de trabajo. .........cccoooiiiiiiiii 38
3.6.2.1.3. Modelo de las mdquinas y herramientas. .......cccceeeeeerereeincnieiencnieeneneeneeeecene 39

3.7. HERRAMIENTAS PARA EL ANALISIS DEL TRABAJO. ...eevueeverierierienieennne. 39
3.7.1. Diagramas de flujo.......ccoeeveiiiniiiiiniiiicccee 40
3.7.2. Diagrama de actividades multiples.........cccocevveiriniiiniincneincncccnenee 42
3.7.3. Diagrama de recorrido o de circulacion .........ccccooeeviiniiiiiincnninenne. 43
3.7.4. Cursograma analitico para el Operario.........coceceverevveencneenencnencnnenen 43
CAPITULO 4. DESCRIPCION DEL FUNCIONAMIENTO DELA
PLATAFORMA LOGISTICA.....ceotteeeeeeeereeeieieeeeeesesesaessasseeeeeeees 45
4.1. PROCESO DE APROVISIONAMIENTO DE ARTICULOS.....uuuvueiiieeeeeeeeeennnns 46
4.1.1. Recepcion de mercancia.........coueeeeeieieirinieininieieieesieeeeseseeeeeseeees 48
4.1.2. Descarga y ubicacién de la mercancia .......occoeeevevieincnicnncncneencnnns 49
4.1.3. Estirado y control de calidad........cccocevveirineiininiicininccnccencs 50
4.2. REALIZACION DE PEDIDOS. ...c..certiriieriieniieniienitenieenieesseesseenseeseeseesesnee 51
4.2.1. Clasificacion de tiendas........cc.eeeueeevueeeieeiieeiiiere et 51
A.2.2. OFEITaS 1ooviiieiie ettt ettt e et e et e e e re e e eae e eetaeeeetreeeeaeeeereeens 51
4.2.3. LadOoS uuiicuiei ettt et ettt e e e erae e eaaeeens 52
4.2.4. Asignacion de eqUIPOS ......c.coerveureuerierieirinieieteee ettt 54
4.2.5. Sacado de articulos ........cceeeeviiiiiiiciie e 54



Universidad Carlos III de Madrid Proyecto Fin de Carrera

4.3. ORGANIZACION DEL ALMACEN .......ceiitirierieriieneenieenieenieenseenseenseeseenns 56
4.3.1 MOAUIOS ..ttt ettt ettt et et et ere b b e eabeeta e beeebeereeaeeeas 56

4.3.2 RACKS 1t ittt ettt et et et te et e e re b e et eeta e te e reereeaeeeas 58

4.3.3 INEEIME . ccuviitieeeieeeeteeeette et e etteeteeetee e beeebee e baeeseeebaeesseesasaeaasaesasaeanseesnsaeanseessaeansenan 60

4.4, RUEDO . ....uceitiiieeiieieete et eteetestesiaesitesatesaaesatesseesseesseenseenseensesnsesnsesnns 61
4.4.1. Reparto manual ........cccoeeieiriinieininenieineneeeeee et 61
4.4.2. EXPOTTACION ..venviiiiiiiiieiestesteeieei sttt 63
4.5. CLASIFICADOR .....viiutieiiieieeieeieetesitesetestesesesseesseesseesseesseesesnsesnsessesnns 64
T T8 B @) P T 1 T Ve o) SRR 65
4.5.1.1 PEINES c.uvvietieeteeeetieeetee et ettt e et e et e eeteeeeteeeetee e teeeaeeeteeeteeeteeeteeebeeebeeeteeereean 65
4.5.1.2 Puestos de iNdUCCION.......couviiuiieieiiieieeeeeteeete ettt ettt ere e et re et eae e e 65
4.5.1.3 DDESTINOS. 1ecuvreereeetieeeteeeetteeeteeesteeesteeeeteeeseeebaeasaeebaeasseeassaeassaessaeansesssaeanseesnsaeansenan 66
4.5.1.4 EtQUETAAOIa ..ot 67
4.5.1.5 Tolvas de descarga.......coeueuerirmeiriireiniieinieicieieeneerecse ettt 67
4.5.2. Reparto Cross DOCK ......ccueeriirieieineniciieicccc e 69
4.6, INTERNET ...ttt ettt sttt st sttt sitesae e bt e sbe e bt e bt et eneeeaeeenee 70
4.6.1. Colocado de Mercancia........coouveiieeueieiieiieiieeeeieee et 70
4.6.2. Sacado de pedidos.......coeeveiriinieieinienicinec e 70
4.6.3. Desalarmado y duchado ........cccceiiiiiiiiniiiiiiicccccs 73
4.6.4. Empaquetado y flejado .c..coovevieiiineniiiniccc e 73
4.6.5. EXPediCiOn ......cccooveiiiiiiiiiiiiiicieisecneee e 73
4.7 . ENCARGOS ... eettetieieeteeieeteetestesitesetesstesaaesstesseesseesseenseenseensesnsesnsesnns 74
4.8. EXPEDICION ....utitieiieieeieeieeiestesitesitestesseesssesseesseesseesseensesnsesnsesnsesnns 75
CAPITULO 5.ttt sssss s ssssessssss s e sassssasanns 77
ANALISIS Y PROPUESTAS DE MEJORA EN EL ALMACEN .... 77
5.1. PUNTO DE MEJORA. UBICACIONES ......cottuieeiiiiiiieeeeiiiieeeeerriieeeeernnneeesenns 78
5.1.1. Propuesta de mejora para las ubicaciones. ........coccevecerencririnenicincnnenne 78
5.1.2. Anilisis de la propuesta. Ubicaciones. .........cccecevuevveirinicnininenieincnnenen. 79
5.1.2.1. BENETICIOS 1ovvevieriirieie ettt ettt et ettt eteeeaeeaeeaeeeaeeeteeeaeeteeareetseetsenteenrean 79
5.1.2.2. INCONVENIENTES .. .uvieeeeiiieesirieeeitieeesteeeestreeestreeeesssaeesssseaeesssseeessssseesssseeeasssseesssnsees 79
5.1.2.3. ANALiSiS €CONOMUCO. .veeveiiiiiiitiieteeeteereereere et e eteeeteeeteeeaeeeeeaeeeteeeseeseeseesseessenseesean 80
5.1.2.4. Valoracidn final de [a PropUESta .....c.coveveuiriereirinieiiiniceicieeeereeeere e 80
5.1.2.5. Proceso de implantacién de la propuesta ......c.co.eeevevreerinieininnecnineinneeeeeeeenene 80
5.1.2.6. Resultado de la implantaciOn. ........cccoveveiriereeninieinineenineieeeeereceere e 81

5.2. PUNTO DE MEJORA. ENCARGOS. ...ouueiiiiitiieeiiiiiieeeeeeiieeeeeeiieeeeevaeeeeeean 81
5.2.1. PrOPUESTa.....iiiiiiiiiiiiiiiccic s 83
5.2.2. Anilisis de la propuesta.........ccceveivuevieiiiniiniiininceceeee 85
5.2.2.1. BENETICIOS 1vveveeriirieie ettt ettt ettt ettt eeteeeaeeaeesaeeeteeeaeeteeaveetaeeteenteerean 85
5.2.2.2. INCONVENIENTES ..veeeuvieireeerieeteeeireeeeteeeiseeeeseeeseeeseeasseeesasasesesaeansasessseassseesssansesanes 86
5.2.2.3. Valoracién final de 1a propuesta .......ccceeveeerenieiniiniciniicinectreecesecceeieeeees 86
5.2.2.4. Proceso de implantacién de la propuesta ..........cccoeeviuciiiiiiiniiiciiiciiccce, 86
5.2.2.5. Resultado de la implantacion. .......coccoeeevieirinieiniinieiniicercctneeeseeee e 86

10



Universidad Carlos III de Madrid Proyecto Fin de Carrera

CAPITULO 6. ANALISIS Y PROPUESTAS DE MEJORA EN EL

CLASIFICADOR. ettt teteeteeaseaeeseenessseensensnsensansnnens 88
6.1. PUNTO DE MEJORA. DUPLICADO DESTINOS. .....cccoeeiurrrrrreeeeeeeeennrnneennn. 91
6.1, 1. PrOPUESTA..cc.uiiuiiiiiiiitciteeetcete ettt s 91
6.1.2. Andlisis de la propuesta.......c.oceeveeeerienieiinencincnceeeseeeeee e 92
0.1.2.1. BENETICIOS voeiiuveieiieeeie et ettt ettt e e ettt e e e et e e e aae e e s s e e e e snaeeesenaaeessaaeeesnnes 92
60.1.2.2. INCONVENIEIITES c.uvvvrvieieeeieeiitieeeeeeeeeitrteeeeeeeeesatreeeeeeeessataeeeeeeeeesarsereeeseeessrsereeeseenns 93
6.1.2.3. ANALISIS ECONOMUCO. . .cciuvviiiieiieeiitteeeeete e ettt e e ettt e e e et e e aeeesebaeeeenaeeeseraeeessaeeeesnnes 93
6.1.2.4. Valoracién final de la propuesta .....c..eevveeeeinieirinenieineie e 93
6.1.2.5. Proceso de implantacién de la propuesta ........cceevueeeinierieincnieincieineneceeeeeene 93
6.1.2.6. Resultado de la implantacion. .........cccccevereeriereininecininreiniecnercceeeese e 94

6.2. PUNTO DE MEJORA. NUEVO METODO CAMBIO DESTINOS. ........cvvvveeee 94
0.2.1. PLOPUESTA. ...cvventiiiiiriieiieitetetete ettt st 95
6.2.2. Andlisis de la propuesta.........cccevecveivienieiiniinecininceeeeee 96
L TR S S 1 1< & o o YRR PRRTNt 96
60.2.2.2. INCONVENIEIITES ......vveeeeeerreeeeaeeeeeeureeeeeiteeeeeeseeeeeseeeeeesseeseeeseeesensreseeeseeseesneeeensreeeannes 97
6.2.2.3. ANAlISiS ECONOMUCO...eecuviiieeiiceriecteeeetee et e et ee et e ettt e eaeeeaeeesaeeeeaeeeeseeesseeesseeesreeenseeanes 97
6.2.2.4. Valoracion final de 1a propuesta ........ccceveveeriereeiriniecininrcinicnereceeeeneeneceeneeneen 97
6.2.2.5. Proceso de implantacién de la propuesta .........cccoeeveereereininrecinnreineecineecneneenees 97
6.2.2.6. Resultado de la implantacion. .........ccccceveveeririeininieininreineccnereceeeeseerecseereeeees 98

6.3. PUNTO DE MEJORA. IMANES DESTINOS. ....vuvvtveviereeeeerereeeeeeneereeeeseeeeeeees 98
6.3.1. PrOPUESTA...c.viiuiiiiiiiiiecitcteetcrte ettt 99
6.3.2. Andlisis de la propuesta..........ccecevveeieininiciininienicinceeeee e 100

(O T TR S S 1 1< & o T YIRS 100
0.3.2.2. TNCONVENIEIITES ......vveeeeeneeeeeeeteeeeeeteeeeeeteeeeeetaeeeeeaeeeeeteeeeensseeeeesreeeeeseeeeensneeeennreeeens 100
6.3.2.3. ANALISIS ECONOMUCO...ccciviiiiieiiieieteee ettt ettt e e e et e e e e s st e e e s sateeessaaeeesnveeeens 100
6.3.2.4. Valoracion final de la propuesta ..........ccccueciiiiiiiiiiiiiiiciiccccc e 101
6.3.2.5. Proceso de implantacién de la propuesta ..........ccccceeueiiiniciiiiciiniciiiccee 101
6.3.2.6. Resultado de la implantacion. ...........ccccoiiiiiiiiiiiiiciicc e 101

6.4. PUNTO DE MEJORA. DESCARGA TOLVAS......cceeeiuireeitieeeereeesrreeeeeveeenns 101
0.4. 1. PrOPUESTA. c..cveueeiieiiienteeteete ettt sttt et e sbe b 103
6.4.2. Andlisis de la propuesta.......c.ccceereeeieiriniciinenencrceeeeeee e 103
0.4.2.1. BENETICIOS «oeiiuveiiiieeiiee ettt ettt ettt e e ettt e e eaae e e s bt e e e e snteeeseaaeeesraeeeaas 103
0.4.2.2. TNCONVENIEIITES ....vveeeeietiieeeteeeeseteeeeeteeeeeateeessaaeeeesteeessaaeessasteeessseeessnsseeesnreeeesns 104
6.4.2.3. ANALISIS €CONOMUCO...ccciviiiiieeiieieteee ettt ettt e e ettt e e eaae e s serreeessateeessaaeeesnveeeens 104
6.4.2.4. Valoracién final de la propuesta .....c.coeeveererieinincininicinccescceceeeeeeees 104
6.4.2.5. Proceso de implantacién de la propuesta ..........cccceecuciiiniciniiciniciiiiccee 104
6.4.2.6. Resultado de la implantacion. ........cccoevveerienicininicininicinccesiecee s 105
6.5.PUNTO DE MEJORA. REDISTRIBUCION TOLVAS. ....cccvveeirieeerreeeinreeenns 106
0.5.1. PrOPUESTa....coivviiiiiiiiiiiiiicc e 106
6.5.2. Andlisis de la propuesta..........ccecevvecieiiiniciiniininincceeee e 106

(O T TR S S 1 1< £ o o YIS PRRRR 106
0.5.2.2. INCONVENIEIITES ......vveeeeenereeeeeteeeeeeteeeeeeteeeeeeaeeeeeaeeeeestseeeessneeeeesseeeeensreeeensneeeennreeeens 107
6.5.2.3. ANAliSiS ECONOMUCO..vveiiviiiitiiiceiiecteieetieeeeeeetee et eaee e et e e eaeeeeaaeeeaeeeesaeeeneeeeneeeeneeeenees 107
6.5.2.4. Valoracion final de 1a propuesta ........ccceeveveirieieinieeininncineeneeceeeseeneeeenene 109
6.5.2.5. Proceso de implantacién de la propuesta .........ccccceveveerereinenecinneinieeennecenens 110
6.5.2.6. Resultado de la implantacion ..........ccceevverecineieinieecnneineeneeeeeeeene e 110

11



Universidad Carlos III de Madrid Proyecto Fin de Carrera

CAPITULO 7. ANALISIS Y PROPUESTAS DE MEJORA EN EL

AREA DE SERVICIO A TRAVES DE INTERNET..........ccccevurrmnn. 111
7.1. PROBLEMAS. REPARTO BULTOS-ECOMMERCE. .....ccceeeuuuriiieieeeeeeennenns 112
7. 1.1 PrOpUESta...c.ciiiiiiiiiiiiiiiii 113
7.1.2. Andlisis de la propuesta.......c.cccecerueieininiciiniencncnececeeeeeee e 114
7.1.2.1. BENEfICION «.veuveviriiieiiniiieiirietet sttt ettt ettt 114
7.1.2.2. INCONVENMIEIITES ....euveureriirieiieiteietente sttt st ettt sae st e b saeere et eaesesaesbesaeeneeseennennens 114
7.1.2.3. Andlisis €CONOMICO. c.cveuveviriiieiirtinieiirieteit ettt ettt ettt ettt sb s 114
7.1.2.4. Valoracién final de la propuesta ..........ccccocuiiiiiiiiiiiiinniiiiccccce 114
7.1.2.5. Proceso de implantacién de la propuesta ........ccceeveerinecininicciniinieiniecnceenes 115
7.1.2.6. Resultado de la implantacion. ........c.ccceevveicireieinineinineineeeneecee e 116

7.2. PUNTO DE MEJORA. EXPEDICION BULTOS E-COMMERCE................... 116
7.2.1. Propuesta. Expedicionado bultos e-commerce. .......ccoeevvinenicencnnennee 117
7.2.2. Andlisis de la propuesta..........ccecevueeieininiciinincneiicceeeeeeee 117
7.2.2.1. BENETICIOS «.ueuvviniieiiiiciciirietcetetetrtete ettt 117
7.2.2.2. INCONVENMIENTES ....ovvinviiiiiiiiiieicteie sttt s 118
7.2.2.3. An4LiSiS €CONOMICO. . .euveviuirreriiniereiirtetetreret ettt er et n et seene et enene 118
7.2.2.4. Valoracion final de 1a propuesta ........ccccevveueirieieinieeiinnneiniecneeceeeseeneeeenene 119
7.2.2.5. Proceso de implantacién de la propuesta. ........ccccceveveerereininreccnneinierecneenecenee 119
7.2.2.6. Resultado de la implantacion. ........c.ccceeevverecinieieiniiecnneieeeneeceeeeene e 120

7.3. PUNTO DE MEJORA. TRASLADO BULTOS E-COMMERCE...........cccvennn. 120
7.3.1. Propuesta. Traslado bultos e-commerce........ccccevveiriniiiiiininiiininene 120
7.3.2. Andlisis de la propuesta..........ccecevueeieininieiiniinicnicinnceeeeeee 121
7.3.2.1. BENETICIOS «.ueuvevviieiiiieiciinteicetee ettt 121
7.3.2.2. INCONVENMIENTES ....ovvinviiiiiiiiiieiiicie sttt s 121
7.3.2.3. Andlisis €CONOMICO. c.eviieuiriiieiirtiieititct ettt ettt sttt 122
7.3.2.4. Valoracion final de la propuesta ..........ccocciiiiiiiiiiiiininiciiicccccce 122
7.3.2.5. Proceso de implantacién de la propuesta ..........ccccceeuciiiiiiiiiiciniciiccce 122
7.3.2.6. Resultado de la implantacion. ... 122

7.4. PUNTO DE MEJORA. LIBRO DE TARAS. .....ccoovriiririiriniiiieieieicseens 123
7.4.1. Propuesta. Libro de taras. ........cccooueeveivinieiiniincniiiiinccieccecee 123
7.4.2. Andlisis de la propuesta.......c.cceeevuerieininicnieienencineeeese e 124
7.4.2.1. BENEfICION «.veuveviriiieiiriiieiiriirieest ettt ettt 124
7.4.2.2. INCONVEMICITES ...veuvvitinienirtetettstetett ettt ettt ettt b et eb et b et ebeneneenes 124
7.4.2.3. Andlisis €CONOMICO. c.erveuteuiriirieuirtiteitrtetetrt ettt ettt ettt sb et enes 124
7.4.2.4. Valoracion final de la propuesta ..........ccccciiiiiiiiiiiiinniciiicccc e 124
7.4.2.5. Proceso de implantacién de la propuesta ..........ccccceeuciiniiiniiciniciiicce 124
7.4.2.6. Resultado de la implantacion. ... 125
CAPITULO 8. CONCLUSIONES Y FUTUROS DESARROLLOS
........................................................................................................ 126
8.1. CONCLUSIONES .....oeutuiietiniietinitetitste sttt 126
8.1.1. AIMACEN 1.t 126
8.1.2. Clasificador ....coueveueeierieieiirieicie s 127
8.1.3. INEINET .ot 128
8.1.4. Conclusiones tEOIICaS. ...c..eueruerreurrririeieiirteteietentetese sttt see s 129
8.2. FUTUROS DESARROLLOS.....uuuttteeieiiiteeeeniiteeeesiteteessnnsteeeessnsseeesssnneees 130
8.2.1. ProveedOres «..coueeueeueeuieiiiieieieriesieeiee e 130

12



, Universidad Carlos III de Madrid Proyecto Fin de Carrera

8.2.2. Cambio horarios de realizacién de pedidos desde tienda...................... 130
8.2.3. Giro bultos en tolVa.......cooveuviiiiiiiiieiecee e 131
8.2.4. Implantacién tecnologia RFID .......cccoiviiiiiiiiniiiiiiiiiciicceee, 131
CAPITULO 9. GLOSARIO Y BIBLIOGRAFIA.........cccceeuerennnne. 133
9.1. GLOSARIO ...cevvvvveeerererereeeeerrereeserseeesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssrssne 133
9. 1.1 JIT e 133
9.1.2. Method Study/Estudio de métodos .........cceevienieirinieciiiniicieiiene, 133

. 1.3. OFA ... et e e e e e e e ntaraaas 133

LI B S 1Y/ 2 TSR PRRRR 135
9.1.5. Packinglist......c.ccevviuiiiieiiiiiiicicc e 135
9.1.6. TIANSIEO.cccoiiiiiiiiiiiee 135
.17 ASTA00 ... 135
9.1.7. SKU i 136
9.1.8. CroSS-dOCK w.veiiieeiiiiieciieeeeeee ettt 136
9.2. BIBLIOGRAFIA ...vvviiiieieeeeeettteee ettt e e e e eaatae e e e e e e e e eeaasaneeeens 137
9.3, PAGINAS WEB ....cccutieeiuiieeireeeeiteeeeitteeesseeesseeessseesssseeessseeessseessssesensnes 137
CAPITULO 10. ANEXO ...cuiviieeeeciereeteeeteeeeeveeeseeseeeseeseseeseans 139
ANEXO T attiiiiiiieeiie ettt ettt e et e e e e tve e e e ae e e e aaeesnbeeesnaaeeeanaeeenns 141
ANEXO 2 .ottt ettt e ette e e et e e e ta e e e taa e e e be e e e aaee e nbeeeenaaeeenaeeennes 142
ANEXO 3ottt eeeecrte e e e e e e ee e ae e e e e e e e e e atararaeeeeeeeenrraraaaaaaeaans 144
ANEXO 4 oottt e ettt e e et e e e et e e e e naaaee s 145
ANEXO 5 ittt ettt ettt etee et e et e et e e eeta e e e eaae e e ete e e etaeeeetbeeeereeeeeareeeenns 145
ANEXO Bttt e et e e e ettt e e e e eaaae e e e ettt e e e s eatae e e e e naaaeeean 147
ANEXO 7 oottt eeeectee e e e e e e e e aa e e e e e e e e e taaaaaaaeeeeeeeennrraraaaaaaeaans 148
ANEXOSB ... ciieeeite ettt ett e ettt e et e e et e e e abe e e e beeeetaeeetreeeeabaeeenaaeennes 149
ANEXO oottt e e e e e e e e e et a e e e e e e e e e ttraaaaaaaaeeaas 150
ANEXO T0 ittt ettt e e e e e e et e e e e e e e e e e e s eeeeeeeeeaaaaaas 151
ANEXO L1 ittt e e e ettt e e e e e e e e e e aa e e e e s eeeeaaaaaes 152
ANEXO T2 oottt e e e ettt e e e e e e e e e b b eeeeeeeeaaaaaas 155
ANEXO L3 ittt e e e e e ettt e e e e e e e e e e bbb e e e e e e eeaaaaaas 157
ANEXO T4 ottt et e e e ae e et e e e aae e e tbe e e e naeeeenaeeennns 166
ANEXO 15 i 167
ANEXO 10ttt e e e e e et e e e e e e e e e e entraraaaaeeeeeas 168
ANEXO 17 oottt e e e e e et e e e e e e et bar e e e e eeean 169
ANEXO L8 ..ttt ettt e e e e ettt e e e e e e e et e b eeeeeeeeaaaaaas 170

13



, Universidad Carlos III de Madrid

Proyecto Fin de Carrera

Ilustracién 1.
[lustracién 2.
Ilustracién 3.
[lustracién 4.
Ilustracién 5.
[lustracién 6.
Ilustracién 7.
Ilustracién 8.
[lustracién 9.

Tlustracién 10.
Ilustracién 11.
Ilustracién 12.
[lustracién 13.
Ilustracién 14.
[lustracién 15.
Ilustracién 16.
[lustracién 17.
[lustracién 18.
Ilustracién 19.
[lustracién 20.
Tlustracién 21.
[lustracién 22.

Indice de ilustraciones

Flujo informacidn y flujo fisico......ccevemereiriineneiinincceneceeeeeee 40
Diagrama de actividades multiples..........cccceviveniiiinineniininciicnene 42
Mapa general proceso aprovisionamiento y realizacién de pedidos........ 46
Proceso de aprovisionamiento de pedidos. .......ccceevrireiiininieinennennne 47
Proceso de aprovisionamiento en el almacén........ccoceveviininicincnncnnne. 49
Proceso de pedido de articulos..........ccoeeveiiininiiiininiiiicce 52
Proceso de manipulacién de mercancias en el almacén. ....................... 55
Distribucién Plataforma Logistica. .......ccoevveerenieirincniiinenciecneee 56
Distribucién por subfamilias del almacén .........ccccvviniiiiiniiininnne 57
Detalle distribucién médulo MIA.........ccooiiiiiiiiiiiiicce 58
Ejemplo pasillo rack. .......ccccoeiiiniiiiiniiiicce 59
Distribucién familias altillo. Almacén Internet. ......c.ccccevueuinirucnnnennne. 60
Esquema distribucién estanterfa. Pasillo 410. ........cccovevrineininenee. 61
Esquema distribucidn carros en el ruedo......coccoveevenciiinincncnnennee. 62
Pegatina azul ruedo. .......ccocoeveiiiniiiiiiiicie 63
Funcionamiento Clasificador..........ccoccoeviiiiniiiiniinniiniiiiccne, 64
Informacién pantalla puestos de induccidn.......c..ccceevvevriniccieinenee. 65
Destinos, matriculas y niimero de tienda. .........cceoevenieinincininenene. 66
Tolva descarga de shipping.......ccccoevveereriecinincininccereeeeeseee 68
Funcionamiento almacén Internet.........coecveevveveineniecinincninineene. 72
Iustracién aspecto bultos e-commmerce en expedicidn. ..........c.......... 75
Proceso asignacion a palé...........ccoeeveivinieininenininincneeee 76

Ilustracién 23. Ubicaciones erréneas de articulos. Captura pantalla acceso a sistema

Tlustracién 24.
[lustracién 25.
Ilustracién 26.
Ilustracién 27.
[lustracién 28.
Tlustracién 29.
[lustracién 30.
Ilustracién 31.
[lustracién 32.
Ilustracién 33.
[lustracién 34.
Ilustracién 35.
[lustracién 36.
[lustracién 37.
Ilustracién 38.
[lustracién 39.
Tlustracién 40.

14

............................................................................................................. 78
Disefo carteles Plataforma Logistica de Pull&Bear..........cccoveuennneeee. 78
Nuevo proceso de ubicacidn propuesto. .........ccecevevveveiriereeeeennennen 79
Disefo cartel Zara Home. ..c..oevueriiiiininiiiiiniciccnccnccc e 81
Diagrama de actividades multiples. Bisqueda de articulos.................. 83
Flujograma explicativo funcionamiento programa. ..........cceceeveuvruenene. 85
Colocacién articulos en linea de induccidn. ......cceeevenecencnciecncnee. 89
Dibujo esquemadtico destino. .........cccevruevveieenieieeneneineeeeeeeee 96
Tolva descarga bultos. ......coeeveerenieieinicnieinecec e 102
Disefo etiqueta antigua Clasificador. .......ccocooevininciniininiininens 103
Disefo etiqueta nueva con informacion.........coeceeeveeeencneenennenns 105
Relacién posicién cantidad bultos por tolva.........cccoeeveiiiniiininanns 107
Proposicién de relacién posicién cantidad bultos por tolva................ 108
Modelo actual pegatina e-commerce.........oceeveeveirenieerenesieieenene. 115
Modelo propuesto pegatina e-COMMETCE. .......ccveuerreruerereruereeeeerenenes 115
Nuevo aspecto de los bultos de e-commerce. .....cccoevveerenicinenennene. 119
Funcionamiento informacién AS/400. .........ccccecvvinevininenecininenns 136
Cédigo de barras. SKU....c.coveuiriniiiiiniciiiniiceeeceesceeeeeees 136



y Universidad Carlos III de Madrid Proyecto Fin de Carrera

Ilustracién 41. Diagrama de tareas mualtiples cambio bulto destino. ......c..ccccerueneeee. 144
Ilustracién 42. Diagrama de tareas multiples cambio bulto destino, propuesta.......... 145
[lustracién 43. Cursograma analitico proceso descarga tolvas. ........cccoeveveviivninnennns 146
Ilustracién 44. Planta shipping antigua distribucidn de tolvas. ......coccoveivencininnnne. 147
[lustracién 45. Planta shipping, diagrama de recorrido bultos . ........cccceveiiininneins 148
Ilustracién 46. Planta shipping, nueva distribucion..........cccocevvevieincneincnccncnennn. 149
Ilustracién 47. Planta shipping, diagrama recorrido bultos e-commerce desde nueva
UDICACION. it 150
[lustracién 48. Distribucidon por cada tolva. .......ccecivinieiiiniiiiiiiiicccccccee, 151
Ilustracién 49. Distribucién bultos tolva, antes de propuesta. .......ccccoveerervevrcnnenne 152
[lustracién 50. Distribucién bultos tolva, propuesta. .........ccoceeveivinieinineniininennn. 155
[lustracién 51. Diagrama tareas multiples e-commerce.........cevevvevieieinenieeninnennn. 166
Ilustracién 52. Diagrama de tareas multiples e-commerce. ....c..cceeevreieerenieencnnenne. 167
[lustracién 53. Diagrama de tareas multiples e-commerce. .......ccoccevveieinienieeninnenne. 168
Ilustracién 54. Diagrama de tareas multiples e-commerce. ....c..ccoevevveveencnieencnnenne. 169
[lustracién 55. Cursograma analitico, libro de taras e-commerce. .......cccoevvevrinnnen. 170

Indice de imdgenes

Imagen 1 Cartel destino indicando caja nueva. ........ccccccevviiiiiiiiiiiiiice 99
Imagen 2. Imagen sin y con iman propuesta. ..........ccceevueiiuiinieiniininieinieenicineeinens 100

Indice de tablas

Tabla 1. Resumen Lado/Oferta en Tienda/Almacén. ........ccoeeevveieceiieiieeecieeeneeenne. 53
Tabla 2. Simulacidn tabla encargos L.......ccccceiiiniiiiiiniiininicceece, 82
Tabla 3. Tabla simulacidn ubicaciones IL. .........cccccovviieuiiiiieieceecceccee e 84
Tabla 4. Tabla simulacidn ubicaciones IT1........cc.cccooviiiiiiiiiiiiiiiiiie e 85
Tabla 5. Simulacién tabla articulos, tiempo llenado. ......ccoccevevicinincniiiniiciiceee 92
Tabla 6. Distribucién posicién distancia recorrida. ......cceeevvevieirinciininccieinieene. 109
Tabla 7. Resumen propuestas..........cceeeueveueuerieuenieieinieinieeinieteeeeseeneeeneesne e 126
Tabla 8. Beneficios RFID. www.rfidjournal.com ........ccccceeveneniiinencnninccnce. 133
Tabla 9. Tabla resumen beneficios OEA. .......cccoouiiiiiiiiiiiiieeieeeeeeeeeeeee e 134
Tabla 10. Estimacién distancia recorrida antes y después de propuesta .................... 165

15



J Universidad Carlos Il de Madrid Proyecto Fin de Carrera

16




Universidad Carlos III de Madrid Proyecto Fin de Carrera

Capitulol. Introduccion

1.1. Introduccién

En noviembre de 2012 la empresa que gestiona la plataforma logistica, Zara
Home Logistica S.A, se puso en contacto con el departamento de Organizacion

Industrial de la Universidad Carlos III de Madrid.

El objetivo formativo del puesto para el que buscaban a una persona consistia en
adquirir conocimientos y desarrollar habilidades como Técnico en Mejora de
Procesos Operativos, cuyas tareas consisten en:

- Estudio de los procesos operativos (manuales y automatizados).
- Mejora y/o implantacién de procesos.
- Organizacién de la operativa y/o gestién del Almacén.

- Seguimiento y evaluacién de los procesos mejorados y/o implantado.

1.2. Objetivos del proyecto

El motivo de la incorporacién en la empresa, y por tanto el tema sobre el que
versard el proyecto, es la misién de estudiar y mejorar los procesos llevados a cabo en
la Plataforma Logistica.

La principal tarea a través de la cual se realizé el proyecto, fue la identificacién,
documentacién y descripcién de las tareas mds habituales que tiene lugar en el
almacén, con el fin de redactar una documentacién con la que en adelante se dard
formacién a futuras incorporaciones relacionadas con el almacén.

1.3. Fases del desarrollo

1.3.1. Periodo de integracién y formacién en la empresa

Nada mds comenzar la beca, durante un periodo de 2 semanas roté por todos los
puestos de las tareas llevadas a cabo en el almacén.

A continuacién recibi formacién por parte del Departamento de Comercial que
me mostrd, entre otras tareas, la manera en la que se trata la informacién de los
pedidos realizados por las tiendas.
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Durante los siguientes meses se me encargé la realizacién de una guia de los
procesos de almacén, que serd utilizada para futuras formaciones a nuevo personal de
almacén.

Mantuve también diversas reuniones formativas con personal del Departamento
de Automatismos, técnicos del Departamento de E-commerce de Zara,
Departamento de Prevencién de Riesgos Laborales de toda la Plataforma Logistica, y
personal del Departamento de Desarrollo de proyectos.

1.3.2. Medios con los que se ha contado para realizar el proyecto

Desde el primer momento la empresa ha proporcionado calzado de seguridad y
ropa para poder realizar las primeras semanas las tareas como un mozo de almacén
mds.

Inditex también puso a mi disposicién un ordenador personal con cuenta de
correo para poder tener contacto directo con el personal que trabaja en Zara Home,
tanto en Meco como en Corufia.

Programas como Excel, Access o Word han sido imprescindibles para la
realizacién del proyecto.

También contaba con un PC con acceso al sistema AS400 y al WMS, programa
encargado de gestionar el Clasificador, la mdquina de reparto automatico.

1.3.3. Estructura del proyecto

Capitulo 1.
Se trata de explicar brevemente la finalidad y estructura del proyecto, asi como la
formacién recibida.

Capitulo 2.

Se hace una introduccién a la empresa Inditex y sus diversas cadenas. Se hace
mayor hincapié en la cadena Zara Home ya que es donde se realiza el proyecto. Para
finalizar el capitulo se habla de las funciones de las plataformas logisticas y los
departamentos que forman Zara Home Logistica S.A.

Capitulo 3.
Se hace una introduccién al estudio del trabajo, herramientas utilizadas para la
descripcion de las tareas y andlisis de las posibles propuestas de mejora.

Capitulo 4.

Se explica y desarrolla el funcionamiento de la Plataforma Logistica en la que
opera Zara Home, desde el momento en el que se recibe la informacién sobre los
pedidos, hasta que sale la mercancia preparada para las tiendas.
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Capitulos 5,6y 7.

Se analiza la parte del proceso en la que la introduccién de algin cambio podria
suponer una mejora. Se estudia el impacto posible de dicho cambio asi como la
recepcién por parte del personal al que afecta, y en los casos en los que se ha podido
implantar, los beneficios obtenidos.

Capitulo 8.

Se realiza un resumen de todas las propuestas, asi como de los beneficios
previstos o reales obtenidos.

Se realizan unas conclusiones sobre el aporte del estudio del trabajo a los
procedimientos de una empresa, asi como futuros desarrollos que, debido a la
duracién de la beca o no disponibilidad de suficientes medios para llevarlas a cabo se
quedaron en simples propuestas que no fueron desarrolladas.

Capitulo 9y 10

Bibliografia de fuentes consultadas y anexos.
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Capitulo2. La empresa

2.1. Introduccién

Inditex, empresa matriz a la que pertenece Zara Home, ha conseguido
revolucionar el mundo de la moda.

Desde sus inicios, esta empresa se ha caracterizado por darle una visién nueva al
concepto habitual de relacién con el cliente: no es el disehador el que marca lo que
tiene que vestirse, sino que es el consumidor el que decide lo que quiere ponerse.

Para poder dar una respuesta ripida a las necesidades del consumidor, es
necesario no solo adivinar cudles son sus demandas sino que es imprescindible contar
con la inmediatez para ponerlas a la venta

Una de las claves de su éxito es la organizacién de su modelo de negocio. Esta
filosoffa de produccién es conocida como produccion just in time' o fastfashion”.

Hasta la aparicién de Zara, el sector de la moda sacaba al mercado dos
colecciones al afo, por lo que se preparaban con varios meses de antelacién. Inditex,
desde que se disena una coleccién hasta que llega al punto de venta sélo pasan dos
semanas.

De esta forma de operar se pueden destacar las siguientes caracteristicas: Produce
gran parte de sus articulos al momento y a la carta, sélo lo que se va a vender;
implica reducidos costos de almacenamiento al no contar pricticamente con stocks;
si un producto no tiene salida, el problema es menor; permite renovar
completamente la mayor parte de los articulos en unas pocas semanas y la
produccién de cada articulos es por lo tanto limitada.

Este concepto puede llevarse a cabo gracias al gran canal de distribucién que
Inditex ha desarrollado a su alrededor.

Las plataformas logisticas son la pieza fundamental de la maquinaria que permite
que los articulos solicitados y los nuevos modelos lleguen a cualquier lugar del
mundo en un espacio breve de tiempo.

En Espana dispone de diez centros de estas caracteristicas: Arteixo y
Naré6n(Coruna), Tordera (Barcelona), Palafolls y Sallent de Llobregat (Barcelona),
Meco (Madrid), Onzonilla (Leén), Zaragoza y Elche.

Todos los articulos independientemente de dénde hayan sido fabricados, son
distribuidos a través de estas plataformas logisticas.

Just in Time o método justo a tiempo, sistema de organizacién de la produccién, de origen japonés.
También conocido como método Toyota. Para mds informacién, consultar glosario.

2Fastfashion, utilizado por los fabricantes de moda, consiste en captar las tendencias en moda y hacerlas
llegar a tienda en el menor intervalo de tiempo posible.
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2.2. Historia del grupo Inditex

En 1963, Amancio Ortega funda Confecciones GOA S.A, una empresa dedicada a
la fabricacién de batas. El negocio crece progresivamente en esta década, siendo
distribuido el producto en distintos paises europeos. Su filosofia es la de ser, no solo
los vendedores, sino también los fabricantes y distribuidores.

En 1975, abre la primera tienda bajo la denominacién Zara en una céntrica calle
de La Coruna (Calle de Juan Flérez). Durante los diez afios siguientes, la cadena se
extiende rdpidamente por toda Espana.

Con el aumento del volumen de actividades de la empresa, en 1985 se crea

Inditex como cabecera del grupo de empresas.

2.3. Inditex en el mercado nacional e internacional

La expansion internacional de Inditex comenzé en 1988, con su tienda en
Oporto (Portugal).

Los siguientes afos continud la expansién, abriendo tiendas en importantes
ciudades como en Nueva York (1989) y Paris (1990).

Al cierre del ejercicio 2012, el grupo Inditex cuenta con 6.009 tiendas vy
presencia en 86 mercados.

2.4. Divisiones del grupo Inditex

El Grupo Inditex retine a mds de un centenar de sociedades vinculadas con las
diferentes actividades que conforman el negocio del disefio, la fabricacién y la
distribucién textil.

Los nueve formatos comerciales en los que se divide el grupo son:

Zara. Es la marca principal de la cadena. Abarca estilos muy diferentes, desde la
ropa de diario, mds informal, hasta la mds seria o formal, pasando por vestidos y
trajes de fiesta para eventos.

Trabaja la moda para mujer, hombre y nifio. Alguna de las tiendas de la
compafifa usan la marca Lefties (sin hacer referencia en ningtin lugar de la tienda a
Zara), dedicadas a vender ropa de saldo, restos de campanas anteriores o prendas a
precios muy bajos y en general también de calidad baja. Dentro de Zara
encontramos también Zara Kids (anteriormente Kiddy's Class): Dirigida al puablico
infantil, de 0 a 14 afos. Zara Kids cuenta con 174 establecimientos a nivel mundial.
A fecha de cierre de ejercicio del 2012 Zara tiene 1.751 tiendas en el mundo, de las
cuales 332 se encuentran en Espafa.
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Tempe. Con sede en Elche y creada en 1989, es la empresa especializada en
calzado y complementos del Grupo Inditex. Su papel es el de concebir todas las
colecciones de calzado de las ocho cadenas comerciales del Grupo, controlar su
produccién y llevar a cabo la distribucién.

Massimo Dutti. Se creé el ano 1985 en Barcelona dedicada a la fabricacién de
ropa para hombre. En 1991 Inditex adquiere el 65% de las acciones de la empresa,
para comprarla totalmente en el ano 1995. Ahora la empresa ha diversificado su
oferta y ofrece ropa para mujer, nifio, nifia y perfumeria, en este tltimo caso en
colaboracién con la compania espafiola de moda y perfumes Puig. Cuenta
actualmente con 630 tiendas ubicadas en 53 paises.

Pull & Bear. Este formato comercial, creado en 1991, se centra en la moda
juvenil y desenfadada, con un estilo muy urbano. Dirigido principalmente a los
adolescentes y preadolescentes, tanto para chicas como para chicos. Estd presente en

67 mercados (61 con tiendas fisicas y 6 a través exclusivamente de internet) con una
red de 816 tiendas.

Bershka. Abri6 sus puertas en el mes de abril del ano 1998. Ofrece ropa dirigida
al publico mds joven. Las tiendas Bershka se caracterizan por ser grandes, espaciosas,
con estética de vanguardia y la voluntad de ser puntos de encuentro entre la moda, la
musica y el arte de la calle. Se pueden ver videos, escuchar CD’s o leer revistas, en
una tienda donde la experiencia de ir de compras se convierte en una inmersién
sociocultural en la estética joven del siglo XXI. Cuenta con 885 establecimientos en
77 paises de todo el mundo.

Stradivarius Dirigida al publico femenino joven. Un estilo medio entre Pull &

Bear 'y Bershka. Stradivarius se cre6 en el ano 1994 y en 1999 fue adquirida por el
grupo. Estd presente en 49 paises con una red de 780 tiendas.

Oysho. Lenceria y ropa interior femenina (aunque abarca también pijamas,
complementos, trajes de bano en la temporada estival). También cuenta entre sus
colecciones con ropa para nina y bebé. Fue fundada en el ano 2001 y en la
actualidad estd presente en 35 paises con 524 tiendas.

Utergiie. Es la Gltima firma del grupo Inditex en incorporarse abriendo sus
primeras tiendas en 2008. Se centra en un sofisticado disefio para complementos y
accesorios: Zapatos, bolsos, bisuteria, gafas, prendas de piel y punto entre otros.
Cuenta con un total de 92 tiendas en 18 paises.

Zara Home. Dedicada al interiorismo, menaje para el hogar, decoracién,
accesorios, utensilios de cocina, Zara Home Kids (dirigido a los nifios).
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ZARA HOME
2.5. Zara Home

Zara Home estd especializada en moda y decoracién para la casa. Alrededor del

70% de sus productos son textiles, completando la oferta con objetos de decoracién
y menaje. Presenta diversas lineas sobre decoracién: contempordnea, cldsica, étnica y
linea blanca.

En agosto del afio 2003 abre su primera tienda en Zaragoza, y termina el afo
con 26 establecimientos.

En el afio 2005 se crea Zara Home Kids (productos infantiles). A final de afio
estd presente en 8 paises.

En octubre del ano 2007 se inicia la venta por Internet en catorce paises
europeos. Es la primera tienda de toda la cadena que vende online.

Actualmente cuenta con 357 tiendas repartidas por 33 paises.

2.6. Competidores de Zara Home

Empresas como Habitat, Casa'y La Oca son los principales competidores de Zara
Home a nivel nacional.

He&rM también ha entrado en el sector del hogar en algunos paises europeos (en
Espafa de momento no lo ha hecho) aunque todavia sélo vende sus colecciones por
Internet y por catdlogo, por lo que no supone competencia directa para Zara Home
a pie de calle pero si en el terreno online.

A nivel mundial, la corporacién internacional /kea es un competidor directo,
ofreciendo muebles y objetos para el hogar y decoracién, a bajo precio y diseno

contemporaneo.

2.7. Operador logistico

2.7.1. Definicién

Un operador o plataforma logistica es aquel punto o drea de ruptura de la cadena
de transporte y logistica en los que se concentran actividades y funciones técnicas y
de valor anadido (carga/descarga, intercambio modal, etiquetado, paletizacién,
picking, retractilado, almacenamiento, etc.). En la denominacién de plataforma
logistica® se sefala lo siguiente:

3Establecida por EUROPLATFORMS en 1992
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Es una zona delimitada en el interior de la cual se ejercen, por diferentes
operadores, todas las actividades relativas al transporte, a la logistica y a la
distribucién de mercancias, tanto para el transito nacional como el internacional.

Estos operadores pueden ser propietarios o arrendatarios de los edificios,
equipamientos e instalaciones (almacenes, dreas de stockaje, oficinas, aparcamientos,
muelles,...) que en el centro estdn construidos.

Una plataforma debe tener un régimen de libre concurrencia, para todas las
empresas interesadas por las actividades anunciadas.

Debe también estar dotada de todos los equipamientos colectivos necesarios para
el buen funcionamiento de las actividades arriba descritas y comprender servicios
comunes para las personas y para los vehiculos de los usuarios.

Estd gestionada por una entidad tnica, publica o privada.

2.7.2. Funciones de un operador logistico

La funcién de las plataformas logisticas ha sufrido una evolucién funcional en el
tiempo, que no es homogénea ni equiparable en los distintos paises, existiendo, por
tanto, una superposicién de tipologias de plataformas logisticas. Sin embargo,
podemos destacar las siguientes funciones:

Recepcién: descarga, control y ubicacién de productos.

Almacenaje: control de inventario, entradas y salidas.

Preparacién de pedidos: picking, embalaje, etiquetado y paletizado.

Carga: estiba y anclaje.

Gestidén del transporte: carga completa, consolidacién y distribucién capilar.
Gestién de entregas: descarga, re-paletizacion,...

Recogidas y devoluciones: control, clasificacién, recuperacién y/o destruccién.
Manipulaciones especiales: pre-montajes, instalaciones, retractilados, etc.
Gestidn de stocks: control, disponibilidad, FIFO, LIFO, caducidad.

Gestidén de pedidos: asignaciones de stocks, plazos, prioridades.

Facturacién y cobro a clientes.

Gestién de reaprovisionamiento.

Informacién actualizada sobre todo el proceso: entradas, inventarios, estado de
los pedidos, confirmacién de entregas.

Esta gestién integral, diferencia a los operadores del resto de agentes del sector

del transporte, agencias de carga completa, transitarios, agencias de transporte
urgente o convencional, mensajerias, etc.
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2.7.3. Historia plataforma Zara Home logistica S.A

En agosto del afo 2003 se abre la primera tienda de Zara Home en Zaragoza.

La plataforma logistica situada alli, se encargaba del aprovisionamiento de las
primeras tiendas.

Afos mds tarde, en Junio del 2005, traslada la distribucién a Cabanillas del
Campo, Guadalajara. Inditex decide externalizar la distribucién logistica.

La empresa encargada de ello es Logisfashion S.A. Esta empresa también lleva la
distribucién logistica de otras marcas como Kiabi, Tommy Hilfiger o Blanco.

En octubre del ano 2006 Inditex vuelve a llevar la distribucién de sus productos.

Crea asi la empresa Zara Home Logistica S.A. Traslada su centro de distribucién
al poligono industrial R-2 en Meco, Madrid, compartiendo instalaciones con la
empresa Plataforma Logistica Meco S.A, encargada de la distribucién de Zara Nifo,
Zara online y Pull&Bear.

2.7.4. Departamentos de Zara Home logistica S.A.

La Plataforma Logistica Meco es la encargada de realizar todas las gestiones desde
que el articulo entra en el almacén hasta que estd colocado en la tienda. Comparte
instalaciones con la Plataforma Logistica Meco S.A, desde la que se llevan a cabo los
enviados a tienda de las cadenas Pull&Bear, Zara Nifo y los pedidos realizados
desde la pdgina web de Zara. Ambas empresas comparten departamentos como
Mantenimiento, Informdtica, Aduanas, Prevencién de Riesgos Laborales vy
Automatismos.

Los diferentes departamentos que se encuentran en las oficinas de Zara Home

logistica son:

2.7.4.1. Departamento de Recursos Humanos

Se encarga de la gestién del personal (vacaciones, dias libres, horas extra, etc),
realizacién de néminas, 6rdenes de pago de las néminas o procesos de seleccién de
personal.

2.7.4.2. Departamento de Comercial

Realiza funciones de recepcién de pedidos de las tiendas, oferta y ajuste
(desarrollado en el capitulo 4), encargos y control de mercancias.

2.7.4.3. Departamento de Administracién

Encargado de gestionar las entradas de mercancia en el almacén, 6rdenes de
pagos a los proveedores y transportistas (Departamento de Contabilidad en Coruna),
control de stock, emisién de albaranes a tienda, gestién de devoluciones, previsién y
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contratacién de transporte, documentacién aduanera (tanto de entrada como de
salida), envio a laboratorios de articulos para la gestién de bloqueos a paises junto al
departamento Comercial.

El control aduanero tanto de entradas como de salidas es comdn con la
plataforma logistica con la que se comparten instalaciones.

Zara Home es un OEA* (Operador Econémico Autorizado) y tiene el certificado
AEOF (Simplificaciones aduaneras. Proteccién y seguridad).

2.7.4.4. Almacén

Descarga, control y ubicacién de articulos, inventarios de stock; preparacién de
pedidos (picking, embalaje, etiquetado y paletizado); carga (estiba, anclaje) y
consolidado en camiones propios; remontado; control, clasificacién o recuperacién
de devoluciones.

La realizacién del proyecto tendrd como finalidad el estudio y la propuesta de
mejora de los procesos que tienen lugar en el almacén para poder llevar a cabo las

tareas descritas.

# Un Operador Econémico Autorizado puede ser definido como un operador econémico de confianza
para las operaciones aduaneras y por lo que, en consecuencia, puede disfrutar de ventajas en toda la Unién
Europea.
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Capitulo 3. Estudio del trabajo vy
productividad

3.1. Estudio del trabajo

El estudio del trabajo es el examen sistemdtico de los métodos para realzar

actividades con el fin de mejorar la utilizacion eficaz de los recursos y de establecer
normas de rendimiento con respecto a las actividades que se estdn realizando”.

Por tanto, el estudio del trabajo tiene por objeto examinar de qué manera se estd
realizando una actividad, simplificar o modificar el método operativo para reducir el
trabajo innecesario o excesivo, o el uso antieconémico de recursos, y ﬁjar el tiempo
normal para la realizacién de esa actividad. La relacién entre productividad y estudio
del trabajo es pues, evidente.

Si gracias al estudio de trabajo se reduce el tiempo de realizacién de cierta
actividad en un 20 por ciento, simplemente como resultado de una nueva
ordenacién o simplificacién del método de produccién y sin gastos adicionales, la
productividad aumentard en un valor correspondiente, es decir en un 20 por ciento.

Para captar cémo el estudio del trabajo reduce los costos y el tiempo que se tarda
en cierta actividad, es necesario examinar mds detenidamente en qué consiste ese
tiempo.

3.2. Cémo estd constituido el tiempo total de un trabajo

Puede considerarse que el tiempo que tarda un trabajador o una mdquina en
realizar una actividad o en producir una cantidad determinada de cierto producto
estd constituido de la siguiente manera:

El contenido bésico de trabajo del producto o de la operacién®

°Esta defincién difiere algo de la que figura en el glosario de normas britdnicas. Véase British Standards
Institution (BSI): Glossary of terms used in management services, BS 3138 (Londres,1991)

La palabra “operacién”, siempre que se utilice, se aplica también a las actividades no manufactureras
como los servicios de transporte o los trabajos de oficina.

29




Universidad Carlos III de Madrid Proyecto Fin de Carrera

Contenido de trabajo significa, por supuesto, la cantidad de trabajo “contenida
en” un producto dado o en un proceso medido en “horas de trabajo”, (Una hora de
trabajo es el trabajo de una persona en una hora) o en “horas de mdquina”. (Una
hora-mdquina es el funcionamiento de una mdquina o de parte de una instalacién
durante una hora).

El contenido bdsico de trabajo es el tiempo que se invertiria en fabricar un
producto o en realizar una operacién si el disefio o la especificacién del producto
fuesen perfectos, el proceso o método de fabricacién se desarrollasen a la perfeccién y
no hubiese pérdida de tiempo por ningiin motivo durante la operacién (aparte de las
pausas normales de descanso a que tiene derecho el operario).

Se puede reducir su significado diciendo que es el tiempo minimo irreducible

que se necesita tedricamente para obtener una unidad de produccién.

Estas son evidentemente condiciones tedricas perfectas que nunca se dan en la
préctica, aunque a veces se logre una aproximacién considerable.

En general, sin embargo, los tiempos reales invertidos en las operaciones son
muy superiores a los teéricos debido al contenido excesivo de trabajo.

Al contenido de trabajo se suman los elementos siguientes:

3.2.1. Contenido de trabajo suplementario debido a deficiencias en el
disefio o en la especificacién del producto o de sus partes, o a la
utilizacién inadecuada de los materiales.

El tiempo y los desechos innecesarios (que producen un aumento del costo del
producto) pueden atribuirse de diversas formas a deficiencias del diseno del
producto o de sus partes o a un control incorrecto de la calidad.

1. Deficiencias y cambios frecuentes del diserio
El producto puede estar disenado de manera que requiera un gran niimero
de piezas no normalizadas que alargan el tiempo de montaje. Una variedad
excesiva de productos y la falta de normalizacién de los productos o de sus
piezas entrafan la realizacién del trabajo en lotes pequefios, con pérdidas de
tiempo cuando el operario tiene que efectuar ajustes o pasa de un lote al

siguiente.

2. Desechos de materiales
Los componentes de un producto pueden estar disefiados de tal modo que
sea necesario eliminar una cantidad excesiva de material para darles su forma
definitiva. Esto aumenta el contenido de trabajo de la tarea y la cantidad de

desechos de materiales. En particular es necesario examinar meticulosamente
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las operaciones que requieren el corte de materiales para averiguar si los
desechos resultantes se pueden reducir a un minimo o volver a utilizar.

3. Normas incorrectas de calidad

Las normas de calidad que pecan por exceso o por defecto pueden
incrementar el contenido de trabajo. En las industrias de maquinaria la
insistencia en madrgenes de tolerancia innecesariamente reducidos exige un
trabajo mecdnico adicional con el desperdicio consiguiente de material. Por
otro lado, si el margen de tolerancia es demasiado amplio puede haber un
considerable nimero de piezas desechadas. La eleccién de la norma de calidad
y del método de control de calidad adecuado es trascendental para garantizar la
eficiencia.

3.2.2. Contenido de trabajo suplementario debido a métodos ineficientes
de produccién o de funcionamiento

Un método de trabajo deficiente que produzca movimientos innecesarios de las
personas o de los materiales puede ocasionar un tiempo improductivo y un método
inadecuados de manipulacién, un mal mantenimiento de la maquinaria o el equipo
que provoque frecuentes averias o un control incorrecto de las existencias que cause
retrasos debido a la falta de productos o piezas o un aumento de los costos como

consecuencia de un almacenamiento excesivo de materiales.

1. Mala disposicion y utilizacion del espacio.

El espacio utilizado para cualquier operacién representa una inversién. La
utilizacién adecuada del espacio es una fuente importante de reduccién de los
costos, particularmente cuando una empresa estd expandiéndose y necesita
aumentar su drea de trabajo. Ademds, una disposicién adecuada reduce los

movimientos innecesarios y la pérdida de tiempo y energia

2. Inadecuada manipulacion de los materiales.

Las materias primas, las piezas y los productos acabados se trasladan
constantemente de un lugar a otro durante un trabajo. Ademds, una
disposicién adecuada reduce los movimientos innecesarios y la pérdida de

tiempo y energfas.

3. Interrupciones frecuentes al pasar de la produccion de un producto a la de otro.

Mediante una planificacién y un control de las actividades de produccién
adecuados se puede lograr que un lote o serie de produccién siga
inmediatamente a otro con miras a eliminar o reducir al minimo el tiempo
improductivo de la maquinaria, el equipo o el trabajador.
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4. Meétodo de trabajo ineficaz
Aunque su secuencia esté bien planificada, todas o algunas de las
operaciones pueden resultar complicadas. Es posible reducir el tiempo
improductivo examinando cémo se realizan ciertas operaciones e ideando
mejores métodos.

5. Mala planificacion de las existencias
En cada operacién normalmente se piden y almacenan con antelacién
materias primas y en cada etapa de la operacién se almacenan existencias de los
llamados “materiales en curso de ejecucién” o productos semi-acabados y
diversas piezas temporalmente en espera de ser procesados. Esas diversas
existencias representan una inversién inmovilizada. Con la instalacién de un
sistema adecuado de control de las existencias se pueden reducir al minimo las
inversiones improductivas, al mismo tiempo que se garantiza que los operarios

no carezcan del material necesario.

6. Averias frecuentes de las mdquinas y el equipo
Un mal mantenimiento de la maquinaria y el equipo puede causar
frecuentes paralizaciones, que producen un tiempo improductivo en espera de
las reparaciones. La instalacién de un sistema preventivo y el lanzamiento de
campanas de mantenimiento garantizarfan el buen funcionamiento de la
maquinaria y el equipo.

3.2.3. Contenido de trabajo resultante principalmente de la aportacién
de recursos humanos.

Los trabajadores de una empresa pueden influir voluntaria o involuntariamente
en el tiempo de las operaciones como sigue:

1. Absentismo y falta de puntualidad.
Si la direccién no crea un clima de trabajo seguro y satisfactorio, los
trabajadores pueden reaccionar ausentdndose del trabajo, llegando tarde o
trabajando despacio deliberadamente.

2. Mala ejecucion del trabajo.
Si los trabajadores estdn inadecuadamente capacitados, es posible que haya
que volver a realizar el trabajo debido a su mala ejecucién. Se pueden producir
también pérdidas a causa de un desperdicio de materiales.
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3. Riesgo de accidentes y lesiones profesionales.
Si la direccién no consigue establecer un lugar de trabajo seguro e
higiénico, se pueden producir accidentes o enfermedades profesionales que
afectardn a la moral del personal y aumentardn el absentismo.

3.3. Técnicas del estudio del trabajo y su interrelacién

La expresién “estudio del trabajo” comprende varias técnicas, y en especial el
estudio de métodos y la medicién de trabajo

El estudio de métodos es el registro y examen critico sistemdticos de los modos
de realizar actividades, con el fin de efectuar mejoras.

La medicién del trabajo es la aplicacién de técnicas para determinar el tiempo
que invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea segin una forma de
rendimiento preestablecida.

El estudio de métodos y la medicién del trabajo estin pues, estrechamente
vinculados. El estudio de métodos se relaciona con la reduccién del contenido de
trabajo de una tarea u operacién. En cambio, la medicién del trabajo se relaciona
con la investigacién de cualquier tiempo improductivo asociado con ésta, y con la
consecuente determinacién de normas de tiempo para ejecutar la operacién de una
manera mejorada, tal como ha sido determinada por el estudio de métodos.

El estudio de métodos y la medicién del trabajo se componen a su vez de varias
técnicas diversas. Si bien el estudio de métodos debe preceder a la medicién del
trabajo cuando se fijan normas de produccién, con frecuencia es necesario utilizar
antes una de las técnicas de medicién del trabajo, como por ejemplo, el muestreo del
trabajo, para determinar las causas y la magnitud de los tiempos improductivos de
tal modo que la direccién pueda tomar medidas para reducirlos antes de que se inicie
el estudio de métodos. Puede igualmente utilizarse el estudio de tiempos para
comparar la eficacia de métodos alternativos de trabajo antes de decidir cudl serd el
mejor método que se utilizara.

3.4. Procedimiento bdsico para el estudio del trabajo

Es preciso recorrer ocho etapas fundamentales para realizar un estudio del trabajo
completo, a saber:
1. Seleccionar el trabajo o proceso que se ha de estudiar.
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2. Registrar o recolectar todos los datos relevantes acerca de la tarea o proceso,
utilizando las técnicas mds apropiadas y disponiendo los datos en la forma
mds comoda para analizarlos.

3. Examinar los hechos registrados con espiritu critico, preguntdndose si se
justifica lo que se hace, segin el propésito de la actividad; el lugar donde se
lleva a cabo; el orden en que se ejecuta; quién la ejecuta, y los medios
empleados.

4. Establecer el método mds econdémico, teniendo en cuenta todas las
circunstancias y establecer un tiempo tipo.

5. Evaluar los resultados obtenidos con el nuevo método en comparacién con la
cantidad de trabajo necesario y establecer un tiempo tipo

6. Definir el nuevo método y el tiempo correspondiente, y presentar dicho
método, ya sea verbalmente o por escrito, a todas las personas a quienes
concierne, utilizando demostraciones.

7. Implantar el nuevo método, formando a las personas interesadas, como
préctica general aceptada con el tiempo fijado.

8. Controlar la aplicacién de la nueva norma siguiendo los resultados obtenidos
y compardndolos con los objetivos.

Las etapas 1,2 y 3 son inevitables, ya se emplee la técnica del estudio de métodos
o la medicién del trabajo; la 4 forma parte del estudio de métodos corriente,
mientras que la 5 exige la medicién del trabajo. Es posible que, después de un cierto
tiempo, el nuevo método requiera una modificacién, en cuyo caso se lo reexaminaria
siguiendo la secuencia anterior.

3.5. Seleccién de trabajo para estudio

Cabe afirmar que pricticamente toda actividad efectuada en un entorno de
trabajo puede ser objeto de una investigacién con miras a mejorar la manera en que
se realiza. Este argumento colocaria sobre las espaldas del especialista en el estudio
del trabajo una carga limitada, que en parte podria no resultar muy productiva.

Sin embargo, concentrando la atencién en algunas operaciones esenciales, un
especialista en el estudio del trabajo puede conseguir resultados de gran alcance en
un periodo relativamente breve de tiempo. Son tres los factores que se deben tener
presentes al elegir una tarea:

3.5.1. Consideraciones econémicas o de eficiencia en funcién de los
COstos.

3.5.2. Consideraciones técnicas.

3.5.3. Consideraciones humanas.
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3.5.1. Consideraciones econémicas

Constituye obviamente una pérdida de tiempo comenzar o proseguir una larga
investigacién si la importancia econémica de un trabajo es reducida, o si no se espera
que dure mucho tiempo. Es preciso hacerse siempre preguntas como las siguientes:
scompensard empezar un estudio de los métodos con respecto a este cometido? O
scompensard continuar este estudio?

Entre otras opciones evidentes del estudio cabe mencionar las siguientes:

1. Operaciones esenciales generadores de beneficios o costosas, u Operaciones

con los médximos indices de desechos.

2. Estrangulamientos que estdn entorpeciendo las actividades de Produccién u

operaciones largas que requieren mucho tiempo.

3. Actividades que entrafian un trabajo repetitivo con un gran empleo de mano

de obra o actividades que es probable duren mucho tiempo.

4. Movimientos de materiales ue recorren largas distancias entre los lugares de

trabajo o que entraban la utilizacién de una proporcién relativamente grande
de mano de obra o requieren una manipulacién repetida del material.

3.5.2. Consideraciones técnicas o tecnolégicas

Una de las consideraciones importantes es el deseo de la direccién de adquirir
una tecnologia mds avanzada, sea en equipo o en procedimientos. En este sentido, es
posible que la direccién desee computadorizar su trabajo de oficina o su sistema de
inventarios, o introducir la automatizacién en las actividades de produccién. Antes
de adoptar esas medidas, el estudio de los métodos puede sefialar las necesidades mds
importantes de la empresa a este respecto.

3.5.3. Consideraciones humanas

Ciertas actividades causan frecuentemente insatisfaccion de los trabajadores.
Pueden provocar fatiga o monotonia o resultar poco seguras o desatinadas. El nivel
de satisfaccién debe apuntar a una necesidad del estudio de los métodos.

3.6. Aplicaciones del estudio de métodos.

Dentro del abanico de consideraciones centraremos el estudio en los métodos y
procesos en los cuales podemos encontrar:

3.6.1. Los cuellos de botella

Un cuello de botella se define como cualquier recurso cuya capacidad es inferior
a la demanda colocada sobre éste.

35




Universidad Carlos III de Madrid Proyecto Fin de Carrera

Un cuello de botella es una limitacién dentro del sistema que limita la demanda
atendida. Es el punto, dentro del proceso de fabricacién, en donde el flujo se reduce
a una corriente estrecha.

Un cuello de botella puede ser una mdquina, una mano de obra escasa o
altamente calificada, o una herramienta especializada. Las observaciones de la
industria muestran que la mayoria de las plantas tienen muy pocas operaciones de
cuello de botella.

Si no existe un cuello de botella, se crea un exceso de capacidad y el sistema debe
cambiarse con el fin de que haya un cuello de botella (como por ejemplo, mds
preparaciones o menos capacidad), que se analizardn mds adelante.

La capacidad se define como el tiempo disponible para la produccién. Esto
excluye el mantenimiento y demds tiempo de inactividad. Un no embotellamiento
es cualquier recurso cuya capacidad es superior a la demanda colocada sobre éste. En
consecuencia, un no embotellamiento no debe trabajarse constantemente porque
puede producir més de lo requerido. Un no embotellamiento contiene un tiempo de
inactividad.

3.6.1.1. Recursos de capacidad limitada

Un recurso de capacidad limitada (capacity constrained resource)(CCR) es aquel
cuya utilizacién estd cerca de la capacidad y podria ser un cuello de botella si no se
programa cuidadosamente.

Por ejemplo, un CCR puede estar recibiendo trabajo de varias fuentes. Si esas
fuentes programan su flujo de manera tal que produzca un tiempo de inactividad
ocasional para el CCR superior a su tiempo de capacidad no utilizado, el CCR se
convierte en un cuello de botella.

Esto puede ocurrir si los tamafos de los lotes se cambian o si una de las
operaciones de arriba no estd trabajando por alguna razén y no alimenta con

suficiente trabajo el CCR.

3.6.1.2. Hallazgo del cuello de botella

Existen dos formas de hallar el cuello de botella (o los cuellos de botella) en un
sistema. Uno es correr un perfil de recursos de capacidad; el otro es utilizar el
conocimiento de la planta determinada, observar el sistema en operacién y conversar
con los supervisores y trabajadores.

Aplicando el método del perfil de recursos de capacidad se obtienen una serie de
datos. Si los datos contienen demasiados errores para realizar un andlisis de datos
confiable, o resulta muy complicada la obtencién de datos, en lugar de ello, seria
mds rdpido utilizar el conocimiento acerca del esquema de la clasificacién VAT.
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El hecho de definir la planta como V, A o T ayuda a localizar al lugar en donde
es mds probable que estén los cuellos de botella. Para encontrar un cuello de botella,
se utiliza el esquema VAT y luego se observa y se escucha.

Al hablar con los trabajadores y supervisores de la planta, es posible oir
comentarios tales como: “siempre estamos esperando a que lleguen las partes de la
mdquina NC” o “Me estd llegando mds trabajo del que puedo hacer y no logro
mantener el ritmo”.

Estos son indicios que hay que seguir.

3.6.2. Ergonomia

La ergonomia se ocupa del estudio del operario individual o del equipo del
trabajo, y la facilitacién de datos para el disefo.

Los objetivos de la ergonomia son, por consiguiente, promover la eficacia
funcional, al mismo tiempo que mantiene o mejora el bienestar humano.

Las medidas ergonémicas pueden también definirse como las que no se limitan a
la simple proteccién de la integridad fisica de los trabajadores sino que procuran su
bienestar mediante la creacién de unas condiciones de trabajo apropiadas y la
utilizacién mds idénea de sus caracteristicas fisicas y de su capacidad fisioldgica y
psicolégica. Por tanto, la ergonomia se centra en el ser humano.

Aunque los ergonomistas siempre tienen presente a las personas que participan
en el funcionamiento de cualquier sistema, otros profesionales pueden estar
igualmente interesados en el objeto que se produce o utiliza; el método de trabajo;

las repercusiones en la productividad o los aspectos de seguridad.

3.6.2.1. Principios de economia de movimiento

Hay varios principios y economia de movimientos que son resultado de la
experiencia y constituyen una base excelente para idear métodos mejores en el lugar
de trabajo. Frank Gilbreth’, fundador del estudio de movimientos, fue el primero en
utilizaros, y posteriormente fueron ampliados por otros especialistas, particularmente
el profesor Barnes®. Se puede clasificar en tres grupos:

3.6.1.1. Utilizacién del cuerpo humano.
3.6.1.2. Distribucién del lugar de trabajo.
3.6.1.3. Modelo de miquinas y herramientas.

’Frank Bunker Gilbreth (Fairfield, 1868 - Lakawanna, 1924).Ingeniero estadounidense. Colaboré con
F. Taylor, en los estudios de organizacién del trabajo, con objeto de establecer unos principios de
simplificacién para disminuir el tiempo de ejecucion y la fatiga

SRalph M. Barnes: (West Virginia, 1900 - Los Angeles 1984). Ingeniero estadounidense, autor del libro
“Estudio de movimientos y tiempos”.
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Sirven por igual en talleres y oficinas, y, aunque no siempre es posible aplicarlos,

constituyen una base excelente para mejorar la eficacia y reducir la fatiga del trabajo

manual. A continuacién los detallamos en forma un tanto simplificada.

3.6.2.1.1. Utilizacién del cuerpo humano

Siempre que sea posible:
Las dos manos deben comenzar y completar sus movimientos a la vez.

2. Nunca deben estar inactivas las dos manos a la vez, excepto durante los

periodos de descanso.

3. Los movimientos de los brazos deben realizarse simultineamente y en

direcciones opuestas y simétricas.

4. Los movimientos de las manos y del cuerpo deben caer dentro de la clase

mds baja con que sea posible ejecutar satisfactoriamente el trabajo.
Debe aprovecharse el impulso cuando favorece al obrero, pero debe

reducirse a un minimo si hay que contrastarlo con un esfuerzo muscular.

6. Son preferibles los movimientos de oscilacién libre son mds rdpidos, mds

féciles y mds exactos que los restringidos o controlados.

7. El ritmo es esencial para la ejecucién suave y automdtica de las operaciones

repetitivas, y el trabajo debe disponerse de modo que se pueda hacer con un
ritmo fdcil y natural, siempre que sea posible.

8. Son preferibles los movimientos continuos y curvos a los movimientos

rectos en los que hay cambios de direccién repentinos y bruscos.

9. El trabajo debe disponerse de modo que los ojos se muevan dentro de

limites cémodos y no sea necesario cambiar de foco a menudo.

3.6.2.1.2. Distribucién del lugar de trabajo.

1.

Debe haber un sitio definido y fijo para todas las herramientas y materiales,
con objeto de que se adquieran hdbitos.

Las herramientas y materiales deben colocarse de antemano donde se
necesitardn, para no tener que buscarlos.

Deben utilizarse depésitos y medios de “abastecimiento por gravedad” para
que el material llegue tan cerca como sea posible del punto de utilizacién.

Las herramientas, materiales y mandos deben situarse dentro del drea maxima
de trabajo y tan cerca del trabajador como sea posible.

Debe utilizarse, siempre que sea posible, eyectores y dispositivos que
permitan al operario “dejar caer” el trabajo terminado sin necesidad de
utilizar las manos para despacharlo.

Deben preverse medios para que la luz sea buena, y facilitarse al obrero una
silla del tipo y altura adecuados para que se siente en buena postura. La altura
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de la superficie de trabajo y la del asiento deberdn combinarse de forma que
permitan al operario trabajar alternativamente sentado o de pie.

7. Los materiales las herramientas deben situarse en la forma que dé a los gestos
al mejor orden posible.

8. El color de la superficie de trabajo deberd contrastar con el de la tarea que
realiza, para reducir asf la fatiga de la vista.

3.6.2.1.3. Modelo de las mdquinas y herramientas.

1. Debe evitarse que las manos estén ocupadas “sosteniendo” la pieza cuando
ésta pueda sujetarse con una plantilla, brazo o dispositivo accionado por el
pie.

2. Siempre que sea posible deben combinarse dos o mds herramientas.

3. Siempre que cada dedo realice un movimiento especifico, como para escribir
a mdquina, debe distribuirse la carga de acuerdo con la capacidad inherente a
cada dedo.

4. Los mangos, como los utilizados en las manivelas y destornilladores grandes,
deben disenarse para que la mayor cantidad posible de superficie estd en
contacto con la mano. Es algo de especial importancia cuando hay que ejercer
mucha fuerza sobre el mango.

N

Las palancas, barras cruzadas y volantes de mano deben situarse en posiciones
que permitan al operario manipularlos con un minimo de cambio de

posicién del cuerpo y un miximo de “ventajas mecdnicas”.

Estos principios, pueden ser la base de una “lista-memento” para facilitar la
disposicién del lugar de trabajo y evitar omisiones.

3.7. Herramientas para el andlisis del trabajo.

Después de elegir el trabajo que se va a estudiar, la siguiente etapa del
procedimiento bdsico es la dedicada a registrar todos los hechos relativos al método
existente. El éxito del procedimiento integro depende del grado de exactitud con que
se registren los hechos, puesto que servirdn de base para hacer el examen critico y
para idear el método perfeccionado.

La forma corriente de registrar los hechos consiste en anotarlos por escrito, pero,
desgraciadamente, este método no se presta para registrar las técnicas complicadas
que son tan frecuentes en la industria moderna.

Para evitar esa dificultad se idearon otras técnicas o “instrumentos” de anotacidn,
de modo que se pudieran consignar informaciones detalladas con precisién y al
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mismo tiempo en forma estandarizada, a fin de que todos los interesados las
comprendan de inmediato, aunque trabajen en fabricas o paises muy distintos.
Entre tales técnicas, las mds corrientes son los graficos y diagramas, los cudles se
pueden dividir en dos categorias:
Los que sirven para consignar una sucesién de hechos o acontecimientos en el
orden en que ocurren, pero sin reproducirlos a escala
Los que registran los sucesos, también el orden en que ocurren, pero
indicando su escala en el tiempo, de modo que se observe mejor la accién mutua de
sucesos relacionados entre si.
Entre todos los disponibles se ha hecho una seleccién de los que se utilizardn en
la realizacién del proyecto.

3.7.1. Diagramas de flujo

Un diagrama de flujo representa la esquematizacién grafica de un algoritmo (o
pasos sucesivos), el cual muestra grificamente los pasos o procesos a seguir para
alcanzar la solucién de un problema.

El diagrama de flujo muestra el sistema como una red de procesos funcionales
conectados entre si por “tuberfas” y “depésitos” de flujos fisicos o de informacién.

Los diagramas de flujo representan la forma mds tradicional y duradera para
especificar los detalles algoritmicos de un proceso. Facilitan la manera de representar
visualmente el flujo de materiales o informacién de un sistema, y su posterior
andlisis.

En la representacién de los diagramas de flujo, existen wunas figuras
“predeterminadas” que ayudan a facilitar la creacién y lectura de éstos.

Flujo informacion entre A y B

A ——=—=- > B

Flujo fisico entre A v B

A » B

Hustracién 1. Flujo informacién y flujo fisico

Inicio fin. Este simbolo se utiliza para representar el inicio o el fin de un algoritmo.
También puede representar una parada o interrupcién programada que sea necesaria

D

realizar en un sistema.

40



Universidad Carlos III de Madrid Proyecto Fin de Carrera

Proceso. Utilizado para un proceso determinado, es el que se utiliza comdnmente
para representar una operacion.

Entrada/salida. Este simbolo es utilizado para representar una entrada o salida de
informacién, que sea procesada o registrada.

Decisién. Utilizado para la toma de decisiones, ramificaciones, para la indicacién de
operaciones l6gicas o de comparacién de datos.

<>

Conector. Utilizado para enlazar dos partes cualesquiera de un diagrama a través de
un conector de salida y un conector de entrada. Esta forma un enlace en la misma

pdgina del diagrama. Q

Conector fuera de pégina. Enlaza dos partes de un diagrama que no se encuentran

\V

Salida impresa. Indica la presentacién de uno o varios resultados en forma impresa

-

en la misma pdgina.
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3.7.2. Diagrama de actividades multiples

El diagrama de actividades multiples es un diagrama en que se registran las
respectivas actividades de varios objetos de estudio (operario, mdquina o equipo)
segun una escala de tiempos comun para mostrar la correlacién entre ellas.

Al representar en distintas columnas verticales, segin una escala de tiempos
comun, las actividades de diversos obreros o mdquinas, se ve de una ojeada en qué
momentos del proceso estd inactivo cualquiera de dichos elementos. Estudiando mds
atentamente el grifico, a menudo se logra combinar en otra forma las actividades
para suprimir esos tiempos improductivos.

Las actividades de diversos operarios o de diferentes mdquinas y operarios se
registran en este diagrama en funcién del tiempo activo o inactivo. Seglin duren
mucho o poco los diversos periodos de trabajo o de inactividad se representan con el
tamafo de los segmentos. No se necesita una precisién rigurosa, aunque si la
suficiente para que el diagrama sirva.

Tolva abierta Tolva cerrada
055 [Bulto lleno, bloguear tolva
30s
Reordenacidn articulos
its Cerrar bulto
055 Desasignar bulto
055 Empujar bulto
Colocar nueva caj
10s : Jay
poner matricula
05s] Asignar bulto
05s]| Desbloguear tolva
1 Tolva abierta

Tiempo Tiempo

productive improductivo

Iustracién 2. Diagrama de actividades maltiples
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3.7.3. Diagrama de recorrido o de circulacién

Es un esquema de distribucién de planta en un plano bidimensional o
tridimensional a escala, que muestra dénde se realizan todas las actividades

La ruta de los movimientos se sefiala por medio de lineas, cada actividad es
identificada y localizada en el diagrama por el simbolo correspondiente.

Cuando se desea mostrar el movimiento de mds de un material o persona que
interviene en el proceso en andlisis sobre el mismo diagrama, cada uno puede ser
identificado por lineas de diferentes colores o de diferentes trazos. Cabe indicar que
en este tipo de diagrama se pueden hacer dos tipos de andlisis:

1) Seguimiento al hombre donde se analizan los movimientos y las actividades de
la persona que efectda la operacién.

2) Seguimiento de la pieza, el cudl analiza las mecanizaciones, los movimientos y
las transformaciones que sufre la materia prima.

Para ver un ejemplo, consultar el Anexo 13.

3.7.4. Cursograma analitico para el operario

El Cursograma analitico es un diagrama que muestra la trayectoria de un
producto o procedimiento sefialando todos los hechos sujetos a examen mediante el
simbolo que corresponda. Puede haber tres tipos de Cursograma:

Cursograma de operario: Es un diagrama en donde se registra lo que hace la
persona que trabaja.

Cursograma de material: Es un diagrama en donde se registra como se manipula
o trata el material.

Cursograma de equipo: Es un diagrama en donde se registra como se usa el
equipo.

Sea cual sea la base del cursograma que se establezca, siempre se utilizan los
mismos simbolos y se aplican procedimientos similares.

Los simbolos utilizados indican actividades de operacién, inspeccién, transporte,

espera y almacenamiento.

En el Anexo 5 se encuentra el modelo utilizado en este proyecto.
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Capitulo 4. Descripcion — del
funcionamiento  dela  plataforma
logistica

Entre las funciones que hemos mencionado previamente en el documento sobre
las tareas que se llevan a cabo una plataforma logistica, aquellas que tienen lugar en
la Plataforma Logistica de Zara Home, podemos englobarlas en dos grandes grupos:

4.1. El aprovisionamiento de articulos (por parte de los proveedores).
4.2. La realizacién de los pedidos (por parte de las tiendas).

Dentro del aprovisionamiento de articulos, se explicard la funcién de cada uno
de los departamentos que toman parte en el proceso. Se hard una explicacién mads
detallada de los procesos que tienen lugar en el almacén.

Respecto al proceso de pedidos también se realizard una explicacién sobre las
funciones de los departamentos y se desarrollardn el resto de los procesos.

Como se puede ver en la ilustracién 3, se representa el mapa general del proceso
de aprovisionamiento y realizacién de pedidos.

También se muestran los departamentos que tomardn acciones que influirdn
directamente tanto en los articulos como en los flujos de informacién que se
generan.

Ademds, se anade un cuadro resumen en el que se indican las tareas llevadas a
cabo en estos procesos.
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Procesos Operativos

— % Flujo articulos )
! Calidad

— — » Flujo informacion

Aprovisionamiento

Recepcion pedidos

Oficinas Centrales,
CoruRa. lall— — — Tienda Aduanas

+ Manipulacion
|
I Almacenamiento y
| Distribucion
|

I I | Expedicion

I l

I l

| | . .

| | Plataforma logistica Zara Home, Meco, Madrid

| |

| |

________ »| . Dpto. ;
[ Almacén Administracidn Dpto. Comercial
v
Proveedor -

Ilustracién 3. Mapa general proceso aprovisionamiento y realizacién de pedidos

4.1. Proceso de aprovisionamiento de articulos

Este proceso se lleva a cabo en dos dreas en esta compania.

En un primer lugar, el Departamento de Disefio situado en Arteixo (A Corufa)
decide los nuevos articulos que desea incorporar al catdlogo de Zara Home.

Estos articulos o bien han sido disefados por ellos o reciben muestras de los
proveedores de posibles productos que pudieran interesar a Zara Home.

Decidido el producto y cerrada la compra, el proveedor enviard al almacén las
cantidades acordadas con el departamento de Compras.

A partir de este punto las demds acciones se llevan a cabo en la Plataforma
Logistica.

Cuando la mercancia ha llegado al almacén y ha sido ubicada, el departamento
de Administracién y el departamento Comercial cogerdn unas muestras de los

articulos.
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El departamento de Administracién se encargard de controlar la composicién de
los articulos, ya sea consultando la base de datos o enviando muestras a laboratorios
especializados de cada pais, para generar, en caso de que sea necesario, los
<« 9”

bloqueos™ .

.
Central Prowveedor

i

'___I

|- — ] ) -— — - Dpto.
Dpto. Comercial | g |  Almacén ~——®|  Administracion

Plataforma logistica Zara Home

Ilustracién 4. Proceso de aprovisionamiento de pedidos.

El departamento Comercial también toma una muestra de los articulos que
llegan al almacén. La finalidad de esta muestra consistird en controlar factores como
el etiquetad, el envoltorio del articulo o si la calidad cumple los estdndares
acordados.

Ademis de estas tareas, este departamento también controla la base de datos de
los bloqueos de articulos a paises y es el encargado de pesar el articulo y afadir esa
informacidn a la base de datos.

Para finalizar el proceso de aprovisionamiento, desarrollaremos con mds detalle el

proceso de entrada de un articulo al almacén.

Este proceso se divide a su vez en:
e Recepcién de mercancia
e Descarga y ubicacién de mercancia

o FEstirado'® y control de calidad

‘Bloqueos: prohibiciones impuestas por las aduanas de algunos paises a la entrada de determinados
materiales.

""Estirado. Proceso por el cual el articulo es llevado y colocado desde muelle hasta la ubicacién
correspondiente en el almacén.
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4.1.1. Recepcién de mercancia.

Cuando un proveedor desea descargar un camién en la plataforma, primero
deberd contactar via email con los jefes de drea de Zara Home. En ese email deberd
adjuntar la documentacién necesaria para poder descargar la mercancia. Los jefes de
drea le dardn cita, de acuerdo con la fecha y hora de peticién del proveedor y la
disponibilidad del dia requerido. De esta manera podrin planificar la carga de
trabajo diaria.

Todos los camiones deberdn parar en la garita de seguridad donde se identificard
al transportista y la mercancia que lleva en el contenedor. Esto serd realizado con el
DNI o carnet de conducir del transportista y la documentacién de la mercancia
transportada.

Desde la garita de seguridad se contactard con el encargado del almacén y si
dispone de cita previa, le asignard un muelle de descarga.

Antes de poder descargar la mercancia, el camionero deberd entregar la
documentacién al encargado. La documentacién de la mercancia consiste en:

e Si la procedencia de la mercancia es nacional se le pedird el packinglist'’ o
factura.

e Si la mercancia es procedente de la comunidad econémica europea bastard
con el CMR"?y el packinglist o factura.

e Si la mercancia proviene de un transporte aéreo, necesitard entregar el
trdnsito™ y el packinglist o factura.

Una vez el encargado ha recibido la documentacién, hard dos copias.
Una copia se enviard al departamento Comercial, otra copia serd enviada a los
jefes de drea y el documento original se enviard al departamento de Administracién.

"Packinglist: También conocido como relacién de contenido.

CMR: “Convention relative au contrat de transport international de Merchandises par Route” o
contrato de transporte internacional de mercancias por carretera.

PTransito: Documento expedido por las autoridades consulares de los Estados miembros (CE)
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E-mail. Cita previa

v

Garita
saquridad

Recepcidn
e | Encargado asigna | .. Jefe area, ;cita .
documentacidn | muelle descarga [—Si previa? —MNo- —p Mo se descarga
]
————————————————— Copldr — — — — — — I
| | |
| |
| ' |
| ' |
| Almacén |
| |
| |
| |
!
| wsdal>~, Peligro
| Qriginal de calidad
|
|
|
| Equipo descarga
I
Copia
|
| h 4
: Primera ubicacion
|
|
| ¥
: Aﬂmlmt?aclﬁn 44— — —Control cantidades
| I
| I —Si- — — MNo—
| - 1 | |
| | Y A |
I l | Buscar ubicacion Buscar ubicacion
l l nueva — — e
: | | existents
l |
| |
|
| I |
: ‘L Estirada v control
) [ de calidad ) ¢
| Orden pago Dpto
| Financieno Entrada Sistema
|
|
|
Dpte Comercial
! "

Hustracién 5. Proceso de aprovisionamiento en el almacén.

4.1.2. Descarga y ubicacién de la mercancia

Siguiendo el esquema de la ilustracién 5, una vez comprobada la documentacién,
el encargado realizard un control visual de la mercancia. Si no existe peligro en la
descarga y los bultos se encuentran en buen estado, se asignard a un grupo de mozos
pertenecientes al equipo que ese dia haya sido asignado al muelle.
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Un equipo estd formado por unos 10-12 mozos, de los cuales se asignan grupos
de 3para descargar cada contenedor. El resto de mozos serdn asignados a otras tareas
que desarrollaremos mds adelante.

La primera ubicacidn fisica y en la base de datos es el muelle.

Una vez finalizada la descarga del camidn, para poder dar salida inmediata al
transportista, la comprobacién se realiza con el CMR o trdnsito, ya que la cantidad
transportada viene determinada en estos documentos en nimero de palés o bultos.
Se entrega el documento sellado por el almacén con la cantidad contada anotada (si
fuera diferente a la indicada).

Una vez ubicada la mercancia en el muelle, se lleva a cabo la comprobacién con
el packinglist.

Realizada la comprobacién, se dard la confirmacién al Departamento de
Administracién para que dé la orden de pago al proveedor por la cantidad de
articulos que el almacén ha confirmado y realice la entrada de articulos descargados
en la base de datos de los articulos.

Dependiendo de la carga de trabajo y el espacio disponible, los jefes de drea
pueden decidir dejar temporalmente la mercancia ubicada en el muelle o ubicarla en
el almacén.

En el caso de que haya una incidencia relacionada con la forma en la que vienen
los bultos paletizados (mal colocados, peligro descarga, etc.), bultos estropeados
(mojados, rotos, etc.), se tomardn fotos que serdn enviadas al comprador del
producto (Coruna), al Jefe de Almacén y al Departamento de Administracién. La
finalidad de este proceso es que el comprador y el Departamento de Administracién
contacten con el proveedor para comunicarle la incidencia y tome las medidas
necesarias para evitar que se repita.

4.1.3. Estirado y control de calidad

En este punto, el encargado, con el resto del equipo que no se encuentra
descargando un camidn, procederd al estirado de la mercancia.

Mientras los mozos realizan esta operacién, también deben de realizar un control
de calidad, que consiste en la apertura y control visual del 5% de los bultos de cada
articulo que se estd estirando. Este control de calidad es realizado para cumplir las
especificaciones que permiten a Zara Home Logistica ser un OEA, (Operador
Econémico Autorizado).

Los beneficios de ser un Operador Econémico Autorizado, desarrollados en el
glosario, se ven reflejados por ejemplo, en la agilizacién del transporte de la
mercancia en las aduanas de los paises que tienen implantado este certificado.

Volviendo al proceso de control de calidad, los mozos encargados de realizarlo,

deberdn controlar el 5% del total de bultos que han sido enviados por el proveedor.
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El control consiste en una inspeccién desde la forma de embalaje, pasando por el
etiquetado, forma en la que viene apilado el articulo dentro del bulto, etc... las
fichas rellenas son entregadas a los encargados que se ocuparan de tomar las medidas
necesarias si un proveedor incumpliera con los acuerdos de calidad.

En este momento, el proceso de aprovisionamiento se encuentra finalizado.

La mercancia ya estd disponible para que el Departamento Comercial y de
Administracién pueda pedir al personal de almacén, que saquen las muestras de los

articulos y asi poder realizar las tareas pertinentes.
A continuacién se describird el proceso por el cual, se genera el pedido de un

articulo por parte de la tienda, como se gestiona en la plataforma y como serd
enviado.

4.2. Realizacién de pedidos

El proceso de realizacién de pedidos es el proceso con el cual se genera la salida
de articulos del almacén.

Este proceso puede ser causado por dos motivos:

e Latienda ha vendido un articulo.

e Se desea lanzar un nuevo articulo al mercado.

Para poder desencadenar este proceso, debemos explicar previamente la
clasificacién de tiendas, la oferta y los lados.

4.2.1. Clasificacién de tiendas

Las tiendas de la cadena Zara Home estdn clasificadas en cuatro tipos. Tipo 0,
tipo A, tipo B y tipo C. Esta clasificacién por tienda viene indicada de acuerdo con
el drea que ocupa la tienda, la localizacién y las ventas realizadas. Esta clasificacion es
utilizada para que el Departamento comercial pueda crear y enviar a cada tienda tipo
una oferta determinada.

4.2.2. Ofertas

Las tiendas reciben dos ofertas diferentes (oferta 1 y oferta 2) cada semana.

La oferta consiste en una serie de subfamilias de articulos (hay articulos
exclusivos de cada oferta y articulos comunes a las dos ofertas) los cudles cada tienda
puede pedir al almacén. Dependiendo de la clasificacién de la tienda, la oferta serd
diferente. Por ejemplo, la oferta de las tiendas de UK tendrd un tipo de ldmpara
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diferente a las ldmparas que aparecen en la oferta a una tienda de Espana. En este
caso la diferencia es debida al tipo de enchufe.

Los encargados de cada tienda realizardn el pedido de articulos que necesitan
durante el dia que reciben la oferta, de 10 a 22 horas.

4.2.3. Lados

Cada tienda, dependiendo de su situacién geogréfica y por tanto la ruta de

transporte, se le ha asignado lo que en el almacén se conoce como “LADO”.

Existen dos, Lado 1y lado 2, y se diferencian en los dias en los que se tratan los
pedidos realizados por las tiendas en el almacén.

El grupo de tiendas perteneciente al lado 1, recibird la oferta Ilos lunes y la oferta
2 los miércoles. Las tiendas pertenecientes al lado 2, reciben la oferta 1 los martes y

los jueves la oferta 2.

——————— — Pedidaos

-
Tienda € — + —|Dpto. Comercial «— — — =  Almacén o » Tienda

~

I
|
I | Documentacidn
I
|
I

.

Dpto.,
Administracion

Tlustracién 6. Proceso de pedido de articulos.

La informacién del pedido de cada tienda es recogida la noche del dia que ha
realizado el pedido y puesto a disposicién del Departamento Comercial de la
plataforma a las seis de la mafana del dia siguiente.

En este momento, se dispone por tanto, de los pedidos realizados por las tiendas
y también, en el caso de que se hayan afiadido articulos nuevos, de las previsiones de
ventas de los nuevos articulos.
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Comienza ahora el proceso conocido como ajuste’”.

Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes
Tienda Lado 1/ Lado 2/ Lado 1/ Lado 2/
Oferta 1 Oferta 1 Oferta 2 Oferta 2

Almacén Encargos Lado 1 Lado 2 Lado 1 Lado 2

Tabla 1. Resumen Lado/Oferta en Tienda/Almacén.

Los articulos que hayan sido ajustados estardn listos para ser buscados por el
personal de almacén y enviados a su destino. La informacién de la cantidad de
articulos necesarios y su destino en el almacén, puede ser enviada al almacén en dos
tipos de documentos, las boletas o los cuadrantes.

La boleta es un documento impreso en una hoja DINA4 en el que se encuentra el
modelo, calidad color y talla (skx)” del articulo requerido. Indica la cantidad
necesaria y la ubicacién en el almacén. Los articulos que son pedidos por boleta, irin
destinados al reparto automdtico: el Clasificador. Para que el personal del
Departamento Comercial distinga los articulos que han de ser repartidos por boleta,
la descripcién (de la base de datos) del articulo incluird el simbolo “#”.

El cuadrante sin embargo, es un documento impreso en hoja de tamafio DINA3
y muestra el modelo, calidad, color y talla (a partir de ahora tratado en el proyecto
como sku) del articulo. Ademds de la cantidad y la ubicacién en el almacén, indica
las unidades pedidas por cada tienda. Esto es asi debido a que los articulos pedidos
por cuadrante serdn repartidos de forma manual en un proceso que se explicard mds
adelante y es conocido como “ruedo”. A diferencia de la boleta, la descripcién de los
articulos que son sacados por cuadrante no incluyen el simbolo “#”.

Finalizado el proceso de reparto, tiene lugar el proceso de expedicién, en el cuil
se registran los bultos que salen del almacén. Esta informacién es necesaria para que
el Departamento de Administracién pueda generar la documentacién necesaria para
el transporte de esas mercancias, como son los albaranes o permisos de aduanas, y
acordar con las compafifas de transporte el niimero necesario de contenedores.

De la misma manera de la que se ha procedido en el anterior apartado, ahora se
explicardn con mayor detalle los procesos que toman lugar en el almacén:
e Asignacion de equipos.

e Sacado de articulos.

"Ajuste: proceso por el cual, el departamento comercial, siguiendo criterios como el tipo de tienda, stock
en tienda y almacén o las ventas recientes, decide aceptar o modificar la cantidad de articulos pedidos por
cada tienda.

15 Stock keeping unif{nimero de referencia)
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4.2.4. Asignacién de equipos

Cada mafana el Jefe de Area, segin la cantidad de mozos de la que disponga
(equipos), encargados y tareas programadas, asignard las tareas a realizar.

A cada encargado se le asigna un equipo con las que realizard dichas tareas. El
encargado decidird en cada equipo quien realizard cada tarea.

A lo largo del dia, los mozos rotardn por diferentes tareas dentro de una misma
seccién: Muelles, Estirado, Sacado, Ruedo, Exportacién, Encargos y Clasificador.

Hay un encargado y un equipo fijo en las tareas del Almacén de Internet.

4.2.5. Sacado de articulos

Los encargados recogerdn los cuadrantes y las boletas. Los mozos
individualmente o en parejas (dependiendo de la cantidad y tamafio del articulo)
irdn buscando la mercancia ubicada en el almacén.

El proceso de manipulacién de la mercancia es diferente dependiendo del modo
en la que vaya a ser repartida.

La mercancia sacada por medio de boleta, ird necesariamente metida en caja.
Cada caja, solo podrd contener un SKU diferente. Los motivos de este
procedimiento son facilitar el acceso de los articulos al clasificador y facilitar el
trabajo en los puestos de induccidn, desarrollado en el apartado del clasificador.

Por otro lado, la mercancia sacada por cuadrante y destinada por tanto al reparto
manual, ird colocada en carros, y si son pocas unidades incluso pueden ir varios SKU

en un mismo carro.

El almacén estd dividido 6 partes, para facilitar la basqueda. En el apartado 4.3,
se explicard la forma en la que los articulos han sido clasificados en el almacén.

Una vez se ha encontrado el articulo, se lleva a la zona correspondiente: peines o
zona de pre-reparto.

Los peines son unas cintas transportadoras que llevan los bultos de los articulos a
la mdquina de reparto automadtico. En el apartado 4.5 (Clasificador) se desarrollard el
funcionamiento del reparto automdtico.

La zona de pre-reparto es una zona anexa al ruedo, en el que se almacenan los
carros con los articulos junto a su cuadrante, para posteriormente proceder a su
reparto.
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Dpto Comercial

olota

Encargado Encargado

Equipo Mozos Equipo Mozos

MO, M1, M2, M3, Pared y Racks

¥ ¥
Escaneado /| Paines Zona pre-
boleta reparto
' .
| ¥

L - Clasificador Ruedo (~—— A
cuadrante

Expedicion  j¢—

Hustracién 7. Proceso de manipulacién de mercancias en el almacén.

Debido al funcionamiento y organizacién de las tareas del almacén, es necesario
asignar la mayoria de los recursos de los que se dispone (mozos) para realizar primero
el sacado y reparto del Clasificador, para continuar con el reparto en el ruedo, y
finalizar con exportacién y expedicion.

Este orden de procedimiento es necesario ya que el uso del Clasificador estd
compartido con Pull & Bear y es necesario dejarlo recogido y listo para que puedan
configurarlo y hacer su reparto en el turno de noche.

Visto brevemente el proceso de aprovisionamiento y el proceso de reparto, se
realizard una breve introduccién a la forma en la que se encuentran los articulos
ubicados en el almacén. Se continuard con una explicacién mds detallada de los
procesos de reparto por Ruedo y Clasificador y el Almacén de Internet.
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4.3. Organizacién del Almacén

La Plataforma Logistica de Zara Home cuenta con una superficie de 45.000 m*
la cual estd organizada de la manera que se muestra en la ilustracién 8.

Oficinas
Expedicion

Shipping Shipping
(zara) (zara Home)

Exportacion

Altillo

Area
descanso Muelles descarga

Iustracién 8. Distribucién Plataforma Logistica.

Las zonas de almacenamiento de articulos son, en primer lugar los muelles, como
se ha explicado anteriormente, seguido por M0, M1, M2, M3, Pared y Racks. Se
hard también una mencién especial a la forma en la que se ordenan y clasifican los
articulos en el Almacén de Internet.

4.3.1 Médulos

La creacién de estos médulos (M’s) es posible gracias a la construccién del
almacén, ya que esos segmentos son ficilmente divisibles por los pilares maestros de
la estructura.

Cuando un articulo llega al almacén por primera vez, serd necesario buscarle una
ubicacién nueva ya que no ha estado nunca ubicado. Para mantener un orden
16gico, los jefes de drea disenaron un mapa en el que se dividirfa el almacén por
subfamilias. La forma en la que realizaron esta distribucién, tiene en cuenta la
cercania de la zona del ruedo o el clasificador, para facilitar el sacado de articulos.

En la ilustracién 9, se ve que estd dividido en una cuadricula y utilizando
coordenadas M[0-3] frente a [A-D] podemos encontrar un médulo en el que se
ubicardn todas las subfamilias que correspondan.
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MO M1 M2 M3
Ropa dormir
nifio, sabana
ex. Alemania, A
Cubierto,
Lamparas
exclusivas
Objetono
Toall mduglble, Edredén, o
coleccion Cojin, Relleno
Protector plumon
colchén
Mantel Alfombra
colecciony baiio, Cesla, C
basico, Juguete; Alfombra,
Pafioy Funda Colcha
servilleta Cojin
Sombrero,
cubre coleccion Cortina Taburetes
canapé
Relleno
unidades, Sibana Objeto Cesta, E
Toalla coleccién inducible Lampara
basica

Hustracién 9. Distribucién por subfamilias del almacén

A su vez, cada médulo vuelve a estar otra vez dividido en coordenadas.

Cada médulo se divide en pasillos horizontales. Los médulos de articulos de
menor volumen pueden llegar a tener 14 pasillos, mientras que los que contienen
articulos de mayo volumen, como los que contienen las cestas, constan de 10
pasillos.

Para completar el proceso de ubicacién, cada pasillo se divide en 4 secciones, de
la A ala D. Otra vez se vuelven a ayudar de la morfologia de la nave y las columnas
juegan un papel importante para volver a dividir los médulos.

En la siguiente ilustracién se muestra el médulo en el que se ubica la ropa de
dormir, sibana, cubiertos y limparas exclusivas.
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Ilustracién 10. Detalle distribucién médulo M1A.

De esta manera la ubicacién de cualquier articulo tomard la siguiente forma.
M[0-3][A-D][01-14][A-D]. Por ejemplo una ubicacién de un cubierto podria ser
M1A10C.

Siguiendo las ubicaciones del almacén encontramos la Pared. Esta zona se
encuentra ocupada por grandes articulos como pueden ser las alfombras o los
colchones. La ubicacién es sencilla. Consta de la palabra Pared seguido del segmento
al que pertenecen A, B, C, D o E.

4.3.2 Racks

Todos los articulos que no tienen ubicacién en el suelo de almacén, serdn
ubicados en la zona de los racks. Aqui se encuentras articulos como espejos, vajillas,
cuberterfas, libros, articulos de cosmética o melamina. Es decir, los articulos fragiles
o ficilmente combustibles serdan almacenados en los racks.
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Estas estanterias cuentan con un sistema de extincién de incendios especifico,
aparte del utilizado en todo el almacén, de manera que los articulos ubicados en esa
zona estardn mejor controlados y protegidos en caso de incendio.

De la misma manera que los articulos son ubicados en el almacén, los racks
siguen un sistema de coordenadas similar.

Una ubicacién del rack puede tener la siguiente forma: R3A03B

Para indicar que es ubicacién del rack, comienza por una R seguida de la altura
de la estanteria, siendo 0 la posicién a nivel del suelo y 4 la mds alta. Esta forma de
ubicacién continda con una letra que indicard el pasillo. Existen pasillos desde la
letra A hasta la Z. El ndmero de estanteria estd indicado con la siguiente cifra, desde
el 01 al 20. Para finalizar, se indica la posicién dentro de cada estante. Se pueden
colocar hasta tres palés, por lo que se indicard con la letra A, B o C.

De este modo, se ubican los articulos en los racks. Para poner un ejemplo, se
muestra en la siguiente ilustracién un pasillo

01 02 03 [...] 20

A B C A B C A B C A B C

),444444444444444444444444444444444444444444

Iustracién 11. Ejemplo pasillo rack.

R4

R3

R2

R1

RO
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4.3.3 Internet

El almacén de Internet, estd formado por estanterfas ligeras en la que se ubican
los articulos por unidades. Una misma ubicacién, puede estar compartida por mds

de un articulo.

Relleno y cestas 20-[A-Z]

W Material

Alfombras

Zona de preparacion

Zapatos  Z0-[100-170]

Tlustracién 12. Distribucién familias altillo. Almacén Internet.

Los articulos de este almacén estdn clasificados por familias de la manera que se
ve en la imagen.

Las alfombras, el relleno y las cestas se ubican en el suelo debido a su gran
tamano. El resto de articulos se ubican en estanterias ligeras.

Las ubicaciones de este almacén funcionan de la siguiente manera:

Primero se encuentra el drea, Z0 o Z1. Los articulos nuevos serdn ubicados en el
drea Z1, y el resto en Z0.

Después encontramos el médulo y los pasillos. En el drea Z0, que es la mds
grande, existen 4 moédulos, indicados con 100, 200, 300 y 400. Dentro de cada
moédulo existen 15 pasillos, del 0 al 14.

Cada estanteria se indica con un niimero que puede ir del 0 al 20 y cada altura se
diferencia con la letra A, hasta la E.

De esta manera en cada balda de la estanterfa se pueden ubicar varios articulos.
En la ilustracién 13 se pueden ver un ejemplo de la distribucién de una estanteria.
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01 02 03 20

Iustracién 13. Esquema distribucién estanteria. Pasillo 410.

Ahora ya se conoce la manera en la que estdn ubicados los articulos en el
almacén, se pasard a explicar los procesos de reparto manual “Ruedo”, reparto
automdtico “Clasificador”, Almacén de Internet, Encargos y Expedicién.

4.4. Ruedo

El ruedo es la zona en la que se realiza el reparto manual de articulos demasiado

voluminosos o demasiado frgiles como para repartirlos a través dela maquina de

reparto automadtico (Clasificador).
La zona de pre-reparto se encuentra entre la zona del Ruedo y Exportacién.
Hablaremos también en este apartado del proceso de Exportacién.

4.4.1. Reparto manual

Debido a la actual organizacién de las taras del almacén (dias de pedido, horarios
de ajuste y salidas de camiones), los equipos del turno de tarde serdn los encargados
de llevar a cabo la mayor parte del reparto en el ruedo, expedicién y exportacién.

El ruedo estd formado por carros. Cada carro dispone de un cartel en el que se
indica el n° de orden, el cédigo y nombre de la tienda. A cada tienda se le asignan

dos carros y una orden de ruedo.
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La orden de ruedo es la posicién que ocupa esta tienda en el ruedo y se asigna en
funcién de las rutas de transporte.
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Tlustracién 14. Esquema distribucién carros en el ruedo.

El n° de orden puede variar para cada tienda, ya que puede cambiarse el lado de
reparto de la tienda o la ruta de transporte. Sin embargo, el nimero de tienda y
descripcidn serdn siempre el mismo.

En este proceso de reparto, un mozo cogerd un articulo de la zona de pre-reparto
y siguiendo el orden de ruedo indicado en los cuadrantes, depositard en cada carro
de tienda la cantidad indicada.

Detrés de los carritos encontramos un palé. Cada palé pertenece a una tienda y
serd donde se irdn colocando los bultos que se van llenando con los articulos de los
carros.

Para identificar los bultos, cada carro cuenta con unas pegatinas azules que
corresponden a la tienda a la que pertenecen. Estas pegatinas azules cuentan con el
ndamero de tienda, nimero de bulto y un cédigo de barras. El cédigo de barras serd
utilizado en el proceso de expedicién para registrar el n° de bulto que se envia a la
tienda.
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Iustracién 15. Pegatina azul ruedo.

Como se ha visto en la ilustracién 14, no todos los carros cuentan con un palé
para ir colocando los bultos llenos. Estas tiendas son las tiendas de Exportacion.

Cuando se ha terminado el reparto de articulos en el ruedo, mientras un equipo

procede a ir cerrando los bultos y llevindolos a expedicién, otro equipo se ocupard
de los carros de las tiendas de Exportacion.

4.4.2. Exportacién

Dependiendo de la ubicacién en la que se encuentren las tiendas, deberdn pasar
unas determinadas aduanas.

En este punto, el proceso habitual llevado a cabo en las aduanas, consiste en
elegir un bulto de los enviados al azar y comprobar su contenido con el packinglist
adjunto. Es por ello que resulta imprescindible conocer el contenido de esos bultos
con el fin de evitar posible problemas y lo que es mds importante, mantener la
certificacién de Operador Econémico Autorizado.

Para ello, el equipo destinado en la tarea de Exportacién deberd, con ayuda de un
PC y una pistola escdner, asignar a cada etiqueta azul con cédigo de barras, los
articulos que introduce en cada bulto.

De esta manera, entre los diferentes documentos que viajan junto a estos bultos,
se encuentra un desglose de los articulos que se encuentran en cada bulto,
packinglist.

Mediante este proceso también se comprueban los bloqueos, es decir, se controla
que ningun articulo restringido sea enviado a una tienda que no corresponda.

Una vez finalizado el proceso de Exportacién, estos bultos también son llevados a
la zona de Expedicién.
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4.5. Clasificador

Dentro de este apartado se describird el funcionamiento tanto del Clasificador

como del reparto por Cross Dock ya que para realizar el reparto de Cross Dock se
utiliza parte de las instalaciones (linea de shipping).

Mozo busca articulo

en almacén J

Y
Escaneo Peines
holetas

Clasificador

| Fuestos
______ -. i
Induccidn

I
I
4

Linea de induccian

Infarmacion .
. - Destinos -
matricula

Cinta transportadora

Precintadora

Infarmacian
matricula a
etigueta

——— Etiquetadora

Infarmacian ] Pesay v
etiqueta volumétrica Reparto
par :
Cross dack Etigquetado

Tolva
Linea de Shipping [ -—!

Pping acceso

Y
Tolvas

| J
Expedicidn

Tlustracién 16. Funcionamiento Clasificador.

64




Universidad Carlos III de Madrid Proyecto Fin de Carrera

4.5.1. Clasificador

El Clasificador es una mdquina de reparto automdtico en el que se reparte el
resto de articulos que no se reparten por el ruedo, como pueden ser las sibanas,
agendas, manteles, juguetes, etc...

Los diferentes puestos de los que consta el clasificador son los peines, los puestos
de induccidn, los destinos, la etiquetadora, linea de shipping y tolvas de descarga.

4.5.1.1 Peines

Una vez sacados los articulos indicados por las boletas, las cajas son llevadas a los
peines.

Los peines son tres cintas transportadoras, que se unifican, por la que se suben
los articulos al altillo donde se encuentran los puestos de induccién.

Estas cajas llenas de articulos (una caja contiene un solo sku) llegan a través del
sistema de cintas transportadoras y se distribuyen por los diferentes puestos de
induccién.

En el momento en el que los articulos son subidos por los peines, el mozo debe
de entregar la boleta al encargado.

El encargado debe escanearla, de lo contrario, la mdquina de reparto no podrd
repartir el articulo ya que no le consta que ese articulo haya llegado.

4.5.1.2 Puestos de induccién

El articulo ahora se encuentra en cualquiera de los 12 puestos de induccién. En
este sitio el mozo recibe la caja, la abre y escanea el cédigo de barras del articulo. En
ese momento la maquina tiene constancia de qué articulo se va a repartir desde cada
puesto de induccién.

Cada puesto de induccién cuenta con una pantalla, con la informacién mostrada
en la ilustracién 17. En ella el mozo puede ver, si la boleta ha sido escaneada, el

c6digo de barras del articulo y la demanda de dicho articulo.

ws | 0000000002 52
Cantidad ’T
Aiculo 4 5542 1049 052 03 |  UNICA ve | 1

Descripcion  FCESTA MIMBRE CIASAS + TELA (SET) ¢C  CT-

Surtido

nnnnnnnnnnnn on
' Caja vacia (F1) @9 Func. especiales (F5) @ Caja con prendas (F2)

[INDUCCION § Conexion: |

Iustracién 17. Informacién pantalla puestos de induccién.
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Si el encargado no ha escaneado la boleta, el Clasificador no le dejard repartir los
articulos ya que le aparecerd un mensaje de error en la pantalla.

El mozo, desde el puesto de induccién, sitia los articulos en la cinta
transportadora conocida como linea de induccién.

En este preciso instante, el Clasificador conocerd la posicién de cada articulo en
cada uno de los carros de los que consta la linea de induccién.

4.5.1.3 Destinos

El paso siguiente en este proceso de reparto automdtico es la descarga de los
articulos en unas tolvas, al final de las cuales hay una caja vacia. Esta posicién se
conoce como destinos.

Cada destino dispone de un rollo de pegatinas naranjas conocidas como

matriculas.

W% de tienda — — — —» Clasificador
I I
| |
Desting o Matricula

Ilustracién 18. Destinos, matriculas y niimero de tienda.

Todos los dias que se realiza reparto se introduce la informacién al Clasificador
de las tiendas a las que corresponde cada destino y el nimero de matricula que tiene
en ese momento. Ademds de esta informacién, desde el Departamento Comercial, se
envia la informacién ajustada de cada articulo. Por lo que el Clasificador descargard a
cada tienda los articulos que hayan ajustado y que los mozos hayan colocado en la
linea de induccién.

Como se ha comentado, cada destino representa a una tienda. A lo largo del
reparto, los articulos van cayendo por las tolvas.

Cuando una caja estd llena, se requerird la actuacién de un mozo de almacén.

Este mozo deberd bloquear la tolva, de manera que el Clasificador no podrd
repartir més articulos a esa tienda.

Una vez se asegura de que no caen mds articulos por la tolva, el mozo podrd
ordenar los articulos en el bulto, cerrarlo y enviarlo por una cinta transportadora al
siguiente paso, la precintadora y etiquetadora.
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Antes de enviar el bulto por la precintadora, deberd pulsar un botén para
desasignar la matricula, es decir, se comunica al Clasificador que a la matricula de la
caja que va a enviar no se le van a afadir mds articulos.

Acto seguido empuja el bulto por la cinta transportadora que tiene situada
detrds, el mozo preparard la siguiente caja: le colocard la siguiente matricula y pulsard
el botén asignar y desbloqueard la tolva. En ese momento el Clasificador asignard los
articulos que descargue por esa tolva a la siguiente matricula, que es la que el mozo
ha colocado en un lateral del bulto.

4.5.1.4 Etiquetadora

Continuando el proceso de reparto automdtico, se llega a la precintadora y
etiquetadora.

La precintadora es una mdquina que se encarga de terminar el cerrado de los
bultos y la etiquetadora es una mdquina, que escanea la matricula naranja que le ha
puesto el mozo a cada caja e imprime una etiqueta con el niimero de tienda, nimero
de bulto y un cédigo de barras para mds tarde poder realizar la expedicién.

En el momento en el que se imprime la etiqueta, la informacién contenida en la
matricula pasa a esta etiqueta de bulto. Esa informacién también es enviada a un
mend conocido en el almacén como “pendiente”.

Cada tienda tiene su ment de articulos pendientes, es decir, articulos que se le
han repartido por Clasificador. En el momento en el que se crea este mend, se restan
esos articulos del stock disponible en el almacén. La finalidad de la creacién de este
mend es, mds adelante, en el proceso de expedicién, poder enviar esa informacién a
las tiendas.

Continuando el trayecto en la cinta transportadora, todos los bultos son pesados
y medidos volumétricamente.

En la base de datos que habia introducido el Departamento Comercial se
contaba, entre otros datos, con el peso de cada articulo. El Clasificador dispone de
los articulos que ha introducido en cada bulto, por lo que sabrd el peso de cada
bulto. Debido a que ha podido haber errores tanto en el reparto automdtico como
en la asignacién de pesos, se hace una media aritmética con el peso teérico (peso x
articulo + lkg de peso de caja) y el peso real obtenido por la bdscula.

Toda esta informacién es también volcada al ndimero identificativo de cada
bulto.

4.5.1.5 Tolvas de descarga

Para finalizar el proceso de reparto automadtico, los bultos son llevados por cintas
transportadoras a la linea de shipping.
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En el anexo 11 se muestra la disposicién de la linea de shipping y las tolvas en las
que opera Zara Home.

Tolva
descarga

Bulto

/ Etiqueta

[N

Cartel
consulta

Tiendas Tiendas Tiendas Tiendas posicion
lado 2 lado 1 lado 1 lado 2

izquierda izquierda derecha derecha

o]

Ilustracién 19. Tolva descarga de shipping

Los bultos son descargados por la tolva que corresponda a cada tienda.

En este punto, en el que se asignan a un equipo de 6 a 9 mozos para atender las 9
tolvas, se procede a la descarga del bulto de la tolva y colocacién de cada bulto en su
correspondiente palé de tienda, que se encuentran situados alrededor de cada tolva.

Para colocar cada bulto en su sitio, el mozo dispone de unas listas en las que
deberd consultar el nimero de tienda y podrd saber la posicién alrededor de la tolva
en la que estd el palé.

Para facilitar la tarea a los mozos, las tiendas del lado 1 estdn indicadas con
carteles de color amarillo y las tiendas del lado 2 estdn indicadas con carteles de color
naranja.

Dentro del reparto automdtico que se hace a través del Clasificador, también se
hace otro tipo de reparto, conocido como Cross dock.
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4.5.2. Reparto Cross Dock

El almacén cuenta con articulos de gran volumen pero que aun asi pueden ser

repartidos utilizando la parte final de las instalaciones del Clasificador, la linea de
shipping. Este proceso es conocido en el almacén como reparto por Cross Dock'®.

La linea de shipping cuenta con una cinta transportadora de acceso por la que se
reparten este tipo de articulos.

Los cajas que se reparten de esta manera contienen un solo sku. Es importante
esta apreciacién puesto que hay articulos en los que se encuentran varios sku en una
misma caja, como es el caso de cesas de varias tallas.

Por tanto, los articulos que se pueden repartir siguiendo este procedimiento son
el relleno de cojin y relleno de nérdicos.

También es utilizado para repartir los articulos de promociones ya que se envia a
cada tienda cantidad suficiente como para no tener que abrir una caja para extraer
los articulos.

Con este tipo de reparto se envia la caja del proveedor directamente a la tienda,

evitando el proceso innecesario de manipulacién de articulos.

La pareja de mozos encargada de esta tarea buscard en el almacén el articulo que
la boleta indique. Serd el encargado el que informard a los mozos los articulos que
deben ser repartidos por Cross Dock.

Una vez llevado a la zona donde estd ubicada la cinta transportadora de reparto
por Cross Dock, necesitard poner a cada bulto una matricula (pegatina con cédigo
de barras).

Escaneard esta matricula a la que le asignard el sku de cada bulto. Posteriormente
imprimird una etiqueta por cada matricula. Este proceso es similar al realizado por el
Clasificador y la etiquetadora, por lo que automdticamente al imprimir la etiqueta, la
informacién de cada bulto pasard al mend pendiente de cada tienda.

Esta etiqueta contiene el niimero de tienda a la que va destinada y el nimero de
bulto.

Estos bultos son introducidos por la tolva de Cross dock y se repartirdn a través
de la linea de shipping de la misma manera que reparte los bultos procedentes del
Clasificador.

Una vez terminado el proceso de reparto por el Clasificador, los palés de bultos
pueden ser llevados a la zona de Expedicion.

“Cross-dock tipo de preparacién de pedido sin colocacién de mercancia en stock (inventario), ni

operaci6n de picking (recoleccion).
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4.6. Internet

El almacén de Internet (también llamado de E-commerce) se encuentra situado
en el altillo.

La forma que tiene de surtirse este pequefio almacén (en comparacién con el
almacén principal) es el mismo que tiene cualquier tienda. La persona encargada
exclusivamente de ello realiza el pedido que vea oportuno, lo envia al Departamento
Comercial y lo incluirdn en el ajuste realizado. La “tienda” de Internet pertenece al
grupo de tiendas del Lado 1.

La forma de recibir articulos es por tanto, a través del Clasificador, Ruedo o
Encargos.

Desde este almacén se gestionan y preparan los pedidos realizados online.

Las diferentes tareas que podemos encontrar en este almacén son Colocado de

mercancia, Sacado, Desalarmado, Duchado, Empaquetado, Flejado y Expedicién.

4.6.1. Colocado de mercancia

Como se ha explicado, el almacén de Internet se trata como una tienda mds,
donde el encargado del Departamento Comercial realiza un pedido y recibird la
mercancia a través de los diferentes modos de reparto.

Los bultos de esta tienda, en vez de ser llevados a la zona de expedicién, son
llevados al montacargas y subidos al altillo, donde dependiendo de la carga de
trabajo (pedidos que preparar o mercancia que colocar), se dedicard de dos a cuatro
mozos para colocar esa mercancia en las estanterfas.

Estos mozos abrirdn los bultos y escaneardn con una PDA cada articulo. La PDA
les indicard la ubicacién a la que tienen que colocar el articulo. Si el articulo es
nuevo, serd el mismo programa el que les proponga ubicacién, ya que tiene

almacenado todas las posiciones y las subfamilias asignadas.

4.6.2. Sacado de pedidos

El encargado de esta seccién cuenta con un PC con el que puede ver los pedidos

que los clientes han realizado y cuenta con informacién como la fecha de realizaciéon
o la fecha limite de entrega.

Su tarea consiste en ir imprimiendo los pedidos para que el equipo de mozos
vaya prepardndolos.

Los pedidos son impresos en cuadrantes. Estos cuadrantes consisten en una hoja
DIN A4 en el que se muestran los articulos pedidos, la cantidad y las posibles
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ubicaciones en el almacén de Internet. Cada pedido se identifica con un cédigo de
barras.

Los mozos encargados de realizar los pedidos cuentan con una PDA, escanean el
c6digo de barras impreso en la orden de pedido y acuden a la ubicacién a recoger el
articulo.

Con la PDA conectada al sistema de control de stock del almacén, al recoger un
articulo descontard de la ubicacién la cantidad que haya sacado.

Una vez haya finalizado el pedido, es decir, una vez haya encontrado todos los
articulos, dejard el cuadrante junto con los articulos en el puesto de desalarmado y
continuard realizando mds pedidos.
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4.6.3. Desalarmado y duchado

En el puesto de desalarmado, como su nombre indica, se procede a la extracciéon
de las alarmas de los articulos, ya que estos irdn directos a los clientes.

Después del proceso de desalarmado, encontramos 8 puestos en los que los
mozos se encargan de, segiin el tamafio del pedido, elegir las cajas en las que van a
ser enviados.

En este puesto escanean el cédigo del pedido y cada uno de los articulos. De esta
manera se controla que se envia lo que realmente ha pedido el cliente. Imprimen el
albardn, instrucciones de uso y una etiqueta exterior con la direccién de la persona
que ha realizado el pedido.

4.6.4. Empaquetado y flejado

Finalmente el empaquetado. El almacén cuenta con seis mesas en las que dos
mozos en cada una se encargan de envolver, empaquetar y embalar los articulos en la
caja que el mozo anterior ha elegido. Hay una mesa especial exclusivamente
dedicada para empaquetar regalos, en el que se envuelven los articulos con papel
diferente y se quitan los precios de los articulos.

Una vez el bulto estd listo para ser enviado, se pasard por una mdquina flejadora.

De esta manera el paquete ird sellado de manera que no se pueda manipular su
contenido hasta la llegada al cliente.

4.6.5. Expedicién

El paquete ya flejado se coloca en diferentes palés. La clasificacién viene
determinada si el envio va a ser aéreo, terrestre o a tienda.

Los pedidos aéreos o terrestres (clasificacion hecha dependiendo del peso total
del pedido) son gestionados por una empresa en particular, ya que son envio directo
al domicilio del cliente.

Los envios a tienda son pedidos que los clientes han elegido ir a recoger a
cualquiera de las tiendas de Zara Home. El transporte de estos bultos se realiza

aprovechando los palés con la mercancia enviada en el pedido del dia.

Todos los bultos que ya estdn flejados, son expedicionados en este almacén. El
Departamento de Administracién generard lo que se conoce en la plataforma como
el “manifiesto”, que consiste en un documento en el que consta el nimero de bulto,
los articulos que lleva y la direccién a la que tiene que ir. Este documento sirve para

que la empresa de transportes pueda transportar el pedido.
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Por otro lado, los bultos que van a ser enviados a través de tienda, en el
momento que se expedicionan, automdticamente se envia la orden de cobro a las
entidades bancarias a través de las cuales las personas hicieron la compra.

Para reducir los costes de envio, se procura (si es posible), unificar varios pedidos
en una misma caja. Esta caja es conocida como caja “master”. De esta manera, se
envian varios pedidos en un mismo bulto.

Para identificar los bultos que van a ser enviados a tienda, se imprime una
pegatina que identifica el niimero de bulto y la tienda a la que va a ir destinada.

Estos bultos serdn colocados en los palés de las tiendas del Ruedo, y para facilitar
el reparto, se anotard a mano la orden de ruedo para facilitar su distribucién.

Una vez que cada bulto esté en el palé de la tienda correspondiente, se le afiadird
la pegatina azul de la tienda para poder expedicionarlo con el resto de bultos de la
tienda.

Como se ha podido ver en la figura, en todo momento, si un mozo encuentra un
articulo dafiado, deberd dar cuenta al encargado, anotarlo en el libro de taras y
retirar el articulo.

Cada 2 semanas se pasan los datos de los articulos y las cantidades a un archivo
Excel que es enviado al Departamento de Internet, para que den de baja esos
articulos.

4.7. Encargos

Existe un procedimiento en el almacén conocido como encargos.

Sucede que un cliente ha visto un articulo por catdlogo, a través de la pdgina
web, o quiere mds unidades de un articulo en concreto del cual en la tienda no
tienen stock suficiente. La tienda entonces hace un pedido especial al almacén para
recibir ese articulo concreto.

Existen dos tipos de encargos, los conocidos como encargos de PDA o los

encargos especiales.

Los encargos PDA, son los encargos que la tienda ha ido recibiendo a lo largo de
la semana y son enviados y tratados en el almacén cada lunes (tabla 1). El
Departamento Comercial revisard estos pedidos, controlando entre otros aspectos los
bloqueos por pais, ya que infringir esta normativa puede suponer perder la
certificacién de Operador Econdémico Asociado.

El otro tipo de encargos son los encargos especiales. Estos encargos vienen
directamente de los directores de tiendas de cada pais, por lo que se supone que ya
han pasado los filtros necesarios (encargado de tienda, direccién de tiendas y director
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de pais). Este tipo de encargo no tiene un dia concreto de preparacién sino que se
preparan inmediatamente después de llegar al almacén.

Los encargos son tratados en el almacén de la manera siguiente:

El Departamento de Comercial recibe los encargos de las tiendas.

Comprueba si los articulos pedidos no infringen ninguno de los bloqueos
aduaneros.

Envian los encargos a los jefes de drea que organizan a los encargados y los
equipos de mozos para buscar estos pedidos.

Una vez encontrado el articulo se le identifica con una pegatina especial que
indica “ENCARGOS”, para que en el momento en el que llegue a la tienda no se
coloque a la venta y se reserve para el cliente.

El encargo saldrd el primer dia del lado de la tienda a la que pertenezca, es decir,
saldrd con la mercancia a tienda del lado 1 o lado 2.

4.8. Expedicién

En esta zona del almacén se realiza el control de la salida de todos los bultos.

Un equipo de mozos se encargard de estas tareas.

Se anotard en una hoja el nimero de bultos y palés que salen para cada tienda,
mientras que otro mozo, provisto de una pistola PDA ird poniendo una pegatina
con un cbdigo de barras a cada palé al cudl le asigna todos los bultos que hay en ese
palé.

Una vez se han registrado todos los palés de una tienda, se comprueba que la
informacién obtenida a través de la PDA coincide con la anotada a mano.

El Departamento de Administracién dispone en todo momento de esta
informacién, por lo que segiin se vayan escaneando los palés, podrd ir generando la
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Tlustracién 21. Ilustracién aspecto bultos e-commmerce en expedicién.
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documentacién necesaria.

En la figura se indica los flujos de informacién.

Primero se asignan todos los bultos de un mismo palé a un cédigo de barras. Esa
informacién es enviada al Departamento de Administracién para gestionar la
documentacién necesaria.

Bulte |—— |
|
|
Bulte = —— —— =  Camidn
Palé f———
[...] | |
| |
| |
Bulto | — — |
(] ™ Tienda I Tienda
|
|
|
. |
Palé ———
|
Transportes |[-#— — — —»| Administracion [-— — — — —=| Aduanas

Tlustracidn 22. Proceso asignacién a palé.
Una vez el pedido es descargado en la tienda, con una PDA el personal puede
contrastar los bultos que se han enviado con el enviado en la documentacién.

En el caso de haber algiin articulo que falte o por el contrario, se han enviado
articulos de mds, automdticamente se genera un aviso que el Departamento de
Administracién y Comercial, deberdn valorar y tomar las medidas necesarias en el
caso de que sea necesario.

El transporte de la mercancia es llevado a cabo por companias de transporte
logistico como Azkar y Norbert Dentressangle.

Dependiendo del destino, también se hace uso del espacio libre que queda en los
camiones de la flota propia. Estos camiones son primero llenados en los muelles de
descarga de la Plataforma Logistica en la que opera Zara y Pull&Bear.
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Capitulo 5
Andlisis y propuestas de mejora en el
Almacén

El almacén es el lugar donde se ubican todos los articulos disponibles.

De esta zona se obtienen los articulos para proveer al almacén de Internet,
alimentar el Clasificador, realizar el reparto manual en el Ruedo o los Encargos.

Facilitar la bisqueda y el orden de los articulos es una tarea bésica que influird en
el resto de tareas llevadas a cabo.

Las propuestas que se tratan en este tema son:

5.1- Ubicaciones

En el que se desarrolla un nuevo procedimiento que mejora la calidad del
proceso de ubicar, asi como las ubicaciones del almacén.

5.2- Encargos

Donde se propone el desarrollo de una aplicacién informdtica para tratar los
articulos que tienen varias ubicaciones en el almacén.
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5.1. Punto de mejora. Ubicaciones

La manera en la que estd dividido el almacén, facilita la basqueda de articulos.
Como se ha comentado previamente en la descripcidn, estd dividido en 5 grandes
partes, MO, M1, M2, M3 y Racks.

Utilizando una hoja de cdlculo de Excel, se realizé un cruce de la base de datos
de articulos de un pedido frente a las ubicaciones del almacén. Realizando esta tarea
el proyectista encontré que habfa ubicaciones que habian sido introducidas
incorrectamente.

El motivo de este problema es que las ubicaciones son introducidas de manera

manual, y por tanto, estdn sujetas a posibles errores humanos.

0 Ubicac. Articulo
0 Ubicac. Articulo BQ M3 CO1C 8138 049
_ M1 C10D 6672 021 402 51 = M3 ED9A 8138 049

_ M3 E10D 8138 048
_ 00 231C 8138 048

_ 71 ClpC 6672 021 402 51

Tustracién 23. Ubicaciones erréneas de articulos. Captura pantalla acceso a sistema AS400.

Algunas de ellas presentaban errores que podian ser solucionados ficilmente,
como la imagen de la izquierda (71C10C es en realidad M1C10C). En otros casos el
error era mds grave ya que la ubicacién era indescifrable. En la imagen de la derecha
se ve que una ubicacién del articulo es 00231C, dificil de averiguar la ubicacién
correcta.

5.1.1. Propuesta de mejora para las ubicaciones.

La manera que se encontré para solucionar este problema, se llegé gracias a la
observacién de los procesos llevados a cabo por la compafia con la que se comparten
instalaciones, Zara Logistica.

El Departamento de Informdtica desarroll6 unos carteles, tamafio DIN A4 con el
disefio mostrado en la ilustracién 24, similares a los que se utilizan en el almacén de
Zara Home, pero contaban con un cédigo de barras. Ese c6digo de barras contiene

PB 308

la ubicacién.

PULL&BEAR

Tustracién 24. Disefio carteles Plataforma Logistica de Pull&Bear.
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En el momento que se ha colocado un articulo nuevo en una ubicacién, el mozo,
con una pistola PDA que cuenta con acceso a la aplicacién del sistema AS400,
escanea el cédigo de barras del articulo y acto seguido escanea el cédigo de barras de
la ubicacién correspondiente.

De esta manera el SKU del articulo introducido serd el correcto y la ubicacién

SKU (BJ
g 6 AS400
Ubicacidn

Hustracién 25. Nuevo proceso de ubicacién propuesto.

también.

5.1.2. Andlisis de la propuesta. Ubicaciones.

5.1.2.1. Beneficios

Tener un almacén ubicado correctamente es algo indispensable que ayuda a las
tareas diarias llevadas a cabo en él. A la hora de buscar articulos, si estdn ubicados
correctamente, el tiempo de bisqueda se reduce.

En el andlisis realizado en el Anexo 1 se ha estimado que el beneficio de esta
propuesta permitird ahorrar hasta 424 segundos (7 minutos) en el proceso de
ubicacién de un articulo nuevo, puesto que como se ha explicado en la introduccién,
si en el proceso de reaprovisionamiento se trata de un articulo que ya cuenta con
ubicacién en el almacén, bastard con rellenar la ubicacién donde ya se encuentra
dicho articulo.

5.1.2.2. Inconvenientes

El tinico inconveniente que surgird de esta iniciativa es la necesidad de formar a
los mozos en la utilizacién de las PDAs para ubicar siguiendo el nuevo
procedimiento.

Cada vez que sea necesario ubicar un articulo, los encargados encomendarin esta
tarea a un mozo que sepa utilizar una PDA, con un mozo que desconozca este

sistema para asi poder aprender.
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5.1.2.3. Anilisis econémico.

La dGnica inversién que serd necesaria realizar es la compra de pldsticos
protectores tamafio DIN A4 ya que la oficina ya cuenta con la mdquina
plastificadora.

El precio de la caja de 100 unidades son 29,95€. El almacén cuenta con 900
ubicaciones (carteles).

El precio por tanto, para poder llevar a cabo esta tarea ascendié a 269,55 € en
material de oficina.

5.1.2.4. Valoracién final de la propuesta

Fue muy bien recibida por el jefe de almacén y jefes de drea. Esta nueva forma de
ubicacién ayudard a la hora de buscar articulos, reduciendo el tiempo invertido
como ya se ha mostrado en el Anexo I. También ayudard a renovar los carteles viejos
que, por falta de tiempo y personal encargada de la tarea de realizar los nuevos
carteles, estaban hechos con folios de papel pegados directamente en el suelo.
Estaban muy deteriorados.

5.1.2.5. Proceso de implantacién de la propuesta

1° Consulta al Departamento de Informdtica sobre la posibilidad de realizar esos
carteles.

20 Realizacién de archivo en formato *.csv con las ubicaciones necesarias y envio
al Departamento de Informdtica.

3° Recepcidn de prueba piloto, pruebas de lectura con escdner y modificacion de
disefo.

40 Confirmacién diseno definitivo.

5° Recepcidn del archivo e impresién de los 900 carteles necesarios.

6° Plastificado de los carteles.

7° Ubicacién de los carteles en los lugares correspondientes.

8° Formacién mozos en la nueva forma de ubicacién.
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IARA HOME

M1 AO1A

Ilustracién 26. Disefio cartel Zara Home.

5.1.2.6. Resultado de la implantacién.

La implantacién de esta nueva medida fue bien recibida por parte del personal de
almacén, ya que al realizar el proceso de introduccién de datos de manera
automadtica, las ubicaciones van a ser siempre correctas y se evitardn el problema de
encontrar ubicaciones mal introducidas.

Cuando un mozo tiene que buscar un articulo con una ubicacién incorrecta,
como las mostradas al inicio de la propuesta, deberd acudir a un PC (4 minutos),
con el SKU del articulo, consultard la descripcién en el Maestro de articulos para ver
la descripcién de éste (30 segundos). Segtin la subfamilia sabrd a qué médulo del
almacén dirigirse y buscard por los pasillos de éste. (10-15 minutos).

Este proceso de 14-20 minutos de duracién, queda totalmente eliminado gracias

a que esta propuesta evitard la introduccién de ubicaciones incorrectas.
Las mejoras de este proceso no se han podido comprobar puesto que en el

momento de la realizacién del proyecto no han entrado articulos nuevos al almacén
y no se ha ubicado con el nuevo método.

5.2. Punto de mejora. Encargos.

Como se ha explicado en la introduccién, los encargos son articulos que las
tiendas piden, ademds del pedido que realizan dos veces por semana.

Son pedidos que han hecho clientes de articulos que han visto en la web o no
disponian de cantidad suficiente en la tienda por lo que se pide directamente al
almacén.
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A diferencia de los articulos del Clasificador, Ruedo o Internet, los encargos
suelen ser pedidos muy reducidos (en comparacién con el pedido de articulos para
stock de tienda).

El proceso de preparacién de los encargos es el siguiente:
1.-Comercial recibe los encargos de las tiendas.
2.-Imprime las referencias de los articulos con su ubicacién y se la lleva impresa
al Jefe de Area.
3.-El Jefe de Area, dependiendo de la carga de trabajo, asigna al encargado para
que éste organice a los mozos que vea necesario para preparar los encargos.
4.-Los mozos, buscan los articulos necesarios.
5.- Si no han encontrado los articulos en su ubicacién, deben acudir a un PC a
buscar otra ubicacién.
El aspecto que tiene una hoja de 10 articulos de encargos queda reflejado en la tabla
2, en la que se han simulado 10 articulos, la cantidad necesaria y la ubicacién en el
almacén.
Para obtener esta tabla se han cruzado mediante el uso de Excel, la base de datos
de las ubicaciones disponibles del almacén frente a los articulos necesarios en el

supuesto encargo.

Modelo Calidad Color | Talla Cantidad Ubicacién
6 421 250 30 2 MOD11B
1979 32 52 73 4 M1DO01A
1987 32 150 72 4 M2C14A
1998 32 620 73 7 M2DO01A
2040 32 150 73 1 M2D02A
2047 32 150 73 30 M2DO01A
2313 47 250 99 15 M3CO08A
2459 4 712 18 6 M2D06C
3422 6 250 24 8 M3C09D
7284 6 712 19 5 M3C10A

Tabla 2. Simulacién tabla encargos I.

Cuando un mozo no encuentra un articulo en una ubicacién, deberd acudir a un
PC para consultar y anotar otra posible ubicacién para el articulo.
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En la ilustracién 27, mediante un diagrama de actividades multiples se muestra,

lo que supone no poder disponer de mds ubicaciones para los articulos que pueden

estar ubicados en varias posiciones.

Dpto. Comercial

lefe drea

6:00 —
Comercial recibe los
encargos realizados por
las tiendas

750 —

lefe de area recibe el
archivo, afiade una
ubicacion y entrega a
encargados
200 —

Almacén

Tiempo productivo

Tiempo improductivo

18:00 1+—

Mozo busca articulo

No encuentra, acude a PC
a buscar siguiente
ubicacian

Mozo busca articulo

Hustracién 27. Diagrama de actividades maltiples. Basqueda de articulos.

5.2.1. Propuesta

Gracias al andlisis de la tarea a través del diagrama de actividades multiples se vio

que era necesario intentar mostrar mds ubicaciones para que en el caso de que fuera

necesario, los mozos pudieran acudir a ellas a buscar el articulo.

Se probaron varias ideas.

La primera de ellas consistia en proceder de manera inversa, es decir, en vez de

cruzar las ubicaciones disponibles del almacén frente a los articulos necesarios, (de

esta manera solo se obtiene una ubicacién por articulo), se probé cruzando los

articulos necesarios frente a todas las ubicaciones del almacén.

Tratando estos datos con Excel a través de la realizacién de una tabla dindmica,

el aspecto que ofrecia la tabla es la siguiente.

83



Universidad Carlos III de Madrid

Proyecto Fin de Carrera

Modelo Calidad Color Talla Cantidad | Ubicacién
6 421 250 30 2 MO0D11B
1979 32 52 73 4 MI1DO01A
4 M2C14D

1987 32 150 72 4 M2C14A
1998 32 620 73 7 M2DO01A
2040 32 150 73 1 M2D02A
2047 32 150 73 30 M2DO01A
2313 47 250 99 15 M3CO08A
15 M3D02C

15 M3D02D

15 M3E01D

2459 4 712 18 6 M2D06C
3422 6 250 24 8 M3C09D
8 M3C11B

7284 6 712 19 5 M3C10A
5 M3C10B

5 M3C13B

Tabla 3. Tabla simulacién ubicaciones II.

Aunque de esta manera se mostrarfan las posibles ubicaciones, al colocar las
ubicaciones en columna, incrementa el tamafo de la tabla.

En este caso, 10 articulos (10 lineas) han pasado a ocupar 17 lineas. El problema
se agrava cuando se extrapola este procedimiento a una hoja real de encargos.

Una hoja real de encargos trata del orden de 2.000 articulos, (2.000 lineas en
Excel).

Debido a este inconveniente se llegé a la conclusién de que era necesario mostrar
esas ubicaciones en columnas, de manera que el tamafo y por lo tanto la cantidad de
las hojas de encargos no se viera afectada.

Por tanto, la propuesta consistié en el desarrollo de una aplicacién para tratar los
datos de las ubicaciones de tal forma que se pudieran afadir en columnas.

Se contactd con el Departamento de Informdtica de la plataforma y se les pidié
el desarrollo de la aplicacién en Access, programa utilizado para el tratamiento de
bases de datos.

La idea que se les transmitié queda reflejada en la siguiente ilustracion.
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'/[}—atos ubicaciomes
N ;’\

4 v ¥
Ubicacidn 1 Ubicacidn 2 Ubicacidn 3
Y Y ¢
Columna 1 Columna 2 Columna 3

¥

"/_ Encargos

5.2.2. Anilisis de la propuesta

Hustracién 28. Flujograma explicativo funcionamiento programa.

5.2.2.1. Beneficios

El Departamento de Informadtica, rdpidamente desarrollé una sencilla aplicacién

que trataba los datos de las ubicaciones del almacén y las ordenaba en forma de

columnas.

El aspecto de haber cruzado los articulos con la base de datos de las ubicaciones

tratada mediante la aplicacién, queda reflejada en la siguiente tabla en la que se

muestran los 10 articulos simulados.

Modelo | Calidad | Color | Talla | Cantidad | Ubi 1 Ubi 2 Ubi 3
2313 47 250 99 2 M3C08A | M3D02C | M3D02D
7284 6 712 19 4 M3C10A | M3C10B | M3C13B
3422 6 250 24 4 M3C09D | M3CI11B 0
1987 32 150 72 7 M2C14A 0 0
1998 32 620 73 1 M2DO01A 0 0
2047 32 150 73 30 M2DO01A 0 0
2040 32 150 73 15 M2D02A 0 0
2459 4 712 18 6 M2D06C 0 0

6 421 250 30 8 MOD11B 0 0
1979 32 52 73 5 MI1DO01A | M2C14D 0

Tabla 4. Tabla simulacién ubicaciones III.
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Con esta medida se consigue reducir el tiempo de trabajo improductivo, y la
molestia, que suponia a un mozo tener que ir a un PC, buscar la nueva ubicacién del
articulo que no encontraba y anotarla en la hoja para luego acudir a ella.

5.2.2.2. Inconvenientes

Este nuevo procedimiento rdpidamente instaurado en el funcionamiento diario,
no supone grandes problemas salvo los 2,5 minutos que el Jefe de Area tiene que
invertir en tratar los datos para poder mostrar las dos o tres posibles ubicaciones de
un articulo.

5.2.2.3. Valoracién final de la propuesta

La propuesta llevada a cabo fue bien valorada por las partes implicadas en el
proceso de preparacién de encargos y como se ha descrito, su proceso de
implantacién fue inmediato.

5.2.2.4. Proceso de implantacién de la propuesta

El Gnico cambio necesario fue la comunicacién al Departamento de Comercial
que en vez de sacar impresas las hojas preparadas con los articulos para buscar, que
mandara el archivo Excel para que se pudiera tratar y anadirles las multiubicaciones.

5.2.2.5. Resultado de la implantacién.

La nueva forma de realizacién de los encargos resulta de gran ayuda ya que los
mozos cuentan con hasta 3 ubicaciones a las que acudir a buscar los articulos
requeridos. Como estas ubicaciones fueron afiadidas en columnas, el espacio que
ocupan los encargos en las hojas que manda el Departamento Comercial, no se ve
incrementado.

En el Anexo 2 se hace el andlisis de una simulacién de un articulo que se
encuentra en la 32 ubicacién. Se utilizan cursogramas analiticos y en ellos se aprecia
que con la implantacién de esta propuesta se estima un ahorro de hasta 880
segundos (14,7 minutos) por articulo.

Este ahorro es debido a la supresién de la tarea de operacién (acudir a un PC a
buscar las posibles ubicaciones) y a la disminucién del tiempo invertido en el
transporte (desplazamiento del mozo por el almacén entre el PC y las ubicacién

Este ahorro estimado en 880 segundos es tedrico, puesto que en ningin caso, un
mozo busca un articulo solo, sino que se le da una hoja con hasta 27 articulos, y
aprovechando sus desplazamientos, buscard otros articulos que tenga mds cercanos

antes de ir a un PC para anotar su ubicacién. No obstante, de conversaciones
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mantenidas por parte del proyectista con el personal de almacén, reconocen que si
han encontrado muy dtil el concepto desarrollado de mostrar las multiubicaciones
en columnas.
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Capitulo 6. Andlisis y propuestas de
mejora en el Clasificador.

El Clasificador es la mdquina de reparto automdtico instalada en Mayo de 2012.

Al ser un proceso automatizado, se enfocard el estudio intentando analizar los
posibles cuellos de botella y se harin propuestas para conseguir explotarlos al
maximo.

El andlisis realizado del proceso, es el siguiente:

El proceso de reparto automdtico comienza cuando los mozos buscan los
articulos e introducen las cajas a través de los peines.

Muchas veces se ha visto a mozos esperando a que los peines quedaran
despejados de bultos ya que no podian introducir més.

Las causas que podrian haber propiciado esta situacién podrian haber sido dos:

Una caja ha atascado la cinta transportadora y ello impide la continuacién del
recorrido del resto de cajas.
El final de la linea se encuentra lleno y no se pueden descargar mds cajas.

El primer caso, caja atascada, puede ser debido a diversos motivos como puede
ser que la caja tiene pocos articulos y al pesar poco, la cinta no puede desplazarla y
bloquea el paso, o un trozo de precinto o de cartén atasca la linea. Sin duda alguna,
no parece un problema de capacidad puesto que en ningin momento por este
motivo, los puestos de induccién se han quedado sin recibir cajas de los peines.

Esto nos lleva a considerar el segundo caso. El final de la linea se encuentra lleno
y no se puede descargar mds cajas.

Los puestos de induccién son el enlace entre los peines y la linea de induccién.
Los mozos encargados en estos puestos, traspasan los articulos que vienen en cajas y
los colocan en la cinta transportadora (linea de induccién) que se encarga de
descargar los articulos en los destinos correspondientes.

Dada la diversidad de tamanos de articulos que ofrece el catdlogo de Zara Home
resulta muy complicado determinar la capacidad de la linea de induccién.
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La linea cuenta con 740 carritos y por cada carrito se pueden colocar 2 articulos.
(Ilustracién 29)

€ ¥
Running L
Diraction o

$ .
o
i

A e §

P 11
&= o
o

Position limit | A
o
i
1
o
2

Carrier 1 = Carrier 2
-
o
-
Position lirmit

Ilustracién 29. Colocacién articulos en linea de induccién.

Si todos los articulos tuvieran el mismo tamano que una sibana empaquetada o unas
servilletas por ejemplo, se podria asegurar que la capacidad de la linea es de
740x2=1480 articulos por vuelta.

A esta cantidad se le deberia restar que no siempre los destinos a los que deberian
descargar, estin desbloqueados, por lo que un articulo puede dar varias vueltas y
pasar varias veces por los puestos de induccién.

Otra variable que se debe tener en cuenta son los articulos de tamafo mediano y
que deben ser colocados a lo largo de cada carrito. (Ilustracién 29)

Si todos los articulos fueran de este tipo, la capacidad de la linea de induccién
pasaria a ser de 740 articulos por vuelta.

No obstante, hay que tener en cuenta una cuarta variable. Articulos de mayor
tamano como las mantas o edredones.

Estos articulos ocupan 2 carros por lo que si el reparto fuera solo de este tipo de
articulos, se podrian repartir 740/2=370 articulos por vuelta. A esto también se le
debe afiadir que estos articulos llenan con mayor rapidez las cajas preparadas por lo
que es necesario cambiarlas por cajas vacias con mds frecuencia.

Para continuar con el estudio, se hard una hipétesis que es la siguiente: Siempre
que el mozo en el puesto de induccién tenga espacio para colocar un articulo en la
cinta, lo colocara.
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Si atendemos a esta hip6tesis formulada, se llega a descubrir lo que puede ser el
cuello de botella que se deberd explotar. La descarga de la linea de induccién.

El caso ideal supondria que un articulo no diera mds de una vuelta a la linea de
induccién, pero la experiencia ha mostrado que un articulo puede dar muchas mis
vueltas, y esto es debido a que el destino se encontraba bloqueado.

Llegado a este punto se descubre que el cuello de botella se encuentra no en los
puestos de induccidn, sino en la descarga de articulos de la linea de induccién.

Siguiendo este razonamiento surgieron las siguientes proposiciones:

6.1 Duplicado de destinos
En el que se estudia la velocidad de descarga de articulos y se propone una
solucién que ayuda a evitar picos de demanda que ralentizan el reparto del

Clasificador.

6.2 Nuevo método de cambio de tolvas

En el que se propone una pequena modificacién en el proceso de cambio de
bultos en los destinos y que ayudard a disminuir el tiempo que los destinos se
encuentran bloqueados.

Con estas dos propuestas se pretende mejorar y explotar al médximo el reparto
que el Clasificador puede ofrecer ante la diversa variedad que ofrecen los articulos de
Zara Home.

Otras propuestas que han surgido en esta seccién del almacén, y que pretenden
mejorar la calidad de trabajo son:

6.3 Imanes en destinos
Donde se propone la utilizacién de unos imanes que permitirin ahorrar a la
empresa en la utilizacidén de cajas nuevas.

6.4 Descarga tolvas
Propuesta con la que se mejora la velocidad de descarga de las tolvas y sobre todo
se consigue una importante mejora de la calidad de trabajo en este puesto

6.5 Redistribucién de tolvas

Propuesta con la que consigue mejorar la distribucién de los palés alrededor de
las tolvas, facilita la incorporacién de nuevas tiendas en el reparto y reduce el tiempo
de traslado de los bultos destinados al Almacén de Internet.
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6.1. Punto de mejora. Duplicado destinos.

Como se ha desarrollado en la introduccién de este capitulo se descubrié que un
posible cuello de botella que limitaba la capacidad de reparto del Clasificador, era la
descarga de la linea de induccién.

Cuando la mdquina se encuentra haciendo el reparto, es decir, distribuye los
articulos que tiene ubicados en la linea de induccidn, reparte un articulo a la primera
tienda que encuentra que requiere ese articulo.

Si el destino estd bloqueado, tardard 5 segundos en buscar el siguiente destino en

la linea de induccién que requiera en su pedido ese articulo.

A lo largo del dia sucede que hay tiendas que registran mds actividad de lo
normal, es decir, necesitan mas cambios de caja porque recibe muchos articulos.

El hecho de que necesite mds cambios de caja, hace que ese destino pase mds
tiempo bloqueado y por lo tanto, retrase la descarga de articulos.

Para dar solucién a este problema, el automatista habilitard otro destino para que
también pueda recibir articulos. Esa tienda ahora tendrd asignados dos destinos.
Podrd recibir mds flujo de articulos y por lo tanto, la linea de induccién no se llenard
tanto de articulos que no han podido ser repartidos.

Ejemplo tienda inauguracién

Supongamos que una tienda recibe de media 800 articulos.

El Clasificador se utiliza a lo largo de la manana durante aproximadamente 6
horas. Esto hace que por tienda se repartan 800/6=134 articulos por hora.

La densidad media de un bulto, es decir, los articulos que se introducen por
bulto es de 37 articulos. Esto hace que en una hora, se llenen unos 3,62 bultos, o lo
que es lo mismo, se tarda en llenar un bulto 16,5 minutos.

Supongamos ahora que una tienda, a la que se estd preparando una inauguracién
se le envian 4.000 articulos a través del Clasificador.

Realizando las mismas operaciones que se han utilizado anteriormente,
obtenemos que por hora se reparte 667 articulos (4.000/6), lo que significa que son
18 bultos por hora (667/37), es decir, se tardan 3,3 minutos en llenar un bulto.

A través de este pequefio andlisis, se ve necesario el tomar medidas cuando una
tienda recibe una cantidad fuera de lo normal de articulos.

6.1.1. Propuesta

La propuesta consiste en que en vez de esperar a que sea un mozo o un
encargado los que se den cuenta de que una tienda estd recibiendo demasiados
articulos, como se dispone de la informacién del pedido realizado por la tienda
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previamente, se le puede hacer saber al automatista las tiendas que van a tener una
mayor demanda.

El automatista inicialmente habilitard mas destinos de descarga para esas tiendas,
en vez de tener que esperar a que se haga a lo largo del dia.

Siguiendo el mismo razonamiento que se ha hecho para calcular el tiempo de
llenado por bulto obtenemos para el ejemplo de la tienda de inauguracién,
habilitando 2 destinos:

Cantidad de articulos, 4.000. Con dos destinos, 2.000 articulos por destino.
Estimando 37 articulos por bulto, obtenemos 54 bultos por destino. 54 bultos en 6
horas de funcionamiento son 9 bultos a la hora, o lo que es lo mismo, 6,7 minutos
para llenar un bulto.

Siguiendo estos pasos, se ha hecho una simulacién con la cual obtenemos la
siguiente tabla.

Articulos h?l;sl;i::l)(s)s Articulos/destino | Articulos/hora- B;;E:S TE:;:; 2 1(1;?2;10
4.000 1 4.000 667 18 3,3
4.000 2 2.000 334 9 6,64
4.000 3 1.334 222 6 10
4.000 4 1.000 167 4.5 13,2
4.000 5 800 134 3,6 16,6
4.000 6 666,7 111 3 20

Tabla 5. Simulacién tabla articulos, tiempo llenado.

Segtin los datos obtenidos en la simulacién, el criterio propuesto podria consistir
en habilitar un destino por cada 800-1000 articulos pedidos. De esta manera, el
tiempo medio de llenado por bulto serd de 16,6 minutos, similar al tiempo de
llenado de bultos de una tienda con un pedido normal.

La carga de trabajo serd mds fécilmente asumible ya que los articulos podrén ser
repartidos por varios destinos en vez de por uno solo.

Una sola tienda no requerird tanto trabajo por parte del equipo de mozos
encargados en el Clasificador.

6.1.2. Andlisis de la propuesta

6.1.2.1. Beneficios

Con esta propuesta se conseguird aprovechar desde primera hora de la mafiana la
capacidad de la linea de induccién.
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Se reducird la cantidad de articulos que se encuentran recirculando en la linea de
induccién debido a que el destino en el que deberian caer, se encuentra bloqueado
porque un mozo se encuentra cerrando el bulto.

Al haber mds destinos habilitados, las tiendas con pedidos muy por encima de la
media de pedidos (800 articulos) serdn asumidas ficilmente por los equipos de
trabajo en el Clasificador.

6.1.2.2. Inconvenientes

La tarea del automatista, que consistia en programar siempre las mismas tiendas
de reparto, se verd levemente modificada, ya que ahora tendra que revisar las tiendas
que mayor pedido han realizado para duplicar o triplicar las tiendas que asi lo
requieran.

6.1.2.3. Andlisis econémico

Facilitar la descarga de la linea de induccién para que los mozos de los puestos de
induccién tengan menos problemas de espacio para colocar articulos, hace que el
reparto se pueda realizar mds rdpido y se espera que las medias de unidades
repartidas por hora, que se sitdan alrededor de las 12.000, se vean aumentadas o al
menos no se vean afectadas en las épocas en las que se preparan los pedidos de las
inauguraciones.

Una inauguracién puede significar el envio de hasta 6.000 unidades (por oferta)
a una sola tienda.

6.1.2.4. Valoracién final de la propuesta

A pesar de que supone realizar alguna tarea mds a primera hora de la mafana, la
propuesta espera ser efectiva y Gtil en el momento en el que se necesite hacer frente a
picos de demanda.

Si una tienda recibia muchos articulos a media manana habia que asignarla otro
destino ya que estaba retrasando el reparto del resto de tiendas, ademds que requeria

el trabajo de un mozo que no podia ocuparse de otros destinos.

6.1.2.5. Proceso de implantacién de la propuesta

El primer paso es conocer el pedido que han realizado las tiendas. Este se puede
ver modificado debido al ajuste que realiza el Departamento de Comercial, pero
resulta una buena aproximacién del pedido que se va a realizar. Esta informacién
estd disponible desde las 6:00 de la manana del dia que se realiza el reparto.
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A continuacién, serd necesario comunicar al automatista las tiendas que se ha
visto van a recibir un pedido mayor a 800-1000 articulos para que duplique las veces
que se estimen oportunas el destino.

6.1.2.6. Resultado de la implantacién.

Como se ha comentado anteriormente, con esta propuesta se prevé que las
medias de reparto de los puestos de induccién aumenten (o al menos no se vean
afectadas) cuando haya periodos de aumento de demanda.

En el periodo de realizacion del proyecto el almacén ha realizado la preparaciéon
de inauguraciones para tres tiendas en Espafna, dos en China, dos en Japén, una en
Polonia, una en Panam4, una en Francia y una en Reino Unido.

Gracias a la implantacién de esta propuesta, la carga de trabajo que supone la
preparacién de estos pedidos, no ha influido tanto como en un principio habia
previsto el personal de almacén.

La experiencia decia que ante tal cantidad de inauguraciones, el tiempo de
utilizacién del Clasificador se puede alargar del horario previsto hasta en dos horas
por dia (se preveia acabar el reparto sobre las 16:00), y se ha comprobado que no ha
sido asi, puesto que con el mismo nimero de trabajadores se ha conseguido hacer
frente al trabajo sin retrasar estos repartos en mds de media hora/dia.

Continuando el proceso de explotacién del cuello de botella, surge este segundo
punto de mejora.

6.2. Punto de mejora. Nuevo método cambio destinos.

Cuando un articulo ha sido colocado en la linea de induccién la mdquina
procede al reparto y lo depositard en el primer destino que lo necesite y se encuentre
desbloqueado.

Una vez un bulto estd lleno el mozo deberd proceder de la manera siguiente:

1.-Bloqueari el destino para que no caigan mds articulos en ese bulto.
2.-Reordenari los articulos de manera que vayan mejor colocados y la caja se
pueda cerrar.

3.-Cerrard el bulto y empujard el bulto para enviarlo a la cinta transportadora
que llevara el bulto a la precintadora y a la etiquetadora.

4.-Pulsard el botén desasignar.
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5.-Preparard la siguiente caja, colocdndola en su posicién y poniéndole la nueva
matricula naranja.

6.-Pulsard el botén asignar. De esta manera y como las matriculas en cada
posicién tienen una numeracién diferente, a la mdquina le queda constancia de
que los articulos que descargue por ese destino van asignados a la numeracién de
la matricula naranja. Con este procedimiento se consigue saber los articulos que
hay en cada bulto leyendo la matricula naranja.

7.-Desbloqueari el destino y el bulto vacio podrd recibir articulos de nuevo.

Como se aprecia en el diagrama de tareas multiples (anexo 3), el destino se

encuentra bloqueado durante un total de 52 segundos cada vez que es necesario
cambiar el bulto para poner una caja vacia.

6.2.1. Propuesta

La propuesta de mejora en este punto consiste en invertir el orden llevado a cabo
en el cerrado de bultos de los destinos.
El nuevo proceso de cerrado seria el siguiente:

1.-Bloquear el destino para que no caigan mds articulos en ese bulto.

2.-Pulsard el botén desasignar.

3.-Apartar la caja a un lado, preparar la siguiente caja, colocdndola en su posicién

y poniéndole la nueva matricula naranja.

4.-Pulsard el botén asignar.

5.-Desbloquear el destino y el bulto vacio podra recibir articulos de nuevo.

6.-Si fuera necesario, reordenar los articulos de manera que vayan mejor
colocados y la caja se pueda cerrar.

7.-Cerrar el bulto y empujar el bulto para enviarlo a la cinta transportadora que
llevard el bulto a la precintadora y a la etiquetadora.

En la ilustracién realizada a continuacién, se muestra la disposicién de la caja en

un destino y la posibilidad de trabajar con dos cajas a la vez para realizar el proceso

de cambio de caja.
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Ilustracién 30. Dibujo esquemdtico destino.

6.2.2. Andlisis de la propuesta

6.2.2.1. Beneficios

En el diagrama de tareas maltiples utilizado para realizar este andlisis, anexo 4, se
puede apreciar la reordenacién de los pasos necesarios para llevar a cabo el cambio de
los bultos. Con el método propuesto, se espera que la tolva esté bloqueada solamente
6,5 segundos, es decir, 45,5 segundos menos.

Ese tiempo en el que el mozo se encuentra reordenando los articulos, cerrando
bultos y poniendo la matricula en la caja que estd colocada, el destino podra seguir
recibiendo articulos, lo que significa que la linea de induccién no quedard llena de
articulos dando vueltas esperando a caer por un destino no bloqueado.

En la propuesta anterior se habia estimado que un bulto tardaba una media de
16,5 minutos (990 segundos) en llenarse. A ese tiempo le debemos anadir los 52
segundos que estd bloqueado para cambio de caja. Esto supone un 5% de tiempo

bloqueado y un 95% de disponibilidad.
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Con la nueva propuesta, a los 990 segundos que el destino estd disponible, solo
le afnadimos los 6,5 segundos que estd ahora bloqueada. Estos tiempos suponen
ahora un 0,65% del tiempo bloqueado y un 99% de disponibilidad (destino abierto)

6.2.2.2. Inconvenientes

El mayor inconveniente al que habrd que enfrentarse serd la comunicacién de
este nuevo cambio de procedimiento a todos los mozos del almacén.

Aunque el Clasificador lleva relativamente poco tiempo en funcionamiento, el
procedimiento antiguo resulta muy cémodo para los mozos ya que lo tienen
altamente mecanizado.

Los mozos repiten esta tarea unas 30.240 veces al mes.

(70.000 articulos por dia, 37 articulos por bulto = 1.890 bultos. Cuatro dias de
reparto por semana, 4x1.890= 7.560 cada semana. Cuatro semanas por mes, 30.240

bultos).

6.2.2.3. Andlisis econémico

El beneficio que se espera obtener de esta propuesta serd la posibilidad de
conseguir que el reparto se pueda hacer mds rdpido, ya que la cinta de induccién se
descargard mds rdpidamente. O como se ha visto en la medida anterior, el aumento
de demanda no afectard al tiempo del proceso de reparto, hecho de bastante
importancia teniendo en cuenta que es necesario realizar otras tareas posteriores
como el reparto manual o el Expedicionado.

6.2.2.4. Valoracién final de la propuesta

La nueva proposicién de cambio de caja en los destinos fue muy bien recibida
por parte de los Jefes de Area y Jefe de Almacén.

Gracias a la promocién de un mozo a apoyo de Clasificador, se intentard
promover este nuevo cambio en la forma de actuar para que poco a poco se consiga
implantar definitivamente.

6.2.2.5. Proceso de implantacién de la propuesta

Como se ha comentado en procesos de implantacién anteriores, resulta
imprescindible primero conocer los procedimientos actuales para poder mds tarde
modificarlos en vista de posibles mejoras.

Tras varios dias de trabajo en la zona de destinos, la observacién de los
procedimientos y la realizacién de una guia de trabajo para formacién de futuros

mozos de almacén fueron clave para desarrollar la idea.
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Actualmente se encuentra en proceso de prueba. Se ha comunicado a los apoyos,
que poco a poco irdn ensefiando a los mozos en la nueva metodologfa, intentando
explicar los beneficios que de ella se derivan.

6.2.2.6. Resultado de la implantacién.

La propuesta se encuentra en proceso de implantacién. En el momento en el que
se ha explicado la nueva metodologia, los mozos no parecen recibir de muy buen
agrado la propuesta ya que les parece mds complicada.

Poco a poco se conseguird ir implantando, sobre todo serd importante ensefiar
esta forma de proceder para cerrar los bultos a las nuevas incorporaciones. De esta
manera verdn el nuevo procedimiento como una forma de actuar normal y no les
resultard dificil adaptarse a ella.

El proceso de cerrado, estimado en una duracién de 52 segundos en los que el
destino se encuentra bloqueado, se ha visto reducido a 6,5 segundos, un 87,5%
menos por bulto.

Si un articulo recircula, es debido a que un destino se encuentra bloqueado por
estar realizdindose el cambio de bulto. Si se reduce el tiempo de bloqueo en un
87,5%, cabe esperar que se reduzca en un 87,5% la cantidad de articulos que
recirculan y por tanto, se explote el maximo de capacidad que puede ofrecer la linea
de induccién.

6.3. Punto de mejora. Imanes destinos.

Desde la Plataforma Logistica se reparte a todas las tiendas repartidas por el
mundo de Zara Home.

Segtin donde se encuentre situada la tienda, el tipo de caja en el que se envian los
articulos puede ser de dos tipos: nueva o reutilizada.

Gracias a la politica medioambiental llevada a cabo por el grupo Inditex, permite
ahorrar importantes cantidades de dinero por el sencillo hecho de reutilizar las cajas
con las que traen los articulos los proveedores para enviar los articulos a las tiendas.

Todas las tiendas situadas en Europa, recibirdn la mercancia en caja reutilizada,
mientras que las tiendas situadas en Asia, Oceania y América, deberdn ir en caja

nueva.

La manera que tienen los mozos de almacén para indicar que destinos deben de
ir con caja nueva o caja rellena se hace con carteles hechos a mano que colocan entre
los destinos todos los dias.
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Esta forma de indicar las cajas nuevas o cajas reutilizadas no es la mds adecuada
ya que, no todos los dias se lleva a cabo, los carteles se caen o aunque esté indicado,
siempre puede haber lugar a duda, y ante esta situacién, la solucién tomada siempre

Imagen 1. Cartel destino indicando caja nueva.

es colocar una caja nueva.

En la imagen 1 se ve un cartel hecho por los mozos indicando las tolvas que
deben ir con caja nueva. Se desconoce si fue colocado hoy, ayer, o en el turno de
noche por parte de los trabajadores de Pull&Bear.

6.3.1. Propuesta

Dado que se comparten instalaciones con Pull & Bear que utiliza el mismo
Clasificador para repartir sus articulos todas las noches, no se pueden hacer
modificaciones que afecten a las estructuras de los destinos.

Es por ello que se pensé en la idea de desarrollar unos imanes que indicaran los
destinos que necesitan ir con cajas nuevas y cudles con caja reciclada. El disefio que
se ha propuesto es el siguiente.

Expor

ZARA HOME

3x8cm
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6.3.2. Andlisis de la propuesta

6.3.2.1. Beneficios

La idea surgi6 debido a los altos costes que suponia la utilizacién de demasiadas
cajas nuevas cuando en realidad no era necesario.

Se espera una reduccién considerable que se verd reflejada en los gastos
mensuales destinados a material.

ASIGNAR  BLOGUFAR! SALIDA
CLA 03 DESASIGNAR  DESGLOGUFAR  BLOGUEADA

(Il y- & | .
2040 Z

Imagen 2. Imagen sin y con imén prueba.

6.3.2.2. Inconvenientes

Todas las mananas, antes de comenzar el funcionamiento del Clasificador, sera
necesaria la colocacién de los imanes para indicar en qué posiciones hay que poner
caja nueva o reciclada.

6.3.2.3. Andlisis econémico

Tras consultar varias empresas fabricantes de imanes personalizados de
promocién, se encontré una que podria proporcionar la cantidad de 200 imanes
personalizables a 40 céntimos de euro la unidad. Una inversién de 80 euros mids
gastos de envio que se verd amortizada en poco tiempo.

Dos dias después de la proposicién de los imanes, se contabilizaron cudntas cajas
nuevas se utilizaron en tiendas que podrian haber recibido caja reutilizada. En total
el primer dia se enviaron 289 cajas nuevas, el segundo 242 y el tercero 98.

Como se ha podido ver, son cantidades que varian considerablemente. Esto fue
debido a que al comentar la cantidad de cajas que se enviaron nuevas en vez de haber
sido reutilizadas, se advirtié a los encargados del Clasificador que avisaran a los
mozos que tuvieran mds cuidado. Dias posteriores se ha vuelto a contar las cajas
nuevas utilizadas incorrectamente y las cifras han vuelto a rondar las 200

unidades/d1a.
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Una caja nueva cuesta al almacén 1,36 €. Es decir, en tres dias, si hubiera habido
imanes, se podria haber reducido de manera eficaz la cantidad de 629 cajas que
costaron al almacén 855,44 €.

6.3.2.4. Valoracién final de la propuesta

Actualmente la propuesta se encuentra en proceso de desarrollo ya que se
necesita la aprobacién de esa inversién para mejorar la operativa.

6.3.2.5. Proceso de implantacién de la propuesta

Propuesta de la mejora y bisqueda de posibles proveedores de imanes.

Se hard un diseno que sea ficilmente identificativo por los mozos

Se encargard el diseno y una vez recibidos los imanes, se incluird en el
procedimiento de preparacién del Clasificador, en el que cada manana habrd que
colocarlos en los destinos de las tiendas de exportacién y a tltima hora de la tarde,
habrd que recogerlos y guardarlos para el dia siguiente.

6.3.2.6. Resultado de la implantacién.

Al no haber sido llevada a cabo, se desconoce el impacto de la mejora. No
obstante se espera una reduccién significativa en el consumo de cajas nuevas.

6.4. Punto de mejora. Descarga tolvas.

El proceso final del reparto automdtico del Clasificador consiste en el reparto y
descarga de los bultos cerrados. Cada bulto tiene una etiqueta que corresponde a la
tienda a la que van a ir destinados.

Zara Home, cuenta con 9 tolvas en las que ubica los palés de las tiendas a las que
reparte.

Aunque se ha explicado en la introduccidn, se resume brevemente los pasos que
se llevan a cabo.

1.-El bulto cae por la tolva correspondiente y el mozo le dard la vuelta para poder
consultar la etiqueta del bulto.

2.-El mozo buscard el nimero de tienda que tiene la etiqueta del bulto en las
listas que tiene situadas a la altura de su cadera.

3.-Una vez encuentre la posicién en la lista, buscard el cartel del palé en el que
tendrd que depositar el bulto.

4.- Llevara el bulto hasta su posicién y lo depositard en su palé correspondiente.
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Tolva
descarga
Bulto
/ Etiqueta
Cartel
consulta
Tiendas Tiendas Tiendas Tiendas —{| posicion
lado 2 lado 1 lado 1 lado 2
izquierda izquierda derecha derecha

°]

90 cm

| |
0 ]
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Ilustracién 31. Tolva descarga bultos.

En la ilustracién, estin representados 4 carteles,que indican, segin el nimero de
tienda, la posicién en la que se encuentran los palés alrededor de la tolva.

Los carteles estdn situados a 90 cm del suelo (altura de la cadera) por lo que cada
vez que hay que consultarlos es necesario doblar la espalda o agacharse.

Las posiciones de las tiendas estdn indicados con carteles en el suelo, indicando
ndmero de tienda y el nombre. De esta manera, el mozo sabe exactamente donde
descargar el bulto.

Se observé que habia mozos que tardaban poco tiempo en ubicar el bulto (por
experiencia conocfan ya las posiciones), mientras que otros (la mayoria) se tenfan

que agachar para poder buscar la posicién en la listas.
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NOMBRE DE LA TIENDA

, N? tienda
Pals N2 de bulto

Direccion tienda || |||
0

\ a"oo3904%"37003" )

Ilustracién 32. Disefio etiqueta antigua Clasificador.

6.4.1. Propuesta

Las etiquetas utilizadas por Pull & Bear cuando utilizan el Clasificador, son
similares salvo que las franjas son verdes. Se observé que esas etiquetas contaban con
informacién adicional en la zona inferior izquierda de la etiqueta.

La propuesta consiste en afadir la informacién de las listas de las tolvas en la
pegatina, de manera que los mozos no tuvieran que agacharse para buscar la posicién

de cada bulto.

6.4.2. Andlisis de la propuesta

6.4.2.1. Beneficios

La realizacién de un cursograma analitico de la tarea de descarga de tolva ha sido
fundamental para poder ver el beneficio que supone esta implantacién. Anexo 10.

Se conseguird reducir el tiempo por bulto de 42 a 21 segundos. La tarea de
buscar el nimero de la tienda en la lista queda eliminada por lo que mejora también
la calidad del trabajo. Con la propuesta no serd necesario agacharse a consultar la
lista. La vista tampoco sufrird.

El hecho de anadir esta informacién en la etiqueta, permitird la realizacién de
otra mejora importante. La redistribucién de las tolvas, propuesta 6.5.
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6.4.2.2. Inconvenientes

El Gnico inconveniente que puede aparecer, serd la no inclusién de una tienda en
la base de datos para que el Clasificador imprima la informacién en la etiqueta por lo
que habra que crear la base de datos con sumo cuidado.

6.4.2.3. Andlisis econémico

Los costes econdmicos de esta tarea se verdn reflejados en los carteles que se
hicieron para indicar las posiciones de los palés. En total se han necesitado 282
carteles. Como se ha mencionado en la propuesta de mejora de ubicaciones del
almacén, el paquete de 100 unidades de plastificado cuesta 29,95. Con tres paquetes
se cubre la totalidad de necesidades por lo que con 89,95 € de material, esta
propuesta se pudo llevar a cabo.

El beneficio econémico que supone esta propuesta significa la disponibilidad de
mds mozos que no es necesario encargar en la tarea de descarga de tolvas.

6.4.2.4. Valoracién final de la propuesta

La propuesta estuvo varios meses parada ya que la fuerte carga de trabajo hacia
imposible intentar modificar el etiquetado de los bultos. En cuanto se pudo
comenzar a trabajar, en un periodo de dos semanas se consiguié tener la base de
datos preparada para colocar en las etiquetas.

6.4.2.5. Proceso de implantacién de la propuesta

El primer paso imprescindible fue investigar si se podia afadir informacién al
etiquetado.

En el momento que se supo el tipo de informacién que podiamos afadir, se
empez6 a trabajar en la base de datos.

La informacién que podiamos anadir constaba de 3 campos con capacidad para

16 caracteres alfanuméricos cada uno.

Es entonces cuando se decidié organizar la informacién de la siguiente manera:

Se numeraron las posiciones de los palés de cada tolva de 1 al 20.

Si una tienda estaba situada a la izquierda de la tolva, su posicién comenzaria por
1, mientras que si estaba situada a la derecha, comenzaria por 2.

Tras la realizacién de la base de datos, se hicieron diversas pruebas de impresion

de etiquetas para comprobar que la informacién que se obtenia era correcta y legible.
Se crearon los carteles para colocarlos en cada posicién, delante de cada palé.
Finalmente se comunicé a los mozos la nueva metodologia.
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6.4.2.6. Resultado de la implantacién.

La nueva informacién en la etiqueta junto a los carteles delante de cada palé, ha

sido todo un éxito.

Ademis del ahorro de tiempo, la tarea de descarga de tolvas resulta menos pesada

para el mozo encargado de ese puesto.
Esta mejora también ha supuesto que

un equipo de cuatro mozos se pueda

encargar de las nueve tolvas sin ningtin problema.

Finalmente el resultado obtenido es el siguiente:

Pais

Direccion tienda
Tolva-45.101
LADO 1
ORDEN 1234

[ NOMBRE DE LATIENDA )

NQ tienda
N2 de bulto

0039047937003

Iustracién 33. Disefio etiqueta nueva con informacién.

La informacién en la etiqueta impresa por la precintadora muestra:
TOLVA-45.101, LADO 1, ORDEN 1234.

La interpretacion de esa informacion es la siguiente:

TOLVA-45.101: tolva 45, primer palé a la izquierda de la tolva.

LADO 1. Indica el lado de reparto, en este caso 1. En las épocas del afio en la

que se realiza diariamente el reparto a
informacién resultard muy atil.

todas las tiendas (los dos lados) esa

ORDEN 1234. Indica la orden de ruedo. Al final del reparto, puede suceder que

un palé no queda lleno del todo, por lo que se lleva al ruedo para remontarlo con

los bultos de los articulos repartidos a mano. Con esa informacién se va a facilitar la

tarea a los mozos que se encargan de llevar los bultos al ruedo.

Con la inclusién de esta informacién en las etiquetas, se vio que podria resultar
mids facil modificar la posicién de las tiendas en las tolvas. Ya no habia necesidad de

tener que sacar listas nuevas para que los mozos tuvieran que consultar la posicién,

ahora simplemente con modificar la informacién impresa en la etiqueta serfa

suficiente. Gracias a esto, se pudo llevar a cabo la siguiente propuesta.
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En el anexo 5 se muestra el cursograma analitico referente a la descripcién tanto
del proceso antiguo como el proceso nuevo.

6.5. Punto de mejora. Redistribucién tolvas.

Al realizar una base de datos de la posicién de todas las tiendas, se vio que habia
tolvas que contenian mds tiendas de las que realmente podian albergar, anexo 6.

Por otro lado se observé que habia posibilidad de mejora en la colocacién de
ciertos palés. Este es el caso de los palés que recibian los bultos destinados al almacén
de internet. En el plano indicado, anexo 7 se muestra la planta de la linea de
shipping y el camino que tienen que realizar para trasladar los bultos de e-commerce
hasta el montacargas para subirlos al almacén.

En este anexo se puede ver que alrededor de cada tolva, se encuentran situadas
los palés con los carteles amarillos o naranjas (lado 1 6 2) indicando el nimero y

nombre de cada tienda que los mozos debian consultar en las listas.

6.5.1. Propuesta

El primer punto a mejorar consiste en redistribuir conjuntos de palés para que en
la tolva 43 todas las tiendas puedan tener una posicién. El dnico requisito necesario
para trasladar las tiendas de una tolva a otra es que se muevan paises enteros. De esta
manera, a la hora de ir los mozos a buscar los bultos para llevarlos a la zona de
expedicidn, se les facilita la tarea y no olvidardn ningtin palé. La nueva distribucién
se puede ver en el anexo 8.

El segundo punto a mejorar consiste en el traslado de la posicién de descarga de
los bultos de e-commerce a una zona mds cercana al montacargas para subir los
bultos al almacén. Esta propuesta de mejora queda reflejada en el anexo 9.

El tercer punto a mejorar consiste en, dentro de cada tolva, redistribuir los palés
de tal manera que las tiendas que mds bultos reciben, se sitlien mds cerca de la zona
de descarga y las tiendas que reciben menos cantidad de bultos, se sitGen en una

zona mids alejada de la zona de descarga.

6.5.2. Andlisis de la propuesta

6.5.2.1. Beneficios

La reorganizacién de las tolvas, tanto entre ellas como dentro de ellas, ayudard a
mejorar el aspecto y el orden de éstas. Se facilitard el trabajo a los mozos que se
encuentren colocando los bultos.
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6.5.2.2. Inconvenientes

No se han encontrado inconvenientes en esta mejora.

Es una reorganizacién que era necesaria debido al rdpido crecimiento de tiendas
en ciertos paises, como era la tolva 43 en la que se repartian los bultos de las tiendas
de China y Rusia y ya habia tiendas que no tenfan posicién asignada en la tolva.

6.5.2.3. Andlisis econémico

El beneficio de esta propuesta es la reduccién del tiempo invertido tanto en el
tiempo de traslado de los bultos de internet al altillo como el tiempo invertido en
colocar cada bulto en su palé correspondiente.

La distancia de la ubicacién de los palés de la tienda de internet ha pasado de
210 a tan solo 40 metros. Una transpaleta manual semieléctrica se desplaza con carga
entre 2,6 y 3,8 km/h. Tomando que una persona se desplaza con la transpaleta
manual a 3,2 km/h, hace que el tiempo de transporte haya pasado de 236,5
segundos a 45 segundos.

Esta variacién de distancia se ve reflejada en los anexos 7 y 9.

También se ha aprovechado para reubicar las tiendas que no contaban con
posicién en ninguna tolva.

Estas dos propuestas anteriores fueron rdpidamente solucionadas, pero la
redistribucién de las tiendas dentro de cada tolva requirié un estudio mds a fondo.

Se trataron archivos de los bultos repartidos por el clasificador desde Marzo hasta

Mayo.
Se representaron los bultos que recibia cada tienda respecto a su posicién en la
tolva.
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Iustracién 34. Relacién posicién cantidad bultos por tolva.
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En la imagen tenemos la distribucién de los bultos por palé, de la tolva 48, del
lado 2 (Miércoles y Viernes), de los palés situados a la derecha de la tolva.

En el anexo 11 se muestran las distribuciones de la cantidad de bultos recibidos
por cada tienda respecto a la posicién actual en cada tolva.

Dependiendo de la tolva en la que nos encontremos trabajando, hay unas
posiciones de palé mds cercanas a la zona de descarga. En el Anexo 10 se reflejan los
dos tipos de tolvas que nos encontramos. Tolvas n°44, 46, 48, 50, 52 que por
motivos de distribucién, las posiciones mds cercanas son la 8, 9 y 10 (anexo 10,
figura izquierda). Y las tolvas n° 43, 45, 47 y 49, cuyas posiciones éptimas son la 10,
11y 12. (anexo10, figura derecha)

Siguiendo estos criterios se han redistribuido las tolvas, es decir, se han colocado
las tiendas que reciben mds bultos, en una zona mds cercana a la zona de descarga de
la tolva y las tiendas que menos bultos reciben, en las posiciones m4s alejadas.

Continuando el ejemplo con el que estamos explicando la mejora de esta
propuesta, la tolva 48 quedaria colocada de la siguiente manera mostrada en la
imagen.
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Iustracién 35. Proposicién de relacién posicién cantidad bultos por tolva.

Para poder estimar el ahorro basta con estimar las distancias de cada posicién
respecto al punto de descarga de la tolva. Siguiendo el dibujo realizado en el anexo
10, se llega a obtener la siguiente tabla, en la que se muestran las distancias que un
mozo tiene que recorrer al colocar un bulto.

En el anexo 11 se muestra la disposicién propuesta de las tiendas por cada tolva.
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Posicion Distancia ida (m) Distancia ida y vuelta (m)
48.201 11,9 23,8
48.202 10,6 21,2
48.203 9,3 18,6
48.204 8 16
48.205 6,7 13,4
48.206 5,4 10,8
48.207 4,1 8,2
48.208 2,8 5,6
48.209 1,5 3
48.210 2,8 5,6
48.211 4,1 8,2
48.212 5,4 10,8
48.213 6,7 13,4
48.214 8 16
48.215 9,3 18,6
48.216 10,6 21,2
48.217 11,9 23,8
48.218 13,2 26,4
48.219 14,5 29
48.220 15,8 31,6
48.221 17,1 34,2

Tabla 6. Distribucién posicién distancia recorrida.

Como se ha explicado previamente, la posicién 9 es la mds cercana, 1.5 m, y el
resto de posiciones se alejan poco a poco del 6ptimo.

El siguiente paso llevado a cabo consiste en ver la distancia recorrida con la
distribucién anterior y la distancia recorrida con la nueva.

Reordenando todas las posiciones se obtienen la columna de propuestas en la
tabla del anexo 13.

En este anexo también encontramos la cantidad de bultos recibidos, la posicién
actual de las tiendas y la propuesta, la distancia recorrida y el ahorro obtenido.

Con la distribucién antigua distribucién de tolvas se recorrieron para distribuir
los bultos en sus correspondiente palés, (desde el 1 de Marzo hasta el 15 de Mayo),
1.918.129,00 metros.

Con la propuesta de tolvas nueva, esa distancia se hubiera podido reducir en
419.621,8 metros, un 21,88% menos.

Menor distancia recorrida supone una comodidad para los mozos que no se ven
obligados a desplazarse tanto, ademads del ahorro de tiempo que ello supone.

6.5.2.4. Valoracién final de la propuesta

Como se ha mencionado antes, era una mejora necesaria que no se habia podido
llevar a cabo debido a la gran cantidad de trabajo que hubiera supuesto.
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Gracias a la propuesta anterior, esta mejora fue llevada a cabo en una sola
mafana.

6.5.2.5. Proceso de implantacién de la propuesta

En el momento que estuvo en perfecto funcionamiento el etiquetado de los
bultos, el cambio se realizé en una sola mafana. Los mozos no vieron afectado su
trabajo ya que en el momento de la implantacién ellos solo tiene que fijarse en los
ndmeros de la posicién que les aparecen en las etiquetas.

6.5.2.6. Resultado de la implantacién

Al reorganizar las tolvas quedé mejor aprovechado el espacio para la colocacién
de los palés.

La distancia de la antigua ubicacién de los palés de e-commerce se ha reducido
en 170 metros.

En el periodo de realizacién de este proyecto, Zara Home ha abierto tiendas en
Japén, Reino Unido, China, Panamd, Espana y Polonia. Asignar tolvas a estas
tiendas ha sido un trabajo mucho mds ficil, ya que se contaba con un archivo en el
que estaba registrada la posicién de cada tienda y se conocian perfectamente las
posiciones vacias disponibles.
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Capitulo 7. Andlisis y propuestas de
mejora en el drea de servicio a través
de Internet.

Internet, también conocido como E-commerce, es un almacén, situado dentro
del Almacén General, donde se reciben y preparan los pedidos destinados a la venta
online.

Este pequefio almacén, funciona como una tienda que surte los pedidos
realizados a través de la pagina web.

El acopio de articulos en este almacén es similar al hecho por cualquier tienda, es
decir, realizan pedido dos dfas por semana.

La dnica diferencia a parte de no facturar los articulos que salen del almacén, es
una tienda a la que no se le aplican bloqueos de articulos, es decir, es una tienda
perteneciente a Espana, pero puede recibir articulos exclusivos como por ejemplo de
Reino Unido o Alemania. Esto es asi debido a que desde esos paises se tiene que
poder comprar esos articulos.

Recibe por tanto articulos a través del Clasificador, ruedo y encargos.

Las propuestas realizadas en este apartado son:

7.1. Reparto de bultos

Donde se propone afiadir una informacién en las etiquetas que, aparte de
automatizar una tarea manual, mejorara la calidad del reparto.

7.2. Expedicién de bultos
Propuesta con la que se propone mejorar la calidad del proceso de expedicién y
consigue reducir fallos en envios.

7.3. Traslado de bultos

Propuesta derivada de las dos anteriores, donde se plantea la idea de repartir los
bultos utilizando la tolva de Cross dock y la linea de shipping. Reduciri el tiempo de
reparto y mejorard la calidad de éste.
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7.4. Libro de taras

Donde gracias a la utilizacién de una PDA con escdner de cédigo de barras se
reducird el tiempo de registro de los articulos, eliminando por completo los errores al
automatizar este proceso.

7.1. Problemas. Reparto bultos-ecommerce.

Zara Home, al igual que todas las tiendas de la cadena Inditex, permite a los
clientes recibir los pedidos que han realizado a través de la pdgina web o bien en su
propia casa o pueden elegir la tienda a la que pueden ir a recoger.

Esta segunda forma de envio facilita la preparacién del éste en el almacén, ya que
se aprovechan los camiones y palés que se utilizan para enviar la mercancia que han
pedido las tiendas.

La forma de preparacién de estos pedidos es exactamente igual, salvo que a la
hora de facturar, los bultos dirigidos a particulares son gestionados por una empresa
que se encargada de llevarlos a su destino y los de tienda son llevados a la zona de
ruedo, donde se colocan junto a los bultos de los articulos repartidos manualmente

para una vez lleno el palé, llevarlos a la zona de expedicién.

La zona conocida como ruedo, como se explicé en la introduccidn, estd ordenada
y cada tienda tiene un cartel con su posicién, el orden de ruedo. Esto facilita a los
mozos los movimientos por esta zona, ya que se puede rdpidamente localizar una
tienda conociendo su orden de ruedo.

En la zona de expedicién de e-commerce, un mozo se encarga de sacar una
pegatina con un cédigo de barras y el nimero de tienda, para poder colocarla en el
palé correspondiente a esa tienda.

A esta pegatina, y a modo de facilitar la busqueda en el ruedo, consultando una
lista, se le anota a mano la orden de ruedo.

Una vez enviado el bulto a su palé correspondiente en el ruedo, se le afiade una
pegatina azul. Esta pegatina azul es necesaria para poder realizar la expedicién del
bulto.

Aunque aparentemente es un proceso sencillo, el hecho de tener que realizarlo
una importante cantidad de veces diariamente, se pueden cometer errores de

anotacién, y escribir el orden de ruedo equivocado.

A este bulto, cuando se coloca en su palé en el ruedo, se le pondrd una pegatina
azul para poder expedicionarlo.
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Pueden suceder un mismo problema derivado de dos causas diferentes: que el
mozo se halla equivocado de rollo de pegatinas azules o que la orden de ruedo esté
equivocada y por tanto se le ponga la pegatina azul equivocada.

En el siguiente paso, en el momento en el que se estd expedicionando la pegatina
que se escaneard es la azul, y no la blanca que contiene la informacién de la tienda
correcta. Ese bulto, si el mozo encargado de la expedicién no se fija, se enviard a una
tienda incorrecta, lo que causard la demora del envio del pedido a la persona que lo
realizé.

A esto le debemos sumar que por cuestiones de imagen, a los bultos de e-

/Etiqueta utilizada
para la expedicidn
en almacén online

/ Etiqueta
Identificativa

almacén Online

( NOMBRE DE LA TIENDA
; N2 tienda
Pais Ne de bulto

Direccién tienda ‘ || ‘| ” || |
\ 4%003 3

904193700

Bulto ~

ONLINE

Etigueta utilizada
para el control de
salida de bultos

commerce, una vez expedicionados, se les arranca la pegatina azul. Esto supone un
gasto innecesario de material y tiempo ademds de que a veces, la pegatina deja marca
en la caja.

El andlisis del proceso se ha detallado en un diagrama de tareas multiples. Anexo

14.

7.1.1. Propuesta

La propuesta que se ha hecho para dar solucién a este problema consiste en
afadir esa informacion, el orden de ruedo, en la zona izquierda de la pegatina.

A la hora de imprimir cada pegatina para los bultos, esa informacién quedard
impresa, sin necesidad de tener que apuntarlo a mano.
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7.1.2. Andlisis de la propuesta

7.1.2.1. Beneficios

El hecho de omitir el proceso de anotar manualmente se verd reflejado en dos
puntos:
Ya no se necesitard que un mozo tenga que buscar en una lista los niimeros de
tienda para anotarlo.
La posibilidad de equivocacién serd nula puesto que el proceso se ha
automatizado.
El tiempo invertido en que un mozo tuviera que estar anotando la orden de
ruedo podra ser utilizado en otras tareas de mayor importancia en el almacén de e-
commerce.

7.1.2.2. Inconvenientes

El tnico inconveniente, en el que se estd trabajando, es la dificultad que supone
afadir esa informacion a las etiquetas.

Se sabe que las etiquetas si pueden llevar esa informacién, como se ha podido ver
en la propuesta implantada para la descarga de tolvas, apartado 6.4.

7.1.2.3. Andlisis econémico

El hecho de realizar la impresion de esas etiquetas no supone un gasto ficilmente
cuantificable, es decir, la cantidad de mds de tinta utilizada se considera
insignificante.

El beneficio esperado que obtendremos (anexo 15), se verd reflejado en que ya no
necesitaremos encargar esa tarea a un mozo, ganando 5 segundos por bulto.

Ese tiempo ganado, se podrd dedicar el mozo a realizar otras tareas que aporten
mayor valor al almacén de e-commerce, como por ejemplo, ayudar a preparar mds

pedidos.

7.1.2.4. Valoracién final de la propuesta

La recepcién de la propuesta fue positiva, ya que automatizar un proceso muy
repetitivo supone un ahorro en tiempo (estimado en 5 segundos por bulto), ademds
se evitard realizar una tarea bastante incémoda como es la de buscar cada n° de bulto
y su orden de ruedo en una lista.
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Reflejar esa informacién en la etiqueta supondrd ademds una gran ayuda en la
tarea de reparto de bultos y nos permitird desarrollar la propuesta 7.3 (traslado de

bultos.

NOMBRE DE LA TIENDA

] N? tienda
Pals N2 de bulto

03904%3 37003

Direccion tienda

=y |

Ilustracién 36. Modelo actual pegatina e-commerce.

7.1.2.5. Proceso de implantacién de la propuesta

El proceso de implantacién de la informacién todavia se encuentra en desarrollo.

En el momento que se supo que se podia afiadir esa informacidn a las etiquetas,
se preparé el fichero de datos con el ndmero de tienda y la orden de ruedo y fue

prep y y

enviado al Departamento de Informdtica para que afadieran la informacién.

NOMBRE DE LA TIENDA

ot N2 tienda
an N2 de bulto
Direccion tienda
Tolva-45.101
LADO 1 |
ORDEN 1234 1 |
4003904937003

Iustracién 37. Modelo propuesto pegatina e-commerce.

El modelo de pegatina propuesto (ilustracién 30) es similar al modelo propuesto
y llevado a cabo en las pegatinas utilizadas en el Clasificador, propuesta 6.4 (descarga

tolvas).
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7.1.2.6. Resultado de la implantacién.

Segtin las estimaciones realizadas, diagrama de tareas mdltiples del anexo 15, se
espera ahorrar un tiempo aproximado de 5 segundos por bulto enviado.

El almacén de e-commerce puede preparar alrededor de 300 bultos a tienda
diariamente, lo que hard que esta propuesta mejore la calidad del proceso de reparto
de estos bultos.

Ademis, como se ha mostrado en la ilustracién 30, se anade también el nimero
de tolva, la posicién del palé de destino y el lado. Gracias a esta informacién
podremos desarrollar la propuesta 7.3 (traslado de bultos).

7.2. Punto de mejora. Expedicién bultos e-commerce.

Relacionado con el procedimiento descrito en el apartado anterior, se estd
intentando reducir el tiempo de envio y transporte de los bultos desde el almacén de
e-commerce hasta la zona de expedicién.

Mediante el siguiente andlisis se intentard proponer una mejora que ayude a
reducir ese tiempo de transporte.

Cuando un bulto de e-commerce ha llegado a la zona de ruedo, se le coloca una
pegatina azul con el nimero de tienda y un cédigo de barras para que pueda ser
expedicionada.

En la zona habilitada para la expedicidn, se colocan los palés y un mozo, provisto
de una pistola PDA ir4 registrando los bultos de articulos que irdn a las tiendas. De
esta manera se tiene un control de los bultos que salen del almacén.

Mientras se estd asignando los bultos a palé, cada palé estd asignado a una tienda.
Si se da el caso de escanear un bulto que no pertenece a esa tienda, la PDA con la
que se estd realizando el proceso, emitird un sonido de alarma.

Puede darse el caso de que un bulto de e-commerce, esté colocado en un palé
equivocado pero la pegatina azul que se escanea, sea la correspondiente a la tienda de
ese palé.

En ese punto hay que esperar a que el mozo encargado de esta tarea detecte el
error y lo subsane llevando el bulto a su palé correspondiente (mirando la pegatina
blanca de franjas negras). De lo contrario, el bulto serd enviado a una tienda que no
corresponde, con el consiguiente gasto de reenvio a la tienda correspondiente y la
demora en la entrega al cliente. En estos casos, la empresa encargada de realizar el
transporte de esos bultos “extraviados” es TIPSA.
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7.2.1. Propuesta. Expedicionado bultos e-commerce.

La propuesta vino derivada de la observacion y realizacién, del proceso de
expedicionado por parte del proyectista, en el periodo de formacién impartido por la
empresa en el momento de incorporacién de la beca.

Al parecer, nadie se habia cuestionado porqué habia que poner una pegatina azul
para poder expedicionar, si la pegatina que se sacaba desde el almacén de e-
commerce, ya contaba con un cédigo de barras similar al utilizado en los bultos de
todo el almacén.

Ademids, parecia ser una tarea redundante, ya que se ponia la pegatina, se
escaneaba y se arrancaba, para cumplir la politica de imagen de la empresa.

Finalmente, la pregunta que se hizo fue. ;Por qué no se puede escanear la
pegatina de e-commerce?

El motivo que causa la imposibilidad de lectura de las etiquetas de ecommerce es el
siguiente:

En el c6digo de barras, las 4 primeras cifras indican el centro de distribucién.

El ntimero de centro de distribucién del Almacén es el 0016 y el del almacén de
Internet, a pesar de estar dentro del almacén general, es diferente, es el 0061. El
problema se encuentra en que las PDAs con las que se expedicionan todos los bultos
que salen del almacén, no reconocen el centro de distribucién 0061, por lo que es
necesario entonces ponerles la pegatina azul del ruedo para poder expedicionar los
bultos.

La mejora que se espera, queda representado en el diagrama de tareas maltiples
en el Anexo 16

7.2.2. Anilisis de la propuesta

7.2.2.1. Beneficios

Sin haber realizado pruebas se pudo predecir que el proceso de expedicionado iba
a verse reducido, ya que los mozos no iban a tener que poner la pegatina azul para
mds tarde tener que arrancarla. Por otra parte, el aspecto de estos bultos iba a ser el
optimo para el cliente ya que no contaria con tantas etiquetas y mucho menos, las
marcas dejadas por la etiqueta azul.

También se conseguird el envio correcto de bultos a las tiendas, ya que,
anteriormente este problema podia estar camuflado debido a que la pegatina azul si
fuera la correcta, pero la que de verdad importaba era la blanca, pasaba desapercibida
y no se controlaba.

Finalmente, un beneficio que se ha derivado de la idea de la propuesta y que el

proyectista no habia previsto, consiste en que, se mejora la calidad de la informacién

que se envia a la tienda.

117



Universidad Carlos III de Madrid Proyecto Fin de Carrera

Por ejemplo, una tienda iba a recibir 25 bultos, 15 procedentes de Clasificador y
10 procedentes del ruedo. La tienda desconocia si de esos 10 pertenecientes al ruedo,
iba a llegar algin pedido de e-commerce.

Con este cambio la tienda ahora recibird informacién mds precisa y se anadird la
informacién de la cantidad de los bultos de e-commerce recibidos.

7.2.2.2. Inconvenientes

El mayor inconveniente encontrado en esta propuesta no es la modificacién del
programa informdtico utilizado para expedicionar los bultos, sino el cambio de
operativa, ya que para realizar el proceso, es necesario marcar diferentes opciones a la
hora de configurar la PDA utilizada para ello.

Como ya ha sucedido en otras propuestas, el proceso estd altamente arraigado en
los procedimientos de los mozos y les resultard complicado amoldarse al nuevo

proceso.

7.2.2.3. Andlisis econémico

Siguiendo los mismos pasos desarrollados en el proceso de mejora anterior, con
este nuevo proceso, se reducen a cero los bultos enviados por error a tiendas.

No podemos cuantificar exactamente la mejora puesto que el dato de bultos
enviados erréneamente es desconocido. Es un proceso que gestionan las tiendas
directamente y el almacén, a no ser que el fallo sea muy grave, no tiene constancia de
ello.

También se consigue reducir el uso de pegatinas azules, ya que al momento de
ser expedicionadas, eran destruidas y tiradas como desecho.
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Ilustracién 38. Nuevo aspecto de los bultos de e-commerce.

7.2.2.4. Valoracién final de la propuesta

El personal de almacén ripidamente entendié la finalidad de la propuesta,
ademds de encontrarle mds beneficios que en un inicio se habian previsto.

La idea era encontrar una manera de evitar la tarea de poner una pegatina que
luego iba a ser retirada. Sin embargo también se descubrié que poder enviar esa

informacién a la tienda, serfa muy beneficioso como se ha explicado en el apartado
7.2.2.1.

7.2.2.5. Proceso de implantacién de la propuesta.

Primero se cuestiond la finalidad de utilizar tantas pegatinas, cuando en realidad
con la que ya se saca desde el almacén de e-commerce podria ser suficiente.

El siguiente paso fue comunicar nuestras necesidades al Departamento de
Informética de Corufia, donde se les explicé el proceso actual, el nuevo proceso y los
beneficios que ibamos a tener si se podia mejorar el proceso.

Finalmente, el paso que mds tiempo ha podido llevar a sido primero aprender a
operar con la nueva operativa, el programa y las pistolas que se utilizan son las
mismas salvo que hay que utilizar diferentes opciones que antes no se utilizaban, y
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segundo, ensefar a los mozos para que poco a poco este proceso sea llevado a cabo
con toda normalidad.

7.2.2.6. Resultado de la implantacién.

Todavia la medida se encuentra en proceso de implantacién. Se ha encontrado la
necesidad de implantar unos horarios para que el Departamento de Administracién
no facture antes de tiempo los bultos que se han expedicionado desde el almacén de
e-commerce. Esto es necesario ya que si el Departamento de Administracién factura
los bultos, el programa no reconoce los bultos de ecommerce, por lo que es necesaria
la utilizacién de una pegatina azul para poder registrar la salida del bulto del
almacén.

La mejora del proceso queda reflejada en el diagrama de tareas multiples del
Anexo 16.

Con este nuevo procedimiento se espera ganar aproximadamente 4 segundos,
que es el tiempo en el que se ha estimado se tarda en coger el rollo de pegatinas
azules, poner una al bulto y posteriormente quitarla.

7.3. Punto de mejora. Traslado bultos e-commerce.

Cuando un bulto estd expedicionado (e-commerce), estd listo para ser repartido
en la zona de ruedo. Una vez se ha llenado un palé, se deja preparado cerca del
montacargas y cuando es hora de comenzar la expedicién (almacén) se bajan y se
llevan para repartirlos en el ruedo.

Este proceso obliga a transportar los bultos a través de todo el almacén,
recorriendo en cada viaje 190 metros (desde el montacargas a la zona de reparto), a
lo que hay que anadir la distancia que cada mozo tiene que recorrer para repartir los
bultos en el ruedo.

El tiempo en recorrer esta distancia (analizado en el anexo 12), desde que se
montan los palés en el montacargas hasta que se colocan en el palé correspondiente
en el ruedo, se ha estimado en 4,3 minutos (260 segundos).

7.3.1. Propuesta. Traslado bultos e-commerce.

En la descripcién del funcionamiento del Clasificador, se hablé de la utilizacién
del sistema Cross dock para repartir mercancias de relleno. La tolva de Cross dock se
encuentra mds cerca del montacargas que se utiliza para descargar los palés del
almacén de e-commerce.
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La propuesta consiste en repartir los bultos ya preparados y listos para enviar a
tienda a través de este sistema.

Los bultos entrarian en la linea de shipping y serfan descargados por la tolva
donde se encuentre la tienda correspondiente. Los mozos en este puesto colocarian el
bulto en el palé correspondiente.

7.3.2. Andlisis de la propuesta

7.3.2.1. Beneficios

Repartir los bultos a través de la tolva de Cross dock y utilizando la parte final
del reparto automdtico (linea de shipping) reducird el tiempo de traslado de los
bultos al ruedo ya que serd realizado de manera automdtica. Este andlisis de esta
reducciéon queda representado en el anexo 17.

La distancia del montacargas a la tolva de Cross dock es de 130 metros (60
metros menos que entre el montacargas y la zona de pre-reparto) y el reparto serd
realizado automdticamente, es decir, el Clasificador repartird cada bulto por la tolva
donde se encuentre la tienda correspondiente y solamente se necesitard a un mozo
que coloque el bulto en su palé.

El tiempo de reparto de un bulto estimado anteriormente en 260 segundos (60
segundos para bajar el bulto por el montacargas +140 para llevarlo a la zona de
prereparto + 60 segundos para buscar la tienda) se verd reducido a 155 segundos (60
segundos para bajar el bulto por el montacargas + 95 segundos para llevarlo a la tolva

de reparto de Cross dock)

7.3.2.2. Inconvenientes

Los inconvenientes surgen debido a la necesidad de desarrollar previamente otras
propuestas.

No todos los bultos pueden ser enviados por la tolva de Cross dock debido a los
diferentes tamanos que pueden presentar.

Los bultos que si se puedan enviar a través de la linea de shipping, necesitardn
tener afadida en la etiqueta la informacién para que el mozo pueda colocar el bulto
en su posicion, desarrollado en la propuesta 7.1 (reparto de bultos). Esto es debido a
que la propuesta 6.4 (descarga tolvas) se encuentra en pleno funcionamiento.

A este inconveniente le debemos afadir, que los bultos que sean repartidos por
este método, no llevardn pegatina azul, y si la pegatina blanca no se puede escanear,
serd necesario buscar la etiqueta azul y afadirsela. Esto hace referencia a la necesidad

de desarrollar previamente la propuesta 7.2 (expedicién de bultos).
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7.3.2.3. Andlisis econémico

Los beneficios econémicos de esta propuesta son dificilmente cuantificables.

Se espera reducir el tiempo de reparto en 105 segundos como se ha comentado
previamente, ademds de mejorar los procedimientos ya que la parte de reparto
manual se automatizard con la ayuda de la linea de shipping.

7.3.2.4. Valoracién final de la propuesta

La propuesta fue también muy bien recibida, sin embargo, hasta que no se halla
implementado perfectamente el proceso de lectura de las etiquetas con las pistolas
PDA utilizadas en expedicién, no tiene sentido repartir los bultos por el Cross dock
ya que no harfa mds que retrasar y entorpecer el reparto. También es necesario
contar con la informacién en las etiquetas, puesto que facilitard el proceso de
descarga en tolvas.

7.3.2.5. Proceso de implantacién de la propuesta

En el mismo momento que surgi6 la idea, se acudié con un bulto de e-commerce
a la zona de Cross dock para probar si los lectores de la linea de shipping detectaban
el cédigo de barras y por tanto descargaban el bulto por la tolva correcta. La prueba
fue satisfactoria, asi que ese mismo dia se probé con un palé entero.

Visto el éxito de esta nueva modalidad de reparto, surgieron las necesidades de
afadir la informacién necesaria en las etiquetas (propuesta 6.2) y apoyé la necesidad
de desarrollar la propuesta de lectura de las etiquetas de e-commerce para expedicién

(propuesta 6.1).

7.3.2.6. Resultado de la implantacién.

A pesar de que todavia es una propuesta en proceso de ser implantada, las
pruebas mostraron que se reducird considerablemente el tiempo que se necesitaba
para llevar y repartir los bultos a la zona de ruedo.

Enviando los bultos a través de la linea de shipping se evita tener que anotar la
orden de ruedo, se ahorra en el traslado de los bultos y no habrd necesidad de tener
que poner y quitar la pegatina azul.

Ese tiempo ahorrado se ha estimado en 105 segundos por bulto. Se puede ver el
impacto de dicha propuesta en el anexo 17.

También se reducirdn las manipulaciones de los bultos puesto que antes
necesitaban coger bulto a bulto para repartirlo en su posicién y con la propuesta los
bultos se enviardn por la cinta transportadora de Cross dock directamente a la tolva,
donde un mozo lo colocari en la tolva.
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Los bultos que no puedan ser enviados por la tolva de Cross dock, contardn con
el beneficio de tener la informacién en la etiqueta, lo que facilitard su reparto
manual en el ruedo.

Para poder poner en funcionamiento esta propuesta es necesario que se
desarrollen por completo la propuesta 7.1 (reparto bultos) y 7.2 (expedicién bultos).

7.4. Punto de mejora. Libro de taras.

Cuando un mozo, ya sea colocando, preparando un pedido o simplemente
desplazdndose por este almacén, encuentra un articulo deteriorado o roto, anotard el
modelo, la calidad, el color, la talla y la cantidad de articulos que no podran ser
puestos a la venta y colocard el articulo en un carrito apartado para las taras.

De esta manera, el Departamento de Internet, dard de baja el articulo para no
ponerlo a la venta.

Sucede que este proceso es manual, es decir, se anota el SKU a mano y
posteriormente se pasan esos datos a un archivo Excel para que cada mes, se envie
ese archivo al Departamento Comercial y puedan dar de baja esos articulos.

Realizando esta tarea en el periodo de formacién en este Departamento, se vio lo
lento que era, ademds de comprobar personalmente la facilidad con la que se podian
cometer errores.

Conversando con la persona encargada de dar de baja estos articulos, comenté
que cuando trabaja en tienda, la forma de dar de baja consistia en la siguiente:

7.4.1. Propuesta. Libro de taras.

Cuando un articulo que se encuentra deteriorado o roto se le quitard la etiqueta y
se pegard en un libro de taras, donde también se anotard la fecha y la cantidad.

Utilizando un programa desarrollado para realizar la ubicacién de articulos, el
mozo escaneard el codigo de barras. Esa informacién pasa a una base de datos a la
que el personal del Departamento Comercial puede acceder. De esta manera, en un
tiempo muy breve de tiempo, estimado en 0,5 segundos por articulo, se dispondrd
de la numeracién del articulo correctamente almacenada.
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7.4.2. Andlisis de la propuesta

7.4.2.1. Beneficios

Esta propuesta facilitard y mejorard la tarea de registrar las taras del almacén de e-
commerce.

Al ser un proceso en la que se capturan automdticamente los SKU con una PDA
escaneando los codigos de barras, los errores cometidos al anotar a mano estas
referencias, se reducird a cero.

En el anexo 18 se realiza un andlisis de las mejoras obtenidas en este proceso.

Se ha estimado que se conseguird reducir el tiempo de registro de 19 a 11,5
segundos.

7.4.2.2. Inconvenientes

El dnico inconveniente encontrado es la necesidad de comunicar a todos los
mozos que en el momento que encuentren un articulo para taras, deberdn pegar en
el libro de taras el cédigo de barras en vez de anotar a mano el SKU.

7.4.2.3. Andlisis econémico

Las PDAs utilizadas pertenecen al almacén y son utilizadas en el almacén de e-
commerce, por lo que no fue necesaria adquisicién alguna.

7.4.2.4. Valoracién final de la propuesta

Un control del stock de internet es muy importante ya que, todos los objetos que
se encuentran alli, estdin puestos a la venta y por lo tanto se deben encontrar en
perfectas condiciones. De esta manera se evitan los pedidos con inventario
insuficiente por culpa de tener almacenados objetos con tara.

Reducir el tiempo de registro en 8,5 segundos no es la mejora mds destacable
sino la eliminacién de cualquier error a la hora de anotar a mano el SKU.

Si el articulo estaba mal anotado, se podia dar el caso de dar de baja un articulo
equivocadamente o no poder darle de baja porque no existia en el Maestro de

articulos.

7.4.2.5. Proceso de implantacién de la propuesta

La solucién propuesta llegd en el momento que trajeron el libro de taras y fue
necesario anotar cerca de 100 referencias que habia que dar de baja.

Se propuso la solucién a la encargada del almacén de e-commerce y se empez6 a,
en vez de anotar a mano el SKU del articulo danado, a pegar el cédigo de barras.
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En dos semanas se volvié a realizar el proceso de dar de baja los articulos con
tara. Se escanearon los cédigos y se enviaron al Departamento de Internet. En la
realizacién de este proceso se tardé unos 10 minutos y no aparecieron referencias
inexistentes.

7.4.2.6. Resultado de la implantacién.

La reduccién del tiempo empleado en el registro de los articulos y la reduccién a
cero de los articulos mal registrados fueron gratamente recibidas por las partes
implicadas en el proceso. Como ya se ha comentado, el proceso antiguo tanto como
las mejoras, se han reflejado en el cursograma analitico que se puede encontrar en el
anexo 16.
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Capitulo 8. Conclusiones y futuros
desarrollos

8.1. Conclusiones

A continuacién se hard un breve resumen de cada una de las propuestas,
comentado el resultado obtenido o esperado, la dificultad que ha implicado la
implantacién o la manera en la que se han medido/estimado los resultados.

Seccién Propuesta de mejora

5. Almacén 5.1. Ubicaciones

5.2. Encargos

6. Clasificador 6.1. Duplicado destinos

6.2. Nuevo método cambio destinos

6.3. Imanes destinos

6.4. Descarga tolvas

6.5. Redistribucién tolvas

7. Internet 7.1. Reparto Bultos

7.2. Expedicién bultos

7.3. Traslado bultos

7.4. Libro taras

Tabla 7. Resumen propuestas.

8.1.1. Almacén

La primera propuesta tratada en el proyecto, referida a la mejora de las
ubicaciones del almacén mediante carteles con c6digos de barras, se puede considerar
de las mds importantes puesto que la mejora del proceso de ubicacidn, influird en el
resto de los procesos llevados a cabo en el almacén.

Como se estim, esta propuesta ha ayudado a reducir en aproximadamente 7
minutos en el proceso de ubicacién de los articulos nuevos en el almacén. Ademis se
hizo una estimacién del tiempo que supone corregir una ubicacién que se ha
introducido incorrectamente, fijado en 14-20 minutos por articulo y ubicacién
corregidos.

El coste de implantacién de esta propuesta se ha cifrado en 269,55 €, precio de

las ldminas protectoras para los carteles realizados.
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Respecto a la propuesta y mejora realizada en los Encargos, consistente en el
desarrollo de una sencilla aplicacién que dispone las diferentes ubicaciones de un
mismo articulo en columnas, cabe destacar que ha agilizado este proceso.

Para estimar este ahorro de tiempo, se realiz6 un cursograma analitico
suponiendo un caso bastante extremo, en el que un articulo se encontraba en la
tercera ubicacién que se presentaba en la hoja. Este tiempo se estimé en 880
segundos (14,7 minutos). No obstante, de la utilizacién de la aplicacién
desarrollada, se pudo comprobar que el 72,9% de los articulos se encuentran en solo
una ubicacién, mientras que el 29,1% se encuentran en mds de una.

Teniendo en cuenta que en el momento de realizar las conclusiones de este
proyecto, el almacén cuenta con alrededor de 8.844 SKU, es lgico pensar que seria
necesario intentar reducir los articulos con multiubicacién.

8.1.2. Clasificador

En esta seccién del almacén las propuestas pretenden optimizar la utilizacién de
la mdquina de reparto automdtico (duplicado y nuevo cambio de destinos,
redistribucién tolvas), as{ como facilitar la operativa (descarga tolvas).

De la propuesta de duplicado de destinos se da por sentado que el beneficio va a
ser rapidamente visible puesto que el procedimiento de duplicado se llevaba a cabo si
a lo largo del turno de utilizacién del Clasificador, se vefa que un destino en

<« . ’ . »
concreto se “llenaba demasiado rdpido”.

Es por tanto, que con esta propuesta, conseguiremos adelantarnos a los
acontecimientos y conseguir una mejor utilizacién de la mdquina de reparto.

Para la propuesta del cambio de destinos, se ha podido estimar una reduccién de
45,5 segundos (de 52 a 6,5) el tiempo que un destino estaba bloqueado.

Reduciendo un 87,5% el tiempo que se encuentra bloqueado un bulto, cabe
esperar que se reduzca ese porcentaje la cantidad de articulos que recirculan en la
cinta por no haber podido ser repartidos.

Es por tanto que de esta manera se consigue explotar al mdximo el cuello de
botella que supone la recirculacién de articulos y se podrd entonces volver a realizar
un estudio para buscar los nuevos cuellos de botella.

La dificultad de implantacién de esta propuesta radica en que los mozos ya
tienen muy mecanizado el proceso antiguo de cambio de caja. Se puede justificar
este problema en que los mozos repiten esa actividad hasta 7.560 veces por semana,
cantidad de repeticiones bastante alta como para notar incémodo cualquier cambio
en el proceso.

La propuesta de utilizacién de imanes personalizados para indicar las cajas que
deben de ser nuevas o reutilizadas segin destino, se encuentra en proceso de
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aprobacion, no obstante, el beneficio estimado que se podria haber conseguido en
los tres dias que se realizaron las observaciones, fue de 855,44 €. Cantidad que sin
duda alguna se ve aumentada dia a dia.

La propuesta realizada para facilitar la descarga de los bultos de las tolvas fue muy
bien recibida en el momento que se puso en funcionamiento.

La descarga de bultos implica de por si un importante esfuerzo fisico puesto que
supone cargar cada uno de los bultos que llegan por la tolva. Haber conseguido
omitir la tarea de bisqueda de la posicién en las listas, repercute en una reduccién
del tiempo de proceso en 21 segundos por bulto, ademds, de la comodidad que ello
supone.

Finalmente la propuesta de reorganizacién de las tolvas, ha conseguido reducir la
distancia y por lo tanto el tiempo que suponia trasladar los bultos destinados a e-
commerce de 236,5 segundos a 45 segundos.

También mejord el orden en el que estaban situados los palés en las tolvas,
ofreciendo mejor aspecto y facilitando el trabajo realizado por los mozos. Colocando
las tiendas que mds articulos y por lo tanto mds bultos reciben, mds cerca de la zona
de descarga de la tolva, se ha estimado en una reduccién del 21,88% en la distancia
recorrida para colocar cada bulto en su palé.

8.1.3. Internet

Las propuestas realizadas para esta seccién intentan mejorar y facilitar el proceso
de traslado y expedicionado de los bultos, asi como la mejora y reducciéon de tiempo
en el proceso de registro de taras.

Durante la dltima parte de la realizacién de este proyecto, se empezaron a realizar
pruebas sobre el proceso de expedicionado de bultos sin la utilizacién de la pegatina
azul. Al estar todavia en fase de desarrollo resulta arriesgado asegurar una mejora,
puesto que todavia se encuentran problemas que dificultan su aplicacién, como la
imposibilidad de expedicionar los bultos si el Departamento de Administracién ya
ha facturado los bultos.

El reparto de bultos (incluir la orden de ruedo en la etiqueta) y el traslado de
bultos (utilizacién de la tolva de Cross dock para repartir los bultos a través de la
linea de shipping) son dos propuestas que se encuentran en pleno desarrollo por
parte del Departamento de Informdtica de la central y los beneficios que se pueden
esperar, son los estimados por parte del proyectista.
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La mejora en el reparto de bultos se ha estimado en una reduccién en el proceso
de 5 segundos por bulto, ademds de suprimir la tarea de asignar a un mozo para que
anote a mano la orden de ruedo en la etiqueta.

El traslado de bultos, se ha estimado en una mejora de 145 segundos por traslado

de bultos, ademds de automatizar una parte del proceso que hasta ahora se hace
manualmente, es decir, repartir los bultos en las tiendas del ruedo.

8.1.4. Conclusiones teéricas

Al finalizar la realizacién de este proyecto, podemos concluir que:

Aplicar el estudio de métodos no solo es seguir un limitado nimero de pasos
para llegar a un fin benéfico, generalmente econémico, sino cambiar de esquemas
mentales desde la alta gerencia hasta el mds bajo nivel operativo y partiendo desde
ahi se pueden alcanzar mejoras en costos, calidad, tiempos de ejecucion y servicio.

El estudio de métodos produce estos efectos no solo cuando se estudia toda la

organizacién sino también cuando se la implanta solo a una parte de la misma.

De igual forma podemos expresar que al aplicar reingenieria partiendo tanto del
ideal “papel en blanco”, como de la mejora de los procesos ya existentes los frutos

también representardn una elevada mejora.

Podemos demostrar en funcién de las utilidades brutas obtenidas que la
reingenierfa y la automatizacién si son herramientas capaces de aumentar las
ganancias de una fébrica, empresa o negocio y por tanto, muy valiosas en la gestién
de los procesos.

Automatizar procesos en un centro de distribucién es un instrumento
trascendental en la agilizacién de procesos y aumento de eficiencias; siempre y
cuando se presente como viable y no produzca colas enormes en el respectivo puesto
de trabajo, acarreando como consecuencia un ineludible cuello de botella.

Una ultima conclusién para todas las empresas es que este tipo de estudios, son

la mayoria de las veces, las tnicas formas de mantenerse competitivos en un mercado
cada vez mds exigente.
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8.2. Futuros desarrollos

8.2.1. Proveedores

Dependiendo de las dimensiones y material del articulo, se pueden repartir a
través de la mdquina de reparto automdtico.

Se ha detectado que hay articulos que a pesar de cumplir las caracteristicas
adecuadas para poder ser repartidos a través de este medio, son repartidos en el
reparto manual.

Esto es debido a la caja en la que vienen procedentes del proveedor. Estas cajas
no cumplen unas medidas adecuadas para poder ser introducidas por las cintas
transportadoras, ya sea porque son muy grandes o demasiado pequenas.

Ademis de este inconveniente, ese tipo de cajas no puede ser reutilizada por lo
que después de terminar su funcién, pasan a convertirse en desperdicio que hay que
reciclar.

Por otro lado, también se encuentran numerosas cajas de determinados
proveedores que resulta imposible poder reutilizar puesto que el cartén del que estin
hechas es de pésima calidad.

Habria que fomentar entre los proveedores la utilizacién de cajas de medidas mds
estandarizadas (con los articulos que el tamafo lo permita) y mejor cartén, puesto
que ayudaria en la manipulacién en el almacén y posterior reutilizacién.

8.2.2. Cambio horarios de realizacién de pedidos desde tienda

Actualmente, como se ha explicado en la descripcién, las tiendas pueden realizar
los pedidos de los articulos que necesitan, los dias que les corresponde, de 10:00 a 22
horas.

Ese pedido es enviado a las 6:00 de la manana para comenzar el ajuste y que el
almacén, que empieza a las 8:00 pueda comenzar a preparar los pedidos.

La propuesta consistirfa en reducir ese periodo de tiempo de pedido de 10:00 a
15:00 horas.

Esa informacién se enviarfa a las 16:00 al almacén para que el Departamento de
Comercial pudiera realizar el ajuste en un turno de tarde.

A la mafana siguiente, a las 8:00 a la hora de comenzar a trabajar el almacén, se
podria tener planificado la manera de buscar los articulos barriendo por zonas,
organizando mejor los equipos de mozos de almacén, y programando de una manera
mds 6ptima la distribucién de las tiendas (destinos) en el Clasificador, de manera
que la descarga fuera mds equilibrada

130



Universidad Carlos III de Madrid Proyecto Fin de Carrera

8.2.3. Giro bultos en tolva

En el proceso de descarga de tolva, es necesario invertir una media de 5
segundos, anexo 8, para dar la vuelta al bulto y poder mirar la etiqueta.

Si se instalara una mdquina que diera la vuelta a los bultos antes de entrar en la
cinta de shipping los bultos caerian con la etiqueta hacia delante y permitiria ahorrar
en ese proceso, 4 segundos por bulto.

Esta mdquina estd presupuestada para este afio 2013 y su instalacidn se realizard
en los siguientes meses.

8.2.4. Implantacién tecnologia RFID

Radio Frequency Identification o identificacion por radiofrecuencia, es un sistema
de almacenamiento y recuperacién de datos remotos que usa dispositivos
denominados etiquetas, tarjetas, transpondedores o tags RFID. El objetivo
fundamental de la tecnologia RFID es transmitir la identidad de un objeto (SKU)
mediante ondas de radio. Las tecnologias RFID se agrupan dentro de las
denominadas Auto ID (automatic identification, o identificacién automadtica)

La implantacién de esta tecnologia ahorraria tiempo a la hora de realizar
controles de stock a la entrada de mercancias, permitiria un control més preciso de la
cantidad de articulos que hay por bultos, y permitiria asignar los articulos a los
bultos procedentes del reparto manual.

La informacién del articulo (SKU) iria incluida en las alarmas que ya llevan
todos los articulos.

Para que los articulos incluyeran esta tecnologia habria que suministrar a los
proveedores con la tecnologia y medios para programar cada una de las alarmas.

La inversién que hay que realizar para instalar esta tecnologia es bastante
importante y actualmente se encuentra en proceso de implantacién en el resto de las
cadenas de Inditex.

En la tabla se muestran los beneficios de la instalacién de esta tecnologia en el
campo de la logistica.

BENEFIT PERCENTAGE

Reduction in out-of-stocks by H0%6-80%
Better inventory accuracy 98% - 99.9%
Reduction in cycle count time by 75% - 92%
Reduced inventory carrying costs by 30 - 59%
Reduced receiving time by up to 1%
Improved conversion rate by up to N%
Increased U!I\.I(%JI.IHH‘S\EL'UOH and 19% and 6%
$/transaction by
Increased sales from 4% 10 21%
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Capitulo 9. Glosario y Bibliografia

9.1. Glosario

9.1.1.JIT

Tabla 8. Beneficios RFID. www.rfidjournal.com

El método justo a tiempo (Just in Time) es un sistema de organizacién de la
produccién para las fébricas, de origen japonés.

También conocido como wmétodo Toyota o JIT, permite aumentar la
productividad, reducir el costo de la gestién y pérdidas en almacenes debido a
acciones innecesarias. De esta forma, no se produce bajo suposiciones, sino sobre
pedidos reales.

9.1.2. Method Study/Estudio de métodos

According to the British Standards Institute BS3138, 1992, Glossary of terms used
in Management Services, Term 11007, method study is “The systematic recording
and critical examination of ways of doing things in order to make improvements.”

De acuerdo con el British Standards Institute BS3138, 1992, el estudio de
métodos consiste en el “Registro sistemdtico y examen critico de la manera en las

que se hacen las cosas con el fin de mejorarlas”

9.1.3. OEA

Operador Econémico Autorizado. Segin la definicién contenida en las
Disposiciones de Aplicacién del Cédigo Aduanero Comunitario, operador
econdémico es una persona que, en el marco de sus actividades profesionales, efectta
actividades reguladas por la legislacién aduanera.

Un Operador Econémico Autorizado puede ser definido como un operador
econémico de confianza para las operaciones aduaneras y por lo que, en
consecuencia, puede disfrutar de ventajas en toda la Unién Europea.

Los riesgos de diferente indole a los que se enfrentan los paises de la Unién
Europea han obligado a que, ademds de efectuar los controles aduaneros
tradicionales, se incremente el papel de las aduanas en materia de seguridad de la

cadena logistica internacional. El objetivo no es sélo luchar contra la amenaza
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terrorista, sino también colaborar en la lucha contra el crimen organizado, asi como
defender a los ciudadanos frente a otros peligros, como por ejemplo, en el dmbito de
la proteccién a los consumidores o el medio ambiente.

La figura del Operador Econémico Autorizado es uno de los mecanismos,
seguramente el mds importante, a través del cual las aduanas van a desarrollar este
nuevo papel en beneficio del comercio legitimo.

Ser Operador Econémico Autorizado no es obligatorio. La decisién de serlo o no
depende de un andlisis coste beneficio, de tal manera que, cada empresa ha de
determinar si las ventajas para su negocio son superiores o no a los costes de cumplir
con los requisitos exigibles.

Existen tres tipos de certificados, atendiendo a la exigencia de requisitos y de los
beneficios que de ellos se deriven:

- Certificado Operador Econémico Autorizado Simplificaciones Aduaneras

- Certificado Operador Econémico Autorizado Seguridad y Proteccién

- Certificado Operador Econémico Autorizado Simplificaciones y Seguridad

. OEA-AEOC OEAS- OEAF-AEOF
Ventajas y N AEOS Simplificaciones
. Simplificaciones o o
certificados OEA Proteccién 'y | aduaneras/proteccién y
aduaneras ] .
seguridad seguridad
Menor n° de
controles fisicos y Si Si Si
documentales
Prioridad en los Si Si Si
controles
Posibilidad de elegir
el lugar de Si Si Si
inspeccién
Mayor facilidad para
acogerse a
procedimientos Si Si
aduaneros
simplificados
Declaraciones
sumarias de entrada ) )
. Si Si
o salida con datos
reducidos
Notificacién Pfevm Si Si
de control fisico

Tabla 9. Tabla resumen beneficios OEA.
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9.1.4. CMR

<« . . . . .
Convention relative au contrat de transport international de marchandises par

route” o contrato de transporte internacional de mercancias por carretera, viene
regulado en el Convenio CMR, suscrito en Ginebra el 19 de Mayo de 1.956 y
ratificado por Espafia en 1.974. Este Convenio se aplica a todo los contratos de
transporte publico de mercancias por carretera en los que el lugar de carga de la
mercancia y el lugar previsto para la entrega estén situados en dos paises diferentes, si
uno al menos de estos paises es firmante del Convenio.

9.1.5. Packinglist

También conocido como relacién de contenido, completa la informacién
descrita en la factura Comercial, en cuanto a la mercancia, y debe ser siempre
emitido por el exportador.

Es un documento que tiene una gran importancia en aquellas situaciones donde
se produzca un despacho aduanero fisico y sirve para facilitar el reconocimiento
selectivo por parte del "actuario" de aduanas. Asimismo, se hace servir para
comprobar, en el momento de entrar la mercancia en el almacén, la correccién en

cuanto a faltas, dafos, sobras, etc.

9.1.6. Trinsito
Reglamento (CE) n° 693/2003 del Consejo, de 14 de abril de 2003.

El Reglamento establece un documento de trdnsito facilitado (FTD) y un

documento de trénsito ferroviario facilitado (FRTD). Estos documentos, expedidos
por las autoridades consulares de los Estados miembros, tienen por objeto facilitar el
trdnsito por tierra de un nacional de un tercer pais que deba necesariamente
atravesar el territorio de uno o varios Estados miembros de la Unién Europea para
viajar entre dos partes de su propio pais que no sean geograficamente contiguas.

9.1.7. AS/400

AS/400(Application System) es un equipo de IBM de gama media y alta, para
todo tipo de empresas y grandes departamentos.

Se trata de un sistema multiusuario, con una interfaz controlada mediante mendas
y comandos CL (Control Language) intuitivos que utiliza terminales y un sistema
operativo basado en objetos y bibliotecas, denominado OS/400.( OS/400 es un
sistema operativo utilizado en la linea de miniordenadoresAS/400)
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P LAN = Cisco
Ny i Aironet
sy 1232

A5/400

Ilustracién 39. Funcionamiento informacién AS/400.

9.1.7. SKU

Stock-keeping unit (en castellano nimero de referencia) es un identificador usado

en el comercio con el objeto de permitir el seguimiento sistémico de los productos y
servicios ofrecidos a los clientes. Cada SKU se asocia con un objeto, producto,
marca, servicio, cargos, etc.

Quienes usan el método SKU asignan los nimeros de acuerdo a su propio
criterio, basados en las politicas de almacenamiento de datos de cada corporacién a
nivel regional o nacional.

En el almacén de Zara Home el SKU hace referencia en los articulos al modelo
(4 digitos), calidad o material (3 digitos), color (3 digitos) y talla (2 digitos).

El primer digito es siempre 4 y el Gltimo es el digito de control, calculado
automdticamente a través de un algoritmo conocido como el “algoritmo de Luhn” o
“algoritmo médulo 10”.

40005088 4

42014
Hustracién 40. Cédigo de barras. SKU.

9.1.8. Cross-dock

En Logistica el Cross-dock corresponde a un tipo de preparacién de pedido, sin

colocacién de mercancia en stock (inventario), ni operacién de picking (recoleccién).
Permite transitar materiales con diferentes destinos o consolidar mercancias
provenientes de diferentes origenes.

En sentido estricto el Cross-dock se hace sin ningin tipo de almacenaje
intermedio. Evitar las operaciones de almacenamiento permite reducir el plazo
necesario a las operaciones logisticas. Su intencién es también acordar con los
proveedores una preparacién de la mercancia para reducir costes de recepcidn,

almacenaje y preparacién.
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9.2. Bibliografia

Introduccién al estudio del trabajo. 42 edicién (revisada). Oficina Internacional

del Trabajo en Ginebra 1966

Estudio de movimientos y tiempos (Madrid, Editorial Aguilar, 52 ed, 1960)
Ralph M.Barnes

Apuntes de la asignatura Logistica Industrial, afo 2011/2012, 5° Curso
Ingenieria Industrial

Apuntes de la asignatura Organizacién del Trabajo, afo 2011/2012, 5° Curso
Ingenierfa Industrial

Administracién de produccién y operaciones: Manufactura y servicios,
8/eRichard B. Chase, University of Southern CaliforniaNicholas J. Aquilano,
University of Arizona. 2001

Resultados Ejercicio 2012 Inditex.

9.3. Péginas web

www.inditex.es- Informacién sobre la empresa.

www.managers-net.com/methodstudy.html Estudio de métodos.

www.aecoc.es Asociacion Espafiola de Codificacién Comercial.

www.plancameral.org Plan Cameral de Exportaciones.

www.rfidjournal.com Guias sobre el desarrollo actual de la tecnologia RFID.

www.lomag-man.org_Situacién logistica en Madrid.

www.free-logistics.com Concepto sobre la cadena de Suministros.

www.elergonomista.com Conceptos sobre ergonomia.

www.oeaconsultores.com/OFEA.htm Operador Econédmico Autorizado.

www.agenciatributaria.es Operador Econémico Autorizado.
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Capitulo 10. Anexo

En este capitulo se muestran los anilisis realizados en el estudio de las propuestas
realizadas, en forma de cursogramas analiticos, diagramas de planta y diagramas de
actividades maltiples.

Anexo 1

Cursograma analitico de un mozo de almacén. Proceso de ubicacién.

Anexo 2

Cursograma analitico de mozo de almacén. Proceso de bisqueda de articulos y
mejora.

Anexo 3

Diagrama de tareas multiples proceso de cerrado bultos en Clasificador.

Anexo 4

Diagrama de tareas multiples propuesta nueva de cerrado de bultos en

Clasificador.

Anexo 5

Cursograma analitico de mozo de almacén. Proceso de descarga de bultos y
mejora propuesta.

Anexo 6

Diagrama de planta de la linea de shipping con la antigua disposicién de tiendas

por tolva.

Anexo 7

Diagrama de planta de la linea de shipping con la ubicacién y recorrido de los
bultos de e-commerce.

Anexo 8

Diagrama de planta de la linea de shipping con la nueva disposicién de tiendas

por tolva.

Anexo 9

Diagrama de planta de la linea de shipping con la nueva ubicacién y recorrido de
los bultos de e-commerce.
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Anexo 10

Representacion gréfica de la cantidad de bultos recibidos por cada tienda por
tolva, (lado 1 y lado 2) a la izquierda y a la derecha de la tolva. Posiciones antes de la
propuesta.

Anexo 11

Representacion gréfica de la cantidad de bultos recibidos por cada tienda por
tolva (lado 1 y lado 2) a la izquierda y a la derecha de la tolva. Posiciones después de
la propuesta.

Anexo 12

Diagrama de planta de la distribucién de los bultos en las tolvas. La figura de la
izquierda representa a las tolvas n°44, 46, 48, 50, 52, y la figura de la derecha
representa la distribucién de las tolvas n°43, 45, 47 y 49,

Anexo 13

Tabla representacién del nimero de tienda, su posicién actual, su posicion
propuesta, los bultos que la tienda ha recibido desde el 1 de marzo hasta el 15 de
mayo, la distancia estimada y el ahorro estimado con la nueva distribucién.

Anexo 14

Diagrama de tareas multiples. Proceso de expedicién de bultos de e-commerce.

Anexo 15

Diagrama de tareas multiples. Proceso de expedicién de bultos sin proceso de
anotacién de la orden de ruedo

Anexo 16

Diagrama de tareas multiples. Proceso de expedicién de bultos sin necesidad de la
utilizacién de la pegatina de ruedo azul.

Anexo 17

Diagrama de tareas multiples. Proceso de expedicién de bultos utilizando la linea de

shipping.
Anexo 18

Cursograma analitico de mozo de almacén. Proceso de anotacién de libro de taras y
mejora propuesta.
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Anexo 1
Cursograma analitico Mozo de almacén
Diagrama nim. Hojanim. De Resumen
Sujeto: Mozo de almacén Actividad Actual | Propuesta | Economia
Operacién O 1320 901 (-419)
Actividad: Proceso de Transporte —3E - -
ubicacién de articulos Espera |_D - - -
I i6 ; ;
Lugar: Almacén (MO,M1,M2 y M3) 1sp CCCKfn > 5
Almacenamiento - - -
Operario(s):
Fecha:
Descripcién Simbolo
Método | Cantidad | Distancia(m) | Tiempo(seg) V Observaciones
antiguo Op D ]
Estirado - - 900
ale
articulo P N
Localizar -
e : 5 e
ubicacién
Acudir a PC - - 300
Introducir - o . Posibilidad de
datos cometer errores
C ) Si se da cuenta
orregir
Hrest 60 s del fallo,
ubicacién .
corrige el error.
Tiempo total 1325
Método
perfeccionado
Estirado
, 1 palé - 900 *
articulo
Escanear
, - - OaS \d
articulo
Escanear PDA conexién
. . - - OyS g .
ubicacién wifi
Tiempo total 901
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Anexo 2

Cursograma analitico Mozo de almacén
Diagrama nim. Hojantim. 1 De 2 Resumen
Sujeto: Mozo de almacén Actividad Actual Propuesta Economfa
Operacién O| 240 (-240)
Actividad:Busqueda de articulos. Transporte => 1140 500 (-640)
Encargos Espera Dl - B B
Inspeccién )| 300 300 0
Lugar: Almacén (M0,M1,M2 y M3)
Almacenamiento V - -
Operario(s):
Fecha:
Descripcién Simbolo
Método Cantidad | Distancia(m) Tiempo(seg) Observaciones
antiguo O ¢ d D V
Bt Despl i 1
u.squf:?la | articulo i 300 .\ esp aztamlf:flto ala
ubicacién ubicacién
Busqueda .,
, En la ubicacién se
articulo en - - 60 ,
L, busca el articulo
ubicacién
22 vuelta por No encuentra en la
. d - - 60 ubicacién,
pasillo .
comprueba pasillo
Al no encontrar en
esa ubicacién,
Acudir a PC 240 nec.esn.a,buscar otra
ubicacién en la que
pueda encontrarse el
articulo.
Biisqueda Anotard la hoja la
nueva 120 L,
., ubicacién.
ubicacién
Bisaued Desplazamiento
u.squf:, 2 - - 180 \ desde el PC ala
ubicacién .
ubicacién
Busqueda
articulo en 60
ubicacién
2a vuel'ta por 60 )
pasillo
Si no ha anotado
Acudir a PC 240 / mds ubicaciones
antes, volver al PC.
Bu.squ.efia 120 [
ubicacién
Blisqueda - - 180 o
ubicacién
Bl’lS(’]ueda 60 \.
articulo
Tiempo total 1680
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Cursograma analitico

Mozo de almacén

Diagrama nim.  Hoja nim. 2 De 2 Resumen
Sujeto: Mozo de almacén Actividad Actual Propuesta Economia
Operacién O 240 - (-240)
Actividad:Busqueda de articulos. Transporte ¢ 1140 500 (-640)
Encargos Espera Dl - B B
Inspeccién )| 300 300 0
Lugar: Almacén (M0,M1,M2 y M3)
Almacenamiento V - - -
Operario(s):
Fecha:
Descripcién Simbolo
Método Cantidad | Distancia(m) Tiempo(seg) Observaciones
antiguo O ¢ d D V
Bu.squ.efia | articulo i 300 .\ Desplaz.amllefno ala
ubicacién ubicacién
Busqueda C
, En la ubicacién se
articulo en - - 60 ,
L, busca el articulo
ubicacién
No encuentra en la
22 vuelta por 60 ubicacidn,
pasillo comprueba pasillo
entero
Busquec.la} 22 i i 100 ( Desplazan.nen.t(,)
ubicacién desde la ubicacién
Busqueda
articulo en - - 60
ubicacién
22 vuel.ta por i i 60 /l
pasillo
Busqueda 32
- - 100
ubicacién <
Bﬁs’queda i i 60
articulo
Tiempo total 800
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Anexo 3

Tolva abierta Tolva cerrada

0.5s | |Bulte lleno, bloguear tolva
Reordenacion articulos
0=
105 Cerrar bulto
0.5% | Desasignar bulto
0.5s | Empujar bulto
10 Colocar nueva caja y
poner matricula
0,55 | Asignar bulto
05s | Desbloguear tolva
Tolva abierta

Tiempo Tiempao
productivo improductivo

Tustracién 41. Diagrama de tareas maltiples cambio bulto destino.
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Anexo 4
Tolva abierta Tolva cerrada

05s | |Bulto lleno, bloguear tolva
05s | Desasignar bulto

3% Colocar nueva caja
055 | Asignar bulto
0.5s | Desbloguear tolva
30s Reordenacion articulos

105 Cerrar bulto

05s| Empujar bulto

5% Poner matricula

Tiempo Tiempo
productivo improductivo

Tustracién 42. Diagrama de tareas maltiples cambio bulto destino, propuesta.

Anexo 5

| Cursograma analitico Mozo de almacén
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Diagrama nim. Hojanim. De Resumen
Sujeto: Mozo de almacén Actividad Actual | Propuesta | Economia
Operacién (o] 5 5 -
Actividad: Colocacién bultos Transporte nd ° ° -
Espera D - - -
. . Inspeccién bl 2 1 (-21)
Lugar: Tolvas shipping Amacenamiento |V 5 5 -
Operario(s):
Fecha:
Descripcién Simbolo
Método | Cantidad | Distancia(m) | Tiempo(seg) Observaciones
antiguo O :> D Dv
Voltear
bulto de la 1 - 5 .\ Tarea pesada
tolva
Mirar
fuimero i i 1 \\'
tienda en
bulto
Buscar Tarea cansada, los
niimero en - - 15 ® carteles no estdn
listas actualizados
Buscar palé
contando ) ) 6 A veces faltan
posiciones carteles
suelo /.
Llevar l;tllto ) Df?ende de 10 «
a palé palé (0 a 15)
Colocar
bulto y 5
volver a i i \.
tolva
Tiempo total 42
Método perfeccionado
Voltear
bulto de Ia 1 ; 5 N
tolva
Mirar
posicién en - - 1
etiqueta >
Llevar bulto Depende de
a palé i palé (0 a 15) 10 (
Colocar
bulto y ) ) 5
volver a
tolva \.
Tiempo total 21

Ilustracién 43. Cursograma analitico proceso descarga tolvas.
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Anexo 6
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Iustracién 44. Planta shipping antigua distribucién de tolvas.
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Ilustracién 45. Planta shipping, diagrama de recorrido bultos .
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Ilustracién 46. Planta shipping, nueva distribucidn.
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Iustracién 49. Distribucién bultos tolva, antes de propuesta.
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Ilustracién 50. Distribucién bultos tolva, propuesta.
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Anexo 13

Tienda | ACTUAL | distancia | bultos | dist recorrida | | Tienda | PROPUESTA | distancia(m) | bultos | dist recorrida | Diferencia
1992 43.102 26,4 164 4329,6 1992 43.101 29 164 4756 -426,4
9954 43.109 8,2 0 0 9954 43.101 29 0 0 0
1972 43.101 29 407 11803 1972 43.102 26,4 407 10744,8 1058,2
9976 43.101 29 26 754 9976 43.103 23,8 26 618,8 135,2
1694 43.103 23,8 162 3855,6 1694 43.104 21,2 162 3434,4 4212
1768 43.104 21,2 241 5109,2 1768 43.106 16 241 3856 1253,2
1630 43.115 13,4 299 4006,6 1630 43.109 8,2 299 2451,8 1554,8
1786 43.121 29 623 18067 1786 43.115 13,4 623 8348,2 9718,8
1613 43.118 21,2 737 15624,4 1613 43.117 18,6 737 13708,2 1916,2
1631 43.120 26,4 673 177672 1631 43.118 21,2 673 14267,6 3499,6
1714 43.105 18,6 516 9597,6 1714 43.120 26,4 516 13622,4 -4024,8
1989 43.117 18,6 479 8909,4 1989 43.121 29 479 13891 -4981,6
1830 43.215 13,4 27 361,8 1830 43.201 29 27 783 -421,2
1692 43.211 3 66 198 1692 43.204 21,2 66 1399,2 -1201,2
1819 43.213 8,2 100 820 1819 43.206 16 100 1600 -780
1811 43.212 5,6 113 632,8 1811 43.207 13,4 113 15142 -881,4
1686 43.210 5,6 131 733,6 1686 43.208 10,8 131 1414,8 -681,2
1653 43.207 13,4 215 2881 1653 43.209 8,2 215 1763 1118
1651 43.206 16 409 6544 1651 43.210 5,6 409 2290,4 4253,6
1649 43.204 21,2 415 8798 1649 43.211 3 415 1245 7553
1661 43.208 10,8 351 3790,8 1661 43.212 5,6 351 1965,6 1825,2
1688 43.217 18,6 1215 22599 1688 43.212 5,6 1215 6804 15795
1981 43.201 29 198 5742 1981 43.213 8,2 198 1623,6 4118,4
1673 43.209 8,2 194 1590,8 1673 43.214 10,8 194 2095,2 -504,4
1828 43.214 10,8 128 1382,4 1828 43.215 13,4 128 1715,2 -332,8
1891 43.221 29 974 28246 1891 43.217 18,6 974 18116,4 10129,6
1895 43.212 5,6 513 2872,8 1895 43.221 29 513 14877 -12004,2
1670 44.108 5,6 207 1159,2 1670 44.104 16 207 3312 -2152,8
1713 44.108 5,6 115 644 1713 44.105 13,4 115 1541 -897
1965 44.106 10,8 1298 14018,4 1965 44.105 13,4 1298 17393,2 -3374,8
1812 44.107 8,2 239 1959,8 1812 44.106 10,8 239 2581,2 -621,4
1762 44.104 16 1753 28048 1762 44.106 10,8 1753 18932,4 9115,6
1975 44.106 10,8 326 3520,8 1975 44.107 8,2 326 2673,2 847,6
1959 44.110 5,6 393 2200,8 1959 44.108 5,6 393 2200,8 0
1738 44.105 13,4 1940 25996 1738 44.108 5,6 1940 10864 15132
1848 44.105 13,4 665 8911 1848 44.110 5,6 665 3724 5187
1743 44.113 13,4 609 8160,6 1743 44.112 10,8 609 6577,2 1583,4
1789 44.112 10,8 415 4482 1789 44.113 13,4 415 5561 -1079
1500 43.122 31,6 0 0 1500 44.203 18,6 0 0 0
1785 44.207 8,2 336 2755,2 1785 44.204 16 336 5376 -2620,8
1808 44.203 18,6 257 4780,2 1808 44.205 13,4 257 3443,8 1336,4
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1739 44.204 16 617 9872 1739 44.205 13,4 617 8267,8 1604,2
1849 44.211 8,2 288 2361,6 1849 44.206 10,8 288 3110,4 -748,8
1950 44.208 5,6 649 3634,4 1950 44.206 10,8 649 7009,2 -3374,8
1638 44.205 13,4 384 5145,6 1638 44.207 8,2 384 3148,8 1996,8
1951 44.205 13,4 834 11175,6 1951 44.207 8,2 834 6838,8 4336,8
1782 44.209 3 694 2082 1782 44.208 5,6 694 3886,4 -1804,4
1961 44.206 10,8 1123 12128,4 1961 44.208 5,6 1123 6288,8 5839,6
1726 44.213 13,4 1345 18023 1726 44.209 3 1345 4035 13988
1999 44.206 10,8 1146 12376,8 1999 44.210 5,6 1146 6417,6 5959,2
1763 44.207 8,2 681 5584,2 1763 44.211 8,2 681 5584,2 0
1977 44.208 5,6 581 3253,6 1977 44.212 10,8 581 6274,8 -3021,2
1845 44.210 5,6 413 2312,8 1845 44.213 13,4 413 5534,2 -3221,4
1890 44.215 18,6 466 8667,6 1890 44.214 16 466 7456 1211,6
1690 44.214 16 424 6784 1690 44.215 18,6 424 7886,4 -1102,4
1979 44.212 10,8 255 2754 1979 44.216 21,2 255 5406 -2652
1804 45.108 10,8 165 1782 1804 45.101 29 165 4785 -3003
1765 45.106 16 165 2640 1765 45.101 29 165 4785 -2145
1597 45.116 16 222 3552 1597 45.102 26,4 222 5860,8 -2308,8
1960 45.103 23,8 196 4664,8 1960 45.102 26,4 196 5174,4 -509,6
1664 45.109 8,2 252 2066,4 1664 45.103 23,8 252 5997,6 -3931,2
1820 45.109 8,2 209 1713,8 1820 45.103 23,8 209 4974,2 -3260,4
1851 45.103 23,8 255 6069 1851 45.104 21,2 255 5406 663
1970 45.101 29 234 6786 1970 45.104 21,2 234 4960,8 1825,2
1627 45.115 13,4 275 3685 1627 45.105 18,6 275 5115 -1430
1744 45.108 10,8 259 2797,2 1744 45.105 18,6 259 4817,4 -2020,2
1660 45.102 26,4 276 7286,4 1660 45.106 16 276 4416 2870,4
1881 45.112 5,6 291 1629,6 1881 45.106 16 291 4656 -3026,4
1837 45.111 3 279 837 1837 45.107 13,4 279 3738,6 -2901,6
1776 45.105 18,6 300 5580 1776 45.107 13,4 300 4020 1560
1626 45.112 5,6 287 1607,2 1626 45.108 10,8 287 3099,6 -1492,4
1756 45.107 13,4 343 4596,2 1756 45.108 10,8 343 3704,4 891,8
1816 45.101 29 521 15109 1816 45.109 8,2 521 4272,2 10836,8
1963 45.102 26,4 372 9820,8 1963 45.109 8,2 372 3050,4 6770,4
1784 45.107 13,4 664 8897,6 1784 45.110 5,6 664 3718,4 5179,2
1843 45.104 21,2 585 12402 1843 45.110 5,6 585 3276 9126
1991 45.118 21,2 759 16090,8 1991 45.111 3 759 2277 13813,8
1771 45.106 16 658 10528 1771 45.112 5,6 658 3684,8 6843,2
6556 45.110 5,6 1305 7308 6556 45.112 5,6 1305 7308 0
1622 45.104 21,2 608 12889,6 1622 45.113 8,2 608 4985,6 7904
1572 45.105 18,6 439 8165,4 1572 45.114 10,8 439 4741,2 3424,2
1579 45.117 18,6 406 7551,6 1579 45.115 13,4 406 5440,4 2111,2
1947 45.114 10,8 397 4287,6 1947 45.116 16 397 6352 -2064,4
1892 45.119 23,8 320 7616 1892 45.117 18,6 320 5952 1664
1810 45.110 5,6 303 1696,8 1810 45.118 21,2 303 6423,6 -4726,8
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1728 45.113 8,2 322 2640,4 1728 45.119 23,8 322 7663,6 -5023,2
1803 45.209 8,2 230 1886 1803 45.201 29 230 6670 -4784
1730 45.211 3 171 513 1730 45.201 29 171 4959 -4446
1817 45.208 10,8 257 2775,6 1817 45.202 26,4 257 6784,8 -4009,2
1623 45.205 18,6 207 3850,2 1623 45.202 26,4 207 5464,8 -1614,6
984 45.204 21,2 285 6042 984 45.203 23,8 285 6783 -741
1876 45.209 8,2 233 1910,6 1876 45.203 23,8 233 5545,4 -3634,8
1513 45.217 18,6 287 5338,2 1513 45.204 21,2 287 6084,4 -746,2
1624 45.201 29 332 9628 1624 45.204 21,2 332 7038,4 2589,6
1994 45.202 26,4 388 10243,2 1994 45.205 18,6 388 7216,8 3026,4
1732 45.207 13,4 337 4515,8 1732 45.205 18,6 337 6268,2 -1752,4
1599 45.215 13,4 392 5252,8 1599 45.206 16 392 6272 -1019,2
1877 45.208 10,8 604 6523,2 1877 45.207 13,4 604 8093,6 -1570,4
1585 45.216 16 503 8048 1585 45.208 10,8 503 5432,4 2615,6
1615 45.204 21,2 636 13483,2 1615 45.208 10,8 636 6868,8 6614,4
1640 45.212 5,6 514 2878,4 1640 45.209 8,2 514 4214,8 -1336,4
1709 45.202 26,4 652 17212,8 1709 45.209 8,2 652 5346,4 11866,4
1707 45.211 3 599 1797 1707 45.210 5,6 599 3354,4 -1557,4
1773 45.206 16 804 12864 1773 45.211 3 804 2412 10452
1729 45.203 23,8 811 19301,8 1729 45.211 3 811 2433 16868,8
974 45.203 23,8 703 16731,4 974 45.212 5,6 703 3936,8 12794,6
1818 45.210 5,6 630 3528 1818 45.213 8,2 630 5166 -1638
1614 45.205 18,6 625 11625 1614 45.214 10,8 625 6750 4875
1663 45.201 29 550 15950 1663 45.215 13,4 550 7370 8580
1734 45.213 8,2 539 4419,8 1734 45.216 16 539 8624 -4204,2
1985 45.218 21,2 528 11193,6 1985 45.217 18,6 528 9820,8 1372,8
1978 45.214 10,8 0 0 1978 45.218 21,2 0 0 0
1780 46.103 18,6 163 3031,8 1780 46.102 21,2 163 3455,6 -423,8
1665 46.104 16 214 3424 1665 46.103 18,6 214 3980,4 -556,4
1691 46.102 21,2 227 4812,4 1691 46.104 16 227 3632 1180,4
1841 46.109 3 230 690 1841 46.106 10,8 230 2484 -1794
1980 46.106 10,8 235 2538 1980 46.107 8,2 235 1927 611
1955 46.107 8,2 683 5600,6 1955 46.109 3 683 2049 3551,6
1835 46.113 13,4 266 3564,4 1835 46.111 8,2 266 2181,2 1383,2
1725 46.111 8,2 207 1697,4 1725 46.112 10,8 207 2235,6 -538,2
1669 46.112 10,8 185 1998 1669 46.113 13,4 185 2479 -481
1988 46.204 16 238 3808 1988 46.201 23,8 238 5664,4 -1856,4
1772 46.201 23,8 248 5902,4 1772 46.202 21,2 248 5257,6 6448
1852 46.206 10,8 400 4320 1852 46.204 16 400 6400 -2080
1952 46.202 21,2 641 13589,2 1952 46.206 10,8 641 6922,8 6666,4
1695 46.209 3 179 537 1695 46.206 10,8 179 1933,2 -1396,2
1809 46.213 13,4 198 2653,2 1809 46.207 8,2 198 1623,6 1029,6
1677 46.214 16 773 12368 1677 46.209 3 773 2319 10049
1628 46.206 10,8 593 6404,4 1628 46.210 5,6 593 3320,8 3083,6
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1648 46.207 8,2 441 3616,2 1648 46.211 8,2 441 3616,2 0
1671 46.210 5,6 259 1450,4 1671 46.213 13,4 259 3470,6 -2020,2
1712 46.211 8,2 203 1664,6 1712 46.214 16 203 3248 -1583,4
1551 47.102 26,4 357 9424,8 1551 47.101 29 357 10353 -928,2
1553 47.101 29 373 10817 1553 47.102 26,4 373 9847,2 969,8
1945 47.106 16 497 7952 1945 47.105 18,6 497 92442 -1292,2
1748 47.111 3 532 1596 1748 47.106 16 532 8512 -6916
1775 47.109 8,2 555 4551 1775 47.107 13,4 555 7437 -2886
1754 47.110 5,6 578 3236,8 1754 47.108 10,8 578 6242,4 -3005,6
1973 47.107 13,4 627 8401,8 1973 47.109 8,2 627 5141,4 3260,4
1794 47.105 18,6 803 14935,8 1794 47.110 5,6 803 4496,8 10439
1897 47.106 16 2418 38688 1897 47.111 3 2418 7254 31434
1969 47.108 10,8 1346 14536,8 1969 47.111 3 1346 4038 10498,8
1793 47.113 8,2 902 7396,4 1793 47.112 5,6 902 5051,2 2345,2
1736 47.112 5,6 738 4132,8 1736 47.113 8,2 738 6051,6 -1918,8
1647 47.116 16 445 7120 1647 47.115 13,4 445 5963 1157
1645 47.115 13,4 404 5413,6 1645 47.116 16 404 6464 -1050,4
1568 47.202 26,4 333 8791,2 1568 47.201 29 333 9657 -865,8
1567 47.201 29 391 11339 1567 47.202 26,4 391 10322,4 1016,6
1898 47.205 18,6 3098 57622,8 1898 47.211 3 3098 9294 48328,8
1824 47.220 26,4 387 10216,8 1824 47.216 16 387 6192 4024,8
1909 47.218 21,2 354 7504,8 1909 47.217 18,6 354 6584,4 920,4
1914 47.219 23,8 268 6378,4 1914 47.218 21,2 268 5681,6 696,8
1609 47.216 16 227 3632 1609 47.219 23,8 227 5402,6 -1770,6
1612 47.217 18,6 156 2901,6 1612 47.220 26,4 156 4118,4 -1216,8
1682 48.108 5,6 327 1831,2 1682 48.104 16 327 5232 -3400,8
1527 48.106 10,8 334 3607,2 1527 48.105 13,4 334 4475,6 -868,4
1632 48.107 8,2 164 1344,8 1632 48.106 10,8 164 1771,2 -426,4
1657 48.109 3 353 1059 1657 48.106 10,8 353 3812,4 -2753,4
1594 48.106 10,8 350 3780 1594 48.107 8,2 350 2870 910
1535 48.105 13,4 422 5654,8 1535 48.107 8,2 422 3460,4 2194,4
1523 48.110 5,6 860 4816 1523 48.108 5,6 860 4816 0
1536 48.104 16 851 13616 1536 48.108 5,6 851 4765,6 8850,4
1905 48.108 5,6 1045 5852 1905 48.109 3 1045 3135 2717
1507 48.107 8,2 1141 9356,2 1507 48.109 3 1141 3423 5933,2
1620 48.111 8,2 868 7117,6 1620 48.110 5,6 868 4860,8 2256,8
1915 48.112 10,8 579 6253,2 1915 48.110 5,6 579 3242,4 3010,8
1889 48.109 3 323 969 1889 48.111 8,2 323 2648,6 -1679,6
1685 48.116 21,2 399 8458,8 1685 48.111 8,2 399 3271,8 5187
1578 48.114 16 381 6096 1578 48.112 10,8 381 4114,8 1981,2
1827 48.117 23,8 264 6283,2 1827 48.113 13,4 264 3537,6 2745,6
1634 48.110 5,6 251 1405,6 1634 48.114 16 251 4016 -2610,4
1580 48.113 13,4 240 3216 1580 48.115 18,6 240 4464 -1248
1625 48.111 8,2 231 1894,2 1625 48.116 21,2 231 4897,2 -3003
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1537 48.115 18,6 162 3013,2 1537 48.117 23,8 162 3855,6 -842,4
1569 48.203 18,6 225 4185 1569 48.202 21,2 225 4770 -585
1516 48.207 8,2 256 2099,2 1516 48.203 18,6 256 4761,6 -2662,4
1506 48.206 10,8 308 3326,4 1506 48.205 13,4 308 4127,2 -800,8
1544 48.202 21,2 378 8013,6 1544 48.206 10,8 378 4082,4 3931,2
1557 48.208 5,6 409 2290,4 1557 48.207 8,2 409 3353,8 -1063,4
1911 48.205 13,4 466 6244,4 1911 48.208 5,6 466 2609,6 3634,8
1826 48.211 8,2 660 5412 1826 48.209 3 660 1980 3432
1588 48.217 23,8 498 118524 1588 48.210 5,6 498 2788,8 9063,6
1514 48.209 3 202 606 1514 48.211 8,2 202 1656,4 -1050,4
1912 48.213 13,4 413 55342 1912 48.212 10,8 413 4460,4 1073,8
1562 48.210 5,6 354 1982,4 1562 48.213 13,4 354 4743,6 -2761,2
1589 48.212 10,8 236 2548,8 1589 48.217 23,8 236 5616,8 -3068
1558 49.115 13,4 0 0 1558 49.104 21,2 0 0 0
1511 49.106 16 308 4928 1511 49.105 18,6 308 5728,8 -800,8
1576 49.104 21,2 152 3222,4 1576 49.105 18,6 152 2827,2 395,2
1859 48.112 10,8 516 5572,8 1859 49.106 16 516 8256 -2683,2
1601 49.107 13,4 218 2921,2 1601 49.106 16 218 3488 -566,8
1530 49.111 3 583 1749 1530 49.107 13,4 583 7812,2 -6063,2
1543 49.106 16 229 3664 1543 49.107 13,4 229 3068,6 595,4
1550 49.116 16 799 12784 1550 49.109 8,2 799 6551,8 6232,2
1510 49.105 18,6 1235 22971 1510 49.110 5,6 1235 6916 16055
1521 49.112 5,6 679 3802,4 1521 49.110 5,6 679 3802,4 0
1910 49.114 10,8 1695 18306 1910 49.111 3 1695 5085 13221
1658 49.114 10,8 693 7484,4 1658 49.111 3 693 2079 5405,4
1520 49.107 13,4 847 11349,8 1520 49.112 5,6 847 4743,2 6606,6
1575 49.105 18,6 598 111228 1575 49.112 5,6 598 3348,8 7774
1541 49.115 13,4 685 9179 1541 49.113 8,2 685 5617 3562
1538 49.112 5,6 590 3304 1538 49.114 10,8 590 6372 -3068
1584 49.110 5,6 505 2828 1584 49.114 10,8 505 5454 -2626
1539 49.113 8,2 301 2468,2 1539 49.115 13,4 301 4033,4 -1565,2
1529 49.111 3 365 1095 1529 49.115 13,4 365 4891 -3796
1524 49.110 5,6 240 1344 1524 49.116 16 240 3840 -2496
1906 49.205 18,6 244 4538,4 1906 49.202 26,4 244 6441,6 -1903,2
945 49.211 3 177 531 945 49.202 26,4 177 4672,8 -4141,8
1611 49.207 13,4 297 3979,8 1611 49.203 23,8 297 7068,6 -3088,8
1608 49.208 10,8 216 2332,8 1608 49.203 23,8 216 5140,8 -2808
1602 49.209 8,2 343 2812,6 1602 49.204 21,2 343 7271,6 -4459
1642 49.202 26,4 290 7656 1642 49.204 21,2 290 6148 1508
1904 49.206 16 350 5600 1904 49.205 18,6 350 6510 -910
1559 49.203 23,8 347 8258,6 1559 49.205 18,6 347 6454,2 1804,4
1633 49.213 8,2 366 3001,2 1633 49.206 16 366 5856 -2854,8
1542 49.205 18,6 368 6844,8 1542 49.206 16 368 5888 956,8
1907 49.204 21,2 397 8416,4 1907 49.207 13,4 397 5319,8 3096,6
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694 49.210 5,6 374 2094,4 694 49.207 13,4 374 5011,6 -2917,2
1596 49.210 5,6 397 2223,2 1596 49.208 10,8 397 4287,6 -2064,4
1616 49.204 21,2 398 8437,6 1616 49.208 10,8 398 4298,4 4139,2
1581 49.212 5,6 401 2245,6 1581 49.209 8,2 401 3288,2 -1042,6
1595 49.207 13,4 461 6177,4 1595 49.209 8,2 461 3780,2 2397,2
701 49.202 26,4 415 10956 701 49.210 5,6 415 2324 8632
1903 49.209 8,2 533 4370,6 1903 49.210 5,6 533 2984,8 1385,8
1888 49.216 16 0 0 1888 49.211 3 0 0 0
1512 49.213 8,2 703 5764,6 1512 49.211 3 703 2109 3655,6
1566 49.215 13,4 756 10130,4 1566 49.212 5,6 756 4233,6 5896,8
1554 49.203 23,8 631 15017,8 1554 49.213 8,2 631 5174,2 9843,6
1564 49.206 16 450 7200 1564 49.213 8,2 450 3690 3510
1586 49.211 3 610 1830 1586 49.214 10,8 610 6588 -4758
1610 49.208 10,8 470 5076 1610 49.215 13,4 470 6298 -1222
1570 49.214 10,8 446 4816,8 1570 49.216 16 446 7136 -2319,2
1967 50.104 16 281 4496 1967 50.101 23,8 281 6687,8 -2191,8
1976 50.103 18,6 296 5505,6 1976 50.102 21,2 296 6275,2 -769,6
1747 50.108 5,6 101 565,6 1747 50.102 21,2 101 21412 -1575,6
1983 50.102 21,2 399 8458,8 1983 50.103 18,6 399 7421,4 1037,4
1719 50.112 10,8 204 2203,2 1719 50.103 18,6 204 3794,4 -1591,2
1842 50.110 5,6 677 3791,2 1842 50.104 16 677 10832 -7040,8
1643 50.103 18,6 217 4036,2 1643 50.104 16 217 3472 564,2
1997 50.101 23,8 891 21205,8 1997 50.105 13,4 891 11939,4 9266,4
1720 50.111 8,2 242 1984,4 1720 50.105 13,4 242 3242,8 -1258,4
1687 50.102 21,2 294 6232,8 1687 50.106 10,8 294 3175,2 3057,6
1944 50.106 10,8 394 42552 1944 50.107 8,2 394 3230,8 1024,4
1968 50.105 13,4 470 6298 1968 50.108 5,6 470 2632 3666
1629 50.104 16 481 7696 1629 50.109 3 481 1443 6253
1884 50.114 16 0 1884 50.110 5,6 0 0 0
1788 50.107 8,2 376 3083,2 1788 50.110 5,6 376 2105,6 977,6
1958 50.105 13,4 1230 16482 1958 50.111 8,2 1230 10086 6396
1746 50.109 3 304 912 1746 50.111 8,2 304 24928 -1580,8
1885 50.113 13,4 284 3805,6 1885 50.112 10,8 284 3067,2 738,4
1727 50.110 5,6 273 1528,8 1727 50.113 13,4 273 3658,2 -2129,4
1778 50.111 8,2 215 1763 1778 50.114 16 215 3440 -1677
1761 50.210 5,6 196 1097,6 1761 50.201 23,8 196 4664,8 -3567,2
1757 50.204 16 378 6048 1757 50.202 21,2 378 8013,6 -1965,6
3952 50.211 8,2 417 3419,4 3952 50.203 18,6 417 7756,2 -4336,8
1956 50.202 21,2 430 9116 1956 50.204 16 430 6880 2236
1717 50.213 13,4 219 2934,6 1717 50.204 16 219 3504 -569,4
1704 50.208 5,6 448 2508,8 1704 50.206 10,8 448 4838,4 -2329,6
1821 50.204 16 478 7648 1821 50.207 8,2 478 3919,6 3728,4
1702 50.206 10,8 529 5713,2 1702 50.208 5,6 529 2962,4 2750,8
1703 50.207 8,2 1130 9266 1703 50.209 3 1130 3390 5876
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1998 50.212 10,8 1059 11437,2 1998 50.210 5,6 1059 5930,4 5506,8
1705 50.209 3 642 1926 1705 50.210 5,6 642 3595,2 -1669,2
1766 50.201 23,8 628 14946,4 1766 50.211 8,2 628 5149,6 9796,8
1966 50.203 18,6 454 84444 1966 50.212 10,8 454 4903,2 3541,2
1708 50.210 5,6 332 1859,2 1708 50.212 10,8 332 3585,6 -1726,4
1716 50.212 10,8 330 3564 1716 50.213 13,4 330 4422 -858
1855 50.216 21,2 286 6063,2 1855 50.214 16 286 4576 1487,2
1718 50.214 16 272 4352 1718 50.215 18,6 272 5059,2 -707,2
1853 50.215 18,6 230 4278 1853 50.216 21,2 230 4876 -598
1759 52.104 16 208 3328 1759 52.102 21,2 208 4409,6 -1081,6
1603 52.107 8,2 195 1599 1603 52.102 21,2 195 4134 -2535
1995 52.108 5,6 244 1366,4 1995 52.103 18,6 244 4538,4 -3172
1605 52.106 10,8 258 2786,4 1605 52.103 18,6 258 4798,8 -2012,4
1982 52.105 13,4 255 3417 1982 52.104 16 255 4080 -663
1681 52.102 21,2 284 6020,8 1681 52.104 16 284 4544 1476,8
1957 52.103 18,6 258 4798,8 1957 52.105 13,4 258 3457,2 1341,6
1723 52.107 8,2 290 2378 1723 52.106 10,8 290 3132 -754
1574 52.109 3 385 1155 1574 52.106 10,8 385 4158 -3003
1764 52.106 10,8 302 3261,6 1764 52.107 8,2 302 2476,4 7852
1901 52.104 16 455 7280 1901 52.107 8,2 455 3731 3549
1974 52.102 21,2 358 7589,6 1974 52.108 5,6 358 2004,8 5584,8
1908 52.103 18,6 524 9746,4 1908 52.108 5,6 524 2934,4 6812
1984 52.110 5,6 1081 6053,6 1984 52.109 3 1081 3243 2810,6
1593 52.108 5,6 576 3225,6 1593 52.109 3 576 1728 1497,6
1971 52.111 8,2 613 5026,6 1971 52.110 5,6 613 3432,8 1593,8
1556 52.112 10,8 484 5227,2 1556 52.110 5,6 484 2710,4 2516,8
1655 52.113 13,4 425 5695 1655 52.111 8,2 425 3485 2210
1962 52.109 3 374 1122 1962 52.112 10,8 374 4039,2 -2917,2
1565 52.110 5,6 364 2038,4 1565 52.112 10,8 364 3931,2 -1892,8
1758 52.112 10,8 187 2019,6 1758 52.113 13,4 187 2505,8 -486,2
1619 52.209 3 143 429 1619 52.201 23,8 143 3403,4 -2974,4
1993 52.206 10,8 242 2613,6 1993 52.202 21,2 242 5130,4 -2516,8
1749 52.201 23,8 244 5807,2 1749 52.203 18,6 244 4538,4 1268,8
1515 52.207 8,2 208 1705,6 1515 52.203 18,6 208 3868,8 -2163,2
1518 52.208 5,6 218 1220,8 1518 52.204 16 218 3488 -2267,2
1767 52.208 5,6 276 1545,6 1767 52.205 13,4 276 3698,4 -2152,8
1519 52.209 3 218 654 1519 52.205 13,4 218 2921,2 -2267,2
1721 52.203 18,6 346 6435,6 1721 52.206 10,8 346 3736,8 2698,8
1508 52.205 13,4 305 4087 1508 52.206 10,8 305 3294 793
1750 52.202 21,2 394 8352,8 1750 52.207 8,2 394 3230,8 5122
1839 52.203 18,6 436 8109,6 1839 52.207 8,2 436 3575,2 4534,4
1990 52.205 13,4 578 77452 1990 52.208 5,6 578 3236,8 4508,4
1672 52.204 16 487 7792 1672 52.208 5,6 487 27272 5064,8
1621 52.207 8,2 1799 14751,8 1621 52.209 3 1799 5397 9354,8
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1509 52.206 10,8 881 9514,8 1509 52.209 3 881 2643 6871,8
1755 52.212 10,8 389 4201,2 1755 52.210 5,6 389 2178,4 2022,8
1534 52.212 10,8 473 5108,4 1534 52.211 8,2 473 3878,6 1229,8
1742 52.210 5,6 237 1327,2 1742 52.212 10,8 237 2559,6 -1232,4
1533 52.211 8,2 325 2665 1533 52.212 10,8 325 3510 -845
1.918.129,00 1.498.507,20 | 419.621,80

Tabla 10. Estimacién distancia recorrida antes y después de propuesta

‘ Ahorro ‘ 21,88%
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Anexo 1

8

Cursograma analitico Operario
Diagrama nim.Hoja nim. De Resumen
Sujeto: Mozo de aln}acen ereommerce y Actividad Actual | Propuesta | Economia
dpto. Comercial (Internet).
Operacién (@) 9 11.5 +2.5
Actividad: Libro de taras. Transporte = - - -
Espera D - - -
Lugar: Almacén e-commerce, oficinas. Insp CCCI(?H 10 - 10
Almacenamiento | {/| - - -
Operario(s):
Fecha:
Descripcién Simbolo
Método | Cantidad | Distancia(m) | Tiempo(seg) Observaciones
antiguo O => D D V
Objeto roto,
anotar libro 1 - 5 ° Anotacién manual
taras
Libro taras a - - 2 Anotacién manual
excel *
Enviar Excel a
dpto. Internet - - 1
(email) .\
Correccién N Investigacién y
errores - - 10 >0 consulta maestro
transcripcién e articulos.
Conﬁrn'lacién i I o No siempre se
baja puede dar de baja.
Tiempo total 19
Método perfeccionado
Pegar
etiqieta 1 - 10 ¢
objeto roto
Escanear i ) 0.5 Conexi6n wifi,
etiqueta instantdneo.
Confirmacién i ] Todos los articulos
baja L4 son correctos
Tiempo total 11,5

Hustracién 55. Cursograma analitico, libro de taras e-commerce.
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