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Resumen

La empresa FKH ha presentado un crecimiento exponencial en los ultimos afios.
Este crecimiento ha impactado significativamente el almacén de Nave 43 que se encarga de
realizar las operaciones de abastecimiento de los recursos requeridos por los dos cuartos de

produccion ubicados en la facilidad.

Se han identificado los aspectos claves que influyen en una adecuada optimizacion
de los procesos, asi como también, los distintos factores que afectan el sistema de picking
de la empresa. La presente investigacion se sustenta en la puesta en ejecucion de los
conocimientos y habilidad adquirida, a través del uso de herramientas de Ingenieria
Industrial, para la identificacion y propuesta de soluciones para la optimizacion de

procesos.

Palabras Claves: Optimizacién, almacén, picking, discrepancias.
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Abstract

FKH Company has been experiencing exponential growth in recent years. This
growth has had a significant impact on the Nave 43 warehouse, which is responsible for
carrying out supply operations of the resources required by the two production rooms

located in the facility.

Key aspects that influence the proper optimization of the processes have been

Identified, as well as the different factors that affect the company's picking system. This

research is based on the implementation of knowledge and skills acquired, using Industrial

Engineering tools, for the identification and proposal of solutions for the optimization of

processes.

Key Words: Optimization, picking, warehouse, discrepancies.
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OPTIMIZACION DE LOS PROCESOS DE PICKING REALIZADOS
EN EL ALMACEN FKH CON EL OBJETIVO DE ELIMINAR LAS
DISCREPANCIAS Y AUMENTAR LA EXACTITUD DEL
INVENTARIO A TRAVES DE HERRAMIENTAS DE INGENIERIA
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Introduccion

Una parte esencial para el buen manejo de una empresa recae sobre la correcta
gestion de sus almacenes. Mantener un inventario controlado y operaciones estandarizadas
es fundamental para el correcto funcionamiento de los procedimientos de esta. Los
almacenes son los encargados de abastecer a toda la empresa y cada una de sus
operaciones. En el caso de las manufactureras, la correcta gestion del inventario es un punto

clave para el correcto flujo de las lineas o estaciones de produccion.

En este proyecto de grado es presentada la situacion actual de una empresa
encargada de la manufactura de dispositivos médicos para tratamientos de la sangre. El
objeto de estudio es el sistema de picking de uno de sus almacenes, ya que su correcto
funcionamiento se ha visto afectado debido a modificaciones realizadas en las facilidades y
falta de procesos estandarizados, impactando de manera directa las operaciones del

almacén.

El proyecto inicia con el planteamiento de la problematica actual, donde se
establece la problematica de la investigacidn. Continta con el marco tedrico donde se dan a
conocer los conceptos mas relevantes del proyecto, ademas del proposito organizacional de
la empresa. Se procede con el marco metodoldgico, donde se establece cuéles son aquellas

herramientas cuantitativas y cualitativas que brindaran enfoque al proyecto.

Posteriormente, en la situacion actual, a través de la utilizacién de la metodologia

Design Thinking y con soporte de las herramientas establecidas en el marco metodoldgico,

19



se procede a realizar el levantamiento de toda la informacion relacionada con la
problematica que esta siendo objeto de estudio. Por ultimo, y con la utilizacion de la misma
metodologia de resolucion de problemas, se realiza el planteamiento de las propuestas para

la optimizacion del proceso mencionado anteriormente.
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Capitulo 1.-Planteamiento Del

Problema
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1.1 Antecedentes

FKH es una empresa de manufactura con mas de 30 afios de operacion dentro del
Parque Industrial Itabo (PIISA) en la provincia de San Cristobal, Republica Dominicana y
su actividad econdmica se basa en la manufactura de dispositivos médicos para

tratamientos de la sangre en pacientes con enfermedades criticas.

En el transcurso de los afios y con el aumento de la demanda de los productos
médicos fabricados en la compafia FKH, la empresa se ha visto en la necesidad de
aumentar su capacidad de produccion para suplir la creciente demanda. Como parte de las
estrategias de aumento de capacidad de produccidn, la empresa se ha visto obligada a
reducir sus almacenes para convertirlos en cuartos de produccién y asi lograr abastecer el

mercado global.

Actualmente el almacén de la planta Nave 43 de la facilidad de FKH se encarga de
abastecer con los recursos necesarios a dos cuartos de produccion para que se produzca la
transformacion de la materia prima en producto finales que seran utilizados por clientes

alrededor del mundo.

1.2 Planteamiento del Problema

Actualmente, el sistema de picking es una de las herramientas de mayor utilizacion a
nivel mundial para realizar la correcta gestion de los procesos logisticos y asi mantener los

niveles de productividad en la cadena de abastecimiento.
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El Picking o preparacion de pedidos tiene como finalidad facilitar la identificacion y
localizacion de los materiales dentro del almacén y asi permitir a los material handlers re-

localizar o recoger rapidamente lo que se necesita para completar el pedido.

Como consecuencia de la modificacion en sus facilidades y la falta de un proceso
estandarizado, la Nave 43 de FKH se ha visto afectada debido a los errores generados al
momento de realizar la preparacion de los pedidos perjudicando el inventario. Sin embargo,
no solo basta con organizar nueva vez el almacén o capacitar al personal para lograr un
sistema de picking eficiente, si no implementamos las herramientas adecuadas apoyadas
por tecnologias seguiremos presentando fallas al momento de manejar los materiales.
Planteado esto se deben realizar las siguientes interrogantes ¢ Como la empresa FKH
maneja su sistema de picking en la actualidad? ¢Cuales son las fallas en el sistema de
picking que estan afectando a la empresa y los procesos de esta? Y, por dltimo, ¢Qué
herramientas o tecnologias debe implementar FKH para manejar de manera correcta su

inventario y optimizar su sistema de picking?

1.3 Alcance

En este proyecto analizaremos las operaciones del almacén ubicado en la Nave 43 de

las facilidades de FKH. La facilidad se encuentra ubicada en la calle Victor Thomen del

Parque Industrial Itabo S.A. (PIISA), San Gregorio de Nigua, San Cristdbal, Republica

Dominicana (Ver Figura 1).
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Datos del mapa ©2020

Figura 1. Localizacion de la empresa FKH

Este proyecto tiene como foco la optimizacion de los procesos dentro del almacén,
analizando el modelo utilizado actualmente y buscando soluciones para optimizar los

procesos de operaciones dentro del mismo.

1.4 Objetivo General

Implementar mejoras para optimizar el sistema de picking de los materiales dentro

del almacén de Nave 43 utilizando herramientas de ingenieria.

1.5 Objetivos Especificos

1.  Diagnosticar mediante herramientas de ingenieria las principales situaciones
presentes en el proceso de picking.

2. Optimizar los procesos de picking utilizados actualmente en el almacén.

3. Disminuir las discrepancias generadas durante el manejo e inventario de los

materiales.
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4.  Estandarizar el proceso de picking.
5.  Eliminar la utilizacion de documentacion informal dentro del almacén localizado en
Nave 43.

1.6 Justificacion de la investigacion

La presente investigacion comprende la revision, andlisis y planteamiento de
soluciones en el almacén de Nave 43 de la facilidad de FKH, para optimizar el sistema de
picking y reducir las discrepancias existentes en el proceso actual, y a su vez, eliminar las
horas extra que los colaboradores deben cumplir para reducir las discrepancias generadas

en el proceso de picking y asi aumentar la exactitud del inventario.

Con el propésito de reducir las discrepancias, los encargados del almacén de Nave 43
de la facilidad FKH deben cuestionarse lo siguientes:
— ¢El proceso utilizado actualmente es adecuado para la empresa?
— ¢Mejorarian los procesos de picking a traves de la estandarizacion?
— ¢Qué herramientas tecnoldgicas se podrian aplicar para mejorar los

procesos de picking?

Con el apoyo de las herramientas de ingenieria, estas interrogantes seran detalladas

buscando soluciones para su implementacion, logrando el propoésito establecido.
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Capitulo 2.-Marco Tedrico
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2.1 Marco Conceptual

En esta seccion se registran los conceptos generales de los cuales se sustenta el

proyecto.

Almacén
Instalacion o parte de esta, donde son realizadas las actividades relacionadas con la
gestidn de inventario dentro de la empresa, desde su transporte interno hasta la

manipulacion de los materiales o productos terminados.

Cadena de abastecimiento
Comprende los procesos que son necesarios entre compaiiias, clientes y suplidores,
desde el abastecimiento de la materia prima inicial hasta el consumo del producto

terminado por parte del consumidor final, asi como su posible reciclado y reutilizacion.

Capacidad
Es aquella gue tiene una unidad productiva para producir su maximo nivel de bienes

0 servicios con una serie de recursos disponibles.

Cuarto de Produccién

Consiste en una estancia donde se controlan permanentemente determinadas
condiciones asociadas con calidad ambiental: temperatura, humedad, particulas en
suspension o ventilacion entre otras, con el fin de garantizar unas condiciones climaticas

determinadas.
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Costos operativos
Los costos operativos dentro de un almacén hacen referencia a los costos generados
desde la recepcidn de los materiales hasta la realizacion del picking y el posterior despacho

de estos.

Demanda
La demanda de un producto se puede definir como la cantidad de producto que el

mercado requiere a un precio determinado.

Diagrama de flujo
Es un diagrama que describe un proceso, sistema o algoritmo informatico. Se usan
ampliamente en numerosos campos para documentar, estudiar, planificar, mejorar y

comunicar procesos que suelen ser complejos en diagramas claros y faciles de comprender.

Discrepancias

Circunstancia de resultar diferentes o desiguales dos cosas que se comparan.

Eficientizar
Se trata de la capacidad de alcanzar un objetivo fijado con anterioridad en el menor
tiempo posible y con el minimo uso posible de los recursos, lo que supone una

optimizacion.
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Equipo médico
Es cualquier dispositivo usado para diagnosticar, curar o tratar una enfermedad o para

prevenirla.

Facilidades
Son el conjunto de redes y equipos fijos que permiten el suministro y operacion de los

servicios que ayudan a los edificios a cumplir las funciones para las que han sido disefiados.

FODA
Es una herramienta disefiada para comprender la situacion de un negocio a través de
la realizacion de una lista completa de sus fortalezas, oportunidades, debilidades y

amenazas. Resulta fundamental para la toma de decisiones actuales y futuras.

Inventario
Es la acumulacidon de algun tipo de articulo, material o producto que representa valor

y utilidad para una empresa.

Logistica

Es la parte de la gestion de la cadena de abastecimiento que planea, lleva a cabo y
controla el flujo directo e inverso, el almacenamiento de bienes y servicios de forma
eficiente, asi como la informacidn relacionada con estos, desde el punto de origen hasta el

punto de consumo, con el objetivo de satisfacer las necesidades de los clientes.
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Materia Prima
Son los insumos fisicos de cualquier tipo que pueden ser transformados en un

producto final mediante la aplicacion de ciertas actividades que le agregan valor.

Materiales
Son las materias primas transformadas mediante procesos fisicos y/o quimicos,

preparados y disponibles para fabricar productos.

Material Handler
Son aquellos que reciben, almacenan, pesan o cuentan, envian y entregan el material

gue se guarda en los almacenes o areas de ubicacion especifica.

Mercado global
Es un sistema de relaciones econdémicas, mercantiles y financieras, entre estados

enlazados por la division internacional del trabajo.

Nuevas tecnologias

Hacen referencia a las nuevas técnicas que han surgido en los ultimos afios dentro de
los campos de la informatica y la comunicacion. Una serie de instrumentos y de
posibilidades que hacen mas facil la vida del hombre en algunos aspectos y que le ayudan

en esta era de cambios y velocidad en la que vive.
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Operaciones

Son todas aquellas actividades que tienen relacion con las areas de la misma que
generan el producto o servicio que se ofrece a los clientes. Podriamos decir que son la
“forma de hacer las cosas dentro de la empresa”, tal que sus actividades permitan prestar el
servicio o producir el producto que se da o entrega a los clientes para cumplir sus

expectativas.

Optimizacion
Es la accion de desarrollar una actividad lo més eficientemente posible, es decir, con

la menor cantidad de recursos y en el menor tiempo posible.

Picking
El picking consiste en la extraccion y acondicionamiento de las mercancias que

integran un pedido realizado o los movimientos de materiales dentro de un almaceén.

Proceso
Por proceso se entiende a un conjunto de actividades interrelacionadas (secuenciales
y jerarquizadas) de transformacion de materia, energia e informacion, y que implican

afiadirles valor con miras a obtener resultados especificos, tangibles o intangibles.

Procesos logisticos
Facilitan las relaciones entre la produccion y el movimiento de los productos. Cuando
una empresa coordina exitosamente estos procesos, puede seguir el proceso a través de la

produccién, el consumo, el almacenaje y la eliminacion.
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Producto
En el contexto de la industria de la transformacion, es el resultado final de los

procesos Y actividades de transformacion de la materia prima.

Recibo

Es un proceso mediante el cual se recibe las materias primas o productos terminados
procedentes de fabricas y almacenes, estos se recibe en forma apilada en el camion de
transporte para que luego los cargadores preparen los medios de trasporte para empezar la
descarga, de acuerdo a la variedad de productos, donde el responsable de ingreso al
almacén verifica que la documentacion esté conforme para autorizar el ingreso de los

productos.

Tecnologia
Conjunto de conocimientos organizados Yy sistematizados, técnicas, métodos y

herramientas propias o0 adquiridas de manera externa por la industria.

2.3 Marco Contextual

2.3.1 ¢ Quiénes son?

La empresa FKH es una compafiia mundial de atencion médica que inici6 sus
operaciones en la Republica Dominicana en 1987. Se especializa en medicamentos y
tecnologias para infusion, transfusién y separacion de los diferentes componentes de la

sangre.
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Los productos manufacturados en la empresa se utilizan alrededor del mundo para

atender a pacientes en estado critico y con enfermedades cronicas.

Cabe destacar que el portafolio de productos manufacturados en la compafiia es

exportado alrededor del mundo.

2.3.2 Proposito Organizacional

Mision:

Ser esenciales para nuestros clientes proporcionando soluciones innovadoras,
rentables, y de alta calidad en la tecnologia de la sangre, que permitan mejorar resultados

del cuidado médico.

Vision:

Cuidamos la vida

Valores:
- Enfoque al cliente
- Calidad
- Integridad
- Colaboracion
- Creatividad

- Pasion y compromiso
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¢ Como logran este propdsito?
- Cumpliendo con los requisitos del cliente.
- Cumpliendo con las regulaciones aplicables.

- Buscando un mejoramiento continuo.

- Excediendo las expectativas del paciente, donante y usuario.
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Capitulo 3.-Marco Metodologico
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3.1 Tipo de investigacion

En la investigacion a realizar utilizaremos los enfoques cualitativos y cuantitativos,
los cuales son métodos complementarios que se combinaran para obtener unos resultados
mas concretos. De una manera mas detallada, los datos cuantitativos proporcionaran las
cifras que demostraran el enfoque general del levantamiento de la informacion. En cambio,
los datos cualitativos aportaran informacion detallada que se obtendra a través de un

método indagatorio o exploratorio.

3.2 Herramientas a utilizar

Los enfoques que utilizaremos para obtener la informacién fueron mencionados en la
seccidn 3.1 del proyecto. Los mismos sirven de soporte para realizar el levantamiento de la
informacidn y asi evaluar cual es la situacion que presenta la empresa actualmente y poder
identificar cuéles son las causas de las problematicas presentes, para luego proponer

oportunidades de mejora que sean beneficiosas para el proceso y los involucrados.

En cuanto a las investigaciones realizadas mediante el método cualitativo estan:

1. Diagrama de flujo, herramienta que nos ayudara a documentar, estudiar, planificar y

mejorar los procesos.

2. Diagrama de causa y efecto, herramienta para determinar cuales causas o elementos

pueden contribuir al surgimiento de una problematica.
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3. Analisis FODA, la cual es una herramienta que permite conocer la situacion actual
de un negocio o proceso a través de la identificacion de las fortalezas, oportunidades,
debilidades y amenazas. EI mismo sirve de soporte para analizar los factores antes de la
toma de decisiones.

4. 6 sombreros para pensar, la cual es una herramienta que analiza las problematicas

desde distintas perspectivas o forma de pensar.

5. Lluvia de ideas.
6. Observacion de como los procesos son realizados actualmente.
7. Entrevistas a expertos en el area y personal de almacén dentro de la empresa.

En cuanto a las investigaciones cuantitativas:

1. Encuestas, la cual nos permite recopilar informacion acerca del personal y los
procedimientos correspondientes al proyecto.

2. Diagrama de pareto, herramienta para identificar los defectos que se producen con
mayor frecuencia y cuales son sus causas mas comunes.

3. Estudio de tiempo, técnica que nos ayudara a registrar los tiempos y ritmos de
trabajo correspondientes a las tareas que vamos a evaluar.

4. Conteos ciclicos, herramienta utilizada para mejorar la exactitud y control de los

inventarios

3.3 Herramientas de proceso de informacion y resultados

En el desarrollo de nuestra investigacién tendremos de soporte distintas herramientas

gue nos permitiran documentar las informaciones recolectadas y el procesamiento de las
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mismas para asi obtener los resultados e implementar las mejoras. Entre estas herramientas

se encuentran las siguientes:

Herramientas a utilizar

Utilizacion

Microsoft Excel

Procesar y graficar las investigaciones relacionadas con el
enfoque cuantitativo

Google Docs

Registrar las informaciones y resultados obtenidos

Google Slides

Realizar la presentacion

Google Forms

Realizacién de encuestas online

LucidChart

P

Trazar los diagramas

Autocad

Disefio de las facilidades

React Native

Simulacién del prototipo

Power Point

&

Presentacion del proyecto

Tabla 1. Herramientas para el desarrollo de la investigacion
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Capitulo 4.-Situacion Actual
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4.1 Caracteristicas del almacén

El objetivo del almacén de Nave 43 es dar soporte a los dos cuartos de produccion
con los recursos requeridos para lograr transformar la materia prima en un producto
terminado y con esto garantizar el abastecimiento continuo y asi optimizar la eficiencia en

las operaciones de la empresa.

Figura 2. Vista superior Nave 43 de FKH

Debido a los altos niveles de produccidn, la planta debe operar las 24 horas del dia,
los 7 dias de la semana y como consecuencia, el almacén debe mantenerse operando para

garantizar el abastecimiento de los cuartos de produccion.

El almacén de la facilidad Nave 43 de FKH cuenta con un tamafio aproximado de
2,000 metros cuadrados, lo que ofrece una capacidad de disefio para 392 pallets en el area
de racks distribuidas en 5 pasillos (Diagrama de Facilidades en Anexo 1). Con un total de

3.059 localizaciones destinadas al almacenaje de las materias primas, las mismas se
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encuentran ubicadas en racks simples y dobles metélicos identificados con la etiqueta

correspondiente a cada localizacion.

B-009-A1
UKD

Figura 3. Identificador de Localizaciones simples

B-061-B2F
B 0 61 B1 E HUANORTAR

Figura 4. Identificador de Localizaciones dobles

En el ultimo afio, el almacén de la facilidad Nave 43 tuvo una modificacion con la
ampliacion de la planta de manufactura y con esto se incrementé la produccién, lo que
gener0 la necesidad de contratar almacenes externos para poder asegurar la materia prima
utilizada en la produccién del dia a dia. Esta contratacion genera facturas mensuales

cuantiosas.
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Area General del Almacén

2,000 Metros cuadrados

Cantidad de Racks

509 Racks

Cantidad de Localizaciones

3,059 Localizaciones

Tabla 2. Informacién general del almacén FKH

El personal del almacén esta distribuido de la siguiente forma:

ORGANIGRAMA LOGISTICA Nave 43

Gerente de Logistica

B 1
Supervisor Supervisor
Almacén T/A AlmacénT/B
Coordinador Recibo Coordinadorde CoordinadorRedbo | Coordinador de
RM/MRO = Staging/Almacén) RW/MRO _‘ Staging/Almacén)

Material Handler de

Material Handler [3)
Recibo (3)

Material Handler de
Stock Room

Material Handler de
Recibo (3)

Clerk de Staging

| Material Handler [3) % Clerkde e r

Material Handler de
Stock Room

Material Handler [5) + Material Handler (&)

Turno C
Material Handler (2) |

Figura 5. Organigrama departamento de logistica del almacén de Nave 43

4.2 Design thinking

Para desarrollar nuestro proyecto utilizaremos la herramienta de Design Thinking.

De acuerdo con la Universidad de Stanford “Design thinking es una metodologia de

innovacion para resolver problemas desordenados que requieren de una solucion creativa”.
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Esta metodologia consta de cinco etapas, las cuales vamos a desarrollar y plantear de

acuerdo a las herramientas que se encuentren acorde con nuestro proyecto.

— —
-~ e — = —
- - \H h: tﬂ'
- -~ ‘-,.p-__’
— - =
Empatia Definicidn Ideacidn Prototipado Testeo

© aQ ¥ &

Figura 6. Etapas de la metodologia de Design Thinking
4.2.1 Empatizar

Esta es la primera fase que conforma la metodologia de Design Thinking. En esta
fase debemos conocer a fondo a nuestros usuarios para determinar de manera posterior
cuales son las mejoras a implementar. Para esto nos acercamos al personal que maneja
diariamente el sistema de picking en el almacén de Nave 43, con el objetivo de conocer
mas a fondo la situacién actual a traves de sus experiencias realizando el proceso. Entre los
usuarios con los cuales evaluamos la situacion se encuentra el gerente senior de logistica y

almacén de la empresa FKH.
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4.2.1.1 Encuestas

Con la finalidad de conocer la opinion de nuestros usuarios y la situacion actual del
manejo del sistema de picking en la empresa, decidimos optar por la realizacion de una
encuesta. Para realizar la determinacion de la muestra utilizamos una categoria del

muestreo no probabilistico llamada “Muestreo por cuotas”.

El tipo de muestreo a seleccionar fue el muestreo por cuotas debido a diversos factores:

- Poblacion pequefia

- Las personas a elegir deben cumplir con ciertas condiciones en especifico

- Es un muestreo rapido y sencillo

- El presupuesto para realizar este tipo de muestreo es minimo

Decidimos seleccionar 3 estratos o cuotas, en las cuales dividiremos la muestra de acuerdo

a las categorias que se veran a continuacion:

1.  Tienen acceso a equipos de manejo de carga

N=30 (poblacion) Ni = (13/30) * 20 = 9 personas

n= 20 (tamafio muestra completa)

Ni= 13 (muestra de acuerdo a la

categoria) Fraccion de la muestra=%
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2.  Tienen acceso al MRP actual de manejo de picking y

materiales

N=30 (poblacién) Ni = (16/30) * 20 = 10 personas n= 20
(tamafio muestra completa)
Ni= 16 (muestra de acuerdo a la

categoria) Fraccion de la muestra=%

3. Seencargan directamente de realizar el picking de materiales dentro del

almacén

N=30 (poblacién) Ni = (10/30) * 20 = 6 personas

n= 20 (tamafio muestra completa)

Ni= 10 (muestra de acuerdo a la
categoria) Fraccion de la

muestra=3/4

A continuacion, se observan los resultados luego de realizar los calculos para determinar la

muestra:
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Estrato

Tamano de la
poblacion

Fraccion de la
muestra

Muestra final

Tabla 3. Identificador de Localizaciones simples

Luego de determinar la muestra, procedimos a realizar la entrevista en el almacén
de Nave 43 de la empresa FKH. La misma fue realizada al personal que se encuentra
laborando de manera directa con el almacén localizado en Nave 43. Para esto creamos la
encuesta en un formato de Google Forms, lo que nos facilitd la recoleccion de la data. (Ver
formato de encuesta en anexo 2)

1.- (ACTUALMENTE TIENE INCONVENIENTES AL
MOMENTO DE REALIZAR EL PICKING EN EL ALMACEN?

HSi mNo

Gréfico 1. Inconvenientes en el proceso de picking

El proceso de picking es uno de los factores de mayor importancia para el correcto
funcionamiento de un almacén. Luego de realizar los resultados podemos ver que el 85% de

los usuarios involucrados con este proceso, han presentado alguna vez inconvenientes dentro
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de sus labores, mientras que solo el 15% ha afirmado no presentar problemas al momento de
realizar el picking.

2.- ;CREE QUE EL PROCEDIMIENTO QUE SE UTILIZA
ACTUALMENTE ES EL MAS EFECTIVO?

HSi mNo

Graéfico 2. Efectividad del proceso de picking

En esta grafica podemos visualizar como el 100% de los usuarios expresa que el
procedimiento que se utiliza actualmente presenta sus oportunidades de mejora. Incluso
aquellos que no han presentado inconvenientes con el proceso afirmaron que la
implementacién de un nuevo proceso traeria como consecuencia un aumento de la

efectividad del funcionamiento del almacén a nivel general.
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3.- EN UNA ESCALA DEL 1 AL 6, DONDE 6 ES “MUCHO TIEMPO”
Y 1 ES “POCO TIEMPO” ;QUE TANTO TIEMPO INVIERTE USTED
EN EL PROCESO DE PICKING DENTRO DEL ALMACEN?

50%
45%

40%
35%
30%
25%
20%
15%
10% '

5%

A A A
3 4 5 6

0%
1 2

M Resultados 0% 0% 50% 40% 10% 0%

Gréfico 3. Tiempo invertido en la realizacion del proceso de picking

El incorrecto funcionamiento del proceso de picking no solo afecta la efectividad de
los procesos en el almacén, ademas, trae consecuencias en el tiempo que el usuario debe
dedicar para completar el mismo. De acuerdo con los resultados el 50% de los usuarios
debe dedicar un tiempo extra para poder completar sus labores de picking. Si realizamos
una fusién de las demas categorias el otro 50% invierte mas tiempo de lo que deberia al

momento de realizar los movimientos de materiales dentro del almacén de Nave 43.
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4.- ;QUE FACTORES IMPIDEN QUE SUS LABORES AL MOMENTO
DE REALIZAR EL PICKING EN EL ALMAEN SEAN MAS
EFECTIVAS?

Falta de capacitacion al personal sobre el - 5%
procedimiento

Incorrecta distribucién de las facilidades del almacén 'D%

25%

Tecnologias obsoletas

30%

No existe una guia/formato para controlar el proceso

0%

Equipos de manejo de carga inadecuados

Discrepancias 40%

Gréfico 4. Impedimentos del correcto funcionamiento del sistema de picking

Respecto a aquellos factores que impiden el correcto funcionamiento del proceso de
Picking se determinaron los siguientes luego de hacer la encuesta. EI 40% en este caso su
mayoria afirma que el principal motivo de esta problematica es el surgimiento de las
discrepancias. En segundo lugar, el 30% de los usuarios indicé que la inexistencia de un
documento oficial donde digitar su informacion es otro factor que afecta de manera
negativa el proceso. Continuando con el 25% indicando que las tecnologias utilizadas ya se
encuentran obsoletas o presentan alguna oportunidad de mejora. Por ultimo, se encuentra el
5% indicando que existe una falta de capacitacion del personal sobre la forma correcta de

realizar el procedimiento.
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5.- {QUE FACTORES GENERAN DISCREPANCIAS AL MOMENTO DE REALIZAR EL

PROCESO DE PICKING?

El sistema no funciona bien a la hora de digitar los movimientos

No existe un documento para controlar el proceso, debido a esto hay que escribir los
movimientos en una hoja en blanco

El sistema no tiene informacion actualizada

No tenemos una hoja oficial donde anotar los movimientos
El inventario en sistema y fisico no concuerda

No hay un documento donde digitar los movimientos

Las localidades no estan igual que en el sistema

La cantidad en fisico y en el sistema no es la misma

Uno de los principales problemas es el sistema

Al momento de anotar los movimientos en hoja en blanco se cometen errores

El procedimiento de movilizar el material y automaticamente ingresarlo en el sistema no se
cumple

Cuando se realiza un movimiento no se anota inmediatamente en el sistema

Uno de los principales factores es la utilizacion de documentacién informal. Otro factor a
considerar es que el mrp existente no se ha actualizado desde hace més de 10 afios.

Las localizaciones no se encuentran creadas en el mrp
El sistema se friza al utilizarlo
Hay localidades que se encuentran fisicas y no estan en el sistema

El material no se encuentra en la misma localizacién que en la pc

Figura 7. Factores generadores de las discrepancias
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Aqui se encuentran las distintas opiniones de los usuarios del almacén de Nave 43
indicando cuales son aquellos factores que provocan el surgimiento de las discrepancias al

momento de realizar el proceso de picking.

6.- EN EL PROCESO DE PICKING ;QUE TIPO DE SOPORTE
LE FUNCIONARIA MEJOR?

W Visual ™ Auditivo

Grafico 5. Soporte més funcional para el proceso de picking

En esta gréafica se puede observar cémo de forma unanime el 100% de los usuarios
indico que un soporte visual seria mas practico que un aditivo durante el proceso del

manejo de los materiales en el almacén localizado en Nave 43.
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7.- ;LA IMPLEMENTACION DE NUEVAS TECNOLOGIAS
PARA AUTOMATIZAR EL PROCESO LO AYUDARIA A
REALIZAR MEJOR SUS LABORES Y EN UN MENOR
TIEMPO?

¢

HSi mNo

Gréfico 6. Implementacion de nuevas tecnologias

Por ultimo, el 90% de los usuarios indica que la optimizacion de las tecnologias y
procedimientos existentes ayudaria a realizar de una manera mas eficiente el proceso de
picking. EI 10% faltante respondi6 que no ayudaria, pero nos comentaron que no creen que
sea debido a que no exista una mejora en el proceso, si no, que se ven un poco intimidados

con la idea de tener que adaptarse a los cambios a realizar.

4.2.2 Diagrama de flujo

Al momento de reunirnos con los involucrados en el proceso de picking del almacén
localizado en Nave 43 y a través de la observacion, determinamos cual es la manera en la
que se lleva a cabo el proceso en la actualidad (Ver Grafico 7). A través de dicho diagrama
de flujo se puede observar el orden en que se llevan a cabo las operaciones y quienes son

los responsables de la realizacion del proceso.
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Como parte inicial tenemos al coordinador del almacén localizado en Nave 43 el

cual se encarga de recibir la orden del pedido, el cual procede con una impresion de cuales

son aquellos materiales que necesitan ser relocalizados o enviados a los cuartos de

produccion. Luego de esto, el Material Handler recibe por parte de su coordinador el listado

de aquellos materiales que se estan requiriendo para luego iniciar con el proceso de picking.

Una vez ya con el listado, proceden a buscar un montacargas disponible para

realizar el proceso. Ya iniciado el proceso, cada material que sea relocalizado o despachado

es anotado en una hoja en blanco de forma manual, esto con la finalidad de que al culminar

todo el proceso de picking, esta informacidn sea actualizada en el sistema.

Coordinador del almacén

Nota de pedido

- montacargas
{ AS400
v

Imprimir Nota
de pedido

Buscar

Realizar
picking

.4I

h Orden de despacho

Y
Asignar # de Asignar # de
pedido despacho

Detalle del producto, localizaciones

Y
Asignar Detalles del si
Material - picking
Handler

Y

Documentar
picking en
hoja en blanco

Actualizar Y
sistema
I Otro

picking

X

'

Actualizar
picking en

MRP de forma’
manual

\J

Gréfico 7. Diagrama de flujo del proceso de picking actual
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4.2.3 Diagrama de Causa y efecto

De acuerdo con una publicacion de la Revista Latinoamericana de Estudios
Educativos el diagrama de causa y efecto es implementando con la siguiente finalidad,
“ayudar a los equipos a tener una concepcion comun de un problema complejo, con todos
sus elementos y relaciones claramente visibles a cualquier nivel de detalle requerido”

(Zapata y Villegas, 2006, pag.128).

Esta herramienta fue enfocada al analisis de la baja eficiencia en los procesos de
picking del almacén localizado en Nave 43, apoyandonos de las informaciones obtenidas en
la encuesta de la seccion 4.2.1.1, especificamente del Gréafico 4 y Figura 7 y cuales son
aquellas causas de acuerdo a la informacion recolectada que estan afectando de manera

negativa el procedimiento.

m HEeEes

N\ N
\ \ \
\‘.‘ Falta de capacitacién acerca . Elinventario de material fisico
N del procedimiento \_no concuerda con el sistema
-—

N\ AN

. Falta deun proceso
"\ estandarizado

\ \ N\
k\ Alto iempo Invertido para \\ \ No existe un formato para dgitar
realizar el proceso \ \_ lainformacién de forma manual
Y N\
\ \ N\
AN N Generacion de
N N discrepancias y
/ /-’ pérdidas en el
/ / inventario
/ Inexistencia de un control del '/
/ manejo del proceso /
- /
/ y,
/£ /
/ / Las e suelen fallos
// Lecalizaciones con / al de dgitar la i
/ discrepancias /.
e )
/ /
/ /
Y. y,
/ /
/ /

Grafico 8. Diagrama de causa y efecto: Ineficiencias en el proceso de picking
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4.2.4 Diagrama de Pareto

4.2.4.1 Proceso de Picking
El proceso de picking es una de las actividades que genera un valor agregado a los
procesos realizados dentro del almacén, pero a su vez es aquella que requiere de mayor

tiempo y costos al momento de preparar los pedidos.

FKH cuenta con un proceso de Picking mixto, es decir, el trabajo realizado es de
forma manual y cuenta con el soporte de un software donde son ingresados los
movimientos realizados. Sin embargo, actualmente este proceso se esta viendo afectado y
cada dia se generan las discrepancias, es decir, la localizacion de los materiales en el
sistema no concuerda al momento de realizar la busqueda fisica del material (Ver Grafico
9). Debido a esto hemos decidido optimizar el proceso de picking en el almacén y

eficientizar el manejo de los pedidos y el tiempo invertido en el proceso.

Motivos de las discrepancias

100%

180
160 20%
140 80%
0,
120 70%
60%
100
50%
g0 40%
60 30%
40 20%
20 H 10%
: 0%

Documentacion Localidades no creadas Incumplimiento del Fallas en el sistema
Informal en el sistema procedimiento
m— recuencia === %Acumulado 80-20

Gréfico 9. Diagrama de Pareto: Motivos de las discrepancias
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4.2.4.1.1 Documentacién informal

Al momento de realizar el proceso de picking, el colaborador debe trasladarse al
computador a registrar el movimiento realizado, sin embargo, actualmente esta informacion

esta siendo ingresada en el sistema luego de que es realizado cada uno de los movimientos.

La empresa no posee un documento oficial para registrar de manera manual dicho
movimiento, lo que provoca que el colaborador digite los movimientos realizados en una
hoja en blanco (Ver Figura 8). La cual en ocasiones se extravia y al ser manual pueden
equivocarse al digitar los nimeros. Otra consecuencia de utilizar este proceso es que el
tiempo de digitacion de los movimientos en el sistema es mas lento debido a que las

informaciones escritas en la hoja en blanco no se encuentran de manera organizada.
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Figura 8. Digitacion de los movimientos de forma manual

4.2.4.1.2 Localidades no creadas en el sistema

Con el paso de los afios y debido a la necesidad de aumentar la capacidad del
almacén, se fueron colocando Racks dentro de las facilidades para almacenar los
materiales, sin embargo, algunas de estas localidades no fueron creadas en el sistema, por

lo que no se encuentra rastro de los materiales que estan localizados en las mismas.



4.2.4.1.3 Incumplimiento de los procedimientos

De acuerdo al procedimiento cuando se relocaliza un material, este debe ser
ingresado de manera inmediata en el sistema para asi evitar errores. Sin embargo, resulta
muy monotono para los colaboradores trasladarse luego de cada movimiento al

computador.

4.2.4.1.4 Fallas en el sistema

Una de las desventajas de la tecnologia es el colapso de los sistemas. Esto afecta de
manera directa las discrepancias ya que si el sistema presenta fallos los colaboradores no
digitan las informaciones en el momento adecuado y pueden olvidar digitarlas méas

adelante.

4.2.5 Conteo ciclico

De acuerdo al portal web Bind erp el conteo ciclico es el recuento de manera
frecuente de ciertas partes del inventario, con la finalidad de que todo este haya sido

contado al menos una vez en un periodo de tiempo determinado.

En el almacén localizado en Nave 43 de FKH, se realiza un conteo ciclico (Ver Tabla
4) donde se seleccionan de manera aleatoria aproximadamente 220 localizaciones con la
finalidad de identificar el total de las discrepancias y la exactitud del inventario (Ver
Gréfico 10). Estos conteos son realizados generan gastos adicionales a la empresa, ya que

deben recurrir al pago de turnos extra a los Material Handlers para realizar el proceso.
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Meses

Enero Febrero Marzo Abril Junio Total
Localidades validadas 220 220 221 221 221 220 1323
Discrepancias 68 79 62 66 93 84 452
Aciertos 152 141 159 155 128 136 873
Porcentaje de discrepancias 31% 36% 28% 30% 42% 38% 34%
Porcentaje de aciertos 69% 64% 72% 70% 58% 62% 66%

Tabla 4. Conteo ciclico almacén FKH

EXACTITUD DEL INVENTARIO
ENERO-JUNIO 2020

mPorcentaje de discrepancias

B Porcentaje de aciertos

Gréfico 10. Exactitud del inventario Enero-Junio 2020

4.2.6 Estudio de tiempo

El estudio de tiempo es una técnica de medicién del trabajo empleada para registrar
los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida, para

luego analizar los datos y establecer las conclusiones (Salazar, 2019).

Para realizar este estudio de tiempo realizamos 10 muestreos. Para cada muestreo

realizamos una medicién del tiempo que tarda la realizacion del proceso de picking de 10

59



dentro del almacén de Nave 43 de FKH. Esta data fue recolectada de forma aleatoria

durante distintos dias y asi poder recolectar la data del comportamiento del proceso en

Muestras (Minutos)

Repetible mas bajo

distintos escenarios.

(10
unidades)

1 |Preparacion orden del pedido 32 | 32 | 35 | 36 | 32 | 36 | 35| 34 | 33 32 32

2 |Localizacion, manipulacion y movimiento de materiales | 13.7 | 136 | 13.8 | 140 | 139 | 13.6 | 13.7 | 139 | 137 140 137

3 | Digitar la informacion de forma manual 55 | 56 | 55 | 54 | 56 | 55 | 53 | 54 | 54 53 54

4 |Actualizar la informacion en el MRP 78 8.0 16 78 | 78 | 17 | 19| 17 11
Process total

work cycle a0

Tabla 5. Estudio de tiempo del proceso de picking en el almacén FKH
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Capitulo 5. - Situacion Propuesta
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5.1 Idear

Luego de analizar las problemaéticas y opiniones de los usuarios en las etapas de
empatia y definir, en esta etapa se generaran posibles opciones para solucionar la
problematica actual de la empresa. Para la generacion de estas ideas nos auxiliamos de las

herramientas lluvia de ideas, Seis Sombreros para Pensar de Bono y anélisis FODA.

5.1.1 Lluvia de Ideas

Segun Ricolfe, en su articulo “Brainstorming” o torbellino de ideas en la practica, la
[luvia de ideas es un método de actividad creativa que permite de una manera eficaz y
participativa la generacion de nuevas ideas. Ademas, como otras técnicas cualitativas,
puede proporcionar ideas y soluciones a las diferentes problematicas que se pretendan

resolver. (Ricolfe, 2002, pags. 56-59).
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-Implementar un sistema de Picking automatico.

-Implementar la metodologia Kanban para
optimizar el picking de forma manual.

LLUVIA DE IDEAS

Ana Medina
Lorena Finke

Grafico 11. Lluvia de ideas para solucionar problematica
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5.1.2 Seis sombreros para pensar

El método Seis Sombreros para Pensar tiene dos propdsitos centrales que son
simplificar el pensamiento y ver desde el punto de vista de cada sombrero las posibles

opciones permitiendo con esto la variacion en el pensamiento.

Los seis sombreros representan seis modos de pensar diferentes y ofrecen pautas de

pensamiento en lugar de ser simples etiquetas.

Idear - Seis Sombreros Para Pensar

Objetivo Sentimental e Intuitivo

Reducir la d tacién Infi | -No cuentan con las herramientas -Solucién de problematica en el

_E ?t uc||r adocumen daaon n i)m?? : necesarias para realizar sus almacén.
-Evitar los errores en documentacion. . . . ) .

Falta de t logi actividades diarias de una manera -Reduccién de discrepancias.

| _I'a 'a € :cno Og';s' . optima. -Estandarizar procesos.

-Incumplimiento de procedimientos. -Deben realizar muchos movimientos Disminuciones de reprocesamientos.
innecesarios debido a falta de
tecnologias.
-Implementacién de nuevas TOMA DE DECISIONES:

-Los empleados pueden experimentar
resistencia al cambio. tecnologias.

~Errores por cambios en procesos. -Creacién de aplicacion para digitalizar "—Estanda.rizar' procesos.
Tiempo de adiestramiento por curva el proceso. -Creacién de aplicacion para digitalizar
de aprendizaje. -Implementar un sistema de el proceso:
-Posibles costos en implementacion documentacion manual. -Implementar un sistema de
-lmplementar un sistema automatico documentacion manual.

de mejoras.
en el almacén.

Gréfico 12. Idear: Seis Sombreros Para Pensar de Bono

5.1.3 Prototipo

Esta etapa tiene como objetivo identificar la mejor solucién para la problematica

identificada en las primeras etapas. Se presentaran las posibles soluciones a implementar
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dentro de los prototipos, con el objetivo de ver las opiniones de los encargados del area.
Por lo que expondremos las dos propuestas seleccionadas para solucionar la problematica

existente en la empresa.

5.1.3.1 Formato manual para procesos de picking

Como parte de las propuestas para solucionar la problematica, se estara
implementando como mejora a corto plazo y posterior al funcionamiento el emulador
‘PRMS Mobile’ se establecera como método alterno la forma estandarizada, que cumple
con los formatos establecidos en la empresa FKH. Este formato cuenta con una guia para

facilitar al usuario el uso de esta (Ver Anexo 3).

El usuario documentara todos los movimientos realizados guidndose de las
instrucciones de llenado que se encuentran en la forma FKH0000 “Formato para

movimiento de materiales y toma de inventarios focalizados” (Ver Figura 9).
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FORMATO PARA MOVIMIENTO DE MATERIALES Y

1) FECHA: TOMA DE INVENTARIOS FOCALIZADOS
5) DESDE ALM: 7) HASTA ALM:
No. 2) MATERIAL 3) NO. DELOTE 4) CANTIDAD 6) LOCALIZACION 8) LOCALIZACION
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
COMENTARIOS INSTRUCCIONES DE LLENADO DE LA FORMA
1.Documente la fecha de recoleccién de la data.
2 Documente el codigo del material.
3.Documente el nimero de lote del material.
4.Documente la cantidad de material_
5.Documente el almacén donde se encuentra el material
6.Documente la localizacion donde se encuentra el material.
7 Documente el almacén donde serd trasiadado el material.
& Documente la localizacion donde serd rasladado el material.
9) Documentado por: 9. Firma de |a persona que realizé la documentacidn.
10.Firma de la persona que realizd la digitacién de ka informacidn en el
_ sistema.
10) Digitado por:
Page: 1 of 1 FORM NUMBER:  FKHO0000

Effective Date 07/022020
Change No. DR-20-01

Figura 9. Formato Manual para la documentacion de las operaciones de Picking en el

almacén FKH

Se realizé un diagrama donde se puede observar el flujo que llevaran a cabo los

usuarios en las operaciones de picking con el método manual (Ver grafico 13).
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Coordinador del almacén

Buscar

S
Nota de pedido montacargas
e d g enn

Realizar
picking

Imprimir Nota
e pedido ) Orden de despacho
l L
Asignar # de Asignar # de
pedido despacho

Detalle del producto, localizaciones
L

Material L - picking

Handler

\J

Documentar
picking en

forma
FKHO000

Actualizar

sistema

QOtro picking -

¢

Actualizar
picking en
MRP de forma
manual

Grafico 13. Diagrama de flujos del proceso manual propuesto de Picking en el almacén FKH

5.1.3.1.1 Método Kanban para procesos manuales de picking

Arbos en su libro ‘Procesos en flujo Pull y gestion Lean. Sistema Kanban:
Organizacion de la produccion y direccion de operaciones” define el Kanban como un
sistema de transmision de ordenes de produccion, 6rdenes de recogida de materiales,
productos de los proveedores y lineas de produccidn correspondientes dentro de un proceso

productivo, en la clase, cantidad y momento que se precisan.

El Kanban es una tarjeta u otro sistema que se utiliza para solicitar del proceso o

suministro anterior, una cantidad de piezas que deben ser repuestas por haber sido ya

consumidas. (Arbos, 2012, pag. 202)
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Como soporte al método manual, se estard implementando un método Kanban en el
cual los colaboradores deberan registrar los movimientos que realicen con los materiales y
a su vez debera registrarse en la forma FKH0000 “Formato para movimiento de materiales
y toma de inventarios focalizados” (Ver Figura 10). EI mismo estara colocado en cada una

de las localizaciones de los racks y establecera un control en el inventario.
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@ Warl?f\guse

Stock Number:

Kanban ID Creado:

iz
Descripcion: Localizacion:
Existencia Actual Entrada Salida Existencia Nueva Cédigo/ Firma

Figura 10. Formato Manual para controlar el inventario
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5.1.3.1.2 Anélisis FODA para el Método Manual

Para analizar la factibilidad de la propuesta de la implementacion del formato
estandarizado FKH0000 “Formato para movimiento de materiales y toma de inventarios
focalizados”, hemos realizado un analisis FODA para descomponer las caracteristicas
internas y las situaciones externas que pueden presentarse al implementar la propuesta en el

almacén de FKH (Ver Gréfico 14).

FORTALEZAS

-Sistema similar al que -Curso de capacion -Pérdida de la -Sistema no
utilizan actualmente. para los operadores. documentacion actualizado.

-Los usuarios no deben -Documentacion -Material no
pasar por una curva de ilegible. encontrado en
aprendizaje. localizacion

-Formato
estanzarizado.

Gréfico 14. Analisis FODA de la propuesta forma FKH0000 en el almacén FKH

5.1.3.2 Aplicacion PRMS Mobile

Como propuesta a las problematicas existentes en el almacén FKH en el proceso de
Picking, se desarroll6 este emulador del sistema Material Requirements Planning (MRP)

utilizado en la planta para la planificacion de la produccion y el control de los inventarios.
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Esta aplicacion sera utilizada en Handhelds debido a que, por confidencialidad de la

empresa, no se debe tener informacion en celulares privados. Para entender el uso de esta

aplicacion, hemos desarrollado una guia con instrucciones para un mejor entendimiento (Ver

Anexo 4).

PRMS Mobile

FiH
& || Warehouse

Sign On
Systemn Subsystemn . . .. :Display . .
. User | |
. Password | ]

. Este sistema debe utilizarse solo para asuntos del

: negocio. ACCesos o

- actividades no AUTORIZADAS pueden ser

. consideradas violaciones a la ley

: FKH tiene la posibilidad y se reserva el derecho de
. monmnorear que el

. sisterna sea usado de acuerdo a la ley aplicable,

- para los propositos de

. seguridad, cumplimiento de la ley y las politicas de

. la compania

- relacionadas con el uso de los Sistemas

. Computadorizados.

S AT AR AR A AN I A A AR AT R A AR R A AT IR A AR R AR

 ARTERAREERAREANAER

Portada Inicial:
* Al ingresar a PRMS Mobile, el usuario debe

- ingresar sus credenciales.

PRMS Mobile

@ WBrFel::ll:lIuse

HANDHELD 107 14:35:25
{anciheid "

1 Re ing

2 WH Transfer

I 1al 1551

} pean WO Inguin
Optien

Menu 1
ral mumkb: - DS 00EE-( 1 L wedt

Transacciones:

El usuario debe colocar el mimero

correspondiente a la transaccion
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G Warl:ellr‘llt!usu PRIIS Mobile WH Transfer(To)

To Warehouse |:|

From T-Code l26 | § ToLocation
ToT-Code 17 | i || H |
F3=Exit || F5= Accept : F3 = Exit || Continue
Cadigo de Transaccion: Transferencia de materiales:
El usuario debe colocar el T-Code El usuario debera indicar el almacén
desde el cual serd movilizado el y la localizacidn a la que sera tranferido
. material y el T-Code hasta el cudl el material
: serd movilizado el material. -
WH Transfer{From)
Stock Mumber [ |
Lot Number [ |

From Warehouse [ |

From Location

Quantity | 000 |

F8=TO F5 = Update

Transferencia de materiales:
: Elusvano debera completar las informa-
ciones requeridas desde el almacén y

localizacion que se transfiere.



Teclados

Figura 11. Simulacion de propuesta

Para la implementacion de la aplicacidn se esquematiz6 un diagrama donde se puede
observar el flujo que llevaran a cabo los usuarios en las operaciones de picking utilizando la

aplicacion PRMS Mobile.
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Grafico 15. Diagrama de flujos del proceso propuesto de Picking en el almacén FKH

utilizando PRMS Mobile

5.1.3.2.1 Anélisis FODA para el PRMS Mobile.

Para analizar la factibilidad de la propuesta de la implementacion del emulador

PRMS Mobile, hemos realizado un analisis FODA para descomponer las caracteristicas

internas y las situaciones externas que pueden presentarse al implementar la propuesta en el

almacén de FKH.
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FORTALEZAS

-Mayor eficiencia en los -Cursos de capacion -Fallas en los sistemas. -Ataques ciberneticos.
procesos de picking. para los operadores. -Saturacion de los
sistemas. -Obsoletizacion del
-Mayor confiabilodad sistema.
en el proceso. -Resistencia al cambio
por parte de los
-Menos discrepancias y usuarios.
por ende menos re-
procesamientos.

Gréfico 16. Analisis FODA de la propuesta PRMS Mobile en el almacén FKH

5.2 Testear

Esta es la ultima etapa de la metodologia Design thinking, en la misma se realiza un
analisis acerca de la implementacion de las propuestas, tomando como foco principal un

analisis de factibilidad.

5.2.1 Andlisis de Factibilidad

5.2.1.1 Gastos actuales

Las discrepancias generadas durante el proceso de picking actual en la empresa FKH,
traen consigo consecuencias que afectan directamente en el inventario y el aumento de los
costos operativos de almacenamiento. En la Tabla 6 y tomando como punto de partida
enero 2020, podemos identificar la diferencia que existe entre el inventario registrado en

POMS, el cual es el programa que utiliza la empresa para registrar los materiales y sus
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cantidades al momento de ser recibidos y el inventario de PRMS, el cual es el software que
manejan actualmente los colaboradores para registrar los movimientos realizados durante el
proceso de picking. Segun la informacidn suministrada por la empresa, estos montos solo
toman en consideracion el costo de aquellos materiales que se han visto afectados por las

discrepancias y como consecuencia las pérdidas que les han generado las mismas.

POMS Diferencia de inventario

PRMS

Enero | DOPS$ 8,508,092.15 | DOP$8,816,361.87 | DOPS (308,269.72)
Febrero| DOPS$8,785,566.06 | DOPS$8,815,361.87 |  DOPS (29,795.81)
Marzo | DOPS8.737,091.8 | DOP$8,775,700.77 |  DOPS (38,608.97)
Abril | DOPS$8.857,272.89 | DOP$8,988.498.71 | DOPS (131,225.82)
Mayo | DOPS$8.789.849.92 | DOP$8,992.498.71 | DOPS (202,648.79)
Junio | DOP$8,792271.69 | DOPS8.848,819.27 |  DOPS (56,547.58)
Julio | DOP$8.806910.2 | DOP$8.994,796.79 | DOPS (187,886.59)
DOPS (954,983.28)

Tabla 6. Diferencia de inventario: POMS vs PRMS

Debido a estas discrepancias generadas en el inventario, la empresa se ha visto en la
necesidad de implementar horas extra a los Material Handlers para que estos se enfoquen
unicamente en la resolucién de los problemas de picking y aumentar la exactitud del
inventario. Esta implementacion genera gastos adicionales de manera mensual a la empresa

FKH.

FKH cuenta con 22 materiales handlers, de los cuales 12 se encuentran en el turno A,
de lunes a viernes de 6:30am a 3:30pm y 10 en el turno B, de lunes a viernes de 3:30pm a
12:30am. Como se observa en la Tabla 7, al descontar los los dias no laborables durante el

afio, minimo de dias de vacaciones establecidos por la empresa y dias feriados, cada
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colaborador deberia trabajar un total de 235 dias anuales, el equivalente a 2,115 horas
laborables. Considerando que durante cada turno de trabajo un colaborador presenta un
rendimiento promedio de un 80%, se puede concluir en que las horas trabajadas en un afio

deberian ser 1,692.

Horas laborables 9
Semanas al afio 52
Dias laborables al aiio 235
Dias no laborables al afio

. ) 104
(Fines de semana)

Dias feriados 12
Dias de vacaciones 14
Horas laborables al afio 2.115

Horas laborables al afio (80%) KSR

Tabla 7. Horario laboral oficial de FKH

Estas horas laborables presentadas en la Tabla 7 son aquellas que deberian cumplir de
manera regular los colaboradores del almacén localizado en Nave 43 de FKH, sin embargo,
con la implementacién de las horas extra dedicadas a los procesos de picking, se ha
aumentado su carga de trabajo y los gastos para cubrir el pago de estas. Como se observa en
la Tabla 8, el pago de las horas laborables es de aproximadamente RD $80.00/Hr, mientras
que el pago por horas extra es un 35% adicional, lo que equivale aproximadamente a RD

$108.00/Hr.

Costo horas laborables

EJ‘:.O 1_0135 aborables DOPS 80.00
oficiales
Costo horas extra DOPS$ 108.00

Tabla 8. Pago de horas laborables en FKH
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Tomando como punto de partida enero 2020, se puede observar en la Tabla 9 el gasto
realizado por parte de FKH hasta el mes de julio en el pago de horas extra a los
colaboradores con motivo de solucionar las discrepancias dentro del almacén de Nave 43.
Para realizar este proceso se laboran los fines de semana y acuden a la empresa

aproximadamente 5 colaboradores para brindar el soporte.

Horas extra Pago horas
laboradas extra

Enero 120 $ 12,960
Febrero 118 $ 12,744
Marzo 114 $ 12,312
Abril 112 $ 12,096
Mayo 130 $ 14,040
Junio 112 $ 12,096
Julio 140 $ 15,120
846 S 91,368

Tabla 9. Pago de horas extra: Enero-Julio en FKH

5.2.1.2 Costo de Implementacion de la propuesta

Luego de ponernos en contacto con el equipo de tecnologia de la compafiia FKH,
hicimos un levantamiento de los suplidores aprobados por la compafiia para cotizar los
productos necesarios para la implementacion de la propuesta y determinar los costos que

representaria la implementacion de esta.

Tomando como referencia las cotizaciones que nos suministraron los suplidores, se
presentara en la siguiente tabla los gastos que implicaran la implementacion de las
propuestas que hemos desarrollado para las problematicas en el almacén de FKH. (La tasa

de cambio considerado en la tabla es US$1 = DOP$58)
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Como se observa en la Tabla 10 el costo de implementacion de la propuesta del

formato manual es de DOP $111,360.00, la misma incluye las etiquetas en las que son

impresos los formatos de kanban y los porta etiquetas, los cuales son colocados en cada una

de las localizaciones de los racks en el almacén localizado en Nave 43 de FKH.

COSTO DE IMPLEMENTACION

Unidades

Precio Total

Descripcion

Precio por Unidad

Perforated Curd Sheet 3x8 (White). Packing of 100 Units 6 |USD 10.00 USD 60.00

Rack & Shelf Card Holder Clear, scan-through vinyl shelf

label holders. Package of 25 Units 62 |USD 30.00 USD 1.860.00
Total USD: £ 1.920.00
Total DOP: §  111.360.00

Tabla 10. Costo de implementacion de la propuesta manual

En cuanto a la implementacion de la app de PRMS para handhelds el costo de
implementacion es de DOP $525,306.00 como se muestra en la Tabla 11. Esto incluye 15
unidades de handhelds, 1 unidad para cada uno de los 11 colaboradores y 4 de repuesto. 3
cargadores de 5 puertos cada uno, y por altimo los costos relacionados a la adquisicion de
la licencia y mantenimiento. El desarrollo de la app no presentara costos adicionales ya que
FKH cuenta con programadores especializados para el desarrollo de este tipo de proyectos.

COSTO DE IMPLEMENTACTON

PRMS Mobile Zebra Enterprise

Unidades Precio por Unidad Precio Total

Descripcion

Zebra TCT5 Handheld Computer 15 |USD 425.00 USD 6.375.00
Zebra Enterprise crd-tc7 X -se5 C1 — 01 5-Slot Charge -
sharecradle for TCT0/TC75 Touch Mobile Computer S RE Lk TR
Almacenamiento en la Nube 15 |USD 4.00 USD 60.00
Mantenimiento Anual 15 |USD 18.00 UsD 270.00
Licencia Mensual 15 |USD 3.25 USD 48.75
Licencia Anual 15 |USD 39.00 USD 585.00
Total USD: $ 9.057.00
Total DOP: $525.306.00

Tabla 11. Costo de implementacion de la propuesta PRMS Mobile
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5.2.1.3 Prueba de propuesta mejora de formato manual para proceso de picking

5.2.1.3.1 Conteo Ciclico

Luego de realizar una prueba en el mes julio con la implementacion del formato
manual de manejo del proceso de picking, recolectamos la data mediante los conteos
ciclicos realizados (Ver Tabla 12) para analizar las discrepancias generadas en dicho mes e

identificar si nuestra propuesta genera un impacto positivo en la exactitud del inventario.

Como resultado obtuvimos solo un 18% de discrepancias generadas en el mes de
julio, lo que quiere decir que el 82% de las localidades inspeccionadas corresponden con la

informacidn que habia sido digitada en el sistema anteriormente (Ver Grafico 17).

Meses
Enero Febrero Marzo Abril
Localidades validadas 220 220 221 221 221 220 220
Discrepancias 68 79 62 66 93 84 40
Aciertos 152 141 159 155 128 136 180
Porcentaje de discrepancias 31% 36% 28% 30% 42% 38% 18%
Porcentaje de aciertos 69% 64% 72% 70% 58% 62% 82%

Tabla 12. Conteo ciclico de enero-julio 2020

EXACTITUD DEL INVENTARIO JULIO
2020

M Porcentaje de
discrepancias

M Porcentaje de aciertos

Grafico 17. Exactitud del inventario julio 2020 luego de implementacion de formato manual
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5.2.1.3.2 Estudio de tiempo

A partir de la implementacion de la propuesta de formato manual para el proceso de
picking, uno de los principales factores a mejorar era el tiempo tardado en la realizacion del

proceso de picking.

Luego de probar durante un mes el nuevo formato, realizamos una nueva vez un
estudio de tiempo para comparar el procedimiento anterior con el actual. Anteriormente, los
usuarios tardaban un total de 30 minutos para realizar el proceso de picking de 10
materiales. Luego de la implementacion del sistema manual, el tiempo de duracion es de 26
minutos, logrando asi una reduccion de 4 minutos por cada 10 operaciones de picking

realizadas.

Muestras (Minutos)

Repetible mas bajo

1 |Preparacion orden del pedido 3.1 32 35 32 3.1 3.6 32 3.4 31 33 31
2 |Localizacion, manipulacién v movimiento de materiales | 13.5 | 13.6 135 | 136 | 13.6 | 134 | 135 | 134 | 137 135 135
3 |Digitar la informacion de forma manual 52 51 53 53 54 52 52 51 53 54 52
4 |Actualizar la informacion en el MRP 4.8 4.5 4.6 4.6 4.5 43 4.5 43 4.6 4.3

Process fotal

work cycle
10
unidades)

26

Tabla 13. Estudio de tiempo del proceso de picking en el almacén FKH con implementacion
de formato manual

5.2.1.4 Prueba de propuesta mejora de Aplicacion PRMS Mobile

Esta aplicacion es una propuesta a largo plazo, ya que debemos realizar la adquisicion
de los equipos y licencia del software para poder iniciar, por lo tanto, no hemos realizado

pruebas de esta en el almacén de Nave 43 de FKH.
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Sin embargo, la implementacion de este sistema ayudaria a la empresa a aumentar la
exactitud en sus niveles de inventario y eliminar las discrepancias. Segun un estudio
realizado por Zebra Technologies, la mayoria de las empresas de manufactura en la
actualidad estiman una precision de un 66% en sus inventarios. En este estudio se da a
conocer ademas que la asignacion de inventario, disminucion de pedidos pendientes y la
eficiencia en la reposicion del inventario son los principales obstaculos que estan
enfrentando las empresas logisticas. Zebra ademas afirma que la utilizacién de una
computadora de mano o handheld servira de ayuda en la actualizacién de los inventarios y

sistemas logisticos, para que estos funcionen de la manera mas eficiente.

Segun la encuesta global realizada en el 2020 “Indice de Inteligencia Empresarial”
de Zebra:

“El 48% de las compatiias se encuentra en el proceso de ser inteligentes, buscan
reducir costos, y automatizar operaciones que permitan elevar el nivel de productividad.
Hoy cada vez son mas las empresas que buscan equipar a sus empleados con dispositivos
moviles inteligentes, obteniendo una ventaja competitiva para su negocio. Un estudio
reciente elaborado por LNS Research y MESA International mostro que el 54% de los
supervisores y el 53% de los gerentes de planta, esperan usar dispositivos méviles para

suministrar toda la informacion necesaria y optimizar el cumplimiento de sus labores.

La inmediatez en la comunicacion, la portabilidad de datos e informacion, y la
facilidad de uso con ayuda de internet, son algunos de los elementos clave para que los
smartphones se posicionan como un pilar de la transformaciédn tecnoldgica, sobre todo para

empresas del sector Manufactura, Retail, Transporte y Logistica”.
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5.2.1.4.1 Estudio de tiempo

Tomando como referencia los valores del estudio de tiempo luego de la

implementacion del formato manual, presentamos en la Tabla 14 un estimado de cudl seria

el tiempo de ciclo de la realizacion de 10 movimientos de materiales, obteniendo como

resultado un total de 17 minutos (Ver Grafico 18), lo que representa una reduccion del

tiempo en un 57% en comparacion con el proceso realizado actualmente. En esta tomamos

en consideracion el tiempo de preparacion de orden de pedido y la localizacién,

manipulacion y movimiento de materiales. Digitar la informacion de manera manual y

actualizar la informacion en el MRP, ya no formaran parte del proceso propuesto ya que

con la implementacion de la handhelds estos procesos se realizaran de manera automatica.

No. Tarea

Preparacion orden del pedido

Muestras (Minutos)

Repetible mas bajo

2 |Localizacion, manipulacion y movimiento de materiales

135

135

13.6

134

134

13.7

Process total

work cycle
(10
unidades)

Tabla 14. Tiempo de ciclo esperado con la implementacion de PRMS Mobile
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Reduccion tiempo de ciclo con implementacion
de App PRMS Mobile para handhelds

17
10
5
0
Tiempo de ciclo proceso actual (10 Tiempo de ciclo estimado proceso
operaciones de picking) automatizado propuesto (10 operaciones de
picking)

I Tiempo de ciclo Tendencia

Gréfico 18. Reduccion tiempo de ciclo con la implementacion de PRMS Mobile

5.2.1.5 Porcentaje de reduccion de costos

De acuerdo con el portal web Avanti, el porcentaje de reduccion de costos es aquel
que nos indica el aumento potencial de los costos que se evitan a traves de la

implementacion de acciones preventivas o correctivas.

Como se muestra en la Tabla 15, la empresa FKH en promedio esté realizando
gastos mensuales como consecuencia de las fallas en el sistema de picking de DOP$
149,478.00, incluidos en estos los pagos mensuales de horas extra y pérdidas generadas
debido a la diferencia de los inventarios. Con la implementacion de las propuestas, los

gastos mensuales pasarian a ser un total de DOP $7,612.50.

La implementacion de estos nuevos formatos, tanto el manual como la App de

PRMS Mobile para handheld, representan para los costos operativos de almacén dedicados
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a eliminar las discrepancias y aumentar la exactitud del inventario una reduccion de un 94%

de los gastos actuales.

Promedio gastos mensuales

DOPS$ 149.478.00
actuales

Gastos mensuales con

. » DOPS$ 7.612.50
implementacion de propuestas

Porcentaje de reduccion de 94%

costos

Tabla 15. Porcentaje de reduccion de costos

5.2.3.4 Retorno de la inversién

Los formatos propuestos, tanto el manual como el automatizado, no estan siendo
creados con el fin de comercializarlos, sino que seran utilizados exclusivamente dentro de
las instalaciones de FKH. Debido a esto realizamos un analisis en base a la razon ACB
“Analisis costo-beneficio”, la cual es una herramienta que nos sirve para determinar la

relacién existente entre los costos y los beneficios de la implementacion de las propuestas.

Segun informaciones suministradas por el departamento de tecnologia de la empresa
FKH, existen distintos proyectos a desarrollar que se encuentran con caracter de prioridad o
urgencia, por lo que en el caso de realizar la implementacion de un proyecto como el de la
App de PRMS Mobile para handhelds, tendria sus inicios en enero 2021, debido a esto y
como se observa en la Tabla 16, realizamos un forecast determinando los beneficios
aproximados que se generarian el préximo afio con la implementacion de esta propuesta.

Para su realizacion, tomamos en cuenta el gasto generado debido a las diferencias en el
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inventario, mas el pago por horas extra y esto lo comparamos con el gasto mensual que
tendria la empresa si se realiza la implementacion de la aplicacién, ya que el gasto generado

de manera mensual solo sera mantenimiento y licencia de software en las handheld.

Forecast de beneficios generados con implementacién de App PRMS Mobile para
handhelds

Pago por

Pérdidas por diferencia Pago de horas mantenimiento de

: i Beneficios
de inventario extra

Mes

aplicacion

DOPS 148,220.89 | DOPS 13,526.08]  DOPS$ 7.612.5 DOPS 154,134.48
DOP$ 137,354.80 | DOPS 13200.76]  DOPS$ 7.612.5 DOP$ 142,943.07
DOP$ 140,869.17 | DOPS 13,257.88|  DOPS$ 7.612.5 DOPS$ 146.514.55
DOP$144,177.88 | DOPS$ 13352.92]  DOPS$ 7.612.5 DOP$ 149.918.30
DOP$ 142,147.53 | DOPS 13356.67]  DOPS$ 7.612.5 DOP$ 147.891.70
DOPS 140.622.91 | DOPS 13,325.99|  DOPS$ 7.612.5 DOPS 146,336.40
DOP$ 142,401.59 | DOPS 13,335.80]  DOPS$ 7.612.5 DOPS 148,124.89
DOPS$ 14121232 |DOPS 13,299.83]  DOPS$ 7.612.5 DOP$ 146.899.65
Septiembre|  DOPS 141924.89 | DOPS 13,322.25|  DOPS 7.612.5 DOPS 147.634.65
Octubre DOP$ 142183.70 | DOPS 13336.48]  DOPS$ 7.612.5 DOP$ 147.907.69
Noviembre| DOP$141687.73 | DOP$ 13,329.53|  DOPS 7.612.5 DOPS 147.404.76
Diciembre | DOPS$ 14161949 |DOPS 13,323.37|  DOPS 7.612.5 DOP$ 147,330.36
DOPS 1,773,040.57

Tabla 16. Forecast: estimacion de beneficios generados con implementacién App PRMS Mobile

para handhelds

A continuacion, en la Tabla 17, procedemos a calcular la Razén ABC, la cual nos
indica en base al costo de desarrollo de la propuesta, el cual representa un total de
DOP$ 636,666.00 y los beneficios generados luego de su futura implementacion, los cuales
representan un total de DOP$ 1, 773,040.57, en cuanto tiempo la empresa FKH obtendra el

retorno de la inversion inicial realizada.
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Razon ACB

Actividad Valor

Total costos DOPS$ 636.,666.00
Total Beneficios DOPS$ 1.773.040.57
Razon ACB 0.4

Tabla 17. Razon ACB: Analisis costo beneficio
El resultado de Razén ACB presentado anteriormente significa que la inversion se

estaria recuperando en 0.4 de un afio que representa un total de 5 meses donde quedaria

cubierta la inversién inicial.
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Capitulo 6.-Recomendaciones
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6.1 Recomendaciones

La finalidad de este proyecto de grado se enfoca en la optimizacién del sistema de
picking en el almacén de Nave 43 de la empresa FKH, para asi reducir las discrepancias
que estan siendo generadas diariamente y aumentar la exactitud del inventario. De acuerdo
con las propuestas desglosadas en el acapite anterior, identificamos las siguientes

recomendaciones:

Controles de seguridad: Aplicar los controles de las aplicaciones ya existentes en
la empresa a la propuesta, con el objetivo de impedir fraudes, colapsos, robos de

informacidn confidenciales, entre otros incidentes en la plataforma.

Meétodo Backup: Hasta la implementacion de la propuesta automatizada,
recomendamos la utilizacion del formato manual de forma estandarizada. Luego de que se
inicie con la utilizacion de la aplicacion, mantener el sistema manual como una alternativa

en caso de fallos en el sistema o los equipos.

Adiestramientos: Capacitacion constante del personal con el objetivo de

recordarles la importancia del uso correcto de las herramientas para el buen funcionamiento

del almacén.

Formatos Estandarizados: Evitar el uso de documentaciéon informal con el

objetivo de tener trazabilidad durante todo el proceso.
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Capitulo 7. - Conclusion
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7.1 Conclusién

La realizacion de este proyecto tenia como finalidad la optimizacién del sistema de
picking en el almacén de Nave 43 de la empresa FKH, para asi reducir las discrepancias
que estan siendo generadas diariamente y aumentar la exactitud del inventario. Luego de
implementar las herramientas de ingenieria mencionadas anteriormente, pudimos
determinar, con ayuda de entrevistas realizadas al personal encargado del proceso de
picking en el almacen de Nave 43, cuéles son las causas que estan afectando de manera
negativa el inventario, y que si existe una manera mas éptima de realizar el proceso de

picking.

A través de la metodologia Design Thinking desarrollamos la situacion actual de la
empresa y las propuestas presentadas en el proyecto, las mismas estan divididas en dos
propuestas: a corto y largo plazo. La propuesta a corto plazo consiste en la implementacion
de un formato manual para registrar de forma estandarizada los movimientos de materiales
realizados dentro del almacén, esta propuesta se ve acompariada de un formato kanban para
controlar el inventario, el mismo seréa colocado en cada una de las localizaciones existentes
para realizar un registro de la entrada y salida de materiales. La propuesta a largo plazo
consiste en la creacion de una App a través del MRP de FKH, donde seran registrados con
soporte de handhelds, todos los movimientos de materiales realizados en el almacén de
FKH, los cuales inmediatamente estos seran actualizados en el sistema y asi eliminar por

completo la generacion de las discrepancias.
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Anexo 2: Formato de encuesta

Manejo del proceso de picking en un
almacen

Estamos interesadas en conocer su opinion sobre el proceso de Picking y almacenaje, por favor,
iseria tan amable de contestar el siguiente cuestionario? La informacion gue nos proporcione
serd utilizada para conocer su punto de vista acerca del tema tratado a continuacion. El
cuestionario dura 5 minutos aproximadamente.

Gracias.

*0bligatorio

1. Area*
Marca solo un dvalo.

| Almaceén

__/ Staging

"I Stock Room

2. Puesto a desempefiar *
Marca solo un dvalo.

| Gerente
| Supervisor/a
| Coordinador/a

| Material Handler

3. Género*
Marca solo un dvalo.

| Mujer

| Hombre
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4. 1.- jActualmente tiene inconvenientes al momento de realizar el picking en el
almacen? *

Marca solo un dvalo.
-

[ INo

5. 2.- ;Cree que el procedimiento que se utiliza actualmente es el mas efectivo? *
Marca solo un évalo.
C s

[ INo

6. 3.- Enuna escala del 1al 6, donde 6 es “Mucho tiempo” y 1es “Poco tiempo” ;Qué
tanto tiempo invierte usted en el proceso de picking dentro del almacén? *

Marca solo un dvalo.

7. 4.- ;Qué factores impiden que sus labores al momento de realizar el picking en el
almacén sean mas efectivas? *

Selecciona lodas las opciones que correspondan

.| Discrepancias

|| Equipos de manejo de carga inadecuados

" | No existe una guia/formato para controlar el proceso

" | Tecnologias obsoletas

|| Incorrecta distribucién de las facilidades en el almacén
|| Falta de capacitacién al personal sobre el proceso
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8. 5.- ;Que factores generan las discrepancias al momento de realizar el proceso de
picking ? *

9. &.- En el proceso de Picking ;Qué tipo de soporte le funcionaria mejor? *
Marca solo un dvalo.

() Visual

S

() Auditivo

10. 7.- ;Laimplementacion de nuevas tecnologias para automatizar el proceso lo
ayudaria a realizar mejor sus labores y en un menor tiempo? *

Marca solo un dvalo.

) si
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Anexo 3: Guia de utilizacion Formato manual para movimientos

TITULO: MOVIMIENTO DE MATERIALES Y TOMA DE INVENTARIOS
FOCALIZADOS

1. PROPOSITO/ OBJETIVO:

Proveer una forma a las areas que manejan materiales para la recoleccion de los datos
del inventario y movimientos dentro de los almacenes.

2. ALCANCE:

Este procedimiento aplica al personal del departamento de Materiales que tenga
manejo de PRMS vy se encargue de realizar movimientos de materiales dentro de las
instalaciones de FKH en Haina, Republica Dominicana.

3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA:

3.1 Especificaciones:

N/A

3.2 Formularios:

FKH0000 Formato para movimiento de materiales y toma de inventarios
focalizados

3.3 Procedimientos:

N/A
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40 GENERAL:

Documentar informacion del manejo de materiales dentro de las localidades del
almacén.

5.0 PROCEDIMIENTO:

5.1 Manejo de materiales e inventarios focalizados

El personal encargado del manejo de materiales recolectara la informacion cuando se
realicen movimientos de materiales dentro del almacén y los mismo requieran ser
documentados de forma manual. Cuando se esté realizando este proceso se
documentara en el formulario FKH000O.

En caso de ser utilizado para una toma de inventario solo es necesario documentar
cual es el area y la localizacion desde la que fue realizado. Por lo tanto, las casillas
del 4rea y localizacion “Hasta” deben ser completadas utilizando No Aplica (N/A).
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Anexo 4: Guia de utilizacion App PRMS Mobile para handhelds

GUIA DE UTILIZACION DE PRMS MOBILE

TITULO: TRANSACCIONES Y CONSULTAS DE PRMS PARA HANDHELD

3.0

1. PROPOSITO/ OBJETIVO:

Proveer una guia a las areas que requieran el manejo de la handheld, para realizar
transacciones y consultas dentro de los distintos almacenes.

2. ALCANCE:

Este procedimiento aplica al personal del departamento de Materiales,
especificamente en cada uno de los almacenes, que tenga manejo de PRMS, dentro
de la planta en FKH de la Republica Dominicana.

GENERAL.:

Emulador de PRMS en la handheld para el manejo de materiales dentro de las
localidades del almacén.

4.0 PROCEDIMIENTO:

4.1 Transacciones vy consultas

El personal encargado del manejo de materiales utilizara las handhelds como soporte
para realizar ciertas transacciones que se encuentren disponibles en PRMS, sin tener
que acceder directamente desde sus computadoras.
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4.2 Utilizacion de Emulador PRMS para Handheld

PASO 1. Ingresar a la App a través del nombre de usuario

]/Ji\ll FKM PRMS Mabile
ﬂ Warehouse

Syahem Subayslam Deiplay

User
Password

Esde sislema debe vilkzarse solo pars asundos del
hbgiin, ALCadd g
acimdades no AUTORIZADAS puaden ser
congidaradas wolaciores @ la lay

{tene la poisbibdad v 58 eaara & denscho de
monEoeear qui el
seEbemna pha usedy 3 aliends @ la lay aplcable,
pifa 1R popoEded &
segundad, complimiento de |a bey y ks paltscas de
la Coerpamia
mlstwnadas con el uss de ke Sixlermas
Compuladonzadas
PP

R TR PR T Y

1. Colocar usuario y contrasefia utilizados para ingresar a PRMS.

PASO 2. Presiona enter para proceder con la transaccién o consulta

-~ FHH PRMS Mobile

Warehouse

FXD010.01 Menu Master 15:49:49
2124420
Press Enfer to Continue

Continue 1
Exit 2
Cancel 3

1. Presionar el botdn Enter situado en el teclado o hacer clic en Continue para
proceder.

2. Presiona Exit si desea salir de la App.

3. Presionar Cancel para volver al menu anterior.
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PASO 3. Ingresar No. De transaccidon o consulta a realizar

FKH PREMS Mobile
EE Warehouse

14:35:25

HANDHELD 107
111319

Optisn 1

1. Ingresar No. De transaccion o consulta a realizar. Puede accesar ademas
presionando una de las opciones localizadas en el "Handheld Menu™._

PASO 4. Ingresar Transaction Code o0 T-Code

FiH PERMS Mobile
EE Warehouse
From T- Code |'_-- 1
To T- Code [r7
F3 = Exit || F&6= Accept

1. Indicar el T-Code desde el cual serd movilizado el material.
2. Indicar el T-Code hasta el cual serd movilizado el material.
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PASO 5. Indicar el Warehouse transfer de la localizacion donde sera movilizado el
material

VWH Transfer(Ta)

To Warehouse | 1

[ I | Il *

‘ F3= Exit Continue ‘

1. Colocar el almacén al cual sera movilizado el material.

2. Colocar la localizacién a la cual sera movilizada el material.

3. Presionar "Continue” para proceder con la transaccién y F3 o "Exit" para
volver al PASO

PASO 6. Indicar el Warehouse transfer de la localizacion desde la cual esta siendo
movilizada el material

WH Transfer(From

Stock Mumber 1

Lot Mumiber

From Warehouge I 2

From Localion

Qumntity l 4

Fa=TO F& = Update

1. Colocar Stock Number y Lot Number respectivamente.

2 Colocar el almacén desde el cual se esta movilizado el material.

3 Colocar la localizacion desde la cual se esta movilizando el material.

4. Ingresar la cantidad de materiales que estan siendo movilizados.

5 Presionar el boton de “Field Exit” localizado en el teclado.

6 Presionar F5 o “Update” para finalizar con la transaccién y F8 o "To" para
volver al menu anterior.
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