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Incremento en el cumplimiento diario de preparacion de pedidos
en la bodega 1 de una empresa distribuidora.
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El proceso no es capaz de satisfacer el
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PROPUESTA

Ubicar letreros de identificacidn en racks, secciones y Desarrollar un formato para la hoja de picking donde se muestre la ubicacion de los productos, y se
ubicaciones. presenten en orden para facilitar su recogida.

Rack

Nro. Pickir 23765 Fecha: 3/1/2022
Usuario: Freire Dona Hora: 12:00
Status: Liberado

LISTA DE PICKING

Seccién Codigo  Codigo Interno Descripcion Picking Solicita Liberado Medida Almacen Unidad Ubicacién
1554 ZB-2024 COMPRESOR 0.00 2.00 2.00 Manual 34 UN 01A01
1555 fd-2031 BOMBA CENT0.00 10.00 10.00 Manual 25 UN 02A04
1556 ZB-2024 TALADRO _ 0.00 9.00 9.00 Manual 15 UN 06B07

Ubicacion

Establecer que los Pickers se encarguen de la tarea de separar los productos recolectados de acuerdo
con los pedidos contenidos en la lista de picking.
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= Acorde con los resultados de implementar las soluciones propuestas en la simu

pedidos promedio
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acion, se concluye que se alcanzo un

porcentaje de cumplimiento del 80,2%, valor por debajo del objetivo planteado, el cual en |la practica deberia ser

mayor una vez el personal se haya familiarizado con las mejoras.

" Entre los beneficios de la implementacion de las soluciones se estima una reduccion en las ventas perdidas debido a la
demora en el despacho de $1034 en promedio por mes, lo que equivale a $12.408 al afio.



