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Introduccién

Para entender la problematica actual por la cual esta pasando la empresa “Mensajeria
Especializada™, hablaremos un poco de su historia.

1.1 Breve historia de la empresa Mensajeria Especializada

Mensajeria Especializada, es una empresa que se fundoé hace 90 aiios en Estados Unidos,
iniciado sus operaciones de entregas para una tienda de alimentos. Es decir, se encargaban
de surtir los pedidos de las amas de casa en la tienda y se los llevaban a su domicilio. En un
principio se hizo a pie. Conforme se dieron a conocer en la colonia donde vivian, tuvieron
que utilizar sus bicicletas y desde entonces se dedicaron ademas de repartir alimentos, a
hacer pedidos especiales de la gente, tales como. llevar el correo a las oficinas regionales del
mismo, llevar medicinas de las farmacias, etc. Movian cualquier tipo de mercancia que la
gente solicitara.

Con esto, surgio la idea de organizarse y fundar una empresa que se dedicara a recolectar y
entregar mercancias con un servicio “puena a puerta”. Conforme fue creciendo el negocio y
los clientes, se fueron extendiendo a diferentes poblados cercanos, hasta llegar a cubrir
entregas y recolecciones en un solo Estado. Se contratoé personal calificado, adquiriendo
vehiculos para poder hacer las entregas y poco a poco se dieron a conocer.

En 1932, con el comienzo de la aviacion, se inicio una de las mayores oportunidades de
crecimiento, entregar paquetes en otros estados utilizando los aviones. Asi empezaron a
surgir los diferentes centros de atencion en diferentes estados.

En 1941, con el comienzo de la Segunda Guerra Mundial, se vio interrumpido el servicio,
aunque ya se contaba con un servicio a 20 estados. Al final de la guerra, se vio afectada la
empresa, sin embargo su historia hizo que la gente siguiera creyendo en la mensajeria.

Para 1978 se iniciaron las operaciones internacionales, abriendo un mercado con el cual se
podian enviar cartas, paquetes, regalos de un pais a otro. A México, como pais vecino, le
tocé iniciar operaciones hace 13 afios, empezando sélo con servicio internacional, después
de estar en el mercado por dos afios, se abrieron centros operativos a lo largo del territorio
nacional para ofrecerle a nuestros clientes el servicio nacional.

A partir de ese momento, la empresa ha ido creciendo y posicionandose en el mercado lo
cual ha implicado cambios en los diferentes centros operativos para ir satisfaciendo las
necesidades de nuestros clientes.

En la actualidad contamos con un servicio de recoleccion de 25,000 piezas diarias y 8,700
clientes regulares a lo largo del pais.
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El centro operativo al que nos vamos a enfocar, tiene a su cargo e Distrito Federal y zona
metropolitana. Cuenta con 65 rutas, 74 choferes de reparto y 15 auxiliares administrativos,
tiene un volumen de entrega diario de 3,700 piezas y un volumen de recoleccion de 3,500
piezas. Para la obtencion de estos volumenes el centro de distribucion cuenta con una flotilla
vehicular de 85 automoviles, los cuales se componen de cuatro tipos diferentes tales como:
Pointers Pick Up de 1.3 toneladas, Combis de 1.7 toneladas, Ford Econoline de 2.7
toneladas y Vanettes de 3.1 toneladas. Para los servicios especiales se cuenta con vehiculos
con una capacidad de 3.5 toneladas.

La productividad para un centro operativo de servicio, se debe medir en los siguientes
elementos:

Tiempo total de paga: tiempo en el cual los choferes de reparto estan laborando, incluye su
tiempo extra y su horario de comida.

Tiempo en ruta: tiempo efectivo que se hace en entregas y recolecciones estando en las
diferentes zona de reparto.

Paradas totales: medida mas importante, ya que nos indica la cantidad de clientes que se
visitan por ruta de reparto en cada una de las zonas. Estas paradas incluyen las paradas que
se hacen de recoleccion y entrega.

Paradas por hora en ruta: medida con la que se toma el tiempo que se tarda un chofer de
reparto entre cada una de sus paradas, es decir, nos especifica la densidad de la zona y la
eficiencia y rapidez con la que trabaja cada uno de los choferes.

Kilometraje recorrido: medida para determinar la cantidad de kilometros a recorrer por
zonas de reparto y la cantidad de combustible que se debe consumir. Tener un control de
kilometros ayuda para que la gente no salga de sus zonas de reparto.

Basandonos en estas mediciones se buscara el mejor lugar para una reubicacion del centro
operativo actual. Para esto describiremos a continuacion la situacion actual del centro
operativo.

1.2 Problematica actual

Como ya mencionamos, la cantidad de volumen que se maneja diariamente y nuestra
capacidad actual ya no nos permite estar en esta localidad, por lo que se debera buscar una
mejor oportunidad de localizacidn para mejorar en varios aspectos.

En la actualidad contamos con espacio insuficiente dentro de las instalaciones para los
vehiculos y para los empleados. Nuestra productividad no ha mejorado considerablemente,
por el contrario, ha caido en un estancamiento.
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Para describir la problematica actual, utilizaremos el anilisis DOFA, y asi tener un
diagnostico de la situacion en estos momentos.

1.3 DOFA

El anilisis DOFA es una herramienta analitica que permite conformar un cuadro de la
situacion actual de la empresa y su organizacion, ayudandonos de esta manera a obtener un
diagnostico que facilite la toma de decisiones acordes con los objetivos y politicas
formulados, mediante un analisis de las interacciones de la empresa o proyecto con su
entorno.

DOFA por sus siglas significa:

D = Debilidades
F = Fortalezas

P

O = Oportunidades
A = Amenazas

Las fortalezas y debilidades son inherentes a la empresa, lo que quiere decir que podemos
actuar directamente sobre ellas, y por lo regular involucran al personal, sus actividades,
estrategias y productos. Las oportunidades y las amenazas se refieren a las influencias
externas, sobre las cuales tenemos una efecto casi nulo y entre las cuales podemos encontrar
a la competencia, proveedores, economia, tipo de cambio y clima, entre otras.

Matriz DOFA:

Debilidades (internas): Oportunidades (externas):

circunstancias
pueden  ser

Son las caracteristicas o
externas favorables, que

Al contrario de las fortalezas, las debilidades
colocan a la empresa en una posicion inferior

respecto a la competencia.

aprovechadas por la empresa.

Fortalezas (internas):

Se refieren principalmente a los recursos mas
importantes con los que cuenta la empresa y
que la colocan en ventaja sobre la
competencia.

Amenazas (externas):

Son las caracteristicas o circunstancias
externas, que pueden traer repercusiones
negativas a la empresa.

Al concluir el analisis DOFA, podremos utilizar las fortalezas para aprovechar las

oportunidades,

contrarrestar las amenazas y atacar

las debilidades, mediante el

establecimiento de metas y objetivos especificos para un periodo de planeacion determinado.
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Tabla 1.1 Aplicacion de la metodologia DOFA

Debilidades:
Tiempo de traslado: ¢! recorrido que cn la actuatidad se tlicne a

Oportunidades:
Ubicacién: debido a que sc estd muy cerca

y
si sc contrata mas personal, la productividad en lugar de mejorar
empeoraria.

Los tiempos dc sorteo’: ¢l tiempo quc se gasta por un mala
distribucion dc planta (layout) debido a que no son las
condiciones Optimas para realizar el trabajo es muy alto, lo que
EENCTa un mayor costo.

Sin espacio para crecimicnio: si pensiramos gue en un futuro
quisiéramos crecer como cmpresa ya no existe el espacio para
hacerlo’

Horarios dc cntregas y recolecciones: debido a2 que la
competencia esta ofrecicndo mcjores horarios de recoleccion o
enircga vy nosotros cstamos muy lejos de nucstras zonas
principales, no pod h lc frenic a la competencia.

Resi ia al bio: en cualquicr iniciativa de mejora existe
una resistencia al cambio por parte dec los emplcados, ya que
tienen su rutina de trabajo ya definida por muchos aos.

No existe una oficina de embarque: dentro del centro operativo
no cxiste una oficina de embarque para der a los
que quieran hacer envios.

Vias de acceso conflictivas: las vias de acceso son limitadas, sélo
existe una forma de llegar al centro operativo v dia con dia el
trifico automovilistico sc incrementa cn esta zona.

No hay estacionamiento para los emplcados: por scr zona
industrial no es muy segura para cl estacionamicnto de los
empleados, lo quc ha provocado cierto descontento en algunos va
quc sus vehiculos han sufrido golpes o robos

las zonas més densas no es ¢l idéneo ya que se tiene un tiempo | del acropumo. se ticnen los paquctes
dc ap ' 45 io quc p que se | inter mas p ¥y se pucde
d dicien 90 mi de ticmpo frentc a los cllcmu empezar 3 mtqar con cllos.

Baja produclmdad la producu\'ldad no s¢ ha p Renta ib la renta que se paga cs
debido a h p 1 la chanla de las zonas accesiblc para la compania, ya que es una
mas densas. zona indusinal antigua.

Costo de no : ¢l ticmpo extra g do ya no es bl

Fuerzas:
Repano: cada uno de los choferes de reparto conooc ala

Amenazas:
Trafico en Jla zona del aeropucnio:

perfeccién sus zonas debido a que va llevan d:
en ellas.

Zona industrial: es un parque industrial en el cual no genera
problemas vecinales.

Rutinas ya establecidas de trabajo: las rutinas de cada uno de los
emplcados ya las conocen, lo que hace que la posibilidad de
CITOr Sea menor.

L ol

diari el trifico en esta zona aumenta,
lo que hace mds dificil el acceso a esta zona.
Robos y asaltos: }a inseguridad en la calle
aumenta en las zonas industriales y en sus
vias dc acceso.

Ci iaz la comp se  estd
movlcndo ¥ ofrece nucvas alternativas, lo
que NOSOLIos ya no podemos debido a la falta
de espacio para el creci o

! El sorteo es el proceso en el cual se asignan los paquetes de acuerdo al lugar de entrega y

se canalizan a su zona de distribucion.
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Capitulo 2. Marco Teoérico

2.1 Estadistica

Tradicionalmente la estadistica se referia a la agrupacion de datos e ilustracion de los
mismos en diferentes tipos de graficas.

Los inicios de la utilizacion de la estadistica se dan a principios del siglo XVIII, cuando nace
la inquietud del conocimiento del comportamiento de los juegos de azar.

En ingenieria era comin la utilizacion de estadistica sobretodo como herramienta para
control de calidad, el rechazo o aceptacion de productos manufacturados.

Hoy en dia, se considera como “La ciencia de fundamentar la inferencia en datos observados
y todo el problema de la toma de decisiones de cara a la incertidumbre™.

En la conceptualizacion de la estadistica moderna, ademas de recolectar, presentar y
graficar, relaciona ahora directamente el problema de la toma de decisiones de
incertidumbre. Proporciona modelos necesarios para estudiar situaciones donde interviene la
incertidumbre.

La estadistica ha sido catalogada desde diferentes perspectivas, encontramos:

e Simplemente una rama mas de las matematicas

* Una ordenacion de un conjunto de datos

e Otro mas amplio, describe a la estadistica como “la totalidad de métodos que aplican
una rt;coleccién, procesamiento, analisis e interpretacion de cualquier tipo de
datos™.

La caracteristica reciente mas sobresaliente de la estadistica ha sido el cambio de métodos
meramente descriptivos por otros que sirven para hacer generalizaciones.

Para fines practicos, existen dos diferentes tipos de estadistica, éstas son la estadistica
descriptiva y la estadistica de deduccion (inferencia estadistica).

Estadistica descriptiva: cualquier tratamiento de datos que esté disefiado para resumir o
describir algunas de sus caracteristicas mas importantes sin intentar deducir nada que escape
del alcance de los datos. Se utiliza mucho en el area comercial.

2 Estadistica matematica con aplicaciones. Freund John, Walpole Ronald, Prentince-Hall
Hispanoamericana, 1990, pag. 1.
3 Estadistica para la adminisiracion, Freund, Williams, Perles. Prentice-Hall

| TESIS CON ,
FALLA DE ORIGEN




Estadistica de deduccion: sirve para la elaboracion de planes a corto y large plazo. Cuando
utilizamos esta herramienta, debemos proceder con cautela para indicar si resulta posible una
generalizacion.

Uno de los problemas de la estadistica inferencial es el de la aparicion de riesgos que
presenta el hacer generalizaciones equivocadas.

Las predicciones del tipo donde intervienen la explicacion de sucesos que ocurriran en algin
tiempo futuro se denominan pronosticos, y el proceso de llegar a esas explicaciones se les
conoce COMO pronosticacion.

Existen varias formas para pronosticar valores futuros. Una de ellas, el método intrinseco,
en el cual se predicen los valores futuros de cienas variables a partir de valores obtenidos en
el pasado.

Una de las técnicas estadisticas importantes incluida en el método intrinseco es el analisis de
series de tiempo*, con lo que nos referimos a datos estadisticos que se recopilan observan o
registran en intervalos de tiempos regulares. Datos registrados de forma periddica.

Anilisis de series de tiempo®

Para prondsticos a corto plazo, se usan mucho los métodos de series de tiempo. Una serie
de tiempo es simplemente una lista cronologica de datos historicos, para que la suposicion
esencial es que la historia predice el futuro de manera razonable.

Cuando observamos la grafica de una serie de tiempo, resulta dificil creer que algtin tipo de
analisis podria poner en orden el movimiento aparentemente accidentado de los datos a
través del tiempo. No obstante, si hacemos algunas suposiciones simplificadoras, se hace
posible identificar, explicar y medir las fluctuaciones que figuran en las series de tiempo

De manera mas especifica, supondremos que existen cuatro tipos basicos de variacion, los
cuales, sobretodo, contribuyen a los cambios observados en un periodo de tiempo.

Ademas se supone una relacion multiplicativa existente entre las componentes, es decir,
cualquier valor particular de una serie es el producto de factores que se pueden atribuir a las
cuatro componentes.

Tendencia secular® o tendencia a largo plazo, se intenta dar a entender que se trata del
movimiento subyacente uniforme o regular de una serie en un periodo de tiempo muy largo.
En términos intuitivos, la tendencia de una seric de tiempo caracteriza el patron gradual y

“ Series de tiempo: Una secuencia ordenada de los valores de una variable observados a
intervalos iguales.

* Estadistica para la administracion, pag 581

¢ Nos referimos al entendimiento de los movimientos de un movimiento de una serie en un
periodo de tiempo muy largo.

L
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consistente de las variaciones de la propia serie, que se consideran consecuencias de fuerzas
persistentes que afectan el crecimiento o la reduccion y que ejercen influencia con la relativa
lentitud.

El problema que existe en el anilisis de tendencias consiste en describir el movimiento
subyacente o el recorrido general de una serie de tiempo en términos cuantitativos. En
muchas series, los patrones de crecimiento o reduccion gradual, se pueden describir
razonablemente bien por medio de una linea recta, pero en otros se requieren curvas mas
complicadas.

La variacion estacional corresponde a los movimientos en una serie de tiempo que recurren
afio tras afio en los mismos meses o trimestres del afio, con la misma intensidad. Algunas
veces el término de variacion estacional se aplica a otros movimientos periodicos por
naturaleza como los que ocurren en un dia, una semana o un mes cuyo periodo es cuando
mucho un afio. En cualquier caso el movimiento que se describe es sumamente evidente.

Aun en que los casos en que la variacion estacional no es de interés basico, a menudo se
debe medir en términos estadisticos para facilitar el estudio de otros tipos de variacion.

Después de que se han eliminado en forma estadistica la tendencia y la variacion estacional
de una serie de tiempo, hace falta tomar en consideracion las variaciones ciclicas e
irregulares. En las series de tiempo, las variaciones irregulares son de dos clases:

Variaciones que son provocadas por acontecimientos especiales, facilmente identificables y
variaciones aleatorias o por casualidad, cuyas causas no se pueden sefialar en forma exacta.

La mayor parte del tiempo, las variaciones irregulares, debidas a la incidencia de
acontecimientos especiales se pueden reconocer e identificar sin dificultad con los
fenomenos que las provocan, enseguida, simplemente se pueden eliminar los datos que
reflejen su impacto antes de medir las otras componentes de la serie de tiempo. En relacion
con esas clases de fluctuaciones esencialmente aleatorias hay poco que decir, salvo que, por
lo general, tienden a equilibrarse a la larga.

Es concebible que en cualquier serie de tiempo que se estudie, no haya en realidad
movimientos sistematicos y que todas las fluctuaciones observadas en la serie, sean, de
hecho, irregulares. Ordinariamente, antes de intentar medir, por ejemplo, una tendencia,
quizd queramos demostrar si hay o no en realidad un movimiento significativo, pero
irregular en la serie.

La variacion ciclica se define como aquella que permanece en una serie, después de que se
han eliminado las tendencias y las variaciones, estacional e irregular. En realidad, es mucho
mas que eso, pero, en el analisis clasico de las series de tiempo, este proceso de eliminacion
constituye la manera habitual de medir la variacion ciclica o los ciclos comerciales.

El motivo para basar los pronosticos en series de tiempos es que, habiendo observado
alguna regularidad en el movimiento de los datos a través del tiempo, tenemos la esperanza



de que lo “que ha sucedido en el pasado seguira sucediendo, en mayor o menor grado, o
volvera suceder en el futuro™. Por lo tanto la manera evideme de pronosticar la tendencia de
una serie de tiempo consiste en realizar una extrapolacién a partir de la ecuacion de
tendencia que describe los datos historicos.

Por extrapolacion nos referimos a extender la tendencia al futuro para estimar un valor que
esta fuera de la escala o un intervalo de los valores utilizados para obtener la ecuacion de
tendencia.

Se buscan las regularidades y patrones apreciables en series historicas que, por ser
persistentes no se pueden pasar por alto. Si después basamos nuestros pronosticos en estas
regularidades y patrones, simplemente estamos expresando la confianza en que el futuro se
deriva del pasado con cierto grado de consistencia y que lo que ha sucedido en el pasado
seguira sucediendo, en mayor o menor grado en el futuro.

El promedio basico en la elaboracion de un promedio movil es la eleccion de un periodo
apropiado para el promedio, esta eleccion depende considerablemente de la naturaleza de los
datos y del proposito para el cual se elabora el indice. Ordinariamente, el objeto de ajustar
un promedio movil es el de eliminar hasta donde sea posible las fluctuaciones indeseables o
perturbadoras de los datos. Al describir la tendencia de los datos anuales por medio de un
promedio movil, el problema principal radica en eliminar aquellas desviaciones hacia arriba o
debajo de los datos de la tendencia basica, que se deben a las tendencias ciclicas.

En lugar de tomar todos los datos histdricos, se pueden promediar algunos de los ultimos
datos o de los mas recientes. Promediar los datos mas recientes para reducir el efecto de las
fluctuaciones aleatorias. Como se usan los datos mas recientes para el prondstico, un
promedio moévil responde al cambio en el proceso de una manera mas rapida.

Sea N el nimero de periodos que se quieren considerar en el promedio movil y My el valor
del promedio movil. Si el proceso se encuentra en el periodo T, el promedio movil esta dado
por la suma de los ultimos N datos.

My @rxntdpngtotdy) 3 oq,
N N t=T-N+l
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2.2 Estudio de tiempos

1- Definicién

El estudio de tiempos es una técnica de medicion del trabajo empleada para registrar los
tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida,
efectuada en condiciones determinadas, y para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo
requerido para efectuar la tarea segun una norma de ¢jecucion preestablecida.

2- Objetivo

El estudio de tiempos es una técnica para establecer un tiempo estandar permitido para
realizar una tarea dada. Esta técnica se basa en la medicion del contenido del trabajo con el
meétodo prescrito, con los debidos suplementos por fatiga y por retrasos personales e
inevitables

3- Puntos clave

Determinacion del tiempo estandar.

Division de las operaciones en elementos.

Emplear tiempos continuos para obtener un registro completo de tiempos.

Tomar tiempos con la técnica de regresos a cero para evitar errores de empleados.
Verificar los tiempos para confirmar la validez del estudio.

Existen tres elemento que ayudan a determinar los tiempos estandar: las estimaciones, los
registros historicos y los procedimientos de medicién del trabajo. La técnica de estudio de
tiempos informa cudnto tiempo llevd en realidad hacer el trabajo, pero no cuénto tiempo
debid de haber tardado. Los estandares de tiempo establecidos con precision hacen posible
producir mas en una planta dada, e incrementan la eficiencia del equipo y el personal
operativo.

4- Unidades
Segundo, centésima de minuto y diezmilésima.
5. Descomposicion de la operacién para el montaje

El estudio de métodos ha prefijado el método-tipo. A partir de este método, se descompone
el trabajo en elementos:

Elemento de una parte de un ciclo, compuesta de uno o mas movimientos fundamentales del
operario o de la maquina.

Ciclo de trabajo es la sucesion completa de los elementos necesarios para llevar a cabo una
tarea determinada. Su tiempo es igual a la suma de los elementos sucesivos que lo



componen. El ciclo se inicia al comienzo del primer elemento de la operacion y continia
hasta este mismo punto inicial, en la repeticion de la operacion.

6- Elementos

Seleccion de operario

Anilisis del trabajo

Desglose de los elementos del trabajo

Registro de los valores elementales de tiempos transcurridos
Calculo de la clasificacion del operario

Asignacion de suplementos adecuados

7- Métodos

e Método de tiempos continuos: permite que el cronometro trabaje durante todo el
estudio.

e Meétodo de regreso a cero: después de leer el cronémetro en el punto terminal de
cada elemento, el tiempo se restablece en cero, cuando se realiza el siguiente
elemento el tiempo avanza desde cero

8- Numero de observaciones
El nimero de observaciones a realizar por elemento es:
N=@/9*(N' S %~ (S x0)?)

( Zxi)?

K = coeficiente de la funcion de seguridad deseada. Normalmente K = 2 con una seguridad
de 95 %.

S = tanto por uno en precision deseada. Normalmente S = 0.05.

N’ = numero de observaciones en una muestra previa.

x; = tiempos obtenidos en las N’ observaciones.

SxI=xt +txh .. +x?

(Sx)P =(u+x +. .. +x)

9- Registro
Los registros deberan contener las maquinas, herramientas manuales, dispositivos,

condiciones de trabajo, materiales, operaciones, nombre y numero del operario,
departamento, fecha de estudio, nombre del observador y registro de datos tomados.



10- Suplementos

Ningun operario puede mantener un paso promedio todos los minutos del dia de trabajo, por
lo regular ocurren tres tipos de interrupciones para las que debe asignarse tiempo adicional.
La primera son las interrupciones personales, como viajes a los bafios o a los bebederos; la
segunda es la fatiga que afecta aun a los individuos mas fuertes en los trabajos mis ligeros y
por ultimo los retrasos inevitables, como fallas en herramientas, intervencion del supervisor,
variacion en el material, etc. ’

11- Tiempo estindar

La suma de los tiempos elementales con suplemento da el estandar en minutos por pieza o
en horas por pieza. De esta forma el porcentaje de eficiencia del operario o maquina se
puede expresar como:

E=100xH./H.

donde:

E = porcentaje de eficiencia,

H, = horas estandar trabajadas,

H. = horas de reloj en el trabajo.

Una vez calculados los suplementos, se asigna un estandar a la maquina u operario, €l cual

sirve como base para obtener sutas, programacion, capacitacion, némina, desempefio,
costos, presupuestos y otros controles necesarios para la operacion efectiva del negocio.

Normas de tiempo predeterminadas

1- Definicion

Las normas de tiempo predeterminadas NTPD (PTS, Predetermined Time Standards), son
técnicas de medicion del trabajo en que se utilizan los tiempos determinados para los
movimientos humanos basicos (clasificados segin su naturaleza y las condiciones en las que
se hacen) a fin de establecer el tiempo requerido por una tarea efectuada segun una norma

dada de ejecucion.

2- Componentes bisicos de un sistema NTPD




Tabla 2.1 Movimientos y sus simbolos (Therblig)

SMBOLO |

NOMBRE sSMBOLO COLOR GRAFICO
Buscar B Negro <r
Seleccionar SE Gris claro —_—
Tomar (0 asir) T Rojo lago m
Alcanzar AL Verde olive ——
Mover M Verde olivo —O
Sostener SO Ocre dorado —
Soltar SL Cammin o
Colocar en posicién P Azul Ca
Precolocar en posicion PP Azul cielo 8
Inspeccionar ! Ocre quemado O
Ensamblar E Violeta oscure H
Desensamblar DE Violeta claro +H
Usar : U Parpura U
Demora inevitable DI Amarillo ocre | "0
Demora evitable DEv Amarilio imén § L
Planear PL Castafio o café ?
Descansar DES Naranja E,__

El tiempo tipo de una operacion completa puede establecerse examinando la operacion,
identificando los movimientos basicos que la componen y consultando las tablas NTPD que
indican los tiempos tipo para cada categoria de movimiento efectuado en determinadas
circunstancias

3- Ventajas
Las NTPD atribuyen a cada movimiento un tiempo dado, al contrario que en el estudio de
tiempos donde lo que se cronometra es una secuencia de movimientos y no un movimiento

aislado, por lo que los sistemas NTPD que prescinden de la observacion y valoracion
directa, permiten establecer tiempos tipo mas coherentes. El tiempo tipo de una operacion
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determinada, puede asignarse incluso antes de que se inicie la produccion y a menudo
cuando e! proceso todavia se encuentra en su fase de concepcion.

4- Desventajas

Multiplicidad y variedad de los sistemas que se han ideado.
Sistemas complicados y dificiles de aprender.

No entran en detalle suficiente al definir determinado movimiento.
No eliminan el estudio de métodos o muestreo del trabajo.

S- Unidades de tiempo
Los tiempos de los sistemas NTPD se clasifican en dos grupos:

1. Los sistemas de factor trabajo (Work Factor) expresan el tiempo en minutos.
2. Los sistemas MTM (medicion de tiempos meétodos) se expresan en unidades de
medida del tiempo (tmu) que representan 1/ 100,000 de hora o 1/28 de segundo.

6- Aplicacién
Existen dos tipos de aplicacion principales:

1. Por observacion directa de los movimientos realizados por el trabajador.
2. Por visualizacion mental de los movimientos requeridos para lievar a cabo el trabajo
con un método nuevo o diferente.

Disposiciéon del centro de trabajo

Determinar la disposicion de una fabrica o centro de trabajo, existente o en proyecto, es
colocar las maquinas y equipo de la manera que permita a los materiales avanzar con mayor
facilidad, al costo mas bajo y con el minimo de manipulacion, desde que se reciben las
materias primas hasta que se despachan los productos acabados.

Existen 4 tipos de disposicion principales:

a) Componente principal fijo: en este caso dada la naturaleza del producto se mantiene
fijo sin desplazarse alrededor de las instalaciones y toda la maquinaria y equipo
utilizado se transporta al producto.

b) Proceso: en la disposicion por proceso, todas las operaciones de la misma naturaleza
se encuentran agrupadas en un mismo lugar.

¢) Producto o en linea: en este caso, todo el equipo necesario para el funcionamiento de
la empresa se agrupa en una misma zona segun el flujo que el producto sigue.

d) Grupo: en la disposicién por grupo, los operarios trabajan en un mismo producto
teniendo al alcance todo el equipo necesario para llevar a cabo sus actividades.
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En la practica estos 4 tipos de disposicion los podemos encontrar aislados o combinados en
2 0 mas tipos segun las necesidades particulares de cada empresa.

2.3 Diagramas de recorrido

Anilisis de rutas
1- Definicion

Preparacion de hojas de ruta, 6rdenes y documentos que controlen el movimiento de los
materiales y las diversas etapas que comprende el proceso, dirigiendo la atencion al objetivo
perseguido en cada caso.

2- Hojas de ruta

Las hojas de ruta se refieren a 6rdenes especificas de proceso (reales o virtuales). Para cada
pieza o componente de la orden se necesita una hoja de ruta, donde se reinen los datos para
controlar el paso de esa pieza durante su recorrido. Las hojas de ruta pueden agruparse de
acuerdo a las operaciones que las conforman.

3- Datos de las hojas de rutas

a) Numero de la orden y otros datos de identificacion

b) Simbolos e identificacion de la pieza

c) Numero de piezas .

d) En caso de manejo de lotes, cantidad de piezas por lote

e) Lista de las operaciones a realizar

f) Departamentos o zonas donde se realizara el trabajo

g8) Equipo con el que se realizara el trabajo

h) Orden de sucesion fijo de las operaciones, si hay que seguir alguno
i) Plazo o tiempo en el que debera concluirse el trabajo

4- Factores que intervienen en la fijacion de la ruta
Algunos de los factores mas importantes que intervienen en la fijacion de las rutas son:

a) Estudio del producto o servicio

b) Estudio de los métodos para determinar qué aparatos son necesarios para fabricar el
producto u otorgar el servicio

c) Analisis de los aparatos de los que se dispone para efectuar el trabajo con objeto de
determinar su capacidad

d) Fijacion del orden de sucesion de las operaciones

e) Determinacion del tiempo necesario para cada operacion

f) Preparacion de hojas de ruta o de listas indicando el orden de sucesion de las
operaciones

g) Agrupamiento de las hojas de ruta
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h) Preparacion de ordenes de trabajo para levar a la practica los detalles de la ruta
i) Adaptacion de los procedimientos al sistema de despacho o distribucion en uso, ya
sea centralizado o descentralizado

Diagrama de hilos

1- Definicion

El diagrama de hilos es un plano o modelo a escala en el que se sigue y se mide con un hilo
el trayecto de ios trabajadores, de los materiales o del equipo durante una sucesion

determinada de hechos.

En pocas palabras, mediante el uso de este método podremos averiguar la distancia que
recorre el producto analizado.

Diagrama de Hilos

2- Diagrama

Las anotaciones deberan realizarse repetidamente hasta que se pueda obtener un cuadro
realmente representativo de los movimientos de! trabajador, incluyendo todos los
desplazamientos efectuados.

El diagrama de hilos debe estar dibujado exactamente a escala y sirve para medir las
distancias por medio de un hilo, su realizacion comienza mediante el registro de hechos
mediante observaciones. Una vez realizado el diagrama, debera examinarse de manera que
se eliminen las actividades innecesarias y posteriormente se puede realizar la propuesta de un
meétodo nuevo.

El especialista anota metodicamente todos los puntos a los que va el trabajador, y cuando el
trecho es relativamente largo, también la hora de salida y de llegada.

En este caso se utiliza un dibujo a escala que se monta sobre un tablero de madera. Un
estudio preliminar identifica las posiciones de los puntos terminales y se tiende un hilo fino
entre los alfileres que los definen, para repr ar ¢l movimiento, agregando alfileres
suplementarios en donde cambian las direcciones de movimiento. La ventaja del hilo sobre
las marcas de lapiz trazadas en papel, radica en que pueden mostrarse recorridos repetidos
sobre trayectorias comunes sin riesgo de que se borren unas partes ni crear confusion.
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Quitando y midiendo los hilos se pueden obtener las distancias de los recorridos. El
diagrama de hilos indica con toda objetividad las fallas de una distribucion que ocasionen
cuelios de botella, recorridos en retroceso o cruzados y cualquier otra dificultad de
movimiento.

Dentro del modelo a escala deberan unirse todos los puntos del! recorrido, obteniendo el
cuadro de movimientos y totalizando las distancias.

Diagramas de flujo (cursograma analitico)

1- Definicién

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.

2- Diagrama

Existen basicamente tres tipos de cursogramas los cuales pueden describir al operario,
material o equipo.

- Operario: corresponde a las actividades realizadas por la persona que trabaja.
- Material: corresponde al trato o manipulacion que hacemos de algin material.
- Equipo: corresponde al uso del equipo o maquinaria.

La simbologia comiunmente usada para describir la operacion realizada es la siguiente:

[:> Transporte
O Operacion
D Inspeccion
A Almacén
D Demora




Con ayuda del cursograma analitico podemos examinar detenidamente el trabajo realizado,
con el objeto de idear después métodos mas adecuados que permitan mejorar las actividades
de la empresa.

3- Preparacién del diagrama

a) Realizar una representacion grafica de las actividades, obteniendo una vision
panoramica de las mismas

b) Incluir los detalles obtenidos por observacion directa

c) Asentar la informacién obtenida en un documento en limpio con la mayor exactitud
posible

d) Colocar un encabezado que incluva por lo menos el nombre del producto, material o
equipo representado, lugar en donde se realiza el trabajo o proceso efectuado,
numeros de referencia, fecha del estudio, nombre del analista y firma de aprobacion,
claves de la simbologia utilizada y un resumen de tiempos, distancia y observaciones

Diagrama de recorrido

1- Definiciéon

El diagrama de recorrido es un plano de la fabrica o zona de trabajo, hecho mas o menos a
escala, que muestra la posicion correcta de las maquinas y/o puestos de trabajo.

2- Diagrama

A partir de las observaciones realizadas en el sitio, se trazan los movimientos del producto o
de sus componentes, utilizando en ciertos casos los simbolos de los cursogramas para
indicar las actividades que se efectian en los diversos puntos.

Al igual que en el diagrama de hilos y el cursograma, el diagrama de recorrido tiene por
objetivo registrar la sucesion de actividades y examinar sus ceracteristicas, para
posteriormente poder idear un método perfeccionado.
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Tabla 2.2 Diagrama de Recorrido

AL departamento
112]13]415]61718]9]10(11]12}13}14]15]16]}17118}19]20

DEL departamento

Método del centroide (centro de gravedad)

Este método se utiliza para encontrar la mejor localizacion que minimice los costos de
distribucion. La técnica consiste simplemente en encontrar la distancia promedio ponderada
desde algin punto base, €l cual podria ser un origen arbitrario en un espacio unidimensional,
bidimensional o tridimensional. Si no hay ponderaciones sobre costo o volumen, entonces el
centro de gravedad, es simplemente la distancia promedio para el conjunto de localizaciones
receptoras. Si los volumenes, o costos, cambian entre las diversas ubicaciones, entonces la
media se calcula con base en las distancias ponderadas sobre el costo o el volumen. Si tanto
los volumenes como los costos cambian con la ubicacion, entonces sus productos (costo por
volumen) llegan a ser las ponderaciones. La media se encuentra, dividiendo entre la suma de
las ponderaciones.

La distancia media ponderada en cualquier direccion Z es:

Z=3XCT}V.2Z,/ 23TV, TESIS CON
Donde IC es la suma de todos los puntos i FALL A DE ORI,GEN
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7, = el costo de transportacion por unidad de volumen (o peso) por la unidad distancia para
cada punto /

}', = el volumen (o peso) que se va a transportar hacia o desde cada ubicacion /

Z, = la distancia desde cualquier origen arbitrario hacia cada punto i

Balanceo de lineas

1- Definicién

El balanceo de linea es una técnica que ayuda a determinar el numero ideal de trabajadores o
maquinaria que deben asignarse a una linea de produccion o a una estacion de trabajo,
apoyandose en el diagrama de proceso de grupo.

La situacion mas elemental de balanceo de linea, es aquélla en la que varios operarios o
maquinas, realizan operaciones consecutivas trabajando como una unidad.

2- Tasa de produccién
La tasa de produccion depende de la maquina o el operario mas lento. La eficiencia de esta

linea se puede calcular como la razon de los minutos estandar reales totales entre los
minutos estandar permitidos totales, es decir:

donde: '
E = eficiencia,

ME = minutos estandar por operacion,

MP = minutos estandar permitidos por operacion.

El porcentaje de inactividad se puede representar como % = 100 - E.

Sélo una situacion inusual tendra la linea con balance perfecto; es decir en la que los minutos
estandar para realizar cada operacion serdn idénticos para cada miembro del equipo.

El nimero de trabajadores necesarios para la tasa de produccion requerida es igual a:

N=Rx 2 MP=Rx 2 ME
E

donde: TESIS CON
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N = nimero de operarios necesarios en la linea,
R = tasa de produccion deseada.

Dados los tiempos de ciclo y los tiempos de operacion, el analista puede determinar el
numero de maquinas u operarios necesarios para cada operacion de modo que se cumpla
con los programas de produccion deseados.

Es importante tomar en cuenta poder compartir los elementos de trabajo cuando estamos
interesados en realizar un balance, dos operarios o maquinas con algin tiempo ocioso en su
ciclo de trabajo, pueden compartir el trabajo de otra estacion para lograr mayor eficiencia.

Las lineas bien balanceadas no s6lo son menos costosas, también ayudan a mantener un buen
animo en los trabajadores porque existen diferencias muy pequefias en el contenido de
trabajo de los centros.

3- Pasos:

- Determinar la secuencia de los elementos de trabajo individuales. Mientras menos
restricciones se impongan en el orden en el que pueden realizarse los elementos de
trabajo, mayor sera la posibilidad de lograr un balance favorable en la asignacion del
trabajo. Para determinar la secuencia de los elementos de trabajo, es necesario
responder la siguiente preguma: ;qué otros elementos de trabajo deben terminarse
antes de iniciar este clemento de trabajo? Esta pregunta se hace respecto a cada
elemento para establecer un diagrama de precedencias para la linea de produccion
que se estudia.

- Restriccion de zonas. Una zona representa una subdivision que puede estar o no
fisicamente identificada o separada de otras del sistema. Puede justificarse poder
confirmar ciertos elementos de trabajo a una zona dada, para reunir tareas,
condiciones de trabajo o salarios similares. Quizas las restricciones de trabajo ayuden
a identificar las etapas fisicas de un componente, como mantenerla en cierta posicion
al realizar determinado elemento de trabajo.

2.4 Ubicacion

Planeacion y utilizacion de las instalaciones

Las instalaciones se definen en el contexto de los activos fijos © capitalizados de una
organizacion. Estos incluyen el terreno, los edificios y el equipo. Cuando la planeacion se
aplica a las instalaciones, se usa para definir la configuracion y los métodos de operacion
previstos para las mismas considerando la planeacion como el acto de establecer un método
destinado a lograr algo. El método mediante el cual algo se transforma en uso redituable y,
por lo general, abarca la medicion de la eficacia de tal uso, se conoce con el término de
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utilizacion.

Componentes de las instalaciones

Los cinco componentes basicos de las instalaciones son:

1. Distribucion de planta: la disposicion fisica de las instalaciones.

2. Manejo de materiales: la forma en que se trasladan los mismos dentro de las
instalaciones.

3. Comunicaciones: los sistemas que transmiten Ja informacion a los lugares adecuados en
forma oportuna.

4. Servicios: la disposicion de elementos tales como calor, luz, electricidad y desperdicios,
segun se necesite.

5. Edificios: las estructuras que acogen las instalaciones.

La imporntancia de estos componentes varia de una instalacion a otra. Al planificar las
instalaciones, los cinco componentes deben tomarse en cuenta. Sin embargo, suele tomarse
uno de ellos como el de mayor importancia o como el componente dominante, con base en
la naturaleza de las instalaciones que se planifiquen.

Principios de 1a Planeacién

Cada componente abarca tres principios de planeacion:

Tabla 2.3 Principios de la Planeacién

Componente Principios
Dustribucion de planta Relaciones
Espacio
Ajuste
Manejo de materiales Matcriales
Traslados
Mitad
Comunicaciones Informacién
Transmisién
Medios
Servicios Elementos
Distribucion
Conductores
Edificios Forma
Materiales
Disefio
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Definicion de ias componentes de planeacion

La distribucion de planta incluye la definicion de las relaciones entre las dreas de actividad,
como edificios, departamentos y lugares de trabajo; el espacio necesario para cada area de
actividad en cuanto a cantidad, tipo y forma asi como el ajuste de los mismos en una
disposicion aceptable.

E! manejo de materiales comprende aquéllos que estan siendo trasladados, los traslados
entre cada origen y destino, junto con las condiciones de las rutas; asi como los métodos
(sistemas de rutas, equipo y unidades de transporte) para trasladar los materiales.

Las comunicaciones engloban la informacion, es decir, hechos, cifras, ideas, construcciones
y peticiones; la transicion de la informacién de un grupo o individuo a otro (fisicos y de
procedimientos) para transmitir la informacion. Los servicios incluyen elementos tales como
electricidad, aire, calor, luz, gas, drenaje y desperdicios; la distribucion, acumulaciéon o
dispersion de los mismos; y los conductos que se utilizan para distribuirlos.

Los edificios abarcan la forma o figura necesaria para lograr la funcion, los materiales con
los que hay que construir; asi como el disefio o la solucion para que materiales y forma
tengan una estructura armonica, economica y segura.

La integracion de estos cinco componentes y sus principios fundamentales es un elemento
basico para llevar a cabo planos de instalacion eficientes.

Utilizacién de las instalaciones

Las instalaciones contribuyen a lograr las metas de la organizacién. Medir y monitorear el
uso que se haga de las mismas puede, aumentar la eficacia de tal contribucion por medio de
la medicion de! desempeiio, la localizacién de problemas y oportunidades, asi como del
analisis de tendencias. Ademas, los datos de la utilizacion de las instalaciones,
adecuadamente organizados, pueden servir a la planeacion como base de datos oportuna y
exacta.

La medicion e informacién sobre la utilizacién abarca:

e Establecer los objetivos de las instalaciones. Estos objetivos deben estar ligados a las
declaraciones de funcion y los parametros de operacion planificados.

o Identificar la informacion que estd o puede estar disponible. Las fuentes mas comunes
son los registros que llevan los departamentos de: Contabilidad, Instalaciones, Ingenieria
o Ingenieria Industrial.
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e Seleccionar los datos que mejor describan el desempefio con respecto a los objetivos.
En esta fase los administradores que reciben la informacion pueden brindar excelente
colaboracion en dicha seleccion.

* Recabar los datos y compararlos con los objetivos. Es mejor combinar los datos actuales
con las tendencias histéricas y las programadas a fin de tener una perspectiva mas
amplia.

« Resumir y rendir informes sobre los resuitados, junto con cualesquiera recomendaciones
especificas de mejoramiento.

Tipos de datos

1. Datos sobre la produccion: productos, cantidades fabricadas, mezcla de productos,
capacidades, ganancias generadas, suelen medirse por unidad de tiempo.

2. Datos sobre la operacién: la informacion financiera, como costos, cifras de empleo y
niveles de calidad y las cuestiones funcionales como el consumo de servicios y la
eliminacion de los desechos.

3. Datos sobre los activos: inventario, equipo y herramienta, asi como la cantidad y el tipo
de ocupacion.

Relaciones e indices
Estos datos se emplean para derivar relaciones e indices que, con el tiempo, serin mas
estables en cuanto a estadistica se refiere y permitiran hacer una presentacion mas sencilla.

Dentro de la relaciones mas utilizadas se encuentran:

* Produccion vs. consumo de articulos de operacion, o qué tan bien estan funcionando las
instalaciones en el ambiente actual.

* Produccion vs. los activos empleados, o qué tanto rendimiento sobre el capital alcanzan
las instalaciones.

* Datos operativos vs. los activos, o qué tanto apoyo dan las instalaciones a las
operaciones cotidianas.

Uso de los informes

Los cuales se clasifican en tres categorias principales:

e Los informes de estado mantienen al tanto de las condiciones y tendencias actuales. Por
lo regular, estos informes consisten en unma hoja de hechos que se distribuye

mensualmente con los informes financieros, junto con la actualizacion de los indices mas
importantes.
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e Los informes sobre problemas, que se emiten segiin sea necesario, con el fin de alertar a
las personas adecuadas respecto de alguna situacion que requiera de alguna accion. A
menudo, estos informes iran acompaifiados de alguna propuesta.

e Los informes de accién analizan los resultados de las acciones realizadas y suelen incluir
recomendaciones para actividades posteriores. Los informes de accion siempre deben
emitirse a fin de dar seguimiento a los informes sobre los problemas, pero también
pueden usarse para comunicar los resultados de otras acciones efectuadas de manera
independiente.

El uso de las instalaciones puede mejorar tomando en cuenta los siguientes enfoques:

¢ Aumentar la capacidad sin hacer una nueva construccion, aumentar las horas de trabajo
agregar turnos u horas extras, mejorar los métodos, procesos y equipo, redisefiar productos,
con el fin de simplificar o estandarizar, ajustar normas de inventario, subcontratar y mejorar
el cuidado de la instalacion.

* Reacomodar para lograr un mejor uso, un reacomodo periddico puede permitir que las
areas tengan una mejor respuesta a los requerimientos cambiantes.

¢ Planificar las instalaciones en forma eficiente; se puede lograr un mejor uso de las

instalaciones asegurandose que éstas se basen tanto en los requerimientos de largo plazo
como en los actuales.
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Capitulo 3. Descripcién de la situacion actual

3.1 Problematica de despacho

En la acwalidad, el espacio es insuficiente, por lo que la distribucion de paquetes para la
carga de las camionetas para las rutas locales y las rutas foraneas se ha vuelto poco eficiente.
Las camionetas se estorban unas a otras, lo que a veces ha provocado accidentes dentro del
centro operativo y esto hace que una de las mediciones mas importantes para la compaiiia,
como lo es la seguridad, se vea afectada.

Al tener un layout no 6ptimo, se incrementa el tiempo muerto en base, lo que reduce el
tiempo efectivo de entrega. Por las tardes los vehiculos foraneos deben tener el espacio
suficiente para que su salida sea rapida, lo que ocasiona que se realicen maniobras de
acomodamiento de otras unidades, manteniendo ocupada a una persona manejando
camionetas en lugar de revisar los destinos de cada paquete, cargandolos y acomodandolos
en las camionetas.

En las mafianas, el espacio entre los vehiculos es tan reducido que los choferes no pueden
revisar su carga (segun el siguiente diagrama), lo que provoca un retraso en la salida de la
base.

El promedio actual anual de paradas realizadas por vehiculo, 51.76 esta distante del estandar
corporativo exigido el cual es de 53 paradas, debido en gran medida a que las distancias y
los tiempos de recorrido son mayores.

El trafico para salir de la zona es muy denso, lo que provoca retrasos en entregas y menor
tiempo productivo en ruta.

El manejo de pac}uetes utilizando transportacion por rodillos necesita de mis gente para
manejar el sorteo’ de las rutas locales en el tiempo adecuado, lo que hace que una de las
mediciones, como son, las piezas manejadas por hora de sorteo, sea menor, ya que las horas-
hombre utilizadas son mayores, es decir, se necesitan mas manos en proceso de sorieo para
poder distribuir toda la carga en las camionetas y puedan salir a tiempo a sus destinos.

Una productividad tan baja hace que se necesite mas gente para poder entregar y recolectar
lo mismo que con una productividad 6ptima, lo que significa mayor costo.

La zona se ha convertido en zona de riesgo, es decir, mientras mas noche se llegue, mayor
es la posibilidad de que las rutas sufran un asalto camino a la base. Este riesgo no solo lo

" El sorteo es la tarea de revisar el lugar de destino del paquete y canalizarlo a su zona de
distribucion.
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corren las camionetas y los paquetes de los clientes, sino también los empleados debido a
que !a hora de salida es mas tarde.

Diagrama de flujo de la entrega matutina

MENSAJERIA ESPECIALIZADA
DIAGRAMA DE FiLUJO DEL PROCESG ACTUAL

= Jranapotte AREA / PRODUCTO: Revisé: Juan Carios Barros Duzs
8 Pootininid Entrega / matutine Fecha: 04-Ene-02

Arnacen RESPONSABLE: Revisién: O
‘S Demors Altonso Serrano

No. DESCRIPCION @) D A NOTAS

1 [Recibw transporte fusnte con paquetes

2 JAcommdar transporie fuente al inicio del andén t

3 Abrw puertas del transporie fuente

4 (Descargar todos los paquetes en los roddlos Choter

5 |Eﬂumt © jaiar pagueies sobre rodiios
jSeteccionar paguetes y colocar en rodillos modulo Ao

LR Sy 2 oparanios dedeados segun zons
7 [Empage’ © jalar paquetes sobre rodiios segiin méduio. @ A lo largo de oo el modulo.
[Modudo A.
7 A [Colocar el paquete saleccionado en el transporte destine ’:”:' completer ol transporta o
8 A |Cerrar puartas del transporte desbno @ {Reciclado
9 A |Despschar transpons destino
Moduic B
7 B [Colocar ¢l pagueta seleccionado en el transporte destino
8 B |Cerrar puerias del transporte destino
9 B jDespechar transporte destino @
" no alinicio de los rodilios —
Horano: de hunes a sibado de 6:30 hrs. a 9:00 hrs.
Todos los wansp destino se N 8U Zona correspondients por drea u lo Wrgo del andén.
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Diagrama de flujo de las recolecciones especiales

MENSAJERIA ESPECIALIZADA
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO ACTUAL
Transporte AREA / PRODUCTO: Revisd: Juen Carios Barros Deza
Op 3 Recoleccidn / nocturna Fecha: 04-Ene-02
Inspeccidn Paquetes especwies Revision: 0
Awmacén RESPONSABLE:
Demora Alfonso Sefrano
No. DESCRIPCION OLINAD NOTAS
1 fRecibir transporte fuents con paquetss
2 {Acomodar transporwe fuanie sl inicic del andén 2 ::>
3 JAbrir pusrtas del ransporte fuente
4 |Descargar todos ios paquetes en los rodilios ICholer
5 JEmpujar o jalar paguetes sobre rodilios,
6 |Seleccionar paquetes (Choter dedicado por codigo postal
Hasts compietar el transporie o
7 [Coiocar el paquete seleccionado en el transporte destino o agotar paquetes
8 {Cerrar puertas del transporte destino
8 |Despachar transporte destino
10 |Entraga de paguetes f:>
OBSERVACIONES:
Horario: de unes a viernes de 20:30 hrs. @ 22:15 hrs.

FALLA DE ORIGEN
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Diagrama de flujo de la recoleccién nocturna

MENSAJERIA ESPECIALIZADA

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO ACTUAL

;';.""':‘I’:: AREA / PRODUCTO: Revisd: Jusn Carios Berros Dezs
Inspeccion Recoleccion / nocturnas Fecha: 04-Ene-02
Amacén RESPONSABLE: Revisién: 0
Demora Affonso Serranc
No. DESCRIPCION ) O SA D NOTAS

Reciby transporte fusnie con paquetes

O

{Acomodar transporte fusnte al inicio del andén 1

)

Abne pusrtss del transporte fuente

|Descargar todos los paquetes en los rodillos

[Chofer

[Empuar o jalar paguetes sobre rodillos.

Seleccionar paguetes

[Choter dedicado por coédigo postsl

~

IColocar ol pagueis seieccionado en el transporne destino

Hasta completar el transporte Of
jsgotar pagquetes

(Cerrar puertas del transporte destino

[Despachar transporte destino

OO0 ©

10

|Entrega de paquetes

=

IONES:

Horano: de lunes a viernes de 20:30 hrs. 8 22:15 hrs.

Todos los destino se por zona 8 lo largo del andén.

3.2 Problematica de rutas

La problematica de rutas va muy ligada a la problemitica de despacho, ya que cada una de
las rutas debe cumplir con una productividad o unos estandares que se imponen desde el
corporativo para que efectivamente, el negocio sea rentable.
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El estar tan lejos de las zonas mas densas de nuestro centro de distribucion, nos obliga a
utilizar mis choferes en ruta para poder cumplir con las recolecciones de todos nuestros
clientes, con las entregas en horario comprometido.

Para que una ruta sea considerada como una ruta productiva, deberd contar con los
siguientes parametros:

e Paradas por carro: 53
e Tiempo de ruta: 7.5
e Tiempo muerto: 1.9
e Tiempo de paga al dia: 94
e Kilometraje promedio: 80

Estos son los estandares que como centro de distribucion se debe tener y mantener, asi
como buscar un balance para que las zonas mas densas absorban la productividad que las
zonas mas lejanas no pueden cubrir.

Actualmente, estos parametros se encuentran asi:

e Paradas por carro: 51.76
e Tiempo de ruta: 7.17
e Tiempo muerto: 2.55
e Tiempo de paga al dia: 9.72
* Kilometraje promedio: 85

Por lo que resulta necesario hacer un analisis para conocer en donde se puede mejorar para
que no existan tiempos muertos, en edificio y en traslado, reduccién de kilometros, aumento
de espacio y mejor tiempo de ruta, lo que haria que estuviéramos mas tiempo en la calle
frente al cliente y se puedan cumplir las expectativas.

Se desarrollara todo un analisis basado en los estandares que se piden al centro local para
mejorar en todos los aspectos mas importantes, buscando siempre una reduccion en costo y
un aumento en el servicio.

A continuacion se muestra el diagrama con la ubicacion actual del centro de distribucion y
las zonas que se deben cubrir:




BENITO JUAREZ
COVDACAN

23] CUAUMTEMIOC

D 12TAC/GAM/V.CAR.
[ ~:vAro aerecon

IZTAPALAPA

D TLALPAN

ECATEPEC

+ Centro de
distribuciin artual

[Zona [ Descripcion

[Rutas|[  Delegaciones |

Benito Juarez

13

Benito Judrez

Covyoacan

5

Coyoacan

Cuauhtémoc

17

Cuauhtémoc

BN e

1ztacalco/Gustavo A. Madero/Venustiano Carranza

8

1ztacalco
Gustavo A. Madero
Venustiano Carranza

Alvaro Obregén

Alvaro Obregon
Magdalena Contreras

1ztapaiapa

Iztapalapa
Tlahuac

Tlalpan

Tlalpan
Milpa Alta
Xochimilco

Ecatepec

Ecatepec
Tlalnepantla
Nezahualcoyotl
Chimalhuacan
Los Reyes la Paz
Ixtapaluca
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La ubicacion actual se encuentra en la colonia Pantitlan, delegacion Venustiano Carranza.

3.3 Problemaitica de tiempo extra

Uno de los grandes costos del centro de distribucion es el pago de la némina, no solo es el
sueldo, sino el tiempo extra que se labora.

Para cada ruta debe existir un tiempo promedio de pago, es decir, buscar un balance entre
todo el centro y conseguir que se pague el menor tiempo extra posible. Este balance debera
contemplar a los choferes que tienen alguna labor especial y que por motivos de servicio no
se puede reducir su jornada laboral. Sin embargo, las diferentes circunstancias que hay en las
rutas y en el despacho hacen que el tiempo extra sea mayor de lo aceptable.

El tiempo muerto en la maiiana, resulta del el tiempo de revision y organizacion de ruta, del
tiempo de traslado con el factor trafico vehicular, de las maniobras en la unidad para tener
un mayor espacio para descarga, buscar ubicacion que no obstruya al estacionar el vehiculo.
Todos estos tiempos sumados al multiplicarlo por el nimero de choferes que salen a ruta,
por dia, por mes y anualizado generan la diferencia en los estandares.

Tener un lugar més amplio, donde no se pierda tiempo en revisar y organizar la ruta, al estar
més cerca de las zonas densas, disminuye considerablemente el tiempo muerto, por lo que en
cadena hace disminuir el tiempo extra de los choferes.

La problematica del tiempo extra no solo es la reduccion de tiempos muertos, sino también
el mejoramiento de un layout que haga que no se desperdicie tanto tiempo en base.

No solo los choferes generan tiempo extra, sino también los ayudantes de carga, es decir, las
personas que se encargan de acomodar y distribuir los paquetes foraneos en sus respectivas
camionetas. Los ayudantes de carga también se dedican a buscar la mejor ubicacion para los
vehiculos de manera que no afecten la operacion de sorteo por la noche. Al finalizar el
sorteo y tener que hacer la alineacion para que las camionetas estén listas para el dia
siguiente, la cantidad de maniobras es mucho mayor, lo que hace que pierdan tiempo en
estar haciendo maniobras y su jornada laboral se vea afectada.

Generar tanto tiempo extra, significa que los gastos de! centro no estan bien balanceados y
se debe buscar la optimizacion del costo. En la siguiente tabla se muestra el tiempo extra que
se paga actualmente:
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Tabla 3.1

TOH KM HiD TNED TED PTE PC
ras herss, horas r/hora s

1 Benlto Juirez [ 10106 ] "wen_| 98 | 3098 | 8639 | s08 | e )
2 Coyoscin 445 | 380 [ 977 T 616 [ 3826 | s70 ] 28
3 Cuauh Lrs T on3g [ -964 [ 3481 [ 11725 1 738 | ses |
4 Itac/GAM/VenCar [ 373 | 643 ] 958 | 1178 | 6112 | 728 | Im )
S AlvaroObregon [ 978 | 904 T 995 | 1238 [ 6743 | 694 | 48 |
6 lztapalapa ° [C237 T a1 T 969 T 751 [ 3857 | 627 | 22|
7 Tislpan [ 348 7 494 ] 98 ] 863 | 2720 ] 853 | 232 |
8 Ecatepec [C266 | 618 | 947 | 504 | 30348 | 553 | 161 ]

De acuerdo al contrato colectivo de trabajo, la jornada laboral es de 9 horas, que se
compone de 8 horas de trabajo y 1 hora de comida, el tiempo exira diario que se paga
actuaimente a los empleados en promedio es de 0.72 hrs.
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Capitulo 4. Desarrollo

4.1 Variables de estudio

Las variables mas impor que afectan al estudio de la operacion de Mensajeria
Especializada se basan en factores de tiempo y entrega y/o recoleccion de paquetes que
son:

TDH: tiempo total de recorrido desde el centro de distribucion a la primera
entrega/recoleccion y de la uitima entrega/recoleccion al centro de distribucion.

KM: total de kilometros recorridos diariamente
TED: tiempo efectivo en ruta de un chofer de reparto

TNED: tiempo de preparacién de carga inicial y descarga final en base, mas tiempo disfrute
de comida

HxD: tiempo total por dia a pagar a un chofer de reparto. HxD = TED + TDH + TNED
PC: paradas totales por carro (entrega y/o recoleccion)

PTE: numero de paradas por tiembo efectivo (TED). PTE = PC/TED

VOLREC: volumen de recoleccion de paquetes diario

VOLENT: volumen de entrega de paquetes diario

PPENT: piezas por parada de entrega

PPREC: piezas por parada de recoleccion

4.2 Anailisis de las rutas

Diagrama de hilos

Para obtener el punto medio se utiliz6 el método del centroide para buscar la mejor
localizacién en cuanto a las densidades de entrega y/o recoleccion.
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CUAUHTEMODC

G IZTAC/GAM/V.CAR.
- ALVARD DBREGON
IZTAPALAPA

D TLALPAN

ECATEPEC

Centro de
+ distrioucion actual

Distancias del punto actual (Pantitlan) al punto medio de cada una de las zonas

Zona KM Rutas D'(:t(‘:;;“

1 Benito Juarez 860 13 66
2 Coyoacan 380 5 76
3 Cuauhtémoc 1,139 17 67
4 Iztacalco/Gustavo A. Madero/Venustiano Carranza 643 8 80
5 Alvaro Obregon 904 9 100
6 Iztapalapa 431 5 86
7 Tialpan 494 4 124
8 Ecatepec 648 4 162

Total 762

Para realizar el analisis de las rutas por zona primero hacemos un diagrama de las rutas por
zona, y después, utilizando las variables definidas en el punto 4.1, hacemos una tabla,
tomando en cuenta los estadisticos de 3 meses para cada variable.
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_A

ZONA 1

BENITO JUAREZ2
13 RUTAS
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Tabla 4.1

ZONA 1 BENITO JUAREZ

! TDH l KM T HxD TNED TED PTE [ PC
(horas) (KM) | (horas) (oras) (horas) | (par/ora) | (paguetes)
Rutal | 0.83 { 66 T 900 [ 130 | o687 | 87 ] 60 |
Reta2 { o083 | 55 T 93¢ | 2% | se | 102 | 57 ]
Rytad [ 083 1 49 [ 1093 | 260 | 750 | 69 | 52 |
Rutad | 083 | 57 T 961 | 244 T 634 | 85 | 54 ]
Ruta$ | 1.00 | 75 T w7 T ass T 517 | mn2 [ 358 ]
Ruta6 (066 | 74 1972 | 169 | 737 | 68 | 50 |
Ruta? | .00 | 70 - | 952 1 195 | 657 | 78 | 5] |
Ruta8 | 0.66 [ 74 JT-1006 | 188 [ 352 | 70 T 53 ]
Ruia9 [ 043 T 70 T 1034 | 151 | 840 | 63 | 53 ]
Rytat0 [ 053 [ 73 T 9350 [ 277 [ 620 | 83 | 52 |
Rutalt [ 083 | -62 - [. 1020 | 460 | 477 | M3 1 54 ]
Ruta12 | 0.90 [ 70 T 927 [ 1% [ 68 | 80 | 55 |
Rutp13 | 0.83 I 65 [ 933 | 130 [ 720 | 68 | 495 ]

TDH KM HxD TNED TED PTE PC

TOTAL [ 1036 | 860 T 981 | 3098 | 8639 | 808 | 698 |

PC Actual Acum

Ruta1 60 60
Ruta 2 57 117
Ruta 3 52 169
Ruta 4 54 223
Ruta § 58 281

Rutaé 50 331

Ruta 7 51 382

Ruta 8 53 435

Ruta® 53 488

Ruta 10 52 540

Ruta 11 54 594

Ruta 12 55 649

Ruta 13 49 698 TESIS CON

FALLA DE ORIGEN
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Tabla 4.2

ZONA 2 COYOACAN

| TDH KM HxD TNED TED PTE
(horas) (KM) (horas (horas ar/hora) aradas
Rutalt [ 090 T e [ 997 800 | 61
Rua2 [ 100 | 8 [ 1003 | o094 [ 809 [ 54 | 44 |
Rutad [ 076 | 725 T 943 | 138 | 729 | 58 | 42 |
Rutad [ 090 | 81 [ 913 | 154 | 669 [ 61 | 41 }
Rutas | o8 | 76 [ 1031 [ 123 | 819 [ 51 [ 42 ]
TDH KM HxD TNED TED PTE PC
TOTAL [ 445 [ 38 | 977 | 616 | 3826 | 570 | =8 |
PC Actual Acum
Rutal 49 49
Ruta 2 44 93
Ruta 3 42 135
Ruta 4 41 176
Ruta$ 42 218
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ZONA 3

17 RUTAS
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Tabla 4.3

ZONA 3 CUAUHTEMOC

TDH KM l HiD TNED TED PTE [ PC '
horas) (KM) (hores) (horas) (horus) ar/hora) | (paquetes)
|

Rua} [ 083 | 54 949 | 138 [ 728 | 66 | a8 ]

Rwa2 | 083 | 35 | 93 T 244 T 607 | 77 | a7 |
Ruta3 [ 057 | 8 | 900 | 196 [ 727 [ 70 [ 51 ]
wad | 057 ] 76 | 1065 | 374 ] 634 | 73 | 46 |
Rewss [ o070 | 357 [ o7 | 09 [ 806 | 67 ] 354 |
Rus6 | 067 | 98 [ 965 T 160 [ 738 | 58 | a3 |
Run? [ 067 | 59 T 964 [ 152 [ 745 | 70 T 32 1
ua8 [ 090 | 52 [ "900 f 125 | 68 [ 61 | 42 ]
Rua9 [ 090 | 57 1 940 [ 112 [ 738 | 69 1 31 }
Ruwmio [ 060 ] 65 | 1120 | ave | €54 [ 75 | a9 ]
Rewdt [ 060 | 30 | doig | 200 | 750 [ 77 ] 38 ]
Ruwt2 [ 0357 T 75 [ 900 ] 180 | 663 | <78 [ 352 ]
Rean3 [ 037 T 79 [ o940 [ 200 [ 68 | 61 [ 42 |
wstd [ 073 ] 69 [ 93 [ 5390 [ a7 T w3 T s0 |
wea)8 [ 070 T 72| 9% T 18 T 700 | 91 | 64 |
Ruai6 [ 060 | 71 [ 930 ] 200 | 710 | 76 [ 54 ]
utal?7 | 074 [ 68 | 964 [ 200 [ 68 | 91 | 62 ]

Ruta 17
TDH KM HxD TNED TED PTE PC
JOTAL [ 1175 T 1130 | 964 | 3481 [ 11725 [ 738 | 8685 |

PC Actual Acum
Ruta | 48 48
Ruta 2 47 95
Ruta 3 51 146
Ruts 4 46 192
Ruia § 54 246
Ruta 6 43 289
Ruta 7 52 3
Ruma 8 42 383
Ruta 9 51 34
Ruta 10 49 483
Ruta 1} 58 M
Ruta 12 52 593
Ruta 13 42 635
Ruta 14 50 685
Ruia 15 64 749
Ruta 16 54 803
Ruta 17 62 865
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_A

ZONA 4

IZTAC/GAM/V.CAR.
8 RUTAS
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Tabla 4.4

ZONA 4 1ZTACALCO/GUSTAVO A. MADERO/VENUSTIANO CARRANZA

l TDH ( l TNED u-:n | ‘l

(horas) (KM) (horas) (horas) (horas ar/hnra) {paquetes)
Retad [ 033 T 6 [ 906 [ 09 | 783 [ 78 | 61 |
Ruta2 | o016 | 54 I 1002 T 14 [ 872 [ 71 | 62 |
Rma3d | o033 J 8 [ 1054 | 315 | 68 [ 92 ] 63 |
Rwas [ 023 | 60 | 967 | 121 | 823 | 66 | 34 |
Ryta8 | 073 [ 103 | 960 | 205 | 68 [ 78 | 53 |
Ruta6 | 065 | 80 | 908 | 108 | 735 | 87 | 64 |
Reta?7 [ 050 | w7 | 936 | 105 | 78 | 76 1| 59 |
Ruta8 | 060 T 90 T 930 | 120 | 750 T 83 | 62 |

TDH KM HxD TNED TED PTE PC
TOTAL | 373 T 643 [ 938 [ 1178 | 6102 | 7282 [ 418 |
| PC Actual __ Acum )

Ruta) 61 61

Ruta 2 62 123

Ruta3 63 186

Ruta 4 54 240

Ruta § 53 293

Ruta 6 64 357

Ruta 7 59 416

Ruta 8 62 478
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ZONA 5

ALVARD OBREGON
9 RUTAS
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Tabla 4.5

ZONA 5 ALVARO OBREGON

TDH [ HID TNED TED
(horas) I (KM) (ho (horas) (horas) MrMOrn) pgnelel)l

Rutat [ 09 | 76 [ 1012 | 320 | 602 | 93 ] 56|

Rug2 [ 100 | 119 T o980 T 115 [ 765 1 69 | 53 |

Ruts3 [ 091 | 727 T 1040 | 1a8 [

Rutada { 116 [ 138 T o980 T o097 | 767 1 74 1 357 1
1

831 | 61 ] ST ]

Ruta8 [ 100 | 9 | 979 T 138 741 | 61 [ a5 |
Ruta6¢ [ 116 | 138 [ 1000 | 116 [ 778 [ 67 | 52 |
Ruta7 {130 | 98 | 994 [ 097 [ 767 | 63 | 48 |
Ruta8 [ 130 | 86 [ 1009 | 117 | 762 | 58 ] 34 |
Ruta9 | 105 | 78 | 955 [ 120 [ 730 | 85 | 62 |
TDR KM RxD TNED TED PTE PC

TOTAL | 978 | 904 [ 995 | 1238 | 6743 | 694 | 468 |

PC Actual __Acum
Ruta 1 56 56
Ruta 2 53 109
Ruta 3 51 160
Ruta 4 57 217
Ruta § 45 262
Ruta 6 52 314
Ruta 7 48 362
Ruta 8 44 406
Ruta 9 62 468
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Tabla 4.6

ZONA 6 IZTAPALAPA

l TDH L l Bxl) 'I'NI-ZD n PTE PC
(KM) ar/hon) (paguctes)
Rutat | 053 [T 940 T 097 [ 790 T 63 | 50 |
Rua2 [ 033 [ 10 | 1024 T 300 [ 682 [ 65 | 44 |
Rutad [ 0735 1 113 [ 968 [ o091 | 804 | 56 | 45 |
Rutad [ 033 | 66 | 968 [ 114 [ 821 [ 60 [ 49 ]
RutaS [ 045 T 75 [ 945 1 140 [ 7260 [ 71 [ 354 1
TDH KM HxD TNED TED PTE PC
TOTAL [ 237 | 431 | 969 | 751 | 38357 [ 627 [ 242 |
PC Actual Acum
Rutal 50 50
Ruta 2 4“4 94
Ruta3 45 139
Ruta 4 49 188
Ruta s 54 242
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Tabla 4.7

ZONA 7 TLALPAN

EEEE

:

Ruta 1
Ruta 2
Ruta 3
Ruta 4

[ TDH KM l HxD J TNED TED PTE PC
(horas) (KM) (horas) (horas) (horas) ar/hora) uetcs)
oo "1 139 | 918 | 143 | 68 | 82 | 356 |
[ o83 | 92 | 1022 [ 315 ] 624 [ 85 | s3]
[roo 1T me [ 1037 [ 28 T 648 [ 105 | 68 |
[ 075 T 147 [ o954 | 116 | 763 [ 72 [ 35 |

TDH KM HxD TNED TED PTE PC
[ 348 | 494 [ 983 [ 863 | 2720 [ 853 T 232 |
| PC Actual Acum

56 56

53 109

68 177

55 232
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Tabla 4.8

ZONA 8 ECATEPEC

[ TDH KM T HxD TNED TED PTE PC
(horas) (KM) (horas) (horas (horas ar/hora) uetes)
122 | 146 |

Ruw) {100 | 672 | _ 67 | 45 |

9.18 |

Ruta2 [ 083 | 171 | 929 | 099 [ 747 | 354 [ 40 1]

Rutg3 { 033 | 180 ] 986 [ 134 | 819 | 51 | 42 |

Rutad [ 030 T 975 T 955 1 125 [ 780 [ 51 | 0 |
TDH KM HxD TNED TED PTE PC

TOTAL | 266 | 648 [ 947 | so04 | 3008 [ 353 T 167 |

| PC Actual _ Acum
Ruta 1 45 45
Ruta2 40 85
Ruta 3 42 127
Ruta 4 40 167
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Resumen por zona

TDH KM TNED TED PTE PC
{(horas) (KM) (horn) (hnrn) (horas) | (par/hora) | (paquetes)
1 Benito Judrez [ 1006 [ &6 9.8 3098 | 8639 | 808 | 698 |
2 Coyoackn [ 445 T 380 [ 977 [ 616 ] 3826 | 570 | 218 ]
3 Cusuhtémoc L1075 ) 1139 | 964 | 3481 | 11725 | 738 868 )
4 lz2tac/lGAM/VenCar [ 373 | 643 | 958 | 11.78 | 6112 | 782 | 478 |
5 Alvaro Obregon 978 [ 904 | 995 | 1338 | 6743 | 694 | 468 |
6 lztspaisp [ 23771 a1 [ 969 [ 75 | 3857 | 627 | 242 |
7 Tlalpan [T3a8 | 494 | o83 | ®63 | 2720 | 853 | 232 |
8 Ecatepec 266 | 648 | 947 [ soa | 3008 [ 553 T 167 |
Rutas KM
1 Benito Judrez 13 860
2 Coyoacim 5 380
3 Cusubtémoc 17 1.139
4 lztac/GAM/VenCar 8 643
£ Alvaro Obregén 9 904
6 lztapaisps 5 431
7 Tislpan 4 494
8 Ecatepec 4 648

TOTAL™ &8 5499 TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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Anilisis de las tablas 4.1 a 4.8

Los datos se obtuvieron de una muestra de cada uno de ellos de 3 meses de trabajo
considerando cada una de las rutas y considerando eventos especiales (dias festivos, que
implican doble volumen de piezas para el siguiente dia habil, dias de bajo volumen y dias de
volumen miximo alcanzados), se considero el promedio para tener una tendencia y una
muestra y asi conseguir los objetivos que se propondrin.

Para el tiempo desde y hacia (TDH), se considero todo el tiempo consumido de las rutas
desde el momento en que salen del centro de distribucion hasta que la primera
entrega/recoleccion en su zona de repario y el tiempo que tardan en trasladarse desde su
ultima entrega/recoleccion en su zona de reparto hasta que llegan al centro de distribucion.
Es decir, la suma del tiempo “desde” el centro de operaciones a su primer parada y el tiempo
*hacia” el centro operativo desde su ultima parada.

Los kilometros (KM) son el total de kilometros recorridos en promedio en el total de la ruta,
estos incluyen cualquier tipo de traslado especial (traslados hacia la aduana del aeropuerto
internacional de la Ciudad de México, hacia puntos de apoyo de otras zonas, dobles viajes,
es decir, regresan al centro de operaciones y se les envia a realizar cualquier otra labor), con
la suma de los kilometros por zona, se ajustan los kilometros totales recorridos para todo el
centro de operaciones.

Las horas trabajadas por dia (HxD), es el tctal de horas trabajadas por hombre en ruta, éstas
incluyen el tiempo de cualquier trabajo especial, como el hacer el sorteo, asistir a cursos de
capacitacion. También se le agrega el tiempo extra trabajado de todo el centro de
distribucion.

Para el calculo del tiempo no efectivo en ruta (TNED), se sumaron los siguientes tiempos:

descanso

comida (0.75 hrs.)

efectuar el sorteo matutino

hacer las recolecciones internacionales del aeropuerto (2.25 hrs.)
traslado (0.75 hrs.)

Una vez obtenido el tiempo no efectivo de ruta (TNED), se hace una resta de las horas
trabajadas por dia (HxD) menos el tiempo no efectivo de ruta (TNED), menos el tiempo de
traslados desde la primera parada y desde la tltima parada (TDH) con lo que se obtiene el
caiculo de cada una de las rutas para el tiempo efectivo de ruta (TED).

TED = HxD - TNED - TDH

Las paradas por hora efectivas de ruta (PTE), se obtienen de la division de las paradas
totales por ruta entre las horas efectivas de ruta (TED).

PTE=PC/TED




Las paradas totales por carro (PC), es el total de paradas realizadas por cada una de las
rutas, incluyendo las de entrega y las de recoleccion.

4.3 Distribucidon (layout) del centro actual

Explicacion de la distribucion de planta actual de la operacion matutina (entregas)
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En la actualidad contamos con 65 rutas, las cuales se distribuyen de la siguiente manera:

Vehiculos 1 al 12 y 54 , zona Benito Juarez

Vehiculos 27 al 36, 55, 56 y 58 al 62 zona Cuauhtémoc.

Vehiculos 13 al 17 zona Coyoacan

Vehiculos 18 al 26 zona Alvaro Obregon

Vehiculos 50 al 53 Tlalpan

Vehiculos 37 al 44 zona lztacalco/ Gustavo A. Madero/ Venustiano Carranza
Vehiculos 45 al 49 zona 1ztapalapa

Vehiculos 57 y 63 al 65 Ecatepec

Se descargan 12 vehiculos los cuales son: 5 de la aduana, 2 San Luis Potosi, 2 Monterrey, 1
Guadalajara, 1 Querétaro, y 1 con los sobres intermacionales que llegan del aeropuerto.
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El flujo de paquetes se describe mediante las flechas, hacia las diferentes zonas que estan
descritas en las tablas 4.1 ala 4.8.

Actualmente se cuenta con 25 personas que realizan la labor de descarga y carga de los
envios a las diferentes zonas de reparto, los cuales ocupan las siguientes posiciones:

4 personas en descarga

2 personas en segregacion de envios

1 persona para carga exclusiva para centro de distribucion Puebla

1 persona para carga exclusiva para centro de distribucion Cuernavaca

4 personas para las zonas de: Alvaro Obregon y Coyoacan

5 personas para la zona de Benito Juarez

4 personas para la zona de 1ztacalco/ GAM / Venustiano Carranza

3 personas para la zona de Iztapalapa y Ecatepec

1 persona encargada de mover vehiculos para reubicacion de vehiculos.

Las jornadas de trabajo se dividen segun la demanda de despacho, el horario para la
operacion de carga a vehiculos comprende de 8:00 a.m. a 10:15 hrs lo que consume un total
de 56.25 horas hombre de sorteo, alcanzando 65.77 piezas por hora hombre.

Explicaciéon de la distribucion de planta actual para la operacion vespertina
(recolecciones)
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En la operacion vespertina se reciben a las 65 rutas con su volumen de recoleccion y ademas
los volumenes de recoleccion de los centros de Puebla, Cuernavaca, Toluca Naucalpan y las
importaciones que se hicieron durante el dia.

Se cargan 15 vehiculos los cuales son: 2 San Luis Potosi, 2 Monterrey, 1 Guadalajara, 1
Querétaro, 1 Cuernavaca, 2 Puebla, 1 Toluca, 2 Naucalpan y se preparan 3 para las entregas
locales del mismo centro.

El flujo de paquetes se describe mediante las flechas, hacia las diferentes zonas que estan
descritas en Jas tablas 4.1 a la 4.8.

Actualmente se cuenta con 15 personas que realizan la labor de descarga y carga de los
envios a los diferentes centros operativos de entrega, los cuales ocupan las siguientes
posiciones:

2 personas en descarga

2 personas en segregacion de envios

1 persona para carga exclusiva para centro de distribucion Puebla

1 persona para carga exclusiva para centro de distribucion Cuernavaca

1 personas para el centro local

2 persona encargada de mover vehiculos para reubicacion de vehiculos.

2 personas encargadas para la carga de Guadalajara y Monterrey

1 persona para carga exclusiva para centro de distribucion de Naucalpan

1 persona encargada para carga exclusiva para centro de distribucion de Toluca

1 persona encargada para carga exclusiva para centro de distribucion de Querétaro
1 persona encargada para carga exclusiva para centro de distribucién de San Luis Potosi
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Las jornadas de trabajo se dividen segin la demanda de despacho, el horario para la
operacion de descarga de vehiculos comprende de 18:30 hrs a 20:30 hrs lo que consume un
total de 30 horas hombre de sorteo, alcanzando 117 piezas por hora hombre.

4.4 Prondésticos

Muchos de los procedimientos, calculos y estadisticas siguen una metodologia impuesta por
la compaiiia. Los pronosticos de volumen, paradas y productividad de paradas por carro no
50N una excepcion.

Para calcular los prondsticos a manejar en los siguientes afios, se siguio el procedimiento
que el corporativo ha seguido desde 1990, junto con los histéricos desde ese afio.

El factor de crecimiento anual exigido varia segiin comportamientos econdmicos globales.
Este factor ademas, podra tener diferentes consideraciones adicionales para algunos centros
de distribucion locales. Como ejemplo, el factor de crecimiento para los centros de México,
no esta aislado de implicaciones externas a la operacién como lo son, épocas de elecciones,
cambios de gobierno, leyes o reglamentos locales, etc.

Existen varios puntos de control que el corporativo y los gerentes de operacion deben
monitorear constantemente, como Jlo son las variaciones con las que comparan
comportamientos de periodos inmediatos anteriores y posteriores.

Los periodos que se analizan son diarios, semanales, mensuales, trimestrales y anuales. Para
la explicacion de la realizacion de los calculos de pronostico que el corporativo utiliza, se
consideré como periodo-unidad la informacion mensual, para obtener cifras control en la
mayoria de los casos, anuales, es decir este estudio se baso en la informacion mensual para
pronosticacion anual.

Cada periodo de mes lleva una relacion muy cercana con los dias laborales con los que los
diferentes meses cuenta. Agosto, por ejemplo, tendra una variabilidad distinta con respecto
al mes de diciembre. E! numero de dias laborables son diferentes.

Variacion mensual (mes a mes)

Un ejemplo de la tabla de calculo para la variacion con el mes actual contra el mes inmediato
anterior
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Cabe aclarar que para el cilculo de la variacion mensual del mes de enero, se toma en cuenta
el mes inmediato anterior, no importando que diciembre esté comprendido en el periodo
anual anterior. Los calculos son porcentajes de incremento o decremento mensual. (Anexo

1).

Variacién anual (mes afio actual vs. mes aiio anterior)

La cifra control de variacion mes-anual, se calcula de manera similar a la variacion mensual.
Para esta cifra control, el porcentaje de crecimiento o decremento de un periodo mensual en

particular, es comparado con el mismo periodo mensual del periodo anual anterior.

Ahora, un ejemplo del calculo de la variacion mensual-anual (Anexo 1):

Variacion mensual-anual

2000 2001 2000 - 2001
Valumen Vanacion | Voiumen V anation Vanacion
Mensual mes vs mes Mensuat mes vs mes Mensuatanual
3181 -0 04% 3174 -4 44%
T 35220 T woraw|T ] T T 3834 T3tk
- Few
T 010%
-0 93% -5 56%
§01% 1 16%
asen)

Septiembre 2284 062%
Octubre 226% EALY I
iNowembre KR 11 WEETR]
Diciembre EECEII N _see%|

Mes sho actual _ 1= % Venacion
Mes sho anteror mensual anual
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Promedio variable mensual acumulado

Esta cifra se obtiene de! promedio de cada uno de las variaciones mensuales (Anexo 1).

w2
__a0Z

2
20
08
2
bl
0
L

1999° 2000 X0 2002

Volumen . Var Mans } Volumen :var mens var 8nusl] Volumen var men  var anual rom Var mq Votumen var man var anval m Vin’

) » N o L Uacumatada) ) scomuiad
Enero 2884 3181 «EOMN— 4030 3 s 362 2 8w 30%)
Fodrero 3514 2184%] B2 1074%  025%] 3534 11I7% DIN 1465%]  AQT  1442% 14 22% 1459%
Marze 3203 -8 BE%| U7 157%  8.26% 3400 -3B1%  -194% 4 75%! 3637 4% 1280% -4 80%]
Aot 3088 SE%f—2260 & 340340340 26 — I3 PN I 0y e 91 %,
Mayo 3052 -1 18%| 3268 -093% 6£75%) 3214 556%  -135% -2 56%| 3618 -276% 1257% 261%|
Jumo 3091°  128%| 3421 501% 1066%  IS1 116% -496%  248%| 3700 228% 1381% 243%
Julo 3105, +H- St ? HOG—w-dOw "y 3640—e+-6 2ol 66%,
Agosto 2991 -163% 62 4% 909%) 3132 0B5%  -401% 242%) 3545 261% 1320% 247%
Sepnembes 3291 1004% 333k 226% 138% 3112 082%  &71% 369%| 376 369% 1811% 3IBI%
Getoore 3303 036 S 3w} G TN G o3P0 90W—1309e3 06%
Nowembre 3248 -1 64% 3405 019% A 80%) 342 1567% 1201% 4 E1%) X435  440% 2B0% 4.55%|
Ciciembre 362 o2 IR HON- I G- BN —8-0%% A —eI G — 5 223 51%

Proyeccién de rutas

Otro de los factores que el corporativo controla y exige, es el del aumento de la
productividad del promedio anual de paradas por carro. E! factor de incremento anual de
productividad solicitado es el incremento de por le menos 2 por ciento anual.

El factor de incremento en productividad afectara un cambio en el nimero de rutas a
manejar en el futuro. Si se pretendiera cubrir la nueva demanda de volumen con la misma
cantidad de unidades (carros), afectaria la productividad de paradas por carro, es decir, las
unidades tendrian que hacer mas paradas para recolectar/entregar el volumen demandado,
generando mas tiempo efectivo en ruta, extendiendo el niimero de paradas obligadas para el
chofer lo que provocaria caer en situaciones similares a las actuales, como serian las fallas de
servicio, estancamiento en la productividad o disminucion, generacion de tiempo extra,
accidentes automovilisticos ya que la presion de hacer mas paradas en el mismo tiempo de
entrega, lo choferes tienen que conducir de una manera no adecuada para la imagen de la
empresa.

El procedimiento que el corporativo propone para el calculo del nimero de choferes y/o
rutas adicionales en la operacion bajo los estandares solicitados, se debera seguir la siguiente
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Paradas por carro= Paradas totales del centro / Numero de rutas despachadas.

De la cual se puede hacer el despeje necesario ya que las Paradas por carro por ser un
numero que significa costo, y esta controlado por el corporativo (nos pide un incremento
anual de 2 por ciento), por lo que para hacer los calculos se hicieron de la siguiente manera:

Numero de rutas = Paradas totales del centro / Paradas por carro

El nimero de rutas requerido sera igual al cociente del promedio anual de paradas, entre el
promedio anual de productividad de paradas por carro .

Donde:

Productividad de paradas por carro (mensual), sera el cociente del nimero de paradas
totales del mes entre las rutas totales del mes (Anexo 2).

) Paradas totales )
et 1999 T 2000 0 2009 G 2002 2003 ' 2004 . 2005  Prom. :
Enero 29413348 ¢ 3316 3478 3726 4042 4359 "36011
Febrero 1 3247 | 368 | 3579 ¢ 3781 4099 4412 | 4764 3922
.Marzo 328 3384 3510 3660 ¢ 3902) 4265 4590 3786:
‘Abrit 317 3599 3444 3714 4008° ¢ 43717 4657 3838
HButas ]

1999 J2oo1
Enero i 5% B4 % .
'Febrelo 61 66. 67 63
Marzo  : .81 . .66 67 .83
‘Abril 61 67 67 63
_ Productivodad
el 1999 2000 l2001 2005 Prom.
Enero 4984 5231 Y eig | 53 8506 5712
‘Febrera 16323 775406 5264’ Y BB, 707 6276
.Marzo 5293 5067] 5161 6851  60.58:
‘Abrit 5193 6372, 5064 69.50 61,30
:Mayg 52.69 51420 5041 68.11 60.25;

Productividad promedio anual de paradas: sera el promedio de la productividad de cada mes
del mismo afio (Anexo 2).
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Productividad de paradas por carro
H 1999 2008 : 2007 2002 2003 2004 . 2005
iEnero i 49.84} ¢ 51 B_1 .1 5350
‘Febrero 53.23 X 52.64 68.75
Marzo - 5293 | 50 51611 | 6655) ¢
Abril 5199 8064 | 67.52 .
Mayo i 5289| | ! 50411 1 es02 8582 }
Junio 52.39 5042 65.39
Julio 5354 "50.56] "} 65.43
Agosto 5191 50.53 64.87
Septiembre: 5399 | 5 5| | 67.17)
Octubre 52,05 66.32
Noviembre 5587y | 7017
Dictembre 8327 67.21]
Promedio 51.76 65.91

Todos los resultados obtenidos se calcularon en una herramientas de hojas electronicas y
desde éstas se hace el monitoreo de primera mano del comportamiento de variacion de
volumen.
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Capitulo 5. Propuestas

Dentro de las ubicaciones propuestas para el cambio del centro de distribucion se encuentran
las delegaciones: Alvaro Obregon, 1z1apalapa y Benito Juarez.

Alvaro Obregon: se hicieron los mismos estudios que para la delegacion Benito Juarez, y se
obtuvo la ubicacion del centro en Prolongacion San Antonio esquina con Avenida Central la
cuai se descarto por los siguientes motivos: debido a que la distancia entre el aeropuerto y el
centro de distribucion es muy grande se incrementaban los costos operativos de tiempo de
reparto y recoleccion, asi como el pago de tiempo extra a los choferes. También por el dificil
acceso hacia las carreteras de Querétaro, Puebla y Cuermavaca desde esta zona se
incrementaba el tiempo de salida de los paquetes foraneos que se recolectan en el centro de
distribucion. Por lo tanto esta ubicacion se descarto por el incremento en las distancias, lo
que generaba un incremento en los costos.

Iztapalapa: al realizarse los mismos estudios se encontré que esta zona tiene un alto indice
de inseguridad, es un peligro latente debido a que gran parte de los paquetes que se manejan
son de alto valor como: joyeria, computadoras, etc. También es importante mencionar que
como los choferes realizan el cobro de la mayoria de las entregas y/o recolecciones ellos
manejan una gran cantidad de dinero en efectivo, por lo que esta zona quedé descartada por
inseguridad.

5.1 Nueva ubicacién

Se propone la ubicacion de la delegacion Benito Juarez, debido a que la zona tiene un nivel
bajo de inseguridad, tiene buenas rutas de acceso hacia el aeropuerto internacional y las
diferentes salidas por carretera, el trafico para circular en la zona es regular y asi podemos
acortar la distancia hacia nuestras zonas de mayor densidad de entrega, la misma zona
Benito Juarez (13 rutas) y la delegacion Cuauhtémoc (17 rutas).

Conforme a esta nueva ubicacion se muestra a continuacion su localizacion:
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La ubicacion propuesta es en la colonia Narvarte, delegacion Benito Juarez.

5.2 Nuevo anilisis de las rutas

Justificacion de la eliminacion de las rutas

Para la propuesta del nuevo centro de distribucion, se fueron eliminando rutas de acuerdo al
total de paradas por carro (PC) que se pueden acumular por cada una de las zonas de
reparto. A continuacion se muestra el ejemplo para la Zona 1 Benito Judrez.
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Se fueron sumando el total acumulado de cada una de las rutas para verificar el total de
paradas que pueden ir realizando por ruta, es decir, se fueron sumando las paradas de cada
ruta a ia ruta anterior y se verifico el total de paradas que se realizan en la actualidad, para
tener un comparativo contra el cual podamos hacer un balance de las nuevas rutas:

ZONA 1 BENITO JUAREZ

Actual Propuesto

PC Actual Acum PC Prop Acum
Ruta 1 60 60 Ruta 1 68 68
Ruta 2 57 117 Ruta 2 66 134
Ruta 3 52 169 Ruta 3 56 190
Ruta 4 54 223 Ruta 4 67 256
Ruta § 58 281 Ruta § 54 310
Ruta 6 50 331 Ruta 6 60 371
Ruta 7 51 382 Ruta 7 64 434
Ruta 8 53 435 Ruta 8 60 494
Ruta 9 53 488 Ruta 9 60 554
Ruta 10 52 540 Rutalo | 53 607
Ruta 11 54 594 Ruta:§1 [ 7778 =50 688 -
Rutal12 | 55 649
Ruta137|> ‘49" : 698

Como se puede observar en las tablas anteriores, en la Zona 1 de Benito Juarez, actualmente
se cuenta con 13 rutas y hacen un total de 698 paradas por carro, en el propuesto al
momento de hacer las reducciones de tiempos de traslados (TDH), el aumento del Tiempo
Efectivo Diario (TED), mejorando las Paradas en el Tiempo Efectivo (PTE) y considerando
que se va a acontar la distancia y la densidad va a aumentar, nos podemos dar cuenta que
con solamente 11 rutas llegamos a tener el total de Paradas por Carro necesarias para poder
cubrir toda la zona (685), lo que nos permite asi eliminar 2 rutas, ya que no se completan las
paradas totales para justificar que sigan existiendo estas 2 rutas de mas en esta zona.

Este mismo criterio se tomo para el analisis de las 8 zonas de reparto del nuevo centro de
distribucion, por lo que se redujeron de un actual de 65 rutas a sélo 55 rutas, es decir, se
propone la eliminacion de 10 rutas de trabajo.
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Rutas Rutas a Rutas

Zona Actuales Eliminar Propuestas
1 Benito Juirez 13 2 1
2 Coyoacan 5 1 4
3  Cuauhtémoc 17 3 14
4 lztacalco/G.A.M./Venustiano Carr. 8 1 7
5 Alvaro Obregon 9 1 8
6 Iztapalapa 5 1 4
7 Tlalpan 4 0 4
8 [Ecatepec 4 1 3
Total de rutas 65 10 55
Diagrama de hilos
)
‘A‘ ZoNAs
l BENITO JIAREZ
esTADO & - {55 covoacas
CUAUMTEMOC

D 12YAC/GAM/V CAR.

) ~vaso osrecon

ESYADOD DE
mEXICO

RTAPALAPA

D TLALPAN

ECATEPEC

+ Cantro de
distribuciin propussto
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Distancias del punto propuesto (Narvarte) al punto medio de cada una de las Zonas

Zona KM
1 Benito Juarez 499
2 Coyoacan 200
3 Cuauhtémoc 688
4 Izacalco/Gustavo A. Madero/Venustiano Carranza 566
5 Alvaro Obregon 585
6 lztapalapa 361
7 Tlalpan 428
8 Ecatepec 508

Distancia
Rutas (KM)

11 45

4 50

14 49

7 81

8 73

4 90

4 107

3 169
Total 664

A continuacion se presenta el estudio realizado para la nueva ubicacion (Narvarte),
utilizando las mismas variables que para el analisis anterior y disefiando las nuevas rutas:



BENITO JUARE2

11 RUTAS
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ZONA 1 BENITO JUAREZ

TDH T HxD TNED PTE
(KM) (horas) (horas) ( ru) r/hora) a Imu

Rutal [ 023 900 [ o9 | 787 | 87 | 1
Rwa2 [ 007 T 42 [ 950 [ 29 | 643 | 102 | 6 |}
Rutg3 [ 023 T 38 [ 950 | 240 | 68 | 81 | 56 |
Rutas [ 023 | a2 T 900 [ 090 787 | 85 | 67 | -
RutsS§ [ 036 [ S0 | 950 [ 433 [ 48 ] 112 | 5 ]
Ruta6 [ 013 | 47 | 85 [ o090 [ 747 | 81 |
Ruta? [ 023 T 45 | 900 | 0% | 787 | 81 [
Ruta8 [ 017 T 47 [ 900 [ 140 T 743 1 81 . f-i:
Ruta9 [ 023 [ 42 T 900 T 1a0 1 737 | 811 L
Ruta10 { 023 | 50 [ 9s0 [ 300 | 627 | "84 [:..83.:]
wa1l [ 058 | 53 [ 950 [ 20 | 692 | 13- [ 7 |
TDH KM HxD TNED TED PTE . PC
TOTAL [ 279 [ 499 [ 918 T 2103 | 7718 | 897 | 688 |
PC Pro Acum
Ruta i 68 68
Ruta 2 66 134
Ruta 3 56 190
Ruta 4 67 256
Ruta$s 54 310
Ruta6 60 371
Ruta 7 64 434
Ruta 8 60 494
Ruta 9 60 554
Ruta 10 53 607
Ruta 11 78 68S
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Tabla 5.2

ZONA 2 COYOACAN

TDH L KM I HxD ] TNED TED PTE PC 1
(horas) (KM) (horas) (horas) (horas) | (par/hora) uetes)
]

Rutal { 023 | 38 | 900 | 09 [ 728 [ 72 [ 37

Ruw2 [ 033 T "s¢ T 900 [ o090 | 777 | 70 | s4 |
Ruta3 | 023 | 53 ] 900 | 09 [ 787 [ 67 [ 353 |
Rutadg [ 023 [ 53 1] 950 1 200 1 727 1 68 |1 39 1}

TDH KM HxD TNED TED PTE PC

TOTAL [ 102 | 200 | 913 1 47 [ 3078 | 694 | 214 ]

| _PCProp Acum
Ruta ] 57 57
Ruta 2 54 111
Ruta 3 53 164
Ruta 4 49 214
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Tabla 5.3

ZONA 3 CUAUNHTEMOC

TDH I ] l TNED PTE PC
(horas) (KM) (horas) | (horas) (bor-) (par/hora) | (paquetes
Ruta) | 034 [ "33 | 900 | 09 776 80 | 62 |
Ruta2 [ 7034 32 | 900 | 0% | 776 7.9 | 6] |
Rutad [ 042 | 76 ! 900 | 09 | 768 7.8 [ 60 |
Rutad | 042 | 67 | 950 | 100 | sOm 80 | 65 ]
wasS [ 040 ] 35 [ 900 | 100 | 760 79 | 60 |
Ruta6 | 050 | 74 ] 900 | 09 | 7.6 81 | 62 }
Ruta? [ 050 ] 36 | 900 | 140 | 710 78 | 55 ]
Ruta8 [ 016 | 24 [ 900 | 120 ] 764 82 [ 63 ]
Ruta9 | 017 [ 20 | 900 | 115 [ 768 - ~80° | 61 ]
Ruta10 [ 040 ] 55 | 95 | 140 | 770 81 [ 62 ]
uta | o4 T 40 T 935 T 100 [ 810 81 | 66 |
wa12 [ 026 | 58 | 950 | 110 | 814 75 1 64 ]
Rutal3d [ 024 T 60 [ 900 | 09 [ 78 80 [ 63 |
Rutald | 073 ] 69 ] 900 1 120 | 707 87 | 6] }
TDH KM HxD TNED TED PTE PC
JOTAL | 528 | 688 [ 914 | 1495 [ 10177 803 | 865 |
PC Prop Acum
Ruta 1 62 62
Ruta2 6! 123
Ruta 3 60 183
Ruta 4 65 248
Ruta § 60 308
Ruta 6 62 369
Ruta 7 55 425
Ruta 8 63 487
Ruta 9 61 549
Ruta 10 62 611
Ruta 11 66 677
Ruta 12 64 741
Ruta 13 63 804
Ruta 14 61 865
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Tabla 5.4

ZONA 4 IZTACALCO/GUSTAVO A. MADERO/VENUSTIANO CARRANZA

TDH KM HxD TNED TED PTE PC
| (horas) I M (horas) I (horas) (horas) thora) (pﬂﬂe_s)_]
| ] 7

Rutal 023 | 61 ] 940 090 | 827 | 86 |
Rum2 [ 033 [ 68 [ 960 | 095 [ 832 | 88 [ 73 |
Ruta3 | 045 | 74 ] o935 [ 09 | 815 | 83 | 68 |
Rutad | 060 | 71 1 900 T o090 | 750 | 85 [ 61 |
Rutas [ 070 | 95 | 950 [ 095 [ 785 | 87 | o8 |
Ruta6 | 065 | 8 | 900 [ 09 [ 745 85 | 63 |
Ruta7 [ 032 [ 113 ] 920 [ 09 | 798 | 88 | 70 |
TDH KM HxD TNED TED PTE PC
TOTAL | 328 | 566 ] 931 | 640 | 5552 | 860 | 478 ]
PC Prop Acum

Ruta 1 71 71

Ruta 2 73 144

Ruta 3 68 212

Ruta 4 64 276

Ruta § 68 344

Ruta 6 63 407

Ruta 7 70 478
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Tabla 5.5

ZONA 5 ALVARO OBREGON

(1¥:]

EEEE

]
=
7]

uta

EEEFR

:

Ruta 1
Ruta 2
Ruta 3
Ruta 4
Ruta §
Ruta 6
Ruta 7
Ruta 8

| TDH KM HxD ] TNED TED PTE PC ]
(horas) (KM) (horas) (horas) (horas) | (par/hora) | (paq )
o038 48 950 | 290 | 62 | 93 | s8]
o057 93 900 | 09 | 733 [ 82 | 62 |
o038 48 900 [ 140 | 722 [ 80 | 58 |
|_oss 98 900 | 140 | 702 | 78 | 55 ]
L__043 56 900 | 140 | 717 ] 80 1| 57 |
| 076 106 900 | 09 | 73¢ | 77 | 57 |
[ 090 74 900 | 140 | 670 [ 90 ] 60 |
L0690 62 900 | o090 | 720 | 81 | 58 | -

TDH KM HxD TNED TED PTE PC
490 585 906 | 1120 | 5640 | 826 | 465 |

PC Prop Acum

3 58

62 120

58 177

55 232

57 289

57 346

60 406

58 465
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Tabla 5.6

ZONA 6 IZTAPALAPA

[ TDH L KM l HxD TNED TED PTE PC
(horas) (KM) (horas) (horas) (horas) | (par/hora) uetes!
Rutal [ 026 | s0 | 900 | 09 [ 78 | 78 | 61 |
Ruta2 [ 053 | 120 | 950 | o090 [ 807 [ 77 | 62 |
Ruta3 [ o086 | 117 [ 900 [ 100 | 714 | 78 | 5 |
Rutad [ 053 | 74 [ 900 T o090 T 757 | 81 | 61 |
TDH KM HxD TNED TED PTE PC
TQTAL [ 218 [ 361 | 913 [ 370 [ 3062 | 78 | 240 |
PC Prop Acum
Ruta 1 61 61
Ruta 2 62 123
Ruta 3 56 179
Ruta 4 61 240
25 TA TESES NO SALE

OE LA BIBLIOTECA
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Tabla 5.7

ZONA 7 TLALPAN

I TDH KM I HxD TNED TED PTE PC I
(horas) (KM) (horas) (horas) (horas) | (par/hora) { (paq
Rutad | 055 [ 122 T 900 | 09 [ 7355 [ 81 [ 61 ]
Ruta2 | 045 | 73 | 950 | 190 | 715 T 80 | 57 )
Ruta3 [ 080 | 98 | 900 [ 140 [ e [ 82 | 56 |
Rutad [ 060 [ 135 T 900 [ o9 | 750 | 81 | 61 ]
TDRH KM HxD TNED TED PTE PC
TOTAL [ 240 | 428 | 913 | 510 | 2900 | 810 [ 238 |
PC Prop Acum
Ruta 1 ] 61
Ruta 2 57 118
Ruta 3 56 174
Ruta 4 61 235




ECATEPEC
IRUIAS
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Tabla 5.8

ZONA 8 ECATEPEC

TDH ] KM l HxD TNED I TED PTE _LL;cj

(horas) (KM) (horas) (horas) (horas) ar/hora) aquectes)
Romi [ 09 | 120 | o960 | 09 | 78 [ 724 | 58 1
Ruta2 [ 150 T 189 | 960 ]| 090 ] 720 | 72 1 352 1]
Ruta3 [ o8 | 199 | 960 | 09 [ 787 | 73 [ 57 1}

TDH KM HxD TNED TED PTE PC
TOTAL [ 323 [ so8 | 960 | 270 [ 2287 | 730 | 167 |

PC Prop Acum
Ruta 1 58 58
Ruta 2 52 110
Ruta 3 57 167




Resumen por zona

TDH ] HiD TNED TED ] l '
(horas) KM) (boras) (horas) (horaes) (plr/ho ra) | (paquetes)

i Benito Judres [ 279 4% | 9.8 2103 [ 7718 | 897 688
2 Coyoucin [Chox" T 200 T 913 [ 470 | 3078 | 694 | 214 |
3 Cusuh [ 528 ] 688 [ 94 [ 1495 [ 10777 | 803 [ w68 |
4 lz2tuc/GAM/VenCar | 328 | 566 | 931 | 640 [ 3552 | 860 | 478 |
5 AlvuroObregon [ 490 | 585 ] 906 | 1120 | 5640 | 826 | 465 |
6 lztapalap 2w T 361 [ 913 T 370 | 3062 | 785 [ 280 |
7 Tialpan [ =230 T 328 1T 913 [ 8516 | 2000 | 810 [ 235 |
8 Ecatepec 333 | 3s08 [ 960 [ 270 | 2287 | 230 | 167 |
Rutas KM
1 Benlto Judrez 1 499
2 Coyoucin 4 200
3 Cuauhiémoe 14 688
4 lztac/GAM/VenCar 7 566
§ Alvaro Obregon 8 ‘585
6 lztupalaps 4 361
7 Tlalpan 4 428
8 Ecatepec 3 508
TOTAL 3 3,838

5.3 Comparativo

Realizamos un comparativo de cada una de las variables estudiadas para la ubicacion actual
y la propuesta.
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RUTAS Actual Propuesto Comparscién

1 Benito Juirez 13 11 -2
2 Coyoacan 5 4 -1
3 Cuauhtémoc 17 14 -3
4 lztac/GAM/VenCar 8 7 -1
5 Alvaro Obregon 9 8 -1
6 Iztapalapa 5 4 -1
7 Tlalpan 4 4 [
8 Ecatepec 4 3 -1

Se pueden reducir 10 rutas lo que nos representa 10 choferes menos, mismos que podemos
reubicar a otras areas de la empresa, sin afectar el servicio que se tiene actualmente de
entrega y recoleccion de paquetes.

TDH

(horas) ‘ Actual Propuesto Comparacion
1 Benito Juarez 10.16 2.79 -7.37
2 Coyoacin 4.45 1.02 -3.43
3 Cuauhtémoc 11.75 5.28 -6.47
4 lztac/GAM/VenCar 3.73 328 -0.45
5 Alvaro Obregon 9.78 4.90 -4.88
6 Iztapalapa 2.37 2.18 -0.19
7 Tlalpan 3.48 240 -1.08
8 Ecatepec 2.66 3.23 0.57

TOTAL 48.38 25.08

El Tiempo Desde Hasta se reduce en total 23.30 horas, debido a la nueva distribucion de
zonas y a la eliminacion de las 10 rutas, lo que nos ayudara a aumentar nuestro Tiempo
Efectivo en ruta.
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Kilémetros
(KM)

Benito Juiarez
Coyoacin
Cuauhtémoc
1ztac/GAM/VenCar
Alvaro Obregon
Iztapalapa

Tlalpan

Ecatepec

00 3 O h b W -

TOTAL

Actual Propuesto
860 499
380 200

1,139 688
643 566
904 585
431 361
494 428
648 508

5,499 3,835

Comparacion

-361
-180
-451
=77
-319

En cuanto a los Kilémetros, con esta nueva ubicacion reducimos 1,664 kilometros totales de
recorrido, lo que genera menos gasto en combustible y en desgaste de los camiones de

reparto.

HxD
(horas)

Benito Juarez
Coyoacan
Cuauhtémoc
1ztac/GAM/VenCar
Alvaro Obregon
I1ztapalapa

Tlalpan

Ecatepec

00 ~J AWV b WN -

PROMEDIO

. Actual Propuesto
9.8] 9.18
9.77 9.13
9.64 9.14
9.58 9.31
9.95 9.06
9.69 9.13
9.83 9.13
9.47 9.60
9.72 9,21

Comparacion

-0.63
-0.65
-0.49
-0.26
-0.89
-0.57
-0.70
0.13

También podemos reducir las Horas por Dia, lo que significa que pagaremos menos tiempo
extra, lo que también repercute en menos gasto de némina.
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TNED

(horas) Actual Propuesto Comparaciéon
1 Benito Judrez 30.98 21.03 -9.95
2 Coyoacan 6.16 4.70 -1.46
3 Cuauhtémoc 34.81 14.95 -19.86
4 lztac/GAM/VenCar 11.78 6.40 -5.38
5 Alvaro Obregon 12.38 11.20 -1.18
6 lztapalapa 7.51 3.70 -3.81
7 Tlalpan 8.63 5.10 -3.53
8 Ecatepec 5.04 2.70 -2.34

TOTAL 117.29 69.78

El Tiempo No Efectivo Diario también se reduce, lo que ocasiona que nuestros choferes
ocupen mejor su horario de trabajo sin desperdiciar tiempo. .

TED Actual Propuesto Comparacion
(horas)
1 Benito Juarez 86.39 77.18 -9.21
2 Coyoacan 38.26 30.78 -7.48
3 Cuauhtémoc 117.25 107.77 -9.48
4 lztac/GAM/VenCar 61.12 55.52 -5.60
5 Alvaro Obregon 67.43 56.40 <11.03
6 lztapalapa 38.57 30.62 -7.95
7 Tlalpan 27.20 29.00 1.80
8 Ecatepec 30.18 22.87 -7.31
TOTAL 466.40 410.14

El Tiempo Efectivo Diario se ve reducido como consecuencia de las mejoras en los Tiempos
Desde Hasta, sin afectar el nivel de entregas y recolecciones diario.
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PTE

(parmora) Actual Propuesto Comparacién
1 Benito Juirez 8.08 8.97 0.89
2 Coyoacan 5.70 6.94 1.24
3 Cuauhtémoc 7.38 8.03 0.66
4 lztac/GAM/VenCar 7.82 8.60 0.78
5 Alvaro Obregon 6.94 8.26 1.32
6 Iztapalapa 6.27 7.85 1.58
7 Tlaipan 8.53 8.10 -0.43
8 Ecatepec 5.53 7.30 1.77

PROMEDIO 7.03 8.01

La relacién de Paradas por Tiempo Efectivo aumenta, lo que significa que podemos realizar
mas Paradas por Carro durante el Tiempo Efectivo de cada chofer.

PC

Actual Propuesto
(paquetes)
1 Benito Juarez 698 685
2 Coyoacan 218 214
3 Cuauhtémoc 865 865
4 lztac/GAM/VenCar 478 478
5 Alvaro Obregon 468 465
6 lztapalapa 242 240
7 Tilalpan 232 235
8 Ecatepec 167 167
TOTAL 3,368 3,348
Las Paradas por Carro se si tenil , lo que es ¢l objetivo, significa que
aunque reducimos 10 rutas segulmos temendo lu mismas Paradas por Carro para la
entrega y recoleccion, con es, tiempo extra, menos combustible,
etc.



5.4 Nuevos procedimientos

Manejo de los paquetes en el centro de distribuciéon

Diagramas de flujo y recorride de “entrega” propuesto

Generales:

En este diagrama graficamos la secuencia que sigue un paquete que tiene que ser recibido en
el centro de distribucion, seleccionado por los choferes dedicados y entregado a su
destinatario en una de las 8 zonas que abarca el cemtro de distribucion analizado,

comprendiendo exclusivamente el manejo del paquete dentro del centro de distribucion.

El procedimiento de seleccion para entrega se realiza de lunes a sabado, iniciando a las 6:30
hrs. y terminando a las 9:00 hrs.

Diagramas:
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MENSAJERIA ESPECIALIZADA

OCIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO PROFMUESTO

Lranapona AREA | PRODUCTO: Revieb: Jusn Carios Baros Dezs
z
Envroge / matuting Fecha: O4-Ene-02
raspom RESPONSABLE: Revisién: ©
\.Qﬁ- Allonso Sarrano
wo. DESCRIPGION OLIALD NOTAS

Recibir transporte fuerte con PaguSs

—)

2 |Acomodar transporte fuents ai fmal del andén

3 JAbeir puertas del ransporte luente

4 |Descargar todos ios psquetes en ls bands m :::':':. ta bands debe giar enf
5 |Transponar paquetes a o largo de ls banda. E>

6 |Seleccionar pagquetes o (Chofer dedicado por codigo postat

7 [Colocai el paquete seleccionado en el transporte destino o :“:::' ::::' ¢l transpone o
8 no alinicio de Is banda (s0)

8 [Cerrar puentas del transporte desno

10 |Despachar transporte destino

1 iEmuga de paquetes

=

@)

(OBSERVACIONES:

Hotarno: de kines a sdbado de 6:30 tws. 2 9:00 hrs,

Todos los destino se *n su zona

por éres 8 o lerge del andén.
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-
450!

TALIDA \
: N\
TRANIPORT . ﬂ PORIES
L
2 1 ANDEN N
= G = Bl A FAS S BT A J
5 1 "iﬁ‘ ANDEN
1-h' r £0) 7
I\ L !
ENTRADA L ,/ —
Desarrollo:

Los transportes fuente se colocan al final de la banda transportadora por lo que en la fase de
entrega la banda gira en reversa, los choferes de dichos transportes son los responsables de
descargar todos los paquetes en la banda transportadora de manera que no se encimen y los
choferes dedicados tengan mayor facnhdad para identificar y seleccionar los paquetes que les
corresponden.

El chofer dedicado es la persona asignada a la seleccion de paguetes, por cada tres
transportes se cuenta con un chofer dedicado. Su trabajo consiste en tomar el paquete de la
banda transportadora (operacion 40) revisarlo y de acuerdo a su codigo postal. colocarlo en
la unidad correspondiente (operacion 50), si el codigo postal no coincide con alguna de sus
areas asignadas, lo deja en la banda para que el paquete siga su curso hasta que sea
correctamente seleccionado.

Si por alguna razon existen paquetes no seleccionados al final de la banda, éstos se retornan
al inicio de Ja banda (operacion 60) para continuar el proceso hasta que todos los paquetes
hayan sido seleccionados.

Una vez terminada la seleccion, se despachan las unidades para que inicien con su recorrido
normal de entrega.
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Diagramas de flujo y recorrido de “recoleccién” propuesto

Generales:

La diferencia principal contra e} diagrama de entrega, radica en que los paquetes son
seleccionados para ser enviados a algun otro centro de distribucion y no al destinatario final.

El procedimiento de seleccion se realiza de lunes a viernes, iniciando a las 20:30 hrs. y
terminando a las 22:00 hrs.

Diagramas:
MENSAJERIA ESPECIALIZADA
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO PROPUESTO
= Transperie AREA / PRODUCTO: Revisé: Juan Carios Bartos Dezs

Inspaccion Recolceién / nocturns Fecha: 04-Ene-02

Akmacén RESPONSABLE: Revisién: 0

Demors ANonso Sertano
No.| DESCRIPCION NOTAS

Recibit transporte fuenhte con paquetes

DOLIAD

Acomodat ttansporte fuente al inicio del andén

3 [jAbrir puertas del ranaporte fuente

4 [Descarger todos los paquetes en ls bands :‘:.h::.:':m.b.m. debe guar en
5 |Transporte da paquetes a io largo de is banda

6 |Seleccionar paquetes Chofer dedicado por codigo postal

7 §Colocar el paquete seleccionado en el transporte destino @:I :.::1 :"\:::':’ ¢l imneponte o
8 |Parar banda silos paguetes Hegan al tope Reciciado

8 |Cerrar puertas del transporte destino

10 |Despachar transporte destino

11 |Entrega de pagquetas

OBSERVACIONES:

Horaro: de kines a viernes de 20:30 hrs. » 22:15 hrs,

Todos los iransportes destino se scomodan por zona a lo latgo del andén.

TESIS CON
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SALIDA
wau{pn%vg E mxla (sl {
' | ,0)
- 2 ARDEN
| = T o ~
| = T &= ANDEN B
i “ ==
, T 3‘ T f
R ]
'_\i ! [
H \ ‘
uTFADA L\ V2 _
1163
Desarrollo:

Los transportes fuente se colocan al inicio de la banda transportadora por lo que en la fase
de recoleccion la banda gira hacia adelante, el proceso para el manejo de los paquetes es
muy similar al que se realiza en la fase de entrega, con la diferencia de que cada chofer de
los transportes por zona (zona sur, San Luis Potosi, Monterrey Guadalajara) realiza la
seleccion.

Si por alguna razon existen paquetes no seleccionados al final de la banda, ésta se detiene
hasta que se les asigna un transporte. Una vez terminada la seleccion, se despachan las
unidades para que comiencen con su recorrido normal de entrega.

Ventajas sobre el flujo actual:

1-
2-
3.
4-

5.
6-

Contamos con una banda automatica, la cual corre a una velocidad determinada.
Podemos cambiar la direccion del flujo en la banda.

El flujo de los paquetes es tnico y lineal.

Todos los paquetes no seleccionados se acumulan al final de la banda, por lo que su
recoleccion y reciclado es mas sencillo.

Todos los transportes se acomodan en dos lineas Gnicas junto a la banda.

Debido al bajo manejo o manipulacién de los paquetes su dafo es minimo o nulo.

TESIS CON
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Representacion grifica de la vida del paguete en la empresa

. Cliente

- Remitente en posesion del paquete

Mensajeria especializada
- Llamada del cliente o solicitud de recoleccion por Internet
- recoleccion diaria (programacion)

Recoleccion
- Segin chofer por zona
- El chofer hace la recoleccion fisica del paquete.

Centro de distribucion, origen
- Se selecciona el paquete, dependiendo el lugar de destino
- Se coloca en las camionetas de destino

Centro HUB (centro de paso)
- Es un punto intermedio entre el centro de origen y el centro de destino.
- Se coloca en las camionetas de destino.

Centro de distribucion, destino
- Revision del destino del paquete
- S coloca en el vehiculo de la ruta final de entrega

Entrega
- Segun chofer por zona
- Se hace la entrega fisica del paquete.

Destinatario
- El Consignatario recibe su paquete.

9000 0 0 ¢

Para la operacion del centro propuesto se contara con 55 rutas, las cuales se distribuyen de
la siguiente manera:

Vehiculos 1 al 12 y 54 , zona Benito Juarez

Vehiculos 27 al 36, 55, 56 y 58 al 62 zona Cuauhtémoc.

Vehiculos 13 al 17 zona Coyoacan

Vehiculos 18 al 26 zona Alvaro Obregén

Vehiculos 50 al 53 Tlalpan

Vehiculos 37 al 44 zona lztacalco/ Gustavo A. Madero/ Venustiano Carranza
Vehiculos 45 al 49 zona lztapalapa

Vehiculos 57 y 63 al 65 Ecatepec
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Se descargan 12 vehiculos los cuales son: 5 de la aduana, 2 San Luis Potosi, 2 Monterrey, 1
Guadalajara, 1 Querétaro, y 1 con los sobres internacionales que llegan del aeropuerto.

El flujo de paquetes se describe mediante las flechas, hacia las diferentes zonas que estan
descritas en las tablas 4.1 a la 4.8.

Actuaimente se cuenta con 15 personas que realizan la labor de descarga y carga de los
envios a las diferentes zonas de reparto, los cuales ocupan las siguientes posiciones:

2 personas en descarga

2 personas en segregacion de envios

1 persona para carga exclusiva para centro de distribucion Puebla

1 persona para carga exclusiva para centro de distribucion Cuernavaca
2 personas para las zonas de: Alvaro Obregon y Coyoacan

3 personas para la zona de Benito Juarez

2 personas para la zona de 1ztacalco/ GAM / Venustiano Carranza

2 personas para la zona de 1ztapalapa y Ecatepec

e & 0 ¢ 0 0 0 o

Las jornadas de trabajo se dividen segun la demanda de despacho, el horario para la
operacion de carga a vehiculos comprende de 8:30 a.m. a 10:15 hrs lo que consume un total
de 26.75 horas hombre de sorteo, alcanzando 138 piezas por hora hombre.

Explicacion de la distribucién de planta actual para la operacion vespertina
(recolecciones)

En la operacion vespertina se recibiran a las 55 rutas con su volumen de recoleccion y
ademas los volimenes de recoleccién de los centros de Puebla, Cuernavaca, Toluca
Naucalpan y las importaciones que se hicieron durante el dia.

Se cargan 15 vehiculos los cuales son: 2 San Luis Potosi, 2 Monterrey, 1 Guadalajara, 1
Querétaro, 1 Cuernavaca, 2 Puebla, 1 Toluca, 2 Naucalpan y se preparan 3 para las entregas
locales del mismo centro.

El flujo de paquetes se describe mediante las flechas, hacia las diferentes zonas que estan
descritas en las tablas 5.1 ala 5.8.

Se contara con 11 personas que realizan la labor de descarga y carga de los envios a los
diferentes centros operativos de entrega, los cuales ocupan las siguientes posiciones:

2 personas en descarga

2 personas en segregacion de envios

1 persona para carga exclusiva para centro de distribucion Puebla

1 persona para carga exclusiva para centro de distribucion Cuernavaca
1 persona para el centro local
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1 persona encargada para la carga de Guadalajara y Monterrey

e | persona para carga exclusiva para centro de distribucion de Naucalpan

e 1 persona encargada para carga exclusiva para centro de distribucion de Toluca y
Querétaro

e 1 persona encargada para carga exclusiva para centro de distribucion de San Luis
Potosi

Las jornadas de trabajo se dividen segin la demanda de despacho, el horario para la
operacion de descarga de vehiculos comprende de 18:30 hrs a 20:30 hrs lo que consume un
total de 22 horas hombre de sorteo, alcanzando 160 piezas por hora hombre.

5.5 Capacitaciéon

Con la reubicacion y la propuesta de instalacion de bandas transportadoras resulta necesario
entrenar al personal que tendra un mayor impacto en el cambio de acuerdo a la forma
anterior de trabajar, con la utilizacion de rodillos. Esta area es sin duda la de despacho, en
donde se debera concentrar la mayor parte de entrenamiento, pues el resto de areas no
sufrieron cambios operativos significativos.

Con el sistema de rodillos la velocidad de desplazamiento de paquetes es controlada
manualmente, por caida en pendiente o los operadores impulsan los paquetes.

Con la propuesta de colocacion de bandas la velocidad de flujo de paquetes sera constante y
cualquier paquete no “pre-despachado” a la debida unidad, causara un mayor retrabajo y/o
una distraccion que podria resultar catastrofica para la operacion de despacho

Debera controlarse también el tipo de paquete que entrara a la banda, una calificacion visual
y de peso del paquete se hara necesaria, pues en alguna seccion de cambio de direccion de la
banda, el paquete mal acomodado podria obstruir el flujo del resto de paquetes, lo que
nuevamente nos lleva a buscar un procedimiento de contingencia que podria demandar
mayor recurso de personal o distraccion del mismo.

Tampoco se debe pasar por aito el nivel de seguridad que el personal debe controlar, el cual
no cambiara mucho, pero se pretende reforzar las normas de seguridad que la compaiiia
propone.

El entrenamiento se llevara a cabo dividiendo al personal involucrado en despacho en tres
diferentes grupos, grupos conformados por miembros de distintos turnos y de distintas
actividades, esto con el fin de reforzar la sensibilizacion del personal y actividades que en el
departamento trabajan. Otra causa por la que se decidié la combinacion de equipos de
entrenamiento fue la de ir armando alguna tabla de suplencia de personal, es decir, que el
personal del departamento de despacho conociera las tareas que otros de sus compaieros
realizan con frecuencia, asi cuando se tenga alguna ausencia de personal, algin o algunos de
los miembros pueden lievar a cabo las tareas que el ausente deberia estar realizando.



Se formaran los diferentes grupos y segin horarios de disponibilidad se irin rotando para
tomar el entrenamiento y la practica bajo un ambiente simulado, controlado.

A cada uno de los participantes se le asignara en el entrenamiento un pape! principal, éste
sera el de su actividad laboral ordinaria. Un segundo y tercer papel o roll sera el de su jefe
inmediato superior y el de algin otro compaiiero que realice funciones similares
respectivamente. La fase de entrenamiento para segundos papeles, debera ser supervisada
por el resto del equipo de entremamiento, con el fin de alcanzar retroalimentacion de
actividades.

Durante el entrenamiento se debera comunicar la importancia que tiene cada uno de los
ejecutores y de las diferentes actividades que conformaran los distintos pasos del proceso en
general. Esto con el fin de que todos conozcan qué y cuando es lo que hacen el resto de
compaiieros del departamento y que conocieran la importancia de su actividad para con la
operacion general de la compaiia. Una actividad de homologacion de procesos se dara
implicitamente.

El entrenamiento o capacitacion se hara primero en aulas, donde se proyectaran filminas con
los principales puntos a cubrir para los diferentes objetivos de 1a capacitacion.

Se deberd introducir una lista de verificacion por cada una de las diferentes fases del
entrenamiento. Uno de los objetivos que los gerentes de operacion deberan llevar a cabo
sera el que las actividades o sugerencias incluidas en la lista de verificacion se conviertan en
un habito de constante uso y que éstas sean de total naturalidad durante la operacion diaria.

Tu seguridad es primero

Una de las prioridades que la compaiiia tiene es alentar al trabajador a que proteja su propia
salud e integridad. La primera parte del entrenamiento se basara en informacién que a todos
los miembros del grupo a capacitar les importara y afectara directamente.

Evitar esfuerzos violentos:
Acercarse al objeto
Colocacion correcta de los pies
Comprobacion de peso y comenido del paquete
Tomar el paquete
Doblar las rodillas
Cambiar la posicin de pies
Utilizacion de equipo especial de carga en caso de ser necesario

Coémo empujar, girar y/o jalar los objetos
Usar preferentemente la fuerza de las piernas
Mantener los pies y la superficie de contacto seguros
Colocar su cuerpo en posicion correcta
Deslizar o hacer rodar los objetos hacia la banda transportadora
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Reconocer sus propias limitaciones

Buscar ayuda si es necesario

Mantener siempre contacto constante entre el objeto y una superficie estable
Evaluar el trayecto y e! esfuerzo requerido

Tener cuidado con superficies inclinadas

NO realizar movimientos bruscos para mover el objeto

Cuidado con los objetos que caen
Examinar su zona de trabajo
Mantenerse alerta
Abrir las puertas colocandase de forma en que pueda reaccionar
Evitar estar en el camino de objetos que puedan caer
Colocar los objetos de forma segura
Reducir la posibilidad de lastimarse a usted o a sus compafieros

Cuidado con objetos fijos
Evitar tropezarse con objetos fijos, establecer un camino libre .
Mirar siempre por donde va.
Utilizar los caminos establecidos, no camine por zonas restringidas.
Evitar cruzar por encima o debajo de bandas o rodillos.
Informar de materiales u objetos peligrosos

Evitar resbalones o caidas
Caminar, no correr
Mantener sus pies firmes, conserve su equilibrio.
Mantener alejado de bandas transportadoras, queda estrictamente prohibido al
personal subirse a las cintas transportadoras.
Mirar antes de subir o bajar de vehiculos, plataformas, escaleras o rampas.
Tener cuidado con obstaculos o sustancias derramadas
Evitar zonas mal iluminadas.
Estar preparado en inclemencias meteorologicas, tenga especial precaucion en
superficies mojadas, cubiertas de hielo, nieve o granizo.
Utilizar el calzado apropiado.
Evitar improvisar escaleras, andamios o plataformas.

La explicacion de cada uno de los puntos se debera hacer un poco mas extensa durante el
entrenamiento, para fines de este trabajo se pretende mencionar los puntos que se deberan
abarcar durante el entrenamiento. Esta explicacion debera estar coordinada entre personal de
capacitacion y gerentes de operacion.

Por otro lado, resultara necesario hacer una serie de sugerencias para con la colocacion de
objetos sobre la banda transportadora.

Las recomendaciones que deberan sobresalir durante las clases de entrenamiento:
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Colocacion de paquetes

e Los paquetes con forma regular (cuadrados, rectangulos, triangulos,
circulos) deberan ser acomodados en orden con un lado paralelo a la
parte lateral de la banda; uno tras de otro, dejando un espaciamiento
entre paquete y paquete de 10 cm. a 15 cm.

e Los paquetes con forma irregular (sin forma o ejes de simetria) deberan
ser acomodados en la parte central de la banda para evitar atascos en las
curvas de la banda; uno tras de otro, dejando un espaciamiemo entre
paquete y paquete de 15 cm. a 25 cm.

® Paquetes con dimensiones largas de mas de 1.50 m., deberan acomodarse
en la parnte central de la banda para evitar atascos en las curvas de la
banda. Preferentemente asignar un observador durante el trayecto de este
tipo de paquetes para auxiliar al paquete en caso necesario.

e No deberan concentrar paquetes paralelamente, ya que durante el
recorrido a lo largo de la banda, los paquetes pueden provocar un atasco
en las curvas.

e Cuando los paquetes lleguen a su destino en algun punto del trayecto de
la banda, no deben detenerse sobre la banda, ya que la banda sigue
corriendo y la friccion entre las superficies de la banda y el paquete puede
rasgar a ambos.

e Si existiese un atasco en algin punto del trayecto de la banda, el
observador debe accionar el paro de emergencia (boton rojo con forma
de hongo) desde el punto en permita inmovilizar a la banda donde surgi6
el atasco y hacia donde inician las bandas su recorrido, con el objeto de
evitar crecer el atasco.

Entrenamiento mecanico

El entrenamiento no sélo debera basarse en la gente del departamento de despacho, sera
necesario también capacitar al personal que va a ser el encargado de dar mantenimiento a las
bandas transportadoras y sus dispositivos periféricos.

El entrenamiento para el personal de mantenimiento debera seguir normas relativamente
comunes, entre las cuales se encuentran:

Motor Debera estar libre de polvo y de suciedad para evitar
calentamientos internos.
Reductor Cambiar el aceite a los seis meses desde el primer arranque en frio

y después se deberan seguir las recomendaciones del fabricante, si
éstas no se indicaran, debera cambiarse el aceite por lo menos cada
afio. Para el cambio de sinfines, coronas o engranes, se celebrara
un contrato de mantenimiento con el proveedor para diagnostico y
determinacion de cambio de refacciones o de reductor en general

Baleros y chumaceras | El ambiente y las condiciones de trabajo provocan que éstos se
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contaminen y sequen. Se deberan lubricar cuando menos cada dos
meses. Cuando se detecte ruido mecanico, se debera informar de
inmediato al proveedor para que se levante el diagnéstico y se
sigan las instrucciones que el fabricante o el proveedor indiquen.
Estas piezas deberan ser lubricadas por lo menos cada dos meses

Catarinas y cadenas Deberan lavarse con keroseno, secarlas y lubricarlas con aceite o
con grasa grafitada, segun sea el caso.

Camas Limpiar la suciedad que impregno la banda. Revisar tornilleria en
general.

Soporteria Con las vibraciones de operacion, la tornilleria se afloja y es
necesario reapretarla cada tres meses.

Controles eléctricos Inspeccionar por lo menos cada seis meses el alambrado interno y

externo, botoneras, arrancadores, relevadores, etc. Reapretar la
tornilleria floja v sustituir los elementos desgastados.

Como material de entrenamiento en general, debera entregarse manuales de seguimiento y
tarjetas de check list por cada uno de los distintos cursos impartidos.

Al terminar el entrenamiento teorico en aula, el instructor acompafiado por un gerente de
operaciones y personal de seguridad haran una demostracion practica de todo lo que en el
transcurso del curso de entrenamiento se fue notificando. Pasando por cada uno de los
papeles mas sobresalientes a ejemplificar.

Esta demostracion fisica sera en horas intermedias entre el despacho y la recepcion de nuevo
volumen, nuevamente personal de capacitacion y gerentes de operacion seran los que
determinen la calendarizacion para la practica dirigida.

Una vez terminada la demostracion, se pediran voluntarios para iniciar la calificacion en
practica de lo explicado durante el curso. Todo el personal entrenado se ira calificando, con
la tnica finalidad de evaluar si es necesario o no que se le imparta de nuevo algiin tema es
especifico del entrenamiento, o bien, la necesidad de mas tiempo practica.

Es muy importante que la planificacion y modificaciones de horarios o jomadas sean
acordadas previamente con el sindicato y aclarar también que la calificacion sélo determmara
si es necesanio un segundo entrenamiento.

Para esta evaluacion debera estar de acuerdo el sindicato. El gerente de operaciones acudira
al Sindicato para que se emita una circular donde se expliquen los puntos de evaluacion

Examen

Una vez terminado el proceso de entrenamiento habra una doble calificacion, una para los
entrenados que seran certificados para los nuevos procedimientos, se les hara la entrega de
los manuales de operacion y se les entregara una boleta de sugerencias para con el curso. Y
otra calificacion de los participantes hacia los instructores.
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Para realizar este proceso de calificacion se hara la entrega de un par de breves cuestionarios
de opcion multiple.

Los cuestionarios de evaluacién son los que se encuentran en las siguientes paginas:
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EVALUACION DE ENTRENAMIENTO

Instructores

Nombre del instructor 1:

Nombre del instructor 2:

Nombre del instructor 3:

Por favor marque con una cruz la respuesta que considere mas adecuada:

1. Temario propuesto:

OMal
OMal
OMal

D Mal
OMal
CMal

CMal
Mal
OMal

OMal
[Mal
IMal

DMal
[Mal
DMal

OMal
COMal
OMal

OMal
IMal

e Instructor 1: [JMuy Bien DBien DRegular
e Instructor 2: [Muy Bien OBien DRegular
e Instructor 3: [OJMuy Bien DO Bien DORegular
2. Exposiciones claras:
e Instructor 1: [Muy Bien —Bien CRegular
e Instructor 2: [JMuy Bien O Bien CRegular
e Instructor 3: [Muy Bien 5Bien ORegular
3. Duracion del curso:
e Instructor 1: [JMuy Bien S Bien DRegular
e Instructor 2: [Muy Bien TBien DORegular
e Instructor 3: [IMuy Bien OBien CIRegular
4. Cantidad y contenido del material presemtado:
e Instructor 1: [OMuy Bien OBien DRegular
e Instructor 2: [JMuy Bien OBien DRegular
e Instructor 3: [JMuy Bien OBien DIRegular
5. El tiempo durante el curso fue aprovechado de manera eficiente y productiva:
e Instructor 1: [JMuy Bien OBien DRegular
e Instructor 2. [JMuy Bien OBien CIRegular
e Instructor 3: [ Muy Bien OBien DORegular
6. Ritmo de la clase:
e Instructor 1: [JMuy Bien DOBien Regular
e Instructor 2: [$Muy Bien [ Bien ORegular
e Instructor 3: [Muy Bien OBien [DRegular
7. Comunicacion entre el instructor y los asistentes:
e Instructor 1: [(Muy Bien DOBien CiRegular
e Instructor 2: [DMuy Bien CIBien DRegular
e Instructor 3: [Muy Bien [OBien [Regular

DOMal
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8. Dominio del tema del instructor:

e Instructor 1: [Muy Bien OBien DRegular OMal

e Instructor 2: [OMuy Bien OBien CIRegular CMal

e Instructor 3: [Muy Bien DBien CJRegular OMal
9. Puntualidad del instructor:

e Instructor 1: [OMuy Bien OBien DRegular Mal

e Instructor 2: [IMuy Bien OBien DORegular [OMal

e Instructor 3: [Muy Bien OBien ORegular OMal
10. Preparacion de la clase del instructor:

e Instructor 1: [Muy Bien OBien CIRegular OMal

e Instructor 2: [OMuy Bien DBien [IRegular DOMal

e Instructor 3: [JMuy Bien OBien DORegular IMal
11. Trato del instructor a los asistentes:

e Instructor 1: [Muy Bien OBien ORegular Mal

e Instructor 2: [JMuy Bien [CBien DORegular DOMal

e Instructor 3: [Muy Bien OBien CIRegular CiMat

12. Apariencia de la sala de capacitacion:
CMuy Bien OBien CIRegular OMal

13. Funcionamiento del equipo de computo y software:
3 Muy Bien [OBien DRegular OMal

14. En general, en este curso aprendi:

3 Muy Bien [Bien ORegular OMal

e Referente a la informacion vista durante el curso jcree Usted que hizo falta ver algin
otro punto o tema en especial?, por favor mencionelo(s):

e Por favor, haganos saber sus comentarios generales sobre el curso, ya que éstos son
importantes para el mejoramiento del mismo:
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Evaluacion de Seguridad en el Uso del

Transportador®
Fecha

Nombre

Departamento v area

Nombre del supervisor que
aplica el examen

Comentarios

Acabas de recibir un entrenamiento en el uso de los transportadores. Esta evaluacion
tiene como fin certificar tus conocimientos acerca de los procedimientos demostrados.

En caso de que la respuesta sea afirmativo, favor de marcar con una x la casilla
correspondiente a Ja columna “Afirmativo”, en caso de ser negativo, marca con una x la
casilla de la columna de “Negativo™.

Marca con una x los procedimientos que pueden ser usados de acuerdo al programa de
seguridad para el uso de transportadores en la columna “Programa de seguridad”

<El transportador puede ser utilizado en las siguientes situaciones?

Afirmativo Negative Programa de
Seguridad
Cuando es movido el sistema de (] [m] [mm]
aseguramiento del transportador.
Al retirar un sobre cuando ha sido ] a [w]

atrapado en el sistema.

Cuando se retira un atasco.

Cuando se retira el cinturon al término
del sorteo.

Cuando se retira un paquete por estar
situado debajo de la repisa.

Si se quita un candado que alguien haya (] o jm]
colocado en una pieza del equipo

* Debera ser aplicado por un supervisor de seguridad.
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Conclusiones

Con esta propuesta pretendemos mejorar en las diferentes variables de estudio de la
compafiia ya que estamos haciendo un anilisis de cada una de ellas para beneficio. A
continuacion describimos las mejoras mas considerables:

Tiempo desde y hasta (TDH):

Este tiempo totalizado de traslado desde el centro de operacion hasta la primer parada, y de
la ultima parada de regreso al centro, se disminuira en un 48%, dado que al acercamnos a la
mayor densidad de volumen del centro y mejorar las vias de acceso, esto hace que las rutas
puedan elegir diferentes caminos hacia las zonas de reparto y puedan esquivar de diferente
manera los contratiempos que se les pudieran presentar. Esta mcjora implicitamente hace
que otras variables de estudio también mejoren, tales como:

e Elevar la productividad de paradas por carro

e Aumentar en tiempo efectivo en ruta

e Disminuir de la posibilidad del pago de tiempo extra por chofer, lo que significa un

ahorro en costos del centro.
* Aumentar el nimero de paradas en el tiempo efectivo por ruta.

Kilometros totales recorridos (KM)

Con la ubicacion propuesta, la nueva distribucion de las zonas de reparto y eliminaciéon de
rutas, el total de kilometros recorridos diariamente se reduciran en un 43%. Habra un ahorro
en el gasto de combustible, desgaste de las unidades de transporte, gasto de mantenimiento
correctivo y preventivo de las unidades que se ahorran al salir diariamente, y cualquier otro
gasto generado por un vehiculo que se encuentra en ruta.

El tiempo efectivo en ruta (TED)

Este tiempo se ve mejorado en un 13%, ya que como mencionamos los tiempos de traslados
se reducen, por lo que se puede utilizar mas tiempo del dia frente a los clientes entregando o
recolectando volumen. Recordemos que este tiempo también se ve mejorado por la densidad
de volumen, lo que hace, que al acercamnos a estas zonas, este tiempo sufra una modificacion
favorable.

Tiempo no efectivo en ruta (TNED)
Basandonos en la definicion del tiempo no efectivo de ruta, que contempla la hora de
comida que no podemos cambiar, sin embargo al mejorar los tiempos de carga inicial y

descarga final, por medio de la banda transportadora, este tiempo total se mejorara en un
40%.
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La utilizacion de una banda transportadora automatica para el transporte de los paquetes en
el centro de distribucion en vez de los rodillos actuales, permitira elevar la productividad del
personal y reducir los tiempos de sorteo, debido a que contara con una velocidad constante
preestablecida, ya no sera necesaria la intervencion del operador para mover, acomodar o
desatorar paquetes, el retorno de paquetes no seleccionados se minimizara y la distribucion
de los paquetes sobre la banda sera mas homogénea y por consiguiente de mas facil lectura y
seleccion.

La disposicion de la banda transportadora en forma de linea a diferencia de los rodillos
actuales distribuidos por médulos en forma de “L”, agilizara las actividades de sorteo,
redistribuyendo al personal, ya que los elementos dedicados a seleccionar los paquetes para
los diferentes médulos sera reubicado eliminando esta operacion, los cruces de paquetes de
un madulo a otro ocasionados por el error en la seleccion seran eliminados y la fluidez de los
paquetes se realizara sin interrupciones.

La colocacion de los transportes a lo largo de la banda distribuida en forma de linea, sera
mas sencillo, evitando maniobras complicadas, control y accidentes, permitiendo entradas y
salidas fluidas y rapidas.

El manejo de los paquetes en el nuevo centro de distribucién, permitira eliminar los
maltratos ocasionados por el constante rozamiento que existe dentro del actual sistema de
rodillos, ademas de que reduciremos el reciclado actual ocasionado por una inadecuada
seleccion.

Con la propuesta del cambio de la utilizacion de rodillos por la banda transportadora, el
tiempo de carga inicial se disminuird en un 52%, es decir, de hacerlo actualmente con 25
personas utilizando 56.25 horas / hombre diario, los estudios de la propuesta indican que
con 15 personas y 26.75 horas / hombre se realizara el mismo trabajo para el proceso de
carga inicial.

Para el proceso de descarga final, el tiempo disminuira 26%, es decir, actualmente se hace
con 15 personas y 30 horas / hombre, con la propuesta se hara con 11 personas en 22 horas
/ hombre. Aunque este proceso se desarrolla con operadores generales y no se ve afectado el
tiempo no efectivo de ruta, si consideramos importante hacer la mencion de la mejora.

Basandose en lo anterior se entiende que se quitaran del tiempo total no efectivo de ruta
29.5 horas / hombre diariamente.

Horas por dia (HXD)
El acercamiento propuesto del centro a la nueva zona de distribucion, la mejora de zonas de
reparto y la utilizacion de la banda transportadora, entre otros, en consecuencia se reducira

el tiempo efectivo de trabajo se reduce en un 5%. Lo que significara un ahorro en el pago de
la ndmina.
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Paradas por carro (PC)

Las paradas por carro es uno de los indices importantes para el corporativo, por lo que fue
una de las variables de estudio que tratamos de darle ¢l mayor impacto de mejora, es decir,
de estar en una tendencia negativa los ullimos tres afios, proponemos una mejora
considerable del 15%, de estar en 50.7 paradas por carro, subirlo hasta 60 paradas por
carro.

Numero de paradas por tiempo efectivo (PTE)

Este indice suffrira una mejora en consecuencia de los tiempos menores de TDH, y la
densidad de las rutas, ya que al acercarse a las zonas de mayor demanda tales como Benito
Juarez y Cuauhtémoc esto hace que cada chofer pueda hacer mas paradas en el mismo
tiempo.

Para poder hacer las diferentes mejoras que mencionamos anteriormente, se propone la
eliminacion de 10 rutas de reparto, lo que significaria eliminacion de diez camiones en
operacion diaria. Se eliminaron la utilizacion constante de diez choferes, cuyas actividades
primordiales cambiaran. Se podran cubrir actividades emergentes significativas para la
operacion, como io son los procesos de sorteo, capacitacion en diferentes zonas de reparto,
cubrir ausentismo e incapacidades que se pudieran presentar, asi como estar preparados para
cualquier tipo de ajustes que se necesiten.

Las variables de volumen de recoleccion, volumen de entrega, piezas por parada de entrega,
piezas por parada de recoleccion, paradas de entrega, paradas de recoleccion y paradas
totales, no se ven modificadas al momento de hacer el cambio de edificio, solo se ven los
ajustes necesarios para las proyecciones de los siguientes afios, ya que se considera que el
efecto de una nueva reubicacion no influye para mejorar estos indices, solo afecta en la
manera de mejorar el servicio a los clientes y poder cumplir con los lineamientos que nos son
propuestos por el corporativo para los proximos afios.
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Anexos

Anexo 1 Pronéstico de volumen total
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Anexo 2 Paradas, rutas y productividad por carro

Paradas totales

1998 2000 2001 2002 2003 2004 2005 Promedio
Enero 2941 3348 3316 3478 3726 4042 4359 3601
Febrero 3247 3568 3579 3781 4099 4412 4764 3922]
Marzo 3229 3344 3510 3660 3802 4265 4580 3786

Abril NN 3599 3444 3714 4008 4271 4657 383
Mayo 3226 3445 3327 3631 3889 4219 4563 3757
umo 3143 3488 3217 3596 3874 4233 4554 3744
Hutio 3236 3515 3236 3599 3862 4253 4563 3752
Agosto 3218 3480 3238 3568 3821 4143 4505 37104
lembre 3347 3514 3283 3695 4016 4354 4703 3845
ubre 3390 3548 33N 3758 4090 4413 4777 3901
[Noviembre 3421 34598 3687 3860 4172 4520 4898 4002
IDiciembre 3308 3242 3516 3697 4013 4347 4702 3832
[Promedio 3240 3463 3398 3670 3956 4289 4636 3807

Rutas

1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005 Promedio
[Enero 59 64 64 65 88 63 67 63|
~ebrero 61 66 68 S5 59 63 67 63|
Marzo 61 66 68 55 59 63 67 63|
JAbrit 61 67 68 55 59 63 67 63
Mayo 61 67 66 55 59 63 67 63
Vunio 60 68 66 55 59 63 67 63|
bulo 60 68 64 §5 59 63 67 62|
jAgosto 62 67 84 55 58 63 67 62|
eptiembre 62 67 64 55 58 63 67 62}
Octubre 63 67 64 55 58 63 67 63
[Noviembre 83 67 66 55 59 63 67 63
iDiciembre 62 66 66 55 59 83 87 63|
Promedio 61 67 66 56 59 63 67 83|

Productividsd de paradas por carro

1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005 Promedio
Enero 49.84 52.31 51.81 53.50 63.16 64.16 65.06 57.12
Febrero 53.23 54.06 5264 68.75 69 48 70.02 71.10 6276
Marzo 52.93 50.67 51.61 66.55 66.13 67.71 66.51 60.59
JAbril 51.99 §3.72 50.64 67.52 67.84 67.79 69.50 61.30
Mayo 52.89 51.42 50.41 66.02 65 92 66.97 £68.11 60.25;
bunio 52.38 51.20 50.42 65.39 65.66 67.19 67.97 60.04

Mulio 53.94 51.69 50.56 65.43 65.46 67.51 68.11 60.3
jAgosto 51.91 51.93 50.59 64.87 64.76 65.76 67.24 59,53

{Septiembre 5§3.99 52 45 51.29 67.17 68 07 69.11 70.19 61.7
Octubre 53.80 52.97 52.05 68.32 69 32 70.05 71.28 62 54
INoviembre 54.30 5162 55.87 70.17 7071 71.74 73 10 63.93]
[Diciembre 53.37 49.13 53.27 67.21 68 02 68.99 70 18 61 45
Promedio 52.88 51.94 51.76 65.81 67 05 88 08 68.20 60 BBI
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Anexo 3 Tablas de entrega

Volumen de Entrega
1999 2000 2001 2002 2003 2004 2008 Promedio.

Enero 2884 3181 3174 3528 3718 3999 4320 354
Febrero 3514 3522 3534 4037 4262 4587 4965 406
Marzo 3202 3467 3400 3837 4050 4371 4732 386
Abril 3088 3288 3403 3720 3942 4247 4598 375
Mayo 3052 3258 3214 3818 3840 4140 4483 365
bunio 3091 3421 3251 3700 3935 4244 4597 374
bulio 3105 3413 3105 3640 3878 4185 4534 3694
Agosto 2091 3262 3132 3545 3784 4086 4426 3604
[septiembre 3291 3336 3112 3676 3930 4246 4601 3742

ctubre 3303 3412 3321 3783 4052 4380 4746 3857

oviembre 3248 3405 3842 3949 4238 4583 4968 4033
Diciembre 3182 3321 3616 3805 4080 4426 4798 3891

Piezas por parada de Entrega
1989 2000 2001 2002 2003 2004 2005 Promedio

[Enero 1.52 1.52 1.49 1.51 1.50 1.50 1.50 1.51
Febrero 1.66 1.53 1.50 1.56 1.53 1.53 1.54 1.55
Marzo 1.53 1.61 1.48 1.54 1.54 1.52 1.54 1.54)
Abril 1.51 1.38 1.52 1.47 1.46 1.48 1.47 1.47
Mayo 1.44 1.49 1.49 1.47 1.49 1.48 1.48 1.48
Lunio 1.54 1.54 1.53 1.54 1.54 1.53 1.53 1.54
Lulio 1.48 1.52 1.49 1.49 1.50 1.50 1.50 1.50
Agosto 1.43 1.47 1.50 1.47 1.48 1.48 1.47 1.47

eptiembre 1.49 1.46 1.44 1.47 1.46 1.48 1.46 1.4
Octubre 1.52 1.49 1.54 1.51 1.51 1.52 1.52 1.5
Noviembre 1.46 1.51 1.56 1.51 1.53 1.54 1.53 1.5
Diciembre 1.48 1.55 1.53 1.52 1.53 1.53 1.53 1.5
Promedio 1.50 1.51 1.51 1.51 1.51 1.51 1.51 1.51

Paradas de Entrega
1999 2000 2001 2002 2003 2004 2003 Promedio

Enero 1896 2089 2131 2339 2471 2665 2877 2354
Febrero 2115 2304 2351 2580 2782 2991 3217 26204
Marzo 2100 2154 2291 2493 2628 2870 3082 2517
IAbril 2048 2378 2241 2531 2705 2866 3129 2557,
Mayo 2124 2182 2153 2454 2583 2788 23026 2473
bunio 2010 2216 2130 2409 2563 2768 2895 2442
Lulio 2105 2250 2082 2435 2583 2798 3028 246
lAgosto 2088 2224 2082 2419 2563 2761 3003 245
Septiembre 2205 2281 2156 2507 2697 2817 3152 255
Octubre 2179 2295 2156 2498 2677 2876 3129 254
INoviembre 2225 2248 2456 2610 2768 2985 3255 265
Diciembre 2143 2148 2364 2503 2670 2898 3144 255
Promedio 2103 2232 2217 2482 2641 2849 3088 2516|
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Anexo 4 Grifica de volumen de recoleccién
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Anexo 6 Grifica de volumen total
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