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Desde el estallido de la pandemia de la COVID-19, la demanda de pedidos con plazos
de entrega muy cortos ha aumentado de forma exponencial. Sin embargo, las exigencias
de rapidez, precision y entrega puntual de los pedidos no desapareceran cuando se
diluyan los efectos de la COVID. Por este motivo, fabricantes y distribuidores estan
centrando los esfuerzos en mejorar los procesos de gestion de los pedidos con el fin de
satisfacer estas exigencias sin aumentar los costes de personal.

En este documento técnico presentamos seis pasos disefiados para ayudar a los adminis-
tradores de almacenes y centros de distribucion a establecer las bases de un sistema de
gestion de pedidos optimizado que permita mejorar tanto la productividad como la precision.
Son los siguientes:

Los 6 pasos incluyen:

Clasificacién del inventario

Alineacion de las SKU vy la tecnologia

Revision del proceso de gestion de pedidos

Slotting del inventario

Armonizacion de los procesos y los flujos de trabajo

Integracion de los sistemas para maximizar la visibilidad

Aumento de la eficiencia y Mejora del 99,9 % en la
la productividad del personal precision de los pedidos




Primer paso:
clasifi-cacion del
iInventario

La categorizacion ideal de un inventario depende de muchos factores, como los tipos de
productos y los tamarfios de picking mas comunes en el sector de negocio en cuestion.
En el nivel mas alto, la clasificacion del inventario debe basarse en el tamano de picking
(palés, cajas o articulos) y la frecuencia de picking o velocidad de movimiento (rapido,
moderado, lento o muy lento) de las mercancias.

Durante el proceso de clasificacién se revelaran algunos atributos comunes. Por ejemplo, al
comparar la frecuencia de picking, se deben agrupar las mercancias de movimiento rapido,

moderado, lento o muy lento. Al relacionar el tiempo asociado al picking de cada uno de esos
productos con la frecuencia de los pedidos, se podra generar una grafica de coste por picking.

El principio de Pareto —también conocido como regla del 80/20— es el enfoque que
contribuye de forma mas significativa a optimizar la gestion de los pedidos. Por ejemplo:
con frecuencia, el 80 % del picking de un almacén se realiza en el 20 % del inventario
(mercancias de movimiento rapido).
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Es por eso por lo que la mayoria de las empresas centran los esfuerzos de optimizacion del
picking Unicamente en las mercancias de movimiento rapido, que tan solo constituyen

el 20 % del inventario. Sin embargo, la aplicacion del principio de Pareto deja patente que
todavia se pueden conseguir enormes mejoras en términos de eficiencia, rendimiento y
reduccion de costes en las mercancias de movimiento moderado y lento, ya que representan
casi el 80 % del espacio del almacén y el trabajo de picking del personal.
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Segundo paso:
SKU y tecnologis

Al término del primer paso deberia estar claro que no todas las SKU son iguales. Difieren

en tamano, peso o frecuencia de pedido. Para conseguir una gestion eficaz, cada

clasificacion de SKU debe estar respaldada por la tecnologia correcta. A continuacion,

se indican algunas de las tecnologias disponibles:

Horizontal Carousel
Module (HCM)

Consisten en una serie de cajas que circulan
horizontalmente por una pista ovalada y
llevan las ubicaciones de almacenamiento
hasta el operador. Al llevar el producto
hasta el operador, estos sistemas terminan
con el tiempo que se pierde desplazandose
y buscando.

0 Saber mas sobre HCM

Vertical Lift Module
(VLM)

Consisten en un sistema cerrado formado
por dos columnas de bandejas con un
mecanismo de introduccién/extraccion en el
centro. Las bandejas almacenadas se
recogen automaticamente y se llevan a una
abertura de picking situada a la altura

de la cintura del operador, que no pierde

tiempo desplazandose ni buscando las SKU.

0 Saber mas sobre VLM

Vertical Carousel
Module (VCM)

Estos sistemas automatizados de almace-
namiento y recuperacion estan compuestos
por una serie de estantes que circulan por
una pista y llevan las mercancias almacena-
das de forma rapida y segura a una mesa de
trabajo ergonémica, de forma que no se pierde
tiempo andando y buscando los articulos.

0 Saber mas VCM

\/ertical Buffer Module
(VBM)

En el centro de un sistema de estantes de
varios segmentos hay un pasillo donde
trabaja una columna maévil con una pinza
telescopica. La unidad de control pone en
movimiento la pinza, que recoge una caja y
la transporta hasta una estacion de picking.

0 Saber mas sobre VBM



https://hubs.li/Q02kF1K80
https://hubs.li/Q02kF1S30
https://hubs.li/Q02kF1-Y0
https://hubs.li/Q02kF1RZ0

Al establecer una relacion entre las ventajas concretas de cada tipo de tecnologia y la
clasificacion del inventario del primer paso, deberia ser relativamente facil determinar cuales

= Estanteria para palés: sistema de almacenamiento de uno o varios niveles que permite son los tipos de tecnologia mas adecuados para sus necesidades de picking en relacién con
apilar cargas paletizadas o articulos individuales. cada categoria del inventario. Por ejemplo, con base a la frecuencia de picking (movimiento

= Estanterias: sistema de almacenamiento para cargas no paletizadas, compuesto por colum- rapido, moderado, lento y muy lento), el método de almacenamiento ideal para cada tamano
nas verticales, estantes perfilados de chapa de acero y refuerzos terminales y posteriores de picking (palés, cajas o articulos) suele dar los siguientes resultados:

o paneles laterales y posteriores de chapa de acero que proporcionan estabilidad.

» Sistemas de cajones: cajones de almacenamiento en armarios o sistemas de estanterias,
ideales para articulos pequerios.

= Modulos de picking: sistemas de almacenamiento por gravedad de palés o cajas de
carton que funcionan con railes elevados y ruedas o rodillos en una estructura tipo rack.
Las mercancias se cargan desde atrds y avanzan por gravedad hacia el lado de picking,
proporcionando una solucién de gestion del inventario FIFO (primero en entrar, primero L. .
en salir). Picking de palés

Estanteria para palés (movimiento rapido y moderado)

Estanteria por gravedad para palés (movimiento rapido y moderado)

I I . . Picking de cajas
Cada una de estas tecnologias tiene distintas ventajas, como el espacio que ocupan, la

facilidad de expansion y los niveles de rendimiento, productividad, precision, control del
inventario y ergonomia que proporcionan, tal y como puede verse en la Tabla 1. Estanteria por gravedad para cajas de carton (movimiento rapido)

Comparativa de los sistemas de almacenamiento y valoracion de las ventajas Horizontal Carousel Module (movimiento moderado y lento)

Estanteria para palés (movimiento lento y muy lento)

Espacio Estanterias (movimiento lento y muy lento)

3 1 2 2 4 5 5 4
ocupado
Rendimiento 1 1 3 2 5 3 4 5 Picking de paquetes/articulos individuales
Productividad 1 1 1 2 5 3 4 5
Precision > > 3 > 5 4 5 5 Estanteria por gravedad para cajas de carton (movimiento rapido)
Control del
inventario 3 1 3 3 3 4 4 5 Horizontal Carousel Module (movimiento rapido y moderado)
Ergonomia 1 1 1 2 4 5 5 5 ) L

Vertical Carousel Module (movimiento moderado)

Capacidad de 5 5 5 a 4 3 4 4

expansion
Vertical Lift Module (movimiento lento)

Valoracién: 5 = Excelente, 4 = Muy bueno, 3 = Mejor, 2 = Bueno, 1 = Normal
Vertical Buffer Module (movimiento lento y moderado)

Estanterias (movimiento muy lento)

Almacenamiento en cajones (movimiento muy lento)



Una vez que se ha determinado cual es la mejor tecnologia para cada clasificacion del
inventario, piense en los pequefios complementos que pueden mejorar el picking en cada
una de las categorias. Algunos ejemplos son la incorporacion de la tecnologia pick-to-light
0 de escaneres de codigos de barras, la actualizacion del software o la integracion de un
mecanismo para elevar cargas pesadas.

Concrete los detalles de como se recibira, inventariara, almacenara y recogera cada categoria
del inventario con la tecnologia seleccionada e identifique los pequefios ajustes que podrian
optimizar el proceso.

¢ Qué operaciones manuales ¢ Se pueden aprovechar
se pueden eliminar mejor las ubicaciones
para acelerar el picking? de almacenamiento?

¢ Cémo se puede acelerar ¢ Es posible mejorar la
la localizacién o la entrega precision incorporando
de las mercancias? una tecnologia?

¢ Se puede acceder al
inventario desde una
posicién ergondmica?

El slotting determina cual es el mejor lugar para almacenar cada una de las SKU en la tecno-
logia seleccionada. Normalmente, el slotting tiene el objetivo de maximizar la eficiencia y la
capacidad de almacenamiento. Algunos de los objetivos mas habituales son los siguientes:

* Mejora de la utilizacion del espacio

= Minimizacion de la manipulacién de mercancias

= Incremento de la productividad

= Equilibrado del flujo de trabajo

= Mejora del inventario y la precision

= Mejora de la ergonomia para el personal

= Minimizacion del tiempo de desplazamiento hasta el producto
= Reduccion del tiempo de biUsqueda

El slotting suele considerarse un «trabajo desagradecido», ya que necesita datos — muchos
datos - del inventario, al menos los correspondientes a un afio, incluidos los datos de
temporada y la previsién de crecimiento del inventario. En el caso de las empresas que
utilizan un sistema de gestion del almacén (WMS), este ya suele incluir un software o una
funcion de slotting, o se puede incorporar a través de un maodulo adicional. Por otro lado,
las empresas sin un WMS pueden adquirir un software independiente de slotting o, en
determinados casos, podria bastarles con un programa de hojas de calculo, como Excel.

Los datos del inventario que se recopilan para el slotting deben incluir lo siguiente:

Metodologia de picking de las SKU

NUmero de palés, cajas de carton y articulos/paquetes individuales
de cada SKU

Volumen de picking de las SKU (el nUmero de veces que se recoge
un producto)

Cantidades y descripciones de las SKU

Cifras de picking (n0mero de SKU que se recogen por pedido)
SKU que suelen recogerse juntas

Tamarnio y peso de las SKU

Cantidad total de SKU, punto de reposicion y cantidad de reposicion



Quinto paso:
armonizacion de

Embalaje y envio

procesos y tlujos —

Picking en paralelo

Consolidacion

Los articulos de un pedido se recogen de
forma paralela en todas las zonas. Las

a o o distintas partes del pedido se envian a un
area de consolidacion, donde esperan a
que lleguen el resto de las mercancias para
completar el pedido.

Una vez realizado el slotting del inventario, es importante buscar metodologias
alternativas de picking que podrian contribuir a mejorar todavia mas el flujo de trabajo
de la gestion de pedidos. A continuacion explicamos algunas estrategias de picking

faciles de implementar que deberia tomar en consideracion. @

Pedidos

Plelﬂg DOF lOt@S ZONA1 ZONA 2 ZONA 3
‘o . . Los pedidos se transfieren a otra zona A A A
Agrupacion de varios pedidos en lotes de picking 0 3 la de embalaje y envio P

pequefios, compuestos normalmente por A
entre 4 y 12 pedidos. Los recolectores
recogen todos los pedidos del lote al mismo
tiempo a partir de una lista de picking

unificada. %\.ﬁ!‘!ﬂﬁ

ZONA

Embalaje y envio

=/
A A A -

Embalaje y envio
Se agrupan varios pedidos en
a lotes pequefios ) .
Picking por oleadas Consaligscion
ZONA 3 @
AAR AAA . . Las lineas de los pedidos se recogen en S A oA
=6 PICklﬂg por Zonas distintas zonas y se envian a un area de @
a : consolidacion. Una vez ahi, las lineas del HEE 000 AAA %
p rogreSI\laS pedido se combinan para formar pedidos
ZONA2 ——F— @ concretos y se transfieren a la zona de
S — Los articulos de un pedido que estan en una embalaje y envio.
E_—i_@ zona se recogen y se colocan en una cubeta. quég Egg@g Eggg
- A continuacioén, la cubeta se transfiere a la
siguiente zona de picking — manualmente o ZONAT ZONA 2 ZONA 3 |
usando un sistema de transporte -y asi
ZONAT D sucesivamente, hasta que el pedido esta m
;; completo vy listo para enviarlo a la zona de Foes depediees
=== embalaje y envio.
A

Lotes de pedidos


https://us.blog.kardex-remstar.com/warehouse-order-picking-strategies

En medida de lo posible, integre los sistemas existentes de la empresa — como los sistemas
de planificacion de recursos empresariales (ERP), de gestién del almacén (WMS), de control
del almacén (WCS), de gestién del rendimiento de la plantilla (WPM) o de gestion del
personal (LMS) - con el software de slotting para optimizar los procesos de picking y la
gestion del inventario. Esto puede ayudarle a alargar la hora limite de entrada de pedidos y
a mejorar la visibilidad de los socios clave para la empresa, como los proveedores y las
empresas de transporte.

Ademas, esta integracion proporciona los datos necesarios para las acciones rutinarias de
reslotting, que permiten adaptarse a los cambios en el inventario, las promociones especiales
0 los picos de temporada. Los sistemas empresariales integrados también pueden agregar
informacion para generar un Unico informe a partir de varios sistemas con solo pulsar un botén.

Extension de la hora limite Aumento de la visibilidad
de entrada de pedidos del inventario

Acciones rutinarias de

. Informes de varios sistemas
reslotting

El slotting también puede ser muy Gtil para terminar con los cuellos de botella en las zonas
de trabajo y en otros lugares de las instalaciones. Si bien la unificacién de todas las
mercancias de movimiento rapido en un pasillo de una Unica zona de picking puede parecer
buena idea en la teoria, en la practica puede causar congestiones y, por consiguiente, pérdidas
de tiempo. Quiza seria mas conveniente repartir las mercancias de movimiento rapido por
distintos lugares de las instalaciones, no solo para mejorar el rendimiento, sino también
para maximizar el uso de las conocidas como «zonas muertasy, es decir, las zonas con menor
actividad.

Con la implantacion de sistemas automatizados de almacenamiento y recuperacion — como
los HCM, VCM, VLM y VBM - para las mercancias de movimiento rapido, moderado y lento
como parte de un proceso general de optimizacion de la gestion de pedidos, los almacenes
y centros de distribucion pueden conseguir enormes mejoras en términos de rendimiento,
a la vez que se reducen los costes relacionados con el procesamiento de los pedidos de los
clientes.



Los procesos de envio el mismo dia de componentes CNC de un fabricante experimentan
un incremento del 95 % en la capacidad de almacenamiento y un salto del 99,67 % en
la precision gracias a los perfiles de inventario, los VLM y las técnicas de picking por
zonas progresivas.

Los 13 716 m2 del centro de componentes que Mazak Corp. tiene en Florence (Kentucky)
albergan un inventario valorado en mas de 65 millones de dolares. La empresa tiene
existencias de mas de 46 000 SKU diferentes — como guias lineales, motores y husillos de
friccién y de bolas, entre otros — para aprovisionar y gestionar la distribucién de componentes
para todas las unidades CNC de Mazak vendidas en el hemisferio occidental.

En un contexto en el que los pedidos suelen llegar por la tarde y deben enviarse el mismo dia,
antes nueve operarios tenian que hacer lo imposible para completar 1200 pedidos en tan solo
seis horas. Dada la inviabilidad de aumentar la mano de obra, Mazak decidié automatizar
el centro de componentes y dar el salto a un proceso de gestién de pedidos con picking por
lotes y zonas progresivas. En total, el sistema comprende 13 VLM de Kardex agrupados
en cuatro zonas (que llaman «puestos de trabajo»). También incluye sistemas de escaneado
de codigos de barras, pick-to-light, software de gestion del inventario y funciones de
seguimiento y supervision de los pedidos por ordenador.

Incremento del 80 % en la productividad

Incremento del 95 % en la capacidad de
almacenamiento

Incremento del 99 % en la precision
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