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Introduccion
a. Antecedentes

La disponibilidad de tiendas de autoservicio se ha incrementado de la mano de la demanda de
diversos productos y necesidades para satisfacer a los clientes. El dinamismo presente en el
mercado de comercio minorista (retail) ha llevado a las distintas companias presentes a nivel
nacional e internacional a adaptarse, o incluso anticiparse, para llevar a los consumidores
experiencias de compra mas placenteras o atractivas, lo cual genera una ventaja competitiva sobre
aquellas empresas del mismo giro. Esta ventaja permite tener un mayor trafico en las tiendas y por
ende una mayor ganancia al vender mas productos.

En este sentido Walmart, la compafiia de retail mas grande del mundo?!, busca generar las
experiencias de compra de distintas maneras. Algunas de ellas se presentan directamente a los
clientes mientras que otras son invisibles para ellos, pero se ven reflejadas al entregar los productos
de la manera que los desean, en el momento que los buscan y en el lugar donde los necesitan los
consumidores.

b. Objetivo

El objetivo de este informe es mostrar cdmo un proyecto de innovacién tecnolégica enfocada al
area de recibo de mercancia en tienda puede reducir tiempos de proceso y generar una ventaja
competitiva para que Walmart pueda continuar satisfaciendo las necesidades de los clientes y
generando una mejor experiencia de compra en comparacién con su competencia.

Por este motivo, se describe la participacién en un proyecto de experiencia profesional con la
aplicacion de las herramientas de Ingenieria Industrial. Aqui se detallaran las mejoras en los
procesos y la productividad del drea de recibo de mercancia en una tienda de la empresa, teniendo
impacto en los roles desempefiados por los asociados de tienda y beneficiando el servicio al cliente.

! (Russell, 2020)



Capitulo 1. Descripcién de la empresa
1.1 Historia y antecedentes

Walmart (oficialmente, Wal-Mart, Inc.) es una corporaciéon de tiendas, almacenes minoristas y
clubes de precio, fundada en Estados Unidos y con presencia multinacional. Es considerada como la
cadena de retail mas grande del mundo por encima de otras marcas conocidas como Amazon
(Estados Unidos), Carrefour (Francia) o Aldi (Alemania)?.

En Estados Unidos, Sam Walton inicia en la década de los 50 un modelo de negocios donde vendia
productos minoristas a precios bajos, para obtener un mayor volumen de ventas, aunque teniendo
un margen de ganancias menor. Esta fue una estrategia que se basaba en el beneficio del
consumidor. Més tarde, abre su primera tienda llamada “Walton’s Five and Dime”3 en Bentonville,
Arkansas, Estados Unidos. A los pocos afios de manejar dicha tienda, en 1962, inaugura su tienda
Walmart, la cual continuaba con su ideal de negocios, el cual fue tan efectivo y popular que, en los
primeros cinco anos de operaciones, se expandié a veinticuatro tiendas en dicho estado y un afo
después abriria dos tiendas mas, una en Missouri y otra en Oklahoma.

Para el ano 1979, la compania contaba con presencia en 10 estados en Estados Unidos. La estrategia
de absorcion de empresas mas pequefias le permite incursionar en distintos mercados, como lo fue
farmacia, calzado, servicio para automdviles y joyeria, por mencionar algunos ejemplos. El
crecimiento de la empresa permitidé que en su 25° aniversario, en 1987, el 90% de las tiendas
estuvieran completamente equipadas con cddigos de barras para mantener un mejor manejo de los
inventarios y transportes®. Esto da indicios de que el avance tecnolégico siempre ha sido una manera
clave de mantener la ventaja competitiva en el mercado y posicionarse por encima de los demas.

La década de los 90 fue de suma importancia para la organizacion, porque representd la presencia
en todos los estados del territorio estadounidense y la expansidn a mercados internacionales, ya
sea por medio de fusiones o adquisiciones. El primer pais extranjero fue México®, seguido de
Canad3, China (Hong Kong), Argentina, Brasil, Alemania, Corea del Sur y Reino Unido. En algunos de
estos casos, las tiendas mantienen el nombre de Walmart, como puede ser Argentina, y en otros ha
sido una fusidn con los nombres que tradicionalmente tenian las tiendas en el pais en cuestion,
como Reino Unido, donde las tiendas llevan el nombre Asda.

Con la llegada del nuevo milenio, el crecimiento local e internacional de Walmart se mantuvo
constante, con la apertura de mas tiendas, creciendo en los mercados y con resultados financieros
favorables. Manteniendo la tendencia mostrada desde sus inicios, la busqueda por la tecnologia
como una estrategia competitiva ha sido una premisa dentro de la organizacién. A principios de los
afios 2000, inicia operaciones el sitio www.walmart.com®, para dar una alternativa al crecimiento y
popularidad del internet. Adicional, la adaptacién de las tecnologias implantadas en las labores de

2 (Russell, 2020)

3 (Walmart Inc., 2020)
4 (Ranade, 2005)

> (Walmart Inc., 2020)
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los empleados (llamados internamente “asociados”), ha permitido tener tiendas mds productivas y
gue generan una mayor satisfaccién y experiencia de compra a los clientes.

Hoy dia, Walmart Inc. se posiciona como la empresa de retail mds grande del mundo, pero
compitiendo intensamente contra compafiias en mercados emergentes, como lo es Amazon. A
pesar de ello, los nimeros confirman que esta encaminado a mantenerse en dicha posicidn en los
anos siguientes.

Categoria Ao fiscal 2020 Afio fiscal 2019 Ao fiscal 2018
Ingresos totales (en millones de
usD)
Crecimiento de ingresos con
respecto al afio fiscal anterior
Numero de tiendas totales 11,501 11,361 11,718

Crecimiento de tiendas con
respecto al afo fiscal anterior

$523,964 $ 514,405 $500,343

1.9% 2.8% 3.0%

1.2% -3.0% 0.2%

Tabla 1. Ingreso y numero de tiendas
Fuente: Reporte Anual Walmart Inc. 20207

1.2 Presencia global

Retomando lo mencionado en el apartado anterior, Walmart incursioné en el mercado extranjero
por primera vez al acercarse a una fusidon con Grupo Cifra en México en 1991. Ha invertido en
distintos paises en cuatro de los cinco continentes del mundo, en algunos de ellos ha logrado
consolidarse y en otros ha tenido que retirarse.

Independientemente de los éxitos o fracasos que hayan podido existir, con datos del aifio 2020, la
compafiia tiene presencia en 27 paises alrededor del mundo (ver Figura 2). El recuento total de
tiendas es de 11,506, de las cuales 6,153 (56.6%) se encuentran fuera de los Estados Unidos. La lista
de paises y nimero de tiendas es la siguiente:

Numero de
Pais Continente  tiendas

Argentina América 92
Botsuana Africa 11
Canada América 408
Chile América 369
China Asia 435
Costa Rica América 276
El Salvador América 100
Estados Unidos Ameérica 5,353
Esuatini Africa 1
Ghana Africa 4
Guatemala América 260
Honduras América 110

7 (Walmart Inc., 2020)



Numero de

Pais Continente  tiendas
India Asia 28
Japon Asia 331
Kenia Africa 3
Lesoto Africa 3
Malawi Africa 2
México América 2,590
Mozambique Africa 6
Namibia Africa 5
Nicaragua América 102
Nigeria Africa 5
Reino Unido Europa 631
Sudéfrica Africa 372
Tanzania Africa 1
Uganda Africa 1
Zambia Africa 7
Total 11,506

Tabla 2. Distribucidn de tiendas por paises
Fuente: Walmart Inc.8

La distribucion de tiendas por continentes es mostrada a continuacion:

Participacién por continente
5% 4%

o

7%

m Africa

= América

= Asia
Europa

84%

Figura 1. Participacion de tiendas por continente
Fuente: Walmart Inc.?

A pesar de contar con presencia en gran parte del mundo, el grueso de los asociados contratados y
de los ingresos se concentra en el continente americano. Sin embargo, esta presencia global permite
gue la marca tenga una exposicion a nivel mundial y conserve la fama y reputacion que se conoce.

8 (Walmart Inc., 2020)
% jdem



Walmart Internacional

[l Faises con presencia de 5.
Walmart

Created with mapchartnet @

Figura 2. Paises con presencia de Walmart agosto 2020
Fuente: Walmart Inc.%0

10 (Walmart Inc., 2020)



1.3 Presencia nacional

En Meéxico, los hermanos Jerénimo, Placido y Manuel Arango deciden abrir una tienda de
descuentos con nombre Central de Ropa en 1958. Al poco tiempo, decidieron modificar el giro hacia
un supermercado, lo cual traeria el nombre de Aurrera, que significa “adelante” en idioma euskera,
proveniente del Pais Vasco. Este cambio posiciona a la compafiia como la segunda cadena minorista
en el pais, siguiendo los pasos de Sumesa.

El formato de Aurrera se mantuvo por unos cuantos afios como el Unico de la compaiia hasta que
en 1964 se crearon los restaurantes Vips y Portén y las tiendas de ropa Suburbia. Un afio mas tarde
se realiza una estrategia comercial con Jewel Corporation para optimizar la cadena de suministro y
comenzar la expansién de la compania. Este resultado fue notorio de inmediato con la creacién del
formato Superama, cambiando el enfoque de los clientes y el mercado que buscaban mantener. Un
par de aiios después, se crea la subsidiaria Servicios Corporativos, como una empresa del grupo que
coordinaba las operaciones de la compafiia. Esta subsidiaria pasaria a llamarse Grupo Cifra.

Durante la década de los 70, la compaiiia contaba con una popularidad importante en el mercado
mexicano. Sumado a los formatos existentes, llegd Bodega Aurrera para mantenerse compitiendo
en el sector de tiendas de autoservicio. Por decisiones ejecutivas, abren en Espafia una division de
la marca Aurrera junto con el restaurante Vips. Ademas, la innovacién en tiendas nacionales, como
lo era el sistema de buscadores de precios, cajeros y empacadores permitia agilizar los procesos de
cobro. Esto reducia la friccion al momento de pagar y mantenia satisfechos a los clientes.

1.3.1 Fusion

Después de diversas negociaciones, Grupo Cifra decide asociarse con Walmart en 1991 para abrir la
primera tienda del formato Sam’s Club en México. La alianza comercial resultd atractiva para ambas
partes por lo cual inauguraron el formato Walmart en México cuando corria el afio 1993. Este punto
fue el parteaguas que inicid la conversion de las tiendas Aurrera en Walmart, manteniendo intactos
los formatos Bodega Aurrera y Superama.

Para 1997, ambas partes deciden llevar a cabo un Joint Venture, de tal manera que crean Servicios
Administrativos Walmart, con 50% de capital proveniente de Grupo Cifra y 50% de Walmart Inc. Al
poco tiempo, a través de una oferta publica, Walmart adquiere un 1% adicional del consorcio, con
lo cual adquiere la mayoria accionaria. Esto significa que eventualmente desapareceria Grupo Cifra.
La fusidn se completd en el afio 2000, con lo que nace Walmart de México.

Como consecuencia de la fama y reputacion de los formatos existentes, la compafiia fue creciendo
afio con afio. Como resultado esta la inmersidn en la banca, con Banco Walmart (posteriormente
vendido a Inbursa), o en el drea médica, al lanzar los medicamentos Medi-Mart. Aunado a esto, en
el marco del 50 aniversario de Aurrera, surge el formato Bodega Aurrera Express, el cual pasa a
tomar gran importancia en la compafiia, el cual cuenta con mas de 1000 tiendas actualmente.

Durante la década de 2010, llegan cambios importantes, como la fusién de Walmart de México y
Walmart de Centroamérica, para formar una sola entidad llamada Walmart de México vy
Centroamérica. También, es importante mencionar la venta de Vips y el Portén a Grupo Alsea en
2013 y la venta de Suburbia a Liverpool en 2017.



1.3.2 Actualidad

Al mes de agosto del 2020, la compafia cuenta con tres vicepresidencias importantes para la
administracién de los distintos formatos. S2 se encarga de Supercenter, cominmente conocido
como Walmart, y Superama (recientemente se anuncié que este ultimo formato desaparecerad y se
transformara en Walmart Express); B3 maneja Bodega Aurrera, Mi Bodega Aurrera y Bodega
Aurrera Express; y SC, que corresponde a las tiendas Sam’s Club. La participacidn que cada una tiene
se presenta a continuacion:

Participacion de tiendas por Vicepresidencia
6%
15% l‘

= B3
= S2

u SC

79%

Figura 3. Participacion de tiendas por Vicepresidencia en México
Fuente: Walmart Inc.!

Es notorio que la vicepresidencia con mayor relevancia es B3, que con sus tres formatos representa
casi el 80% de las tiendas. Esto sigue la estrategia de la compaiiia y de cada uno de los negocios en
cuanto a los sectores de clientes. Principalmente, B3 estd dirigido a la clase media baja o baja del
pais, la cual representa aproximadamente el 60% de la poblacién del pais'?. El enfoque que toma S2
es hacia clase media o media alta, al igual que SC, con la diferencia de que éste Ultimo es un club de
socios, por lo cual deben contar con una membresia para poder realizar compras.

Los distintos negocios tienen presencia en los 32 estados del pais, sumando la cantidad de 2590
tiendas a nivel nacional. El nimero de tiendas de cada uno de los formatos es:

11 (Walmart Inc., 2020)
12 (Negrete & Romo, 2014)



Tiendas por formato

1200 1107
1000
288 547
397
400 164 281
94
200
0 [
Bodega Bodega MiBodega  Sam's Club Superama  Supercenter
Aurrera Aurrera Aurrera
Express

Figura 4. Numero de tiendas por formato
Fuente: Walmart Inc.’3

Con esta distribucidn se observa que el formato Bodega Aurrera Express es el mas representativo
en la compaiiia. Esto se debe a que al ser un formato de proximidad, en un espacio pequefio y que
compite casi directamente con tiendas Oxxo, 7Eleven o Circulo K, tiene la facilidad de encontrar
ubicaciones factibles para instalarse. Esta expansidn ha sido de suma importancia para la compaiiia.

1.3.3 Impacto social

En Walmart México y a nivel mundial se considera como “nimero uno” al cliente, ya que todas las
acciones realizadas deben ser en su beneficio y en el de su bolsillo. La misién de la empresa es:
“Contribuir a mejorar la calidad de vida de las familias en México” . Esto es posible gracias a la oferta
de mercancia de calidad, surtido, buen servicio y precios bajos todos los dias a los socios y clientes.
Dentro de la cultura organizacional se mantienen como premisa cuatro principios basicos:

e Servicio al cliente

e Respeto por el individuo

e Busqueda de la excelencia
e Actuar con integridad

Desde los tiempos de Sam Walton, Walmart se ha regido bajo estos cuatro pilares, buscando
provocar un impacto positivo en los asociados y exhortarlos a progresar dia con dia.

Con el objetivo de seguir creciendo, la compafiia pretende crear valor a distintas areas que se
involucran en las operaciones a cualquier nivel. Estas relaciones se dan con: los clientes, la
comunidad, los proveedores, los asociados y los accionistas. Se crean encuestas de opinion de los
diferentes sectores y éstas permiten tener una vision mas clara y objetiva de las necesidades de
cada uno, asi como identificar areas de oportunidad para fortalecer estas relaciones.

La empresa ha mostrado su interés para favorecer a las comunidades y al medio ambiente por
medio de diversas actividades y propuestas. Una de las que mas impacto positivo han provocado
fue la iniciativa de utilizar energias renovables en el 100% de las tiendas. Este numero se ha ido

13 (Walmart Inc., 2020)



acercando al objetivo, quedando sélo un 12% de las mismas sin hacer la transformacién*. Otro
ejemplo es la tendencia de incentivar a los clientes a dejar de utilizar bolsas plasticas y enfocarse en
el uso de bolsas reutilizables o de materiales reciclables.

Fundacion Walmart es el sector de la empresa que se enfoca mas en labores de accidn social que
pretenden beneficiar a las comunidades a lo largo y ancho del pais. Tiene diversos programas como
lo son: Pequefio Productor, Vecino Valioso, Seguridad Alimentaria, Apoyo en Desastres, entre otras,
que buscan contribuir al impulso y crecimiento de las comunidades para mejor la calidad de vida.

14 (Walmart de México y Centroamérica, 2020)



1.4 Estructuray organigrama

Walmart de México se rige bajo un Consejo de Administracion que se compone por consejeros
designados durante la Asamblea General, asi como consejeros independientes, en una proporcién
menor al 25%; y un segmento de accionistas, que no pueden cubrir un porcentaje mayor al 10%. El
presidente actual del Consejo es Enrique Ostalé. Dicho Consejo se encarga de elegir al presidente
de Walmart de México y Centroamérica, quien actualmente es Guilherme Loureiro. En peldafios
inferiores encontramos las Vicepresidencias, posteriormente estan las Direcciones, Subdirecciones
y Gerencias.

1.4.1 Area de intervencidn en la empresa “Central Ops”

Las précticas profesionales que realicé en la compaifiia se llevaron a cabo en la vicepresidencia de
“Central Ops” (operaciones centralizadas) dirigida por lvonne Montiel.

Como bien loindica su nombre, el objetivo de esta drea es centralizar las operaciones que se realizan
en diversas divisiones de la compafiia, buscando como meta principal aumentar la productividad
para los asociados en tienda y mejorar la experiencia del cliente. Al mencionar la centralizacién, se
refiere a canalizar los procesos internos y gestionar las relaciones que pueden traer beneficios para
cumplir con los objetivos presentados anteriormente. Las Direcciones que caen en esta
Vicepresidencia son:

e Omnicanal

Innovacion Tecnoldgica
e Proteccion de Activos

e Perecederos

e Productividad

e Analiticos

1.4.1.1 Direccidon de Innovacion Tecnoldgica

La Direccién donde tuve mi experiencia laboral es Innovacion Tecnolégica. Roberto Rosete es quien
lalideray el propdsito principal es permitir la entrada de herramientas tecnolégicas que contribuyan
a los objetivos y metas propios de la Vicepresidencia. Estos proyectos son de distinta indole, pero
todos se enfocan en atender a alguno de los tres sectores que existen en las tiendas: trastienda,
piso de ventas y frente de tienda.

De acuerdo con las divisiones de una tienda, la subdireccién donde estuve trabajando fue en
Innovacion Piso de Venta y Trastienda, al mando de Giuseppe De Simone. Nuestro objetivo es traer
tecnologia que ya haya sido probada en otros mercados (usualmente EUA o Canada) para realizar
Pruebas de Concepto (POC) en México; o bien, buscamos gestionar lo necesario para poder ser la
prueba piloto de alglin nuevo proyecto o iniciativa y, eventualmente, se replique en otros paises del
mundo.

Para aumentar la claridad, se muestra un organigrama del drea de intervencidn en la empresa:

10
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Figura 5. Organigrama en la Vicepresidencia Central Ops
Fuente: Walmart de México y Centroamérica

1.5 Actividades que se desempefiaron dentro de la empresa

Las actividades asignadas consisten en la gestion y direccién de tres proyectos planeados para
implantarse como una POC:

FAST Unloader = Un clasificador de mercancia que sera ubicado en la trastienda, para asi
facilitar el proceso de recibo de mercancias provenientes de los centros de distribucion
(CEDIS). Esto pretende agilizar el proceso, asi como permitir a los asociados empefiarse en
distintas labores sin consumir todo su tiempo en el recibo de traileres. El clasificador busca
mejorar la productividad de los asociados y permitir que un menor nimero de los mismos
se dediquen al proceso de recibo.

Etiquetas electrdnicas = Se pretende la instalacion de cenefas electrdnicas para indicar los
precios. Dichas etiquetas se ligaran al inventario para permitir una gestién adecuada del
mismo y también estaran conectadas al sistema de cambio de precios para reflejar los
cambios en tiempo real. Para esta tecnologia se consideraron dos proyectos paralelos con
dos proveedores distintos, para identificar cual traeria mayores beneficios para la tienda
en una relacién costo-beneficio.
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e You Cam Makeup App =2 Es la instalacion de una aplicacién que permita ligarse al catalogo
de productos del departamento de cosméticos y asi mostrar a los clientes, por medio de un
iPad y tecnologia de realidad aumentada, cdmo es que se veria utilizando ciertos tipos de
maquillaje, sin necesidad de comprarlo por adelantado o estar utilizando muestras gratis.
El enfoque principal que tiene este proyecto es mejorar la experiencia del cliente en la visita
a las tiendas.

El enfoque principal de este reporte de experiencia laboral recaerd en los roles tomados v la
aplicacién de los conocimientos de la Ingenieria Industrial en el proyecto “FAST Unloader”.

1.5.1 Roles

Por la naturaleza de la vicepresidencia, al centralizar las operaciones, recae la responsabilidad de
coordinar que las distintas areas de la empresa trabajen en conjunto para poder llevar a cabo las
acciones necesarias que llevaran a la puesta en marcha de la POC.

Las actividades fundamentales que realicé para este proyecto pueden resumirse como asegurarse
de que los diversos impedimentos o actividades necesarias para la puesta en marcha del proyecto
se cumplieran. Estar a cargo de estas labores implicaba la interaccidon con distintas areas de la
compaiiia que estuvieran directa o indirectamente involucradas con el plan.

Al llevar a cabo un mapeo de los pasos a seguir y de los responsables de cada actividad existe un
control eficiente de qué se debe hacer y de qué manera se puede contactar a las diferentes areas
para que se cumplan las tareas asignadas. Adicionalmente, fue necesario redactar la documentacion
del proyecto a fin de tener un control interno en una plataforma de la compafiia. Esta
documentacidon es una herramienta que permite que cualquier persona logre entender el
funcionamiento de cada una de las iniciativas.

Fue necesario gestionar visitas de los proveedores a la tienda en que se instald el prototipo. Esto
implicd planear las fechas y definir la agenda de los temas a tratar durante las visitas. Para
asegurarse de tocar todos los puntos relevantes, se contacté a las areas involucradas para atender
las inquietudes de cada una y resolver dudas relativas al proyecto.

Como una tarea complementaria, el director Roberto Rosete me asigndé la tarea de ser el
responsable de coordinar y dirigir la junta semanal de avances de proyectos llevados en esta area.
En esta sesidon participan distintas divisiones dentro de Walmart México, como lo son Compras
Consumos Internos, Legal, Sistemas e Infraestructura Digital; asi como el equipo de Walmart
International, con base en Estados Unidos.
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Capitulo 2. Operaciones en trastienda
2.1 Distribucién de una tienda

Con el fin de facilitar las operaciones y asignaciones laborales, las tiendas de autoservicio de dividen
en 3 grandes areas, las cuales son:

e Trastienda (parte izquierda — color amarillo - de figura 6)
e Piso de Ventas (parte central — color lila - de figura 6)-
e Frente de Tienda (parte derecha — color verde - de figura 6).

LN K}

Figura 6. Ejemplo de la distribucidn de una tienda.
Fuente: (Pires & Amorim, 2015)

Esta division permite que los esfuerzos para solucionar las necesidades de los clientes y de los
empleados sean gestionados de manera eficiente. Las tres dareas tienen que trabajar
coordinadamente para proveer un servicio de calidad. Si bien no todo el trabajo en tiendas es visible
para el cliente, la integracion de las actividades realizadas en estas tres areas es critica para la
satisfaccion y experiencia de compra del usuario final.

La manera en que la compafia facilita la sinergia entre las diferentes secciones de tienda es
mediante el uso de aplicaciones para dispositivos moviles. Esto permite que la informacién se
encuentre digitalizada y actualizada en tiempo real. Un ejemplo de una de las ventajas de utilizar
estas herramientas es la consulta de niveles de inventario, ya que de este modo los asociados
pueden conocer la disponibilidad de un producto y saber en qué parte de la tienda se encuentra.

Una descripcién mas detallada de cada una de las areas se explica a continuacion.
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2.1.1 Trastienda

La Trastienda (“Backroom” en inglés), también conocida como “bodega” o “almacén”, es donde se
lleva a cabo el mayor nimero de actividades operativas en una tienda. Al no ser un drea visible para
los clientes, permite tener la facilidad de realizar tareas y que éstas no entorpezcan las compras en
proceso. Por esto mismo, es una zona en donde hay constantes movimientos de personas,
materiales y mercancias, que suceden aqui para no interrumpir a los clientes en piso de ventas.

De manera general, se divide en dos areas: area de almacenaje y area social. La primera se encarga
de todo el manejo de materiales y la segunda se refiere a todas las facilidades y condiciones
necesarias para que los asociados puedan prepararse para realizar las actividades necesarias de su
dia a dia. Es comuln que esta darea se disefie de acuerdo con las necesidades arquitectdnicas o se
adapte al espacio disponible, cuando en realidad deberia ser disefiada con base en las operaciones
logisticas que se llevardn a cabo en la tienda®.

En esta drea de la tienda, se ejecutan actividades como el recibo de mercancia y su auditoria,
almacenamiento de la misma y preparacién para el resurtido en piso de ventas. Para tener un
manejo adecuado de los productos, la trastienda se divide en Perecederos y en Mercancia General.
De esta manera, no estardn en contacto y se reduce el riesgo de contaminacion cruzada.

El proyecto en el cual estuve trabajando se lleva a cabo en la Trastienda. Dichas actividades se
detallaran mas adelante.

2.1.2 Piso de Ventas

Conocido como “Sales Floor” en inglés, el Piso de Ventas es donde se encuentra exhibida toda la
mercaderia que estd disponible para los clientes que decidan comprarla. Se disefian diversos tipos
de estrategias para atraer a las personas a comprar ciertos productos, esto puede ser mediante
ofertas, una distribucién distinta de los pasillos, posicion y acomodo de los productos en los
anaqueles o cualquier otra actividad encaminada a atraer mas ventas. Aqui se resurten los
anaqueles ya sea por medio de los propios asociados de la compafiia o por medio de los promotores
contratados por los distintos proveedores.

Ademas, existe una interaccién directa con los clientes. Por tal motivo, existen iniciativas como las
cenefas electrénicas para mostrar los precios, protocolos de acercamiento con los clientes para
ofrecer productos o resolver dudas, voceo de promociones y se busca presentar todo de manera
Optima con el fin de que los consumidores tengan una experiencia de compra agradable y sean
capaces de satisfacer la lista de compras en su totalidad.

2.1.3 Frente de Tienda

Tradicionalmente, el Frente de Tienda (“Front-End” en inglés) constaba Unicamente de la linea de
cajas. Con el paso del tiempo y de los avances tecnoldgicos, esto ha cambiado y ha pasado a ser
cualquier punto donde el cliente puede realizar una compra. Esto incluye departamentos como
Farmacia o Electrdnica, donde también se puede pagar directamente por los productos.

Usualmente, este suele ser el lugar donde los visitantes pueden tener un obstaculo en la experiencia
de compra, debido a la longitud de las filas. Por esto, se pone especial atencidn en realizar los cobros

15 (Pires & Amorim, 2015)
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de la manera mds eficiente y sin fricciones. Las iniciativas que se estan probando en esta area son:
Modernizacién del punto de venta (todo el sistema de cobro), métodos de cobro en tabletas
digitales en el piso de ventas y, una de las mas radicales, el autocobro, donde los propios clientes
son responsables de escanear sus productos, empacarlos y pagarlos. Hasta ahora, dentro de la
compafiia hay un nimero de tiendas con esta modalidad de pago como prueba piloto, las cuales
estan a la espera de resultados de desempeiio.

2.2 Actividades principales de trastienda

Al ser la trastienda la seccidn de tienda donde los asociados pueden enfocarse en realizar las
actividades y tareas propias sin estar interactuando con los clientes, el volumen de estas acciones
es elevado. Las operaciones que se llevan a cabo en esta seccidn de la tienda son muy diversas, por
lo cual se mencionardn Unicamente de manera general.

Antes que nada, la entrada de personal se encuentra en esta zona, por lo que es aqui donde se
registra la entrada y se verifica el cumplimiento de los requisitos necesarios para que todos los
asociados y promotores puedan acceder a la tienda. Por otro lado, todas las impresiones de
etiquetado de precios, carteles especiales y los rdtulos para anunciar alguna promocién en
particular se llevan a cabo aqui. También el almacenaje y organizacion de los articulos y actividades
de limpieza sucede en esta area debido al espacio disponible. Asimismo, es comun que la oficina de
gerencia, recursos humanos, bafios del personal y comedor se encuentren aqui, por lo cual las
actividades relacionadas suceden en la zona.

Pasando a uno de los procesos mads criticos para toda la tienda, llegamos al area de recibo de
mercancia. Una vez recibida la mercancia, es necesario que se clasifique por departamento
correspondiente y debe ser acomodada en los anaqueles designados en la trastienda.
Posteriormente, los asociados responsables de cada departamento se encargaran de resurtir el piso
de ventas con los productos almacenados, conforme sea necesario.

Es importante mencionar que la compafia se encuentra en una reestructuracion del flujo de
mercaderia a través de todas las areas de la tienda. Como se ha demostrado en el caso de Seven
Eleven Japon®®, la aplicacion de un sistema de inventario justo a tiempo es una herramienta efectiva
para el comercio minorista. Aplicando dicho sistema, Walmart busca mantener la mercancia el
menor tiempo posible en la tienda para poder incrementar las ventas y mejorar el nivel de servicio
entregado a los clientes. La relevancia de relacionar esta iniciativa con la trastienda es que uno de
los componentes es minimizar el tiempo que los operarios requieren para ubicar la mercaderia
dentro de los anaqueles. Esto habla de la importancia de facilitar un almacenaje eficiente y rapido
para permitir el flujo correcto de los productos.

Tradicionalmente, las operaciones de trastienda han caido bajo el liderazgo de las operaciones de
cada tienda. Sin embargo, es conveniente que se asigne a una distinta drea del negocio para poder
aprovechar al maximo el potencial de la misma?’. Esto empata con la estrategia planteada por
Walmart al designar el drea de Innovacion Piso de Venta y Trastienda para enfocarse en maximizar
este potencial y también poder eliminar cuellos de botella dentro de la cadena de suministro.

16 (Naru & Toma, 2007)
17 (Tompkins International, 2014)
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Como parte de este enfoque, el proceso de Recibo es el cual se vera impactado directamente por la
implementacion del proyecto en el cual estuve trabajando como parte de mis practicas
profesionales.

2.2.1 Importancia de la operacion de trastienda

Las bodegas de tiendas de autoservicio son un componente esencial de las cadenas de suministro
modernas y juegan un rol vital en el éxito o fracaso de un negocio. La competencia creciente entre
distintas marcas y compaiiias de retail han fomentado la mejora continua en el disefo y la operacién
de las trastiendas, lo cual busca mejorar el desempefio de la cadena de suministro.

Existe cierto nivel de complejidad en el manejo de los inventarios®®, pues los anaqueles disponibles
pueden no ser suficientes para el reabastecimiento de mercaderia proveniente de CEDIS o de los
proveedores. Asimismo, es comun que durante ciertas temporadas (ver figura 7), como lo son el
Buen Fin o fin de aflo en México, se incremente la demanda de productos y el almacén no sea
suficientemente amplio para albergarlos a todos. Para anadir una complejidad adicional cada vez
mas creciente en esta area de la tienda, el comercio electrénico (e-Commerce) esta provocando que
ciertas zonas de la trastienda se dediquen especificamente a los articulos comprados en linea y que
se van a recoger en tienda por los clientes (sistema “Pick Up”) o que se van a distribuir desde la
tienda.

Como se ha mencionado en este documento, es importante atacar los cuellos de botella que se
presenten en esta area de la tienda para permitir un flujo eficiente de los articulos y asegurar que
estén disponibles para la venta hacia los clientes. Para poder satisfacer y cumplir con las demandas
del mercado cambiante, los asociados tienen que estar correctamente coordinados en temas
operativos. Por tal motivo, la aplicacidon de los conocimientos y herramientas de la Ingenieria
Industrial ayudan a enfocar esfuerzos y optimizar las operaciones en tienda.

o
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=
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)

Figura 7. Comparativo de trastienda de Walmart Lomas Toreo en julio 2019 y noviembre 2019
Fuente: Elaboracion propia

18 De acuerdo con politicas de la compafiia, una trastienda sana tiene un inventario menor a 42 dias de
venta, una trastienda en riesgo maneja entre 42 y 70 dias de venta en inventario y una trastienda con
excedente es capaz de satisfacer mas de 70 dias de venta.
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2.3 Definicién de automatizacion de operaciones

Un sistema automatico puede definirse como un conjunto de dispositivos eléctricos, mecanicos,
electrénicos o la combinacién de ellos que suelen trabajar de manera conjunta para controlar un
proceso. El principal objetivo es dar un resultado comun que sea proveniente de un proceso
repetitivo; puede o no existir un margen de error, dependiendo de la criticidad del proceso en
cuestion®®.

Partiendo este concepto, la automatizacién de cualquier proceso u operacién permite que se
emplee menos mano de obra para realizar tareas repetitivas y estos recursos puedan ser empleados
para realizar otras funciones dentro de la organizacidn. Es cierto que para automatizar procesos se
requiere de una planeacidn adecuada y un analisis de cuales son los beneficios que conlleva. Si estos
dos temas son tratados con la importancia necesaria y la prioridad suficiente, es muy comun que la
automatizacidn de operaciones sea exitosa una vez ejecutada.

2.3.1 Justificacion de la necesidad de automatizacién de operaciones

criticas en trastienda

Hoy en dia la automatizacién en las tiendas minoristas se puede encontrar de distintas formas.
Algunas de ellas son sensores, identificacion de los clientes, cdmaras, sefializacion digital (cenefas
electrénicas), robots, sistemas de autocobro o aplicaciones mdviles. Estas tienen que ser
implantadas tomando en cuenta las necesidades y capacidades de las tiendas y considerando
siempre el beneficio al cliente.

Segun un estudio conducido por Capgemini Research Institute?® con 5,000 clientes en 10 paises del
mundo, existen cinco puntos de dolor que se han identificado en las tiendas. Ademads de reconocer
estas alertas, advierten que los clientes creen que la automatizacidon de ciertos procesos puede
ayudar a mitigar estos inconvenientes. Es importante que se vea la transformacién de las
operaciones como una estrategia para beneficiar al cliente mas alla de solo verlo como una manera
de reducir costos.

. . Clientes que consideran que la
Clientes que consideran esto 9 q

Situacion automatizacidn puede mitigar
un punto de dolor . .
el inconveniente

Largas filas de cobro 60% 66%
Productos agotados 48% 56%
Dificultad trar |

i |Icu ad para encontrar los 20% 60%
articulos
N t iad

0 encontrar asociados para 6% 54%
consultar
Falta inf ién de |

alta informacién de los 4% 59%
productos

Tabla 3. Puntos de dolor identificados en tiendas minoristas
Fuente: Capgemini Research Institute

1% (Soria, 2013)
20 (Capgemini Research Institute, 2019)
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Basado en la premisa de ser la cadena de retail nUmero uno en el mundo, Walmart ha impulsado el
desarrollo tecnoldgico en toda la operacidn. Este desarrollo involucra automatizacién de ciertos
procesos realizados en tienda para facilitar a los clientes el realizar sus compras y generar
experiencias agradables. Esto es un proceso de mejora continua que se ha dado con el paso de los
anos. En esta ocasién, México tiene la oportunidad de impactar directamente en la velocidad del
flujo de mercancia en tienda mediante la automatizacién de la clasificacion de mercaderia durante
el proceso de recibo. Esta apuesta se realizara con la instalacién de un sistema de clasificacion
automatizada (clasificador) que distribuya los productos de acuerdo con el departamento de ventas
al que pertenezcan, ubicado en la trastienda.

Mejorar de esta manera una operacion realizada en la bodega, permite que los asociados empleen
menor tiempo en el proceso de recibo de CEDIS y puedan invertirlo en realizar otras operaciones,
como lo puede ser el reabastecimiento de piso de ventas, poniendo asi los articulos a disposicion
del cliente en un menor tiempo y mantener una cadena de suministro fluida.
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Capitulo 3. Implantacién de clasificador en trastienda
3.1 Antecedentes de recibo de mercancia

Como se ha mencionado anteriormente, el recibo de mercancia es una de las etapas necesarias para
el funcionamiento de una compaiia minorista. El detalle de cdmo se lleva a cabo dicho proceso
dentro de Walmart, se explica a continuacion:

Se puede dividir en dos categorias importantes: Perecederos y Mercancia General. A su vez, cada
una de estas categorias se puede subdividir en mercaderia proveniente de los Centros de
Distribucion de la compaiiia (coloquialmente conocido como “Cruces”) o ser entrega directa de los
proveedores. Sin importar qué clase de entrega sea, es de alta importancia esta etapa. El motivo
principal es que agilizar este proceso permitird que el piso de ventas sea reabastecido cuanto antes
y asi poner los productos a disposicion de los clientes lo mas rapido posible.

3.1.1 Proceso de Recibo de Centro de Distribucion

Los principales involucrados en el proceso de recibo en tienda son: Subgerente de tienda, Lider de
Recibo, Lider de Departamento (debe ser dependiendo de qué departamentos recibieron mercancia
en cada cruce), Asociados de recibo y Asociados de departamento. El proceso se divide en tres
etapas: descarga, clasificacién y acomodo.

La etapa de descarga inicia cuando el trailer se encuentra en la bahia de descarga de la tienda.
Cuando se considere oportuno, el subgerente de tienda da la orden de iniciar la descarga del camién
y se encarga de finalizar la factura de entrega en la aplicacion “Receiving App” utilizando su
dispositivo movil. A continuacién, el Lider de Recibo debe abrir la cortina de descarga y la cortina
del trdiler para asi descargar todos los pallets que se encuentran dentro con la ayuda del
montacargas. Es de suma importancia que sélo personal certificado opere este equipo para evitar
riesgos en las demads operaciones que se realizan en trastienda.

Posteriormente, la etapa de clasificacién comienza cuando los asociados de recibo se encargan de
separar la mercaderia por departamento, colocandola en pallets correspondientes a cada uno. Este
proceso se realiza de manera manual hasta que finalicen con todo lo proveniente de CEDIS. Se
identifica como la tarea mas repetitiva del proceso debido al gran volumen que se maneja, un
promedio de 2,700 cajas por cada cruce que llega a la tienda.

Una vez que se clasificaron todos los productos, da inicio la etapa de acomodo. Se vocea por radio
a los asociados de cada departamento para que vayan a la trastienda y se lleven los pallets
correspondientes a los anaqueles designados para su almacenamiento. Antes de almacenar la
mercancia en los anaqueles correspondientes, los Lideres de Departamento deben escanear los
codigos de barras de los articulos en la aplicacién “Inventory Management” utilizando dispositivos
moviles. Esto permite que se cargue al inventario el resurtido de las piezas recibidas, y exista asi un
control adecuado sobre el almacén. Finalmente, las cajas se almacenan en los anaqueles y en ese
momento se da por finalizado el proceso de recibo de Centro de Distribucién.
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Diagrama de Proceso de Recibo de Centro de Distribuciéon
Elaborado por: Andrés Rodriguez Ramos (Becario)
Revisado por: Giuseppe De Simone Ramirez (Subdirector)

Fecha: 5 de agosto de 2019
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Diagrama de Proceso de Recibo de Centro de Distribuciéon
Elaborado por: Andrés Rodriguez Ramos (Becario)
Revisado por: Giuseppe De Simone Ramirez (Subdirector)
Fecha: 5 de agosto de 2019
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Diagrama de Proceso de Recibo de Centro de Distribucion
Elaborado por: Andrés Rodriguez Ramos (Becario)
Revisado por: Giuseppe De Simone Ramirez (Subdirector)
Fecha: 5 de agosto de 2019
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Figura 8. Diagrama de proceso de recibo de Centro de Distribucion

Fuente: Elaboracion propia
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3.1.2 Tiempos

A partir del mapeo de procesos se realizd la toma de tiempo de las actividades correspondientes.
Estas fueron agrupadas en las etapas de descarga, clasificacién y acomodo. El tiempo total de cada
una de las etapas se puede observar en la Tabla 4.

Proceso de recibo
Nimero de Tiempo

Etapa actividades (horas)

Descarga 4 01:10
Clasificacién 2 02:15
Acomodo 4 00:45
Total 10 04:10

Tabla 4. Tiempo total del proceso de recibo de Centro de Distribucion
Fuente: Elaboracion propia

El tiempo promedio total del proceso de recibo de un camién proveniente de CEDIS es de 4 horas
con 10 minutos. La medicién se tomd desde la orden de inicio de descarga por parte del Subgerente
de tienda, hasta que el Ultimo producto fue almacenado en su anaquel correspondiente.

Como se puede observar, la etapa que mas tiempo consume es la de Clasificacion. A pesar de tener
un menor numero de actividades, estas son repetidas varias veces, debido a que las 2,700 cajas en
promedio, tienen que ser catalogadas de manera manual. Por tal motivo, se lleva el 54% de
participacién del tiempo total del proceso.

De acuerdo con la informacidn presentada, se identifica un cuello de botella que se buscara reducir
con el objetivo de este proyecto.

3.1.3 Personal involucrado

Como se indica en el diagrama de proceso, los principales actores del recibo de CEDIS y sus roles
son:

Puesto Responsabilidades Cantidad de asociados

Asegurar que el trailer esta listo
para descargar.
Subgerente de tienda Ordenar el inicio de la descarga 1
Finalizar la facturaen la
aplicacion “Receiving App”

Operar montacargas
Descargar pallets del trailer
Supervisidn de asociados de
recibo

Lider de Recibo
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Puesto Responsabilidades Cantidad de asociados

Clasificar mercancia por
departamentos y colocarla en
pallets

Comunicar a asociados de
departamento que su
mercaderia esta lista

Asociados de Recibo 8-15

Llevar mercancia a los anaqueles
. en trastienda
Asociados de departamento 10-15
Almacenar productos en

anaqueles.

Carga de articulos al inventario
mediante el escaneo de cddigos
de barra en aplicacion
“Inventory Management”

Lideres de departamento

Tabla 5. Personal Involucrado en el recibo de Centro de Distribucion
Fuente: Elaboracion propia.

En una tienda con mucho movimiento de clientes o mercancia, puede existir un total de 35
asociados involucrados en las distintas etapas del proceso.

3.2 Objetivo

El objetivo del proyecto es automatizar la tarea repetitiva de clasificacion de la mercancia que llega
a tienda, la cual ha sido identificada como el cuello de botella del proceso. El proyecto se lleva a
cabo mediante la implantacién de un sistema de transporte de rodillos que a su vez clasifica las cajas
dependiendo a qué departamento pertenecen; este equipo es conocido simplemente como
“Clasificador”. El fin de esta propuesta es mejorar el manejo de materiales, reducir el esfuerzo fisico
de los asociados de recibo y reducir el tiempo del proceso de recibo, lo cual da pie a un eventual
reabastecimiento rapido del piso de ventasy, por ende, una mayor satisfaccion de los clientes.

=
«

b
> i
>

FAST UNLOADER

SCANS AND SORTS INVENTORY TO GET
PRODUCTS ONTO SHELVES FASTER

—_—

Figura 9. Cartel de FAST. Unloader para Walmart
Fuente. Walmart Inc.
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3.3 Descripciéon de metodologia

El clasificador que se utilizard sera capaz de escanear los cddigos de barras que tienen las etiquetas
impresas en CEDIS y que van pegadas en cada caja. Posteriormente, basandose en una configuracion
de carriles segun el departamento al que pertenece la mercancia, los productos serdn distribuidos
de manera automatizada en alguno de los brazos del sistema y asi el proceso de clasificacion se verd
simplificado.

Para facilitar esfuerzos en cuanto al desarrollo del area de sistemas e infraestructura digital, el
proyecto en México partird de los avances y pruebas que se han realizado en Estados Unidos. Por
politicas de la compafia, cuando alguna nueva iniciativa debe interactuar con el sistema de
Walmart, se somete a un proceso de validacién el cual puede tomar varios meses en completarse.
Con el fin de omitir esta serie de eventos, el mercado mexicano utiliza los desarrollos previos y asi
se minimiza el tiempo de implementacidn proyecto.

Tomando en cuenta que este proyecto es una prueba de concepto totalmente nueva para el negocio
en el pais, el primer paso para delimitar qué aspectos importantes debian ser tomados en cuenta,
fue identificar cuales serian las areas involucradas de la compaiiia (detallado en apartado 3.5). A
pesar de iniciar casi a ciegas, contamos con la guia Walmart US y en Walmart International, clave
para la puesta en marcha del proyecto.

3.4 Antecedentes en Estados Unidos

Al ser Estados Unidos la sede de las oficinas centrales de Walmart, la innovacion esta presente de
manera constante. Basados en una premisa similar a la cual se ha mencionado en este documento,
el enfoque de optimizacién del proceso de recibo de CEDIS inicid en el aifio 2018. La compaiiia lanzé
una prueba piloto que consistié en la implementacion de un clasificador en la trastienda de treinta
tiendas. Ahi se llevé a cabo la automatizacion de la etapa de clasificacion de mercancia?.

Para enfatizar el beneficio que traeria este equipo, fue bautizado como “F.A.S.T Unloader”
(Tecnologia de clasificacién flexible y automatizada, por sus siglas en inglés). Este acréstico, que
forma la palabra “rdpido” en inglés, hace alusién a los beneficios que traera el clasificador para
acelerar los tiempos de descarga de los traileres en las tiendas.

La compafiia encargada de la manufactura y programacién del equipo es Cornerstone Automation
Systems, LLC (CASI)* ubicada en Frisco, Texas, Estados Unidos. Las caracteristicas y especificaciones
del clasificador se mencionan mas adelante, sin embargo, es conveniente mencionar que la
simplicidad de instalacién del equipo y ciertas ventajas presentes en la operacidn, hacen que la
compafia haya apostado por este convenio.

Con la prueba piloto mencionada, los nimeros reflejaban que los asociados de recibo que se
involucraban en el proceso, se redujeron de 8 a 4 personas. Ademads, un trailer que contenia entre
2,000 y 3,000 articulos tomaba alrededor de 3.5 horas en descargarse. Con la llegada de FAST se
termina el trabajo en 2 horas a una tasa de aproximadamente 20 cajas clasificadas por minuto. Los

2! (Souza, 2018)
22 Sitio web: https://www.casiusa.com/
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datos reportados® permiten identificar que en esta prueba existe un beneficio para el proceso de
recibo de CEDIS.

Después de un tiempo en que se evalud y validé tanto el software como el hardware, asi como la
distribucién de planta y el proceso operativo, la compaiiia inicid un despliegue del proyecto en el
resto del territorio estadounidense. Para finales del 2019, seglin datos de Walmart Inc., FAST
Unloader se encontraba operando en 1,800 tiendas. Contar con este antecedente fue un buen
indicador y ayudd a marcar la pauta y definir los objetivos de la manera en que se debe llevar a cabo
el proyecto en México para ser una iniciativa exitosa dentro de la compaifiia.

3.5 Planeacion del proyecto

Con el fin de trazar un plan que ayudara en la direccién del proyecto, fue necesario identificar
aquellas areas de la compafiia que estarian involucradas en el mismo y definir a una persona
responsable por cada una de ellas. Después de un par de semanas de consultar con el equipo de
Walmart International y con Walmart México, se definid a las personas responsables, también
llamados “stakeholders”.

Al ser una nueva instalacién, muchos de estos responsables o areas involucradas fueron
identificadas sobre la marcha, lo cual llegd a provocar retrasos menores en la ejecucién, pero que
no fueron criticos para la puesta en marcha del clasificador en trastienda. Finalmente, dichas areas
fueron agregadas a la tabla que se muestra a continuacion:

Area involucrada
Arquitectura Digital
Cableado
Capacitacion
CASI (proveedor)
Central Ops
Centro de Distribucion
Compras Consumos
Internos
Conectividad
Cumplimiento
Eficiencia Operativa
Finanzas
Importaciones
Legal
Mantenimiento
Operacion de tiendas
Productividad
Seguridad Informatica
Sistemas
Walmart Canada
Walmart International

Tabla 6. Areas involucradas en la implantacidn de FAST Unloader en Walmart México
Fuente: Elaboracion propia

23 (Souza, 2018)
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Una vez definidas las areas involucradas, fue necesario acercarse a cada una de ellas e identificar
gué necesidades o requerimientos existian particularmente para cada una de ellas y poder ejecutar
el proyecto correctamente. A pesar de contar con los antecedentes de Estados Unidos, la adaptacion
al mercado nacional hace que los tiempos sean distintos. Para esto, se trazé un diagrama de Gantt
con las tareas y tiempos de entrega del proyecto.

El plan original va desde la fecha de junta de inicio entre el proveedor CAS| y Central Ops, efectuada
en junio de 2019, hasta la validacidn de los resultados del proyecto, considerada al mes de marzo
de 2020. Esto contempla un periodo de 40 semanas, compuesto por 190 dias habiles. El diagrama
en formato resumido se muestra en la siguiente tabla.
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123412341234512341234

Nombre de tarea Duracion (1 2 3 4

Propuesta de proyecto y
definicion de tienda

Alcance del Proyecto (SOW) 17 sem
Validacion de Conectividad 13 sem

8 sem

Validacién de lectura de
. 8 sem
cddigos de barras

Creacién de Orden de
Compra (OC)

Adecuacion de tienda 8 sem
Concurso soporte y

5sem

- 12 sem
mantenimiento
Capacitacion 7 sem
Manufactura e importacion 5 sem
Instalacidn y pruebas 1sem
Inicio de Prueba de ,

1dia

Concepto (POC)
Maduracién de POC 13 sem
Validacion de resultados 5 sem

Tabla 7. Diagrama de Gantt de la planeacion del proyecto
Fuente: Walmart de México
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Durante los casi nueve meses contemplados originalmente, algunos imprevistos se presentaron. No
obstante, ninguno de ellos fue critico. La capacidad de reaccionar rapidamente y el sentido de
urgencia de las partes involucradas permitié que los riesgos se minimizaran y que no impactara de
manera significativa a la operacidn ni a la puesta en marcha de la automatizacién del proceso de
clasificacidon de mercancia en el recibo de CEDIS.

3.5.1 Especificaciones del equipo

Como fue mencionado en el apartado 3.4, a raiz de las negociaciones con Walmart US, el proveedor
seleccionado para disefar, manufacturar y programar el clasificador de mercancia es Cornerstone
Automation Systems (CASI). Al estar adoptando una iniciativa proveniente de Estados Unidos en el
mercado mexicano, se decidi6 mantener este acuerdo y contar con CASI como el proveedor
responsable de la prueba de concepto en el pais.

Dentro de la junta de presentacién del proyecto, donde participaron Walmart International, Central
Ops y CASI, se tocaron diversos temas, entre ellos uno clave: las especificaciones generales del
equipo. En uninicio se explicé lo que es un clasificador que, consultando otras fuentes, es un sistema
de categorizacién de algin producto segln ciertas caracteristicas®*. Es comun que este tipo de
equipos cuenten con un lector de cédigos de barras, en este caso en particular, se trabaja de la
misma manera.

Existen diversos tipos, sin embargo, todos tienen una entrada general para los articulos a clasificar
y cuenta con una o varias salidas una vez que el proceso de seleccion se ha completado. En este
caso en particular, el tipo de clasificador es un “Pop-Up de Transferencia”?. Este modelo a base de
rodillos en la linea principal tiene intersecciones donde se encuentra un segundo conjunto de
rodillos ubicados a una altura menor y girando en sentido perpendicular al carril principal. En cuanto
el producto se va a dirigir en otra direccion, los rodillos secundarios son elevados hasta hacer
contacto con él y asi cambia la trayectoria que lleva el articulo que sera clasificado.

Figura 10. Ejemplo de una interseccion “Tee” del clasificador FAST
Fuente: CASI

24 (McGuire, 2010)
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29



Una vez comprendida esa parte, se mostraron las caracteristicas fisicas del equipo, como lo son las
dimensiones, requisitos eléctricos, componentes generales del sistema y las caracteristicas y
limitantes que deben tener las cajas de mercancia que van a ser categorizadas por el equipo. De
manera general, las especificaciones presentadas por el proveedor no fueron un reto muy dificil de
comprender, ademds, ayudaron a que entendiéramos mejor qué era lo que estdbamos por
implementar y asi tener una vision mas clara de qué requisitos seria necesario preparar de nuestro
lado. Las caracteristicas fueron divididas en diversos mdédulos:

Especificaciones generales del equipo

ESPECIFICACIONES GENERALES FAST

Requisitos de corriente 120 VAC / 30A

Requisitos de aire N/A (Todo es eléctrico)

Requisitos de conectividad Conexion Ethernet a la red Walmart

Movilidad Médulos méviles

Longitud operacional sugerida 70 ft (21m)

Anchura operacional sugerida 35ft (10m)

Tasa de trabajo maxima Velocidad del sistema 30 ppm (productos por minuto)
Cddigo de barras escaneable Omni-Direccional (3 in min largo x 1 in min alto)
Tamaifio minimo de caja (LxWxH) 6inx6inx1in(203mm x 152mm x 25mm)

Tamafio maximo de caja (LxWxH) 30inx21inx 19in (762mm x 533mm x 483mm)

Tabla 8. Especificaciones generales de FAST
Fuente: CASI

La primera tabla presentada por el proveedor nos habla de los requisitos minimos para poder operar
el equipo. Este clasificador requiere de una toma de corriente de 120 Volts y 30 Amperes, con
enchufe hembra NEMA?® L5-30C, y una conexidn Ethernet a la red Walmart por medio de un cable
CAT5E o CAT6% macho RJ-45. Sugieren un area de operacién de cerca de 210 m?, es decir, contar
con este espacio libre en la trastienda para poder instalar y trabajar con el equipo. Adicionalmente,
la movilidad del clasificador es posible debido a su manufactura modular, lo cual permite que los
asociados en tienda puedan moverlo unos cuantos metros para liberar espacio temporalmente en
la bodega.

26 National Electrical Manufacturers Association
27 Distintos tipos de cable de conectividad a Internet.
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Figura 11. Enchufe hembra NEMA L5-30C requerido en FAST
Fuente: Amazon México?®

Figura 12. Cable CAT6 macho RJ-45
Fuente: Intercompras®®

Para que el lector o escéner incluido en el equipo pueda identificar correctamente a qué
departamento pertenecen los articulos, hay ciertas caracteristicas que se deben cumplir. El primer
criterio es contar con un cédigo de barras de al menos 76 milimetros de largo y 25 milimetros de
ancho. Ademas, la caja que incluye este cddigo de barras tiene dimensiones maximas y minimas
para poder circular adecuadamente por los rodillos transportadores.

28 https://www.amazon.com.mx/yuadon-Industrial-gradenema-Conector-blogueo/dp/BO1N3UMSS5?th=1
2 https://intercompras.com/p/cable-red-belden-cat6-rj-12m-azul-175470
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https://intercompras.com/p/cable-red-belden-cat6-rj-12m-azul-175470

Especificaciones mecanicas del equipo

ESPECIFICACIONES MECANICAS FAST

Ancho Ancho Altura

Componente Cantidad Largo (Inch) (almacenaje) (expansion) Peso (LBS)
(Inch)

(Inch) (Inch)
Gapper 1 55.00 44.50 36.20
(Espaciador) ' ' ' 600.00
Halo
(Escaner) 1 80.00 44.50 98.30 1,500.00
Tee Intersection
(Interseccién 4 110.00 59.00 128.20 36.40 2,000.00
Tee)
Lane 9

1 24. .

(Carril 9) 00 30.00 35.00
Total 7 245.00 148.00 128.20 4,135.00

Tabla 9. Especificaciones mecdnicas de FAST
Nota: Al ser un producto de Estados Unidos, las dimensiones se mantienen en Sistema Inglés
Fuente: CASI

El clasificador se compone de cuatro médulos. El primero mostrado en la tabla es un espaciador, el
cual cumple la funcién de separar los productos a una distancia tal que el escaner pueda leer un
codigo de barras a la vez, asegurando que ninguna caja se ira sin ser leida. El Halo, o escaner, es la
seccion donde se realiza el escaneo de la mercancia. Esta seccidon es la mas alta de todo el equipo,
midiendo 8’2” (2.5 m). Las intersecciones Tee es donde se redirige la mercaderia dependiendo del
departamento al que corresponda; en el equipo existen 4 de ellas, permitiendo tener 8 carriles en
total. Finalmente, el carril 9 es considerado el carril de rechazo y se ubica al final del clasificador.
Aquellos cddigos de barras que no puedan ser leidos correctamente, terminan en esta zona.
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HALO O ESCANER

INTERSECCION

ESPACIADOR TEE

CARRIL 9

Figura 13. Modelo de FAST con detalle de los médulos
Fuente: CASI

Como se muestra en la tabla de especificaciones, las intersecciones Tee tienen la caracteristica de
poder expandirse o contraerse, dependiendo si estan en operacién o no. Esto es una ventaja para
permitir el transito libre por esa area de la trastienda, permitiendo a los asociados circular sin tener
espacio reducido. Ademas, evita que puedan suceder golpes al equipo por un mal movimiento al
momento de transportar la mercancia.

Figura 14. Interseccion Tee expandida y contraida
Fuente: CASI
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Un elemento que se conecta al clasificador es un conjunto de rodillos transportadores
automatizados. Estos son conocidos como “IFlex Conveyor” por parte del proveedor. Se trata de tres
segmentos de rodillos conectados entre si, que tienen la caracteristica de ser expandidos o
contraidos. El IFlex Conveyor posee estas caracteristicas para poder llevar las cajas desde el camién
estacionado en la puerta de descarga hasta llegar al espaciador y continuar con el flujo. Las
especificaciones son:

ESPECIFICACIONES MECANICAS TRANSPORTADOR IFlex

Largo Largo
Anch , Al
Componente Cantidad neho (almacenaje) (expansion) tura o (LBS)
(Inch) (Inch)
(Inch) (Inch)
IFlex Conveyor 3 44.50 160.50 301.50 36.20 750.00

Tabla 10. Especificaciones mecdnicas del elemento IFlex Conveyor
Nota: Al ser un producto de Estados Unidos, las dimensiones se mantienen en Sistema Inglés
Fuente: CASI

A pesar de ser un segmento separado y con caracteristicas diferentes, estas tres secciones siguen
siendo consideradas parte del clasificador, ya que funcionan como un sistema conjunto, alimentado
por la misma fuente de poder y programado por el mismo software.

Figura 15. Ejemplo de un segmento de IFlex Conveyor
Fuente: CASI

Uno de los atractivos mas grandes que presenta este proveedor es la facilidad de instalacién. El
equipo esta disefiado y programado de tal manera que los Unicos requisitos para la puesta en
marcha es la conexidn a la corriente, la conexién a red y encender el equipo. Este formato de
operacidon es comunmente conocido como “Plug-and-Play”. El objetivo de esta configuracién es no
tener que emplear recursos en la instalacion del equipo y, en un eventual despliegue del proyecto,
que los asociados de cada tienda puedan ser capaces de ejecutar la puesta en marcha por si mismos,
sin la necesidad de enviar un equipo a campo para auxiliarlos.
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3.5.2 Soporte y mantenimiento

Al tratarse de un equipo de estas caracteristicas, es importante tener definido cémo sera el esquema
de mantenimiento y de qué manera se puede reparar en caso de ser necesario.

3.5.2.1 Soporte Hardware

El modelo de negocio y nivel de servicio de CASI no contempla el soporte al Hardware del equipo,
es decir, no dan mantenimiento a todos los componentes mecdnicos que permitan la operacion,
desde rodillos hasta el lector de cédigo de barras. El esquema que mantienen en Estados Unidos es
otorgar un kit de refacciones, con las piezas que sufren mds desgaste o necesidad de
mantenimiento. Después, sugieren el convenio con una empresa a eleccion de Walmart, a la cual
CASI puede capacitar en cuanto a las caracteristicas del equipo. De ahi en adelante, la compaiiia
seleccionada se hara cargo de todo el soporte de Hardware.

Para adaptarse a este esquema del proveedor, en México las dreas Central Ops, Compras,
Mantenimiento y Legal tuvimos que trabajar en conjunto para acordar qué seria lo mas conveniente.
La decision fue lanzar un concurso por invitacion a tres proveedores que pudieran dar
mantenimiento al equipo. Estos proveedores se seleccionaron con base en el conocimiento que
pudieran tener en el drea de equipos de manejo de materiales a criterio del drea de Mantenimiento
y Compras. Se invitd a tres proveedores distintos (los nombres han sido omitidos por temas de
confidencialidad):

e Proveedor1
e Proveedor 2
e Proveedor3

El proceso fue levantar una Solicitud de Propuestas (RFP, por sus siglas en inglés) donde se expone
un panorama general del proyecto y los detalles de la propuesta. El primer rubro incluye las
especificaciones del equipo, cudles seran los objetivos de este convenio, niveles de servicio y plan
de trabajo, asi como los entregables esperados del proveedor de servicio. El segundo apartado
involucra temas mas administrativos y legales, como es el formato de entrega de la propuesta,
fechas de entrega y confidencialidad, entre otros aspectos.

A los tres potenciales proveedores se les otorgd este RFP y un periodo para hacer preguntas
relevantes al caso, las cuales fueron respondidas por Walmart México para que pudieran avanzar
con su propuesta final. El Proveedor 3 decidié no participar en el RFP, por lo cual la competencia
quedo entre los dos primeros. Después de la entrega de propuestas, éstas fueron evaluadas con una
ponderacién en tres rubros: Respuesta a la Propuesta, Propuesta Tecnoldgica y Propuesta

Financiera.
Categoria Proveedor 1 Proveedor 2 Proveedor 3
Respuesta a la Propuesta 13.60 12.00 0.00
Propuesta Tecnoldgica 35.10 36.40 0.00
Propuesta Financiera 24.00 27.00 0.00
Total 72.70 75.40 0.00

Tabla 11. Ponderacion de proveedores para mantenimiento de FAST
Fuente: Walmart de México
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Basado en la ponderacién mostrada en la tabla, la mejor propuesta fue la de Proveedor 2. Esto es
motivo para elegirlo como el prestador de servicio de mantenimiento y soporte de Hardware para
el clasificador FAST. Se trazé un borrador del nivel de servicio y esquema de cobertura, el cual fue
detallado y firmado una vez que el equipo estaba instalado, lo cual permiti6 a ambas partes,
Walmart y Proveedor 2, afinar detalles relevantes para el soporte teniendo mayor claridad del reto
gue se presentaba.

3.5.2.2 Soporte Software

Dentro de los acuerdos y el alcance del proyecto, queda establecido que el soporte y mantenimiento
del software se llevard a cabo por parte de CASI mediante una conexién remota al equipo. Debido
a que toda la programacién de los controladores légicos programables (PLC, por sus siglas en
inglés*°) forma parte de la propiedad intelectual del proveedor, esta no es compartida con Walmart.
Esto provoca que se tenga que comprar una licencia para el mantenimiento, actualizaciones o
servicio del software por un afio, incluida en el costo final del equipo y reflejado en el documento
de alcance del proyecto.

Con las condiciones mencionadas, Walmart sélo debe hacerse responsable por tener la capacidad
de permitir una conexion remota de CASI a FAST. Esto se explica con un mayor detalle en el apartado
Alcance del Proyecto.

3.5.2.3 Refacciones

Con la compra del equipo, CASI se compromete a enviar un paquete de refacciones, el cual estd
compuesto por aquellos componentes (81 unidades en total, 8% del total del clasificador) que han
sido identificadas como aquellas que pueden presentar desgaste o fallas de acuerdo con el piloto
llevado a cabo en Walmart US. Considerando que los dafios pueden ocurrir en cualquier elemento
de FAST, el proveedor comparte la lista completa de piezas que componen el clasificador.

Este listado ayuda a tener claridad de todas las piezas, incluyendo el detalle por componente de la
siguiente manera:

a) Cantidad de piezas en el equipo
b) Numero de item
c) Descripcion
d) Precio unitario
e) Clasificacidn de garantia
I.  Sin Garantia = La refaccién no se incluye en el esquema de garantia
Il. Garantia tipo A = La refaccidn se incluye en el esquema de garantia y es critica para
el funcionamiento del equipo
M. Garantia tipo B = La refaccion se incluye en el esquema de garantia y no es critica
para el funcionamiento del equipo
f) Tiempo de entrega
g) Cantidad incluida en paquete de refacciones

Contar con este documento permite alinear correctamente con Proveedor 2, ganador del RFP
de Servicio de Hardware, de tal manera que se disefie un plan adecuado para el manejo de las

30 (Soria, 2013)
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refacciones y qué hacer en caso de contar con fallas criticas en el clasificador. Ademas, existe la
transparencia de conocer los costos que pueden aplicarse al momento de solicitar una refaccién
no incluida en el kit de inicio.

3.5.3 Definicion de tienda para prueba de concepto

La seleccién de la tienda para la prueba de concepto pasé por un par de etapas. La primera de ellas
consistio en escoger el formato de negocio en donde se iba a instalar. Debido al drea de operacion
sugerida de 210 m?, Vicepresidencia decidié que el proyecto iba a instalarse en el formato
Supercenter, esto debido a que estas tiendas cuentan con mayor espacio en la trastienda que los
formatos Bodega Aurrera, Superama y Sam’s Club.

Pasando a la siguiente etapa, se tuvo que definir en cual de las tiendas era conveniente realizar la
instalacion. De manera preliminar se eligieron tres tiendas como candidatas®!: Las Américas (5765),
Lomas Toreo (2344) y Tepeyac (2345), justificado por ser tiendas con alto tréfico de clientes y ser de
las tiendas con mayor disponibilidad de espacio de la compaifiia.

El dltimo filtro para esta etapa se resolveria mediante una matriz de priorizacién, la cual considera
diversos factores, los cuales podrian influir en la operacién del clasificador:

a) Espacio en la trastienda

b) Numero de asociados de recibo

c) Evaluaciéon de manejo de inventarios
d) Cercania ala oficina

e) Relacién con gerencia

La matriz se resolvié de la siguiente manera:

PUNTUACION POR

PARAMETROS 10.00 5.00 1.00
PONDERACION 35.00% 20.00% 15.00% 25.00% 5.00% 100.00%
FACTOR CANTIDAD DE EVALUCION DE
ESPACIO EN  ASOCIADOS DE MANEJO DE  CERCANIACON  RELACION CON
TIENDA TRASTIENDA RECIBO INVENTARIO LAS OFICINAS GERENCIA TOTAL
LAS AMERICAS 1.00 10.00 10.00 1.00 5.00 435
LOMAS TOREO 5.00 5.00 1.00 10.00 10.00 5.90
TEPEYAC 10.00 1.00 5.00 5.00 1.00 5.75

Tabla 12. Matriz de priorizacion para la seleccion de tienda piloto para FAST
Fuente: Walmart de México

Con los resultados obtenidos con la matriz de priorizacién, se determina que la tienda Lomas Toreo
(2344) es la mejor alternativa para instalar FAST en México. Una vez definida la ubicacidn, fue mas
sencillo planear las actividades del proyecto, ya que las actividades fueron disefiadas y ejecutadas
tomando como referencia las caracteristicas de la unidad.

Para tener un inicio formal del proyecto, se aprovechd la visita de CASI (2 de agosto de 2019) para
realizar una presentacion de la iniciativa a las areas involucradas en el proyecto. Dicha sesidn se

31 Entre paréntesis se indica el numero de tienda
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llevd a cabo en Supercenter Lomas Toreo, en donde el proveedor mostrd las caracteristicas y
beneficios de FAST, asi como cualquier tipo de requerimiento especifico que pudiera tener. Al
mismo tiempo, los responsables en México tuvieron oportunidad de externar sus dudas y tener
mayor claridad de lo que se requeriria de ellos.

Una vez aclaradas todas las dudas, presentados los beneficios y definidos los siguientes pasos
inmediatos, se confirmé que la tienda propuesta era la mejor alternativa para tener un proyecto de
estas caracteristicas.

3.5.4 Alcance del Proyecto

Debido a los antecedentes que tiene la iniciativa en Estados Unidos, no fue necesario firmar un
nuevo contrato. El documento que se debid redactar, adecuar a México y firmar por ambas partes
es el Alcance del Proyecto (SOW, por sus siglas en inglés).

El SOW cuenta con siete apartados:

I Resumen del proyecto
Il. Alcance del trabajo a realizar
Il Responsabilidades
V. Especificaciones
V. Fechas compromiso
VI. Criterios de aceptacién
VII. Costos y cuotas

La finalizacién de la redaccién y las caracteristicas mencionadas en cada uno de los apartados fue
un trabajo conjunto entre Central Ops, Compras y Legal, por parte de Walmart de México, y por
CASI. Debido a ciertas condiciones de negociacidn, aclaracidon de dudas e inclusive comparacidn con
escritos utilizados por el mercado estadounidense o el canadiense, fue un constante ir y venir con
nuevas versiones del documento. Finalmente, después de dos meses de ediciones al escrito, se logré
acordar los términos que convinieran a ambas partes y poder cerrar el SOW.

3531 Autorizacién de presupuesto

Debido al costo elevado del equipo, compuesto por Servicio Profesional, Material, Soporte de
Software, Envio y Viaticos para una instalacién de dos dias, la viabilidad del proyecto fue puesta a
evaluacidn. Este impedimento inicial provocd una alerta de posible cancelacion de la iniciativa. Sin
embargo, cuando se llevan a cabo pruebas piloto dentro de la compaiiia, se convoca a revisién por
el Comité de Finanzas, quienes dictaminan si se libera el presupuesto o si se pospone el proyecto.

Fue necesario preparar una solicitud formal a dicho Comité. En un trabajo conjunto de las mismas
areas que trabajaron en el Alcance del Proyecto, se levantd una solicitud formal, presentando un
analisis con la evaluacién del proyecto. En dicho andlisis se presentaron los costos, beneficios y las
bases para un proyecto a largo plazo, con el fin de resaltar las ventajas de implantar FAST en el
proceso de recibo de las tiendas.

Después de un periodo de validacion por el Comité de Finanzas, la propuesta fue aceptada y el
presupuesto fue liberado. Esto dio luz verde a la continuacién del proyecto, de tal manera que el
trabajo continud de la manera que se tenia prevista.
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3.5.5 Orden de compra

Una vez definido el alcance del proyecto, realizar la orden de compra (OC) fue una tarea sencilla,
pero que representd distintos niveles de autorizacién y captura de datos de manera interna en la
compafia. Primero que nada, se tuvo que coordinar con el area de finanzas la creaciéon de una
cuenta contable (PEP, segin nomenclatura propia) en la cual se depositaria el presupuesto
asignado. A partir de este PEP se realizarian los cargos correspondientes.

A su vez, CASI debid entregar cierta documentacién que permitiria ser registrado como un
proveedor para Walmart de México. Asimismo, el drea de Central Ops tenia que liberar un formato
en el que autorizaba el pago del equipo en délares, debido al origen del proveedor. Como se
menciona, esto fue mero tramite, sin embargo, se volvié un poco tedioso por los tiempos de espera
de los procesos y autorizaciones.

Si bien, Central Ops no tenia que estar realizando estas labores, si era necesario estar al pendiente
para poder intervenir en el momento que fuera necesario, con tal de no entorpecer el flujo de la OC
y que el proyecto pudiera seguir el curso programado.

3,551 Importacion

Segun lo definido en el SOW, se acordd el envio terrestre en el esquema CIP Incoterms® 202032
(Carriage and Insurance Paid to), haciendo referencia a que CASI se encargaria del transporte y el
seguro del mismo desde la planta en Texas, Estados Unidos, hasta la tienda en la Ciudad de México,
México. No obstante, por politicas internas, el manejo de la importacién debe ser manejado por
Walmart de México, mediante el area de Importaciones.

Consultando con dicha drea, la mejor alternativa para asegurar la llegada de FAST el dia programado
para instalar, es decir, domingo 15 de diciembre de 2019, lo recomendable era iniciar el envio con
dos semanas de anticipacidn. La intencién era iniciar el proceso el dia sdbado 30 de noviembre, pero
por cuestiones de dias festivos en Estados Unidos, se anticipé tres dias, de tal manera que el
transporte salid el dia 27 de noviembre.

Para poder cumplir con todos los procesos y tramites de informacién, Walmart pidié a CASI una lista
de piezas o componentes con el nimero de serie (en caso de aplicar). Nuevamente, de manera
similar a la OC, nosotros no fuimos el area que debia realizar estas labores, sin embargo, la
supervisién corria por nuestra cuenta, para asi asegurarnos que todo el proceso de envio e
importacién pudiera realizarse de manera adecuada.

3.5.6 Conectividad

El mayor reto para la instalacion y correcto funcionamiento del equipo fue la conectividad a la red
interna de Walmart. A pesar del esquema “plug-and-play”, se debia realizar una serie de procesos
previos que permitieran que el clasificador pudiera tener acceso a la base de datos del area de CEDIS
de la compainiia (conocido como “Inbound Documents” o “iDocs”). Estos permisos daban a FAST la
capacidad de extraer la lista de los envios de mercancia a la tienda Lomas Toreo, el detalle de qué
articulos contiene cada trdiler y los detalles especificos de los mismos. De esta manera, puede
asignar los productos segun el departamento al cual corresponde.

32 (International Chamber of Commerce (ICC), 2019)
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Como tal, mis actividades no requerian entrar en todo el detalle informatico para permitir estas
conexiones, no obstante, era necesario asegurarse que esto quedara resuelto. Esto implicd
coordinar a las areas responsables, agendar y conducir juntas con los equipos de Walmart
Internacional, Walmart México y CASI, establecer fechas compromiso y supervisar que las acciones
se llevaran a cabo y de manera correcta.

3.5.6.1 Alineacion internacional

Parte de las facilidades de contar con antecedentes en la compafiia eran los permisos que se habian
generado a nivel global para que un proveedor externo pudiera conectarse a la red Walmart sin
poner en riesgo la informacién almacenada. Este proceso de acceso es conocido como SRCR, el cual
fue generado originalmente para el piloto en Estados Unidos. Dos meses antes de que México
empezara con el proyecto, Canada hizo lo propio, por este motivo el SRCR se habia convertido a una
liberacién internacional. De esta manera, CASI estaba autorizado para conectarse en el mercado
mexicano sin tener ninguna complicacidn en cuanto a temas de riesgo informatico se refiere.

3.5.6.2 Arquitectura de software

A pesar de que existen diversas definiciones de este término, Blancarte® define la arquitectura de
software como “el disefio de mas alto nivel de la estructura de un sistema, el cual consiste en un
conjunto de patrones y abstracciones que proporcionan un marco claro para la implementacién del
sistema”. A partir de la definicion se puede entender que es una manera de representar un sistema
de manera simplificada. Esto permite que los conocedores del tema identifiquen cudles son las
conexiones necesarias, las fuentes de informacién o bases de datos consultadas, qué requisitos
particulares se deben tener, por mencionar algunos detalles referentes a la arquitectura.

A continuacidn, se muestra el diagrama general de la arquitectura del sistema FAST en Walmart:

33 (Blancarte, 2020)
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Figura 16. Diagrama de arquitectura de software para FAST en Walmart (simplificado)

Fuente: CASI
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El diagrama de arquitectura permitié que el equipo de México supiera cuales eran las conexiones
que se iban a necesitar. El reto al cual nos enfrentamos fue que, al ser el primer equipo de este tipo
en el pais, tuvimos que ir tocando puertas hasta encontrar a la gente clave para resolver estos
asuntos de conectividad. Finalmente, quedd resuelta la conectividad desde el puerto de entrada del
equipo a lared Walmart y, una vez dentro de estos servidores, contar con los accesos a las bases de
datos de CEDIS (iDocs) para extraer la informacion de cada camidn entrante a tienda y el detalle de
la mercancia que transporta.

3.5.6.3 Pruebas remotas de conectividad

Contando con todas las conexiones y accesos listos como lo indica la arquitectura de software, se
coordind con el proveedor tener una serie de pruebas remotas para asegurarnos que todo estaba
en orden. El equipo de arquitectura y CASI tuvieron una llamada en la que simulaban el
funcionamiento del equipo y asi poder acceder a las bases de datos que devolverian la informacién
de iDocs.

Con la ayuda del software “Postman” pudimos comprobar que todos los temas de conectividad se
habian resuelto y el equipo no tendria problemas una vez instalado en México. Esta validacion fue
clave para el desarrollo del proyecto, ya que simplificaba tareas y permitia dirigir esfuerzos y el
enfoque a otras tareas aun pendientes.

Pretty ! = Namero de tienda destino

Tipo de unidad destino

Figura 17. Ejemplo de acceso a la base de datos de CEDIS (iDocs) mediante Postman
Fuente: Walmart

En la prueba de operacién remota se comprobé la disponibilidad de la informacion para el correcto
funcionamiento del clasificador. Esta informacién corresponde al: Niumero de tienda destino, tipo
de unidad destino, pais destino, nimero de trailer y fecha.

3.5.7 Lectura de coédigos de barras

Como se ha mencionado a lo largo del documento, la lectura de los cédigos de barras pegados en
las cajas de mercancia es lo que permitird el correcto funcionamiento de FAST. A continuacion, se
explican los factores que se debieron considerar.
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Durante el proceso productivo, los proveedores etiquetan sus cajas con un cédigo de barras
universal. Este es funcional a su llegada a CEDIS, porque permite saber la informacién del producto
en cuestién. Dentro del Centro de Distribucién, Walmart marca dichas cajas con una etiqueta propia,
la cual permite llevar un control interno y permite saber de qué producto se tratay a qué tienda se
dirige. Una vez en tiendas, los lideres de departamento se encargan de escanear los cddigos de
barras de las etiquetas propias de la compaiiia, para asi cargar los productos al sistema de inventario
y mantener la informacién actualizada.

Proveedor CEDIS Tienda
~
9 _ é s8
: i
o
Etiquetado del Etiquetado de la Recibo de la
proveedor compaiiia mercancia

Figura 18. Esquema del flujo de etiquetado de mercancia
Fuente: Elaboracion propia

3.57.1 Tipos de etiquetas

Dentro de la compafiia existen siete tipos de etiquetado. Estos fueron disefiados con el fin de
abarcar las distintas maneras de enviar mercaderia desde CEDIS a las tiendas. No obstante, la
participacién de cada tipo de etiqueta con respecto al total de articulos enviados a las unidades, no
es equitativo. Con ayuda del equipo de Centro de Distribucién, se identificé qué porcentaje
representa cada tipo de etiqueta, para asi alinear esfuerzos con CASl y con el drea de Sistemas para
asegurarnos que FAST pudiera leer las etiquetas con mayor volumen en cada trdiler que llegara a
tienda.

La siguiente tabla muestra una descripcién del tipo de etiquetas, la participacion por trdiler enviado
y la validacion de lectura en el clasificador:

Participacion  Lectura de

Etiqueta Significado por trailer FAST
CTN Carga suelta 75% Si
PKL "Put By Line" 15% No
CFD Carga mixta 5% No
CRC Recibo consolidado 2% No
MR Recibo manual 1% No
PLT Pallet 1% No
FPS Recibo regular 1% No

Tabla 13. Tipos de etiquetas, participacion por trdiler y lectura del clasificador
Fuente: Elaboracion propia
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Como se muestra en la tabla anterior, el enfoque relevante se llevé a cabo en el tipo de etiquetas
“CTN” debido al volumen que representa del promedio de cruces enviados a tienda provenientes
de centro de distribucién. Mas adelante, se hard referencia a la preparacién que se tuvo que llevar
a cabo para la correcta lectura de este tipo de etiquetas.
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Figura 19. Ejemplos de cuatro tipos de etiquetas de Centro de Distribucion
Fuente. Walmart México

3.5.7.2 Alineacién con proveedor

Con el enfoque puesto en el tipo de etiquetas CTN, se debid acordar con el proveedor CASI que
realizaran todos los esfuerzos necesarios para asegurar que ese tipo de etiquetas seria posible de
leer mediante FAST. El primer paso fue entender la ldgica detrds de la nomenclatura del cédigo. Este
se compone de veinte digitos. Los primeros cuatro corresponden a la tienda de destino; a
continuacién, se encuentran dos nimeros indicando la divisidn (categoria propia del proceso de
recibo); después, le siguen cuatro nimeros que se refieren al nimero de CEDIS de origen; y
finalmente diez nimeros generados por el sistema de Walmart para identificar y rastrear la
mercancia enviada a tiendas.
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Nomenclatura

Campo
S Tienda
W Nimero de CEDIS
N Nimero de caja

Figura 20. Nomenclatura de las etiquetas CTN
Fuente: Walmart México

Al comprender la légica detras del cddigo de barras, se realizd la solicitud formal a CASI para que
trabajaran en el software del equipo y asi se pudieran leer las etiquetas de manera correcta. Esta es
una de las diferencias encontradas contra el piloto en Estados Unidos y en Canad3, ya que manejan
dieciséis campos y dieciocho campos, respectivamente, para los cddigos de barras. Una vez
aclaradas todas las dudas del proveedor, quedd confirmado que este desarrollo estaria listo para la
fecha de puesta en marcha del equipo.

LU IIIIIIII

Figura 21. Ejemplo de etiqueta CTN con énfasis en la nomenclatura del codigo de barras
Fuente: Walmart México

3.5.7.3 Potenciales amenazas

El mayor riesgo que se identificd en este apartado fue que por algin motivo no se pudiera leer el
cddigo de barras en un producto. Todo aquello que no fuera cuestién del software o el hardware
del equipo, caia dentro de nuestra responsabilidad. Por este motivo, era necesario seguir las
especificaciones del tamafo de codigos de barras, asegurar una correcta impresion de la etiqueta y
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capacitar al personal de recibo para asegurar que el manejo de las cajas fuera éptimo para la lectura
de los cadigos (dicho aspecto se menciona en el apartado 3.5.7).

' %
==cois =zes: i SEELE i EiIREER it | &ik |
AT

'
i AR Eid 0 R
At 1238301 S @ P
&-’.?:fa017464189‘f;_‘5%2f691 v 1Al INDIET S .
15936030 CASTAN UNICO
:':‘:J;\;!L! TINTE T 20 w';“‘ = hdlﬂm -r
0O ORI LA o
Pessse oo REPLEN R 201000 (<t
b - o
2343 i e N
sLpas 0 pUIPS SO LOLAL SECTIY
te=g £ : y

Sl i

Figura 22. Ejemplo de etiqueta CTN con mala impresion
Fuente: Walmart México

En la figura anterior se puede observar una etiqueta cuya impresién no es completamente nitida.
Este tipo de imperfecciones cae dentro de la responsabilidad del equipo de CEDIS. Para identificar
cual fue la falla y como se puede resolver, fue necesario comunicarse con ellos para entender el
proceso de impresidn que utilizan. Después de este breve analisis, la causa raiz resultd ser falla en
el resurtido de téner para las impresoras. Finalmente, para evitar este tipo de incidencias, el
compromiso de CEDIS fue asegurar que las impresoras siempre estén en condiciones dptimas de
funcionamiento. Por parte del equipo de Central Ops, en caso de detectar alguna falla en etiquetas,
se debe comunicar al equipo responsable para accionar de inmediato.

Teniendo cubiertas las posibles amenazas que se pudieran presentar y la manera de solucionarlas,
el proyecto se encontraba en camino para hacer una prueba de concepto exitosa dentro de la

compaiiia.
3.5.8 Adecuacion de tienda

Un aspecto muy importante dentro del proyecto es preparar el espacio fisico donde se instalara el
equipo. Como se menciond anteriormente, uno de los factores a considerar para la seleccion de la
tienda Lomas Toreo (2344) como sede de la prueba piloto fue el espacio disponible en la trastienda.
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Sabiendo que el drea necesaria es existente, se contacté al equipo de Eficiencia Operativa para
proceder con el trazado de la distribucidn en la bodega considerando la implementacidn de FAST.

3.5.8.1 Trazado de layout

Durante la visita de CASI al pais, el drea responsable por parte de México aclaré dudas respecto a
las dimensiones con el proveedor. Unos dias mds tarde, con Central Ops como mediador, CASI
compartio el boceto de FAST en formato digital habilitado para AutoCad®. De esta manera, el
trazado fue ajustado por Walmart de México y asi se adapto a las caracteristicas de la trastienda en
cuestion.

Como se observa en el layout de la trastienda, a pesar de contar con tres cortinas de descarga, el
equipo esta posicionado hacia las primeras dos. Esto es debido a que, en la realidad operativa, la
puerta numero 3 es utilizada rara vez. Asimismo, colocar FAST en el punto indicado permite colocar
anaqueles en el espacio restante, de tal manera que no se pierde la estanteria. Los motivos
mencionados, en coordinacién con Gerencia de la tienda, fueron la justificacion de esta ubicacién.

Otra situacion relevante era la fecha de acomodo de los anaqueles. El proceso permitiria liberar el
area necesaria, sin embargo, existia un inconveniente: usualmente, el dltimo trimestre del afio es
en el que se presenta una mayor afluencia en tiendas, por lo tanto, existe mayor volumen de
mercancia.

Con el fin de cumplir con la fecha compromiso de entrega del equipo, domingo 15 de diciembre de
2019, y buscando entorpecer lo menos posible las operaciones en trastienda, se coordind con
Gerencia de tienda realizar el movimiento necesario para liberar el espacio los dias viernes 13 y
sabado 14 de diciembre. Con sélo compartir el layout propuesto, la tienda asumid la responsabilidad
y el compromiso de ejecutar los cambios.
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EFICIENCIA OPERATIVA SUPERCENTER

PROYECTO FAST Walmart México —
TiTULO Backroom 2344 S ol 405 - AT
UBICACION Area de recibo det 2344

ELABORO Alejandro de la Mora -

FECHA Octubre 2019

Figura 23. Distribucion de trastienda en la tienda Lomas Toreo (2344)
Fuente: Walmart de México
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3.5.8.2

Configuracion de carriles

Con base en lo establecido en las especificaciones del equipo, FAST cuenta con nueve carriles en los
cuales se puede clasificar la mercancia. Por la facilidad de programacién, nos fue posible configurar
esta distribucidn de acuerdo con las necesidades de la tienda. Después de dialogar con el equipo de
Gerencia, llegamos a la distribucion ideal para este proyecto.

Como se menciona en los objetivos del proyecto, el fin es llevar la mercancia lo mas rapido posible
al piso de ventas para ofrecer los productos a los clientes. Siguiendo esta premisa, la manera de
alcanzarlo es acercar las cajas lo mas posible a su estante en la trastienda, de tal manera que la
configuracion de carriles se realizd basandose en la distribucion de anaqueles de cada
departamento. Asi se busca reducir la distancia y el tiempo de los traslados desde el clasificador al
sitio destinado para la mercaderia y poder completar el proceso de recibo lo antes posible.
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Figura 24. Distribucion de departamentos por carril para FAST

Fuente: Walmart de México
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De acuerdo con la distribucién de departamentos, los carriles 1 y 2 son aquellos mds cercanos a la
puerta de desembarque vy el carril 9 es el mas alejado. Este Gltimo sirve para recibir aquellas cajas
que no fueron capturadas correctamente o que no se encontraban en el sistema, asi como aquellos
departamentos cuyo volumen habitual es tan bajo que no se consideraron dentro de los otros ocho
carriles.

3.5.8.3 Instalacién de bajada eléctricay red

Segln lo mostrado en las especificaciones del equipo mencionadas anteriormente, se hace
referencia a una conexidn eléctrica y a una conexidn de red para el funcionamiento del equipo.
Central Ops compartio con el equipo de Cableado la ubicacién exacta de las bajadas de red y de
corriente. Ambas instalaciones se debian colocar en el mismo punto, justo sobre el escdner del
equipo, de acuerdo con el layout del proyecto. Idealmente, se buscaba que el trabajo de instalacion
de ambas conexiones fuera al mismo tiempo para no entorpecer actividades en la trastienda, sin
embargo, al tener caracteristicas diferentes, la recomendacidn de los especialistas fue realizarlas
por separado.

En primer lugar, Cableado contacté al proveedor de instalaciones eléctricas, compartiendo los
requisitos del enchufe. A partir de esto se generd una cotizacién la cual fue aprobada por Central
Ops. Se alined con la Gerencia de tienda para liberar el espacio el miércoles 6 de noviembre, para
que la instalacion se realizara durante la madrugada del jueves 7 del mismo mes. Los trabajos se
realizaron sin inconvenientes y la bajada de corriente eléctrica estaba lista.

Posteriormente, se realizé el mismo procedimiento con la bajada del cable de red. Este proceso se
completd la madrugada del jueves 14 de noviembre, una semana después de lo hecho con la
corriente eléctrica. Debido a que aun faltaba un mes para la instalacion del equipo, ambos cables se
mantuvieron sujetos al techo de la trastienda. De esta manera, no estarian colgando en la bodega y
asi se evitaria cualquier tipo de accidente.

Figura 25. Instalacion de corriente eléctrica y de red en trastienda
Fuente: Elaboracion propia
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3.5.9 Capacitacion

Adicional a todos los temas de conectividad, logisticos, legales y demas, era de suma importancia
preparar un plan para instruir a los futuros operarios en el manejo del clasificador. Junto con el area
de Capacitacion, se disefid un plan que incluia el desarrollo del material de capacitacidn, la
distribucidn de roles de los asociados de recibo y la capacitacidon que se daria a los empleados. Todo
esto en un lapso de siete semanas. Una amenaza encontrada en esta etapa fue que se tuvo que
realizar de manera “remota”, ya que no estaba el clasificador en tienda para hacer pruebas y
capacitar a los asociados a la vez que manipulaban FAST, aunque fue posible implementar una
simulacidn a través de realidad virtual, como se detalla en el siguiente apartado.

3.59.1 Adaptacion de material de capacitacion

Nuevamente, una ventaja de contar con antecedentes en Estados Unidos se vio presente aqui, ya
gue existe una guia de implementacién y material audiovisual que habla de cémo trabajar con FAST.
La actividad principal y relevante en México consistié en la adaptacion del material existente.

La guia de capacitacién consiste de seis apartados:

a) éPor qué el cambio?

b) Claves para el éxito

c) Caracteristicas de los productos a clasificar y restricciones
d) Preparacion del equipo

e) Operacion del equipo

f) Mantenimiento y solucién de incidentes

Estos seis rubros se tradujeron y adaptaron al mercado mexicano, de tal manera que fueran de facil
comprension para los asociados. Adicional a esto, parte del material audiovisual existente consistia
en un entrenamiento de realidad virtual. En él, los asociados podian simular estar operando el
clasificador para empezar a acostumbrarse a su utilizacidon. La mayor dificultad consistié en la
traduccién y subtitulacidn del video, ya que estaba en inglés.

Figura 26. Lentes de realidad virtual usados dentro de la capacitacion
Fuente: Oculus®*

34 https://www.oculus.com/rift-s/
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Con estos esfuerzos realizados, el material para capacitar al personal se encontraba listo para
ocuparse y facilitar la adaptacién de los asociados al cambio de procesos en el area de recibo.

3.59.2 Distribucién de roles

En esta etapa del plan, el equipo de Productividad fue involucrado, con tal de definir la mejor
manera para reasignar a los asociados. A partir de la adaptacion del esquema de trabajo, la manera
o6ptima de trabajar se disefié con diez asociados de recibo, divididos equitativamente en dos turnos,
nocturno y matutino. La representacion grafica de la distribucién quedd de la siguiente manera:

Figura 27. Distribucion de asociados de recibo
Fuente: Walmart de México

Los roles se definieron de esta manera:
Numero Puesto Rol

Colocar las cajas del camion en la banda transportadora

1 Lider de recibo
(IFlex Conveyor), respetando las especificaciones del equipo
. . Liberar el lado derecho del clasificador (carriles 2, 4, 6 y 8)
2 Asociado de recibo ,
colocando la mercancia en pallets por departamento
Liberar el | izquier | clasifi r (carriles 1 7
3 Asociado de recibo berar el lado izquie (,jo del clasificador (carriles 1, 3,5y 7)
colocando la mercancia en pallets por departamento
4 Asociado de recibo Fun.u.on de pIYOte; apoyar’al asociado 2 o0 3 que esté
recibiendo mas mercaderia
5 Asociado de recibo Acomodar la mercancia que llega al carril 9 segun el

departamento al que pertenezca

Tabla 14. Definicion de roles en el proceso de recibo
Fuente: Walmart de México
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Contando con la distribucién de tareas y el material de capacitacidn, el entrenamiento para el
equipo de recibo estaba listo para llevarse a cabo.

3,593 Capacitacion a asociados

Durante tres dias previos a la instalacién, el equipo de Capacitacién se encargd de compartir y
explicar la guia de implementacidn con los asociados de recibo. Adicionalmente, se trabajo con el
personal activo al momento para que pudieran hacer uso de los lentes de realidad virtual y conocer
el material audiovisual. Fue relevante contar con un seguimiento del equipo de Estados Unidos para
cualquier recomendacién con respecto a esta etapa.

Finalmente, los asociados de recibo estaban enterados y capacitados al momento de la llegada de
FAST a México, de tal manera que la transferencia a la realidad fue simplificada y la curva de
aprendizaje disminuyd. Esto permitié que el personal pudiera optimizar cuanto antes sus métodos
para terminar el proceso de recibo correctamente.

3.6 Instalaciony puesta en marcha

Seguln lo acordado en el alcance del proyecto (SOW), la instalacion se realizd en tres dias con el
proveedor en sitio. Adicional, en la compafiia decidimos tomar cuatro dias mds, para asi tener una
semana completa considerando la instalacion y las pruebas operativas para el uso correcto del
equipo. Esimportante mencionar que, de manera que se cumpliera con una instalacion exitosa, era
necesario haber completado todas las actividades contempladas dentro del apartado 3.5 de este
documento.

Dia Fecha Proveedor en sitio Actividades
0 14/12/2019 No Descarga del equipo desde el trailer a la trastienda
1 15/12/2019 5i Instalacion de equipo; validacion de conectividad y

acceso a lista de traileres de CEDIS

Validacién de funcionamiento del equipo con cajas
2 16/12/2019 Si de prueba; familiarizacién del equipo de recibo con
el clasificador

Descarga de la mitad del contenido de un trailer de
3 17/12/2019 Si CEDIS; capacitacion a proveedor de mantenimiento
de hardware

Descarga de la mitad del contenido de un trailer de

4 18/12/2019 No CEDIS; evaluacion de roles propuestos

5 19/12/2019 No Descarga de un trailer de CEDIS completo
6 20/12/2019 No Descarga de un trailer de CEDIS completo
7 21/12/2019 No Inicio de prueba de concepto (POC)

Tabla 15. Plan de instalacion de FAST
Fuente: Elaboracion propia

Finalmente, después de meses de planeacién, FAST se instalé en la tienda Lomas Toreo y se
encontraba listo para su operacion.
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Figura 28. FAST instalado en trastienda
Fuente: Elaboracion propia

3.6.1 Incidencias

A pesar de haber realizado una planeacion exhaustiva y de haber asumido el control o supervision
de la mayor parte de las actividades previas, existieron algunos percances que no tuvimos
contemplados y salieron a la luz durante el proceso de instalacion y pruebas. Ante la presencia de
estas incidencias habia que reajustar el curso del plan. Trabajando en equipo se analizd la situacién
y se acciond de manera correcta y eficiente para solucionar dichos problemas.

Mediante un analisis de modo y efecto de falla (AMEF) simplificado se puede identificar cuales
fueron algunas de las incidencias observadas durante la instalacién y aquellas que pudieran
presentarse posteriormente.
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Modo de falla

Enchufe incorrecto
en cableado
eléctrico

Discrepancia entre
codigos de barras
leidos por el
clasificador y los
almacenados en la
red Walmart

Etiquetas de
mercancia ilegible

Dos cajas de
distintos productos
leidas como un
solo articulo

Efecto de falla

No es posible
conectary
encender el
clasificador

Clasificacion
incorrecta de
mercaderia

Productos no
leidos y enviados a
carril de rechazo

Mercancia
clasificada
incorrectamente

Causa

No seguir las
especificaciones
del equipo
referentes a la
instalacion
eléctrica

Sistema de
Walmart no
habilitado para
almacenar cédigos
de veinte digitos

La impresion de las

etiquetas no es
nitida

Colocacion de las
cajas en la banda
transportadora de
manera incorrecta

Severidad

Alta

Alta

Media

Tabla 16. Andlisis de modo y efecto de falla para FAST
Fuente: Elaboracion propia

Solucion

Contactar al
proveedor de
cableado para
instalar el enchufe
correcto (figura 11)

Solicitud a
Walmart
International para
realizar cambios en
la programaciény
almacenar cédigos
de veinte digitos

Reportar a CEDIS
para realizar
ajustes a las
impresoras

Instruir al Lider de
recibo para dejar
espacio suficiente
entre caja y caja

Tener documentadas la descripcién de incidencias y el AMEF de lo que puede presentarse durante
la instalacion sienta las bases para que, en caso de replicar este proyecto en mas tiendas en un
futuro, se tomen en cuenta las incidencias y asi atenderlas antes de que puedan suceder.
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Figura 29. Proveedor de cableado eléctrico realizando el cambio de enchufe
Fuente: Elaboracion propia

Figura 30. Dos cajas de distintos productos leidas como un solo articulo
Fuente: Elaboracion propia
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3.6.2 Maduracién de prueba de concepto (POC)

Parte del proceso habitual de las POC involucra un periodo de maduracion. Este tiempo permite que
los operarios se acostumbren al nuevo proceso y poder avanzar en la curva de aprendizaje. Es asi
gue cuando se llega a la validacion de resultados, se minimiza un sesgo por inexperiencia o
incidentes que no se sepan manejar. En este caso en particular, se determiné un periodo de tres
meses en el cual los asociados de recibo y el equipo de Central Ops tuvo tiempo para la
comprobacién de los resultados.

Figura 31. Mercancia en proceso de ser clasificada
Fuente: Elaboracion propia
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Capitulo 4. Resultados
4.1 Nuevo modelo de recibo de mercancia

Después de unos meses de maduracién de la POC, se realizd un andlisis de resultados para el
proyecto en cuestion. Primero que nada, fue necesario mapear el nuevo proceso de recibo a partir
de lo que se habia disefiado con el equipo de Capacitacion y lo que realmente estaba sucediendo
en la operacién.

4.1.1 Proceso de Recibo de Centro de Distribucion

Tomando como referencia la definicidon de roles del apartado 3.5.7, se realizé el mapeo de proceso
de recibo de mercancia de Centro de Distribucién. Nuevamente, como lo revisado en el apartado
3.1.1, se divide el proceso en tres etapas: descarga, clasificacién y acomodo.
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Diagrama de Proceso de Recibo de Centro de Distribuciéon posterior a la instalacion de FAST

Elaborado por: Andrés Rodriguez Ramos (Becario)
Revisado por: Giuseppe De Simone Ramirez (Subdirector)
Fecha: 20 de enero de 2020

Proceso de Recibo de Centro de Distribucion posterior a la instalacién de FAST

1/3

Etapa de descarga

Subgerente de tienda

Lider de recibo

Asociados de recibo

Asociados de departamento

Lideres de departamento

Llegada del tréiler a bahia de
descarga

Ordenar elinicio de la
descarga

Finalizar la factura en
aplicacién “Receiving App”

Fin de participacién

Si

Abrir cortinas de trastienday
de caja del trdiler

Descargar pallets del trailer
con ayuda del montacargas

¢Quedan pallets en el
tralier?
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Diagrama de Proceso de Recibo de Centro de Distribuciéon posterior a la instalacion de FAST
Elaborado por: Andrés Rodriguez Ramos (Becario)
Revisado por: Giuseppe De Simone Ramirez (Subdirector)

Fecha: 20 de enero de 2020

Proceso de Recibo de Centro de Distribucion posterior a la instalacién de FAST

2/3

Subgerente de tienda

Lider de recibo

Asociados de recibo

Asociados de departamento

Lideres de departamento

Etapa de clasificacién

o

No

»
Lt

Colocar caja de mercancia en
la banda transportadora

Si

é¢Quedan mercanciaen
los pallets?

No

v

Supervisar a asociados de
recibo

Fin de participacidn

»
Lt

Colocar caja de los carriles
del clasificador en pallets

Si

¢Queda mercanciaen
clasificador?

No
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Diagrama de Proceso de Recibo de Centro de Distribucion posterior a la instalacion de FAST
Elaborado por: Andrés Rodriguez Ramos (Becario)

Revisado por: Giuseppe De Simone Ramirez (Subdirector)
Fecha: 20 de enero de 2020

Proceso de Recibo de Centro de Distribucidn posterior a la instalacion de FAST

3/3

Subgerente de tienda

Lider de recibo

Asociados de recibo

Asociados de departamento

Lideres de departamento

Etapa de acomodo

Contactar a los responsables
de cada departamento

Fin de participacidon

Llevar mercancia a los
anaqueles correspondientes

Escanear codigos de barras de los
productos en aplicacion
“Inventory Management”

Almacenar mercancia en los
anaqueles

Fin del proceso de recibo

Fin de participacion

Figura 32. Diagrama de proceso de recibo de Centro de Distribucion posterior a la instalacion de FAST

Fuente: Elaboracion propia
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4.1.2 Tiempos

Posterior a la instalacion del clasificador de mercancia y utilizando el nuevo proceso de recibo, se
tomo el tiempo que requiere este conjunto de actividades. Los resultados se muestran en la
siguiente tabla:

Proceso de recibo

Etapa Numero de Tiembo Reduccidon Porcentaje

P actividades P de tiempo de reduccion
Descarga 4 01:00 00:10 -14%
Clasificacién 3 01:00 01:15 -56%
Acomodo 4 00:45 00:00 0%
Total 11 02:45 01:25 -34%

Tabla 17. Tiempo total del proceso de recibo de Centro de Distribucion posterior a la instalacion de FAST
Fuente: Elaboracion propia

La comparacioén se realiza con respecto a la tabla mostrada en el apartado 3.1.2. El tiempo empleado
en la etapa de descarga se redujo 10 minutos, lo cual representa un 14% de reduccién de tiempo.
La etapa de clasificacidn fue aquella que recibié un mayor impacto, reduciendo un 56% el tiempo
empleado, lo cual se traduce en 1 hora y 15 minutos de ahorro. Finalmente, la etapa de acomodo
se mantuvo igual antes y después de las mejoras.

En conjunto, el tiempo de trabajo se redujo en 1 hora con 25 minutos. Esto representa una reduccion
de tiempo total del proceso de 34%. Pasar de 4 horas y 10 minutos a 2 horas con 45 minutos, permite
reabastecer de manera mas rdpida los anaqueles de piso de venta. Asi, los clientes que acuden a
realizar sus compras pueden asegurarse de encontrar la mercancia que buscan, en el momento que
la buscan, evitando asi tener una experiencia negativa en caso de que existan productos agotados,
que ya podrian encontrarse en proceso de recibo.

4.1.3 Personal involucrado
Dado que se definieron los roles tomando en cuenta el funcionamiento del clasificador, también
existe una reduccidn de personal involucrado en el proceso. Esto se muestra en la siguiente tabla:

Cantidad de Reduccion de Porcentaje

Puesto asociados personal de reduccion
Subgerente de tienda 1 0 0%
Lider de Recibo 1 0 0%
Asociados de Recibo 10 5 -33%
Asociados de departamento 10-15 0 0%
Lideres de departamento 5 0 0%

Tabla 18. Personal Involucrado en el recibo de Centro de Distribucion posterior a la instalacion de FAST
Fuente: Elaboracion propia

El nimero de asociados de recibo comparado con lo presentado en el apartado 3.1.3 disminuye en
cinco unidades. Esto significa un 33% de reduccidn de asociados de recibo. Estos asociados pueden
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ser reasignados a distintas areas de la tienda, con el fin de emplear esa mano de obra para brindar
un mejor servicio a los clientes. Dicho reacomodo sera determinado por el equipo de productividad.

4.2 Recomendaciones de seguridad e higiene

Al ser un equipo de cardacter industrial, FAST cuenta con las medidas de seguridad necesarias para
su operacién. Esto hace que FAST sea totalmente apto para su uso en tiendas. No obstante, con el
fin de asegurar y cuidar la integridad de los asociados, el equipo de Cumplimiento realizé una serie
de recomendaciones de disefio y operacion para un potencial piloto extendido de este proyecto.

Las sugerencias incluyen temas de sefializacién preventiva (puntos de atrapamiento de dedos,
puntos de machucamiento), posicionamiento de los paros de emergencia, delimitacién del area de
trabajo, sistemas de alarmas audibles, informacion de seguridad y equipo de proteccidn personal.

4.3 Satisfaccion de tienda

Este apartado resulta ser ambiguo en cuanto a la manera que se tenia definida para medicién, ya
gue no se tiene una encuesta formalmente realizada. Aun asi, dialogando con los operarios,
comentan que se ha simplificado la tarea de clasificar la mercancia de manera manual. Ahora tienen
las cajas ubicadas por departamento lo cual permite que estas actividades sean completadas
rapidamente.

El equipo de Gerencia de tienda comenta que si ha visto una mejora en el indicador OSCA®
(Disponibilidad de Mercancia en Estanteria, por sus siglas en inglés) que oscilaba entre el 92% y 98%
en promedio a lo largo del dia. Con la implantacidon de FAST, el indicador varia entre 94% y 98%
durante el transcurso de la jornada. Es una mejora sutil, pero que eventualmente puede ayudar a
tener los anaqueles de venta completamente abastecidos.

4.4 Potencial prueba piloto extendido

Hasta marzo de 2020, FAST se mantenia todavia como una POC en una sola tienda. Sin embargo, en
este periodo se habia ya corrido la voz acerca de los beneficios que se estaban obteniendo en
Supercenter Lomas Toreo. Esto fue el detonante para empezar a trazar un plan de piloto extendido
para instalarse en diez o quince tiendas mas. Sin embargo, debido a la pandemia causada por COVID-
19, estos planes se pusieron en pausa para poder dar un sentido de urgencia a diferentes
necesidades detectadas en las tiendas.

Esto no significa descartar totalmente el proyecto, sino que se reanudarda una vez que las
condiciones mejoren para los clientes y para las tiendas.

35 Elindicador OSCA se refiere al porcentaje de productos exhibidos en piso de venta contra lo que se debe
mostrar segun la planeacion de exhibicion.
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Capitulo 5. Conclusiones
5.1 Beneficios del proyecto

Al realizar la innovacién tecnolégica mencionada en los capitulos anteriores, se comprueba que el
tiempo del proceso de recibo disminuye en un 34%. Esto hace que los productos sean resurtidos
cuanto antes al piso de ventas y asi permitir que los clientes encuentren la variedad de mercancia
que esperan cuando van a la tienda a hacer sus compras. Consecuentemente, se genera una mejor
experiencia de compra, al estar facilitando la satisfaccidon de sus necesidades.

Asimismo, esta reduccion de tiempo ayuda a que los asociados puedan invertir el tiempo ahorrado
en actividades que permitan el reabastecimiento de los anaqueles, en vez de estar realizando una
tarea repetitiva y que puede traer jornadas laborales fatigantes. La reestructuracion de roles crea
una posibilidad de asignar a los asociados en otras areas de la tienda (por ejemplo: Resurtido, Linea
de Cajas, Atencidn a Clientes), de tal manera que puedan enfocarse en brindar un mejor servicio a
los clientes, el cual es uno de los principios bajo los cuales se rige la compaiiia.

Contar con este tipo de tecnologia en tienda es una muestra de que las operaciones manuales del
dia a dia se pueden combinar con equipo automatizado con el fin de simplificar el trabajo de los
asociados de tienda. Ademas, funciona como un incentivo para modernizar procesos que se habian
vuelto mondtonos y ayuda a que el personal sienta que su integridad y labor es procurada por el
area administrativa de la empresa.

5.2 Relacion de las actividades con la Ingenieria Industrial

Principalmente, la direccidon de proyectos es el drea que considero desarrollé mas durante todo este
periodo laboral. El tener una coordinacién con diversas areas de la compaiiia, enfocadas en distintos
sectoresy, con ayuda de mis supervisores, coordinar que las actividades se cumplieran segun el plan
es algo que no hubiera trabajado de no ser por este proyecto.

Adicionalmente, el estudio de tiempos y movimientos fue una de las ramas de la Ingenieria Industrial
que practiqué con este trabajo. Aunado a esto, llega el mapeo de procesos y la mejora de estos.
Esto implica una visidn de punta a punta (End to End), donde se entiende que las modificaciones en
una parte del proceso tienen un impacto en el resto de la cadena de suministro, de aqui la
importancia del enfoque sistémico total del proyecto.

Finalmente, un dmbito muy relevante e importante que aprendi durante esta etapa fue que, para
poder intervenir de manera correcta, es necesario que el Ingeniero Industrial se informe y aprenda
de distintos temas relacionados con el campo de aplicacién. Dentro de las actividades tuve que
entender de temas legales, presupuestales, sistemas digitales, instalaciones eléctricas, distribucidon
de planta; y todos aquellos conceptos relacionados. Si bien no me volvi un experto, al menos
consegui el conocimiento suficiente para entender qué se necesitaba y poder actuar de manera
correcta.

5.3 Beneficios en la vida profesional

Al tener que llevar otros dos proyectos simultdneos a éste, pude aprender de primera mano la
organizacion de pendientes y tareas. Fue necesario priorizar algunas actividades sabiendo que las
otras debian ser cumplidas y no dejadas pendientes. Junto con esto llegd el aprendizaje del registro
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de seguimiento de avances, lo cual permite tener una visidn clara de en qué estado se encuentran
los proyectos asignados. Como menciono en el apartado 1.5.1, dentro de los roles que llevé fue
dirigir la junta semanal de avances. En este foro tuve una gran oportunidad de responsabilizarme
de una actividad de suma importancia y darle la seriedad necesaria. Ademas, puse en practica el
idioma inglés con un enfoque laboral y ddndome a entender con distintas areas de la compafiia a
nivel local e internacional.

Otro beneficio que me aportd este proyecto fue el desarrollo de habilidades blandas como el trabajo
en equipo, la comunicacién, negociacién con proveedores, liderazgo, entre algunas otras. Algo
relevante en este punto es tener la capacidad de poder expresar las ideas con claridad a personal
de cualquier nivel en la companiia, desde operarios hasta vicepresidencia. Es cierto que éste es un
camino con muchas areas de oportunidad, sin embargo, desde mi etapa como estudiante lo he
podido poner a prueba e ir mejorando con el paso del tiempo.

Finalmente, algo que considero que es de los mejores beneficios que me pudo traer esta experiencia
laboral, es poder comprobar que, como miembro de la comunidad de la Facultad de Ingenieria de
la Universidad Nacional Auténoma de México, soy una persona muy capaz de desenvolverme como
profesionista y cumplir con lo que se espera de mi en el campo laboral. Contar con todas las
herramientas que esta institucion me ha brindado conlleva una enorme responsabilidad, misma que
asumo poniendo en prdctica lo aprendido, respetando el esfuerzo de mis compafieros, mis
profesores, mi Universidad y, sobre todo, el propio.
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