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Caso de Exito en Logistica — Implementacion de Sorter
para Incremento de Embarques.

Situacion inicial.

Una empresa de distribucion necesitaba
aumentar la velocidad y capacidad de
preparacion de pedidos. Su proceso incluia
clasificacion en conveyors, empaque y posterior
transferencia hacia un conveyor principal para
embarques. La variabilidad en volumenes por
destino generaba cuellos de botella y dudas
sobre la capacidad futura.
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Desafio

Determinar si la implementacion de un sorter
soportaria el incremento en salidas por hora,
validar la capacidad del sistema ante diferentes
escenarios de demanda y analizar la utilizacion
de operadores, montacargas y estaciones de
trabajo.

Analisis con FlexSim

Se desarrolld6 un modelo con los conveyors,
sorter, estaciones de empaque y puntos de
embarque. El modelo permitié simular multiples

escenarios de carga, destinos y flujos de
paquetes, evaluando throughput, utilizacion de

recursos y
tiempos de ciclo.

Operator3

Utilizacién operadores CBS

W Busy W Offsettravel empty [l Offsettravel loaded  Idle
Operator3_4 78.36%

78.64%

Operator3_3 79.25%
Operator3_2 8167%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% B80% 90%

Utilizacién montacargas

W Busy M Travelempty [l Travel loaded Idle Blocked

1 3 T
27.60% I 20.49% . 2571% \ 39.46% )

Distancia recorrida Montacargas (metros)

Object  Distance
Transporter1 1202217
Transporter2| 13644.82
Transporter3 11686.42
Transporter4 17890.13

También se
analizaron
variaciones en
dotacion de
operadores y
montacargas,
asi como
diferentes
configuraciones
de salidas del
sorter.

Distancia recorrida OP CBS (metros)

Object  Distance
Operator3_4 | 14427.15
Operator3 | 1254751
Operator3_3 1305976
Operator3_2| 13485.03

Resultados obtenidos.

La simulacion
identificd la
configuracién optima
del sorter y del
personal requerido,
validando que el
sistema  soportaba
incrementos

significativos en
volumen sin
saturarse. La
empresa pudo definir
con certeza la
capacidad esperada
por destino y
sustentar la inversién
con datos objetivos.

Table of Values

DESTINO CANTIDAD
OBLATOS 163.0
LAS TORRES 148.0
MAZATLAN 148.0
SAN MIGUEL 156.0
ACAMBARO 148.0
COLIMA 172.0
ACAPULCO 130.0
REYNOSA 144.0
POZA RICA 150.0
ZACATECAS 148.0
SAN CRISTOBAL 156.0
ABRAHAM LINCOLN 143.0
SANTA ANA 155.0
SAN DIEGO 156.0
ROSARIO SIN PISO 130.0
LECN 168.0
CENTENARIO 143.0
TLALNEPANTLA 162.0
NICOLAS ROMERO 131.0
ATIZAPAN 162.0
CUAUTITLAN 156.0
5 DE FEBRERO 158.0
MATAMOROS 160.0
TEHUACAN 137.0
CHETUMAL 141.0
URUAPAN 156.0
BELL GARDENS 150.0
ARAGON 149.0
TECAMAC 154.0

COMALCALCO 142.0
Y SAN FERNANDO VALLEY 150.0
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Caso de Exito en Manufactura — Optimizacion de Filas de Acceso
en Estadio.

Situacion inicial.

Resultados
Un estadio enfrentaba largas filas en los
accesos durante eventos masivos. La La simulacion permitié identificar la mezcla
distribucion del publico, los puntos de revision y optima de accesos y personal, reduciendo
los tiempos de acceso variaban significativamente los tiempos de espera y
significativamente, generando esperas evitando acumulaciones peligrosas. Ademas, se
prolongadas y riesgos operativos en horas pico. logré una entrada mas ordenada sin necesidad

de aumentar infraestructura.

' 20000 W7 W9 WM LM

Ewes:  Soh Mo West  East

000

1, Eroty (1211.0, 17.9%)
2P (55730, 82.1%)

Time to game: 00:14:47

ContentMax: 6784

Desafio

Reducir los tiempos de espera y ordenar el flujo
de asistentes, mejorando la seguridad y la
experiencia de entrada sin necesidad de
sobredimensionar personal o infraestructura.

20000 X8 4 93

Envies: | South Mo West  Esat
000

Evacuation Time:
1. Empty (59720, 88.0%)
.z Fd (8129, 12.0%)

00:17:26

ContentMax: 6784

Analisis con FlexSim

Se modelaron los flujos de personas, los puntos
de control, la capacidad de cada acceso y los
tiempos de procesamiento. EI modelo probd
multiples configuraciones: redistribucion de
personal, cambios en la asignacion de filas,
apertura o cierre de carriles y reacomodo de
accesos.

Se evaluaron miles de iteraciones para capturar
la variabilidad del comportamiento real.

Casos basados en aplicaciones reales, no se presentan datos reales ni informacién confidencial.
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Situacion inicial.

Un CEDIS enfrentaba alta complejidad en surtido,
programacion de rutas y costos logisticos. La
cantidad necesaria de camiones, las rutas mas
eficientes y los horarios de surtido generaban
|ncert|dumbre operativa y costos varlables

Los Reyes

Uruapan :

% Apatzingan MEX\CO o
Dayig4, 22:51:59 Cuema\lacje_sm}“
Desafio

Encontrar la mejor combinacion de recursos de
transporte, rutas, horarios y asignacion de pedidos
que permitiera minimizar costos y maximizar el
cumplimiento de entregas.

Analisis con FlexSim

Se desarroll6 un modelo que representaba el
proceso de surtido, los tiempos reales de
preparacion, la disponibilidad de unidades y las
rutas hacia los puntos de distribucion. Se
evaluaron escenarios con distintos tamafios de
flota, estrategias de programacion, secuencias de
surtido y ventanas de entrega.

El modelo permiti6 medir costos, tiempos de
recorrido y utilizacién de camiones.

A

Caso de Exito en Manufactura — Optimizacion de Surtido y Rutas en
CEDIS.

Resultados obtenidos.

La simulacion identifico el nimero 6ptimo de
camiones, las rutas mas eficientes y la mejor
forma de programar el surtido diario. Esto permitio
reducir costos, mejorar la puntualidad de entregas
y dar claridad a la planeacion operativa del
CEDIS.

Kilometros recorridos

Kilometers Minimum Maximum Average Total
Traveled Staytime Staytime Staytime Output
4.0 46.8 1.4 915
38 415 10.6 96.0
92.0
87.0

Kilometers
Traveled per
Day
«Camiones 672.0

Camion 3
Camion_2
Camion_3
Camion_4
Camion_5
Camion_6
Camion_7
Camion_8
Camion_9
Camion_10
Camion_11
Camion_12
Camion_13
Camion_14
Camion_15
Camion_16
Camion_17
Camion_18
Camion_19 20
Camion_20 6463

35 354
323

L 415
38 4118
38 37.8
€

a7.0

418 11.2

Output Remolques
MTotal Output

100
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I
e
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QRO a CeDi MX 3

Planta QRO 1

QRO a CeDi GDL 1

QRO a CeDi MTY 2
¥ Planta_SLP

SLP a CeDi MX 3

Planta SLP 2

SLP a3 CeDi GDL 1

SLP a CeDi MTY 2
v Planta_CEL

Planta CEL 3

CEL a CeDi GDL 1

CEL a CeDi MTY 2

CEL a CeDi MX 3
» Planta_SAL

Casos basados en aplicaciones reales, no se presentan datos reales ni informacién confidencial.
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Caso de Exito en Manufactura — Analisis de Inventario y Surtido
con AS/RS Automatizado.

Situacion inicial.

Una operacion logistica con AS/RS, estaciones de
empaque y conveyors automatizados enfrentaba
incertidumbre sobre el numero adecuado de
estaciones y su nivel de utilizaciéon. Se necesitaba
aumentar throughput sin saturar el sistema.

Desafio

Determinar cuantas estaciones de empaque eran
necesarias, como se comportaria el AS/RS ante
diferentes niveles de inventario y demanda, y cual
era la capacidad real del sistema para soportar
picos.

Pack Station Utilization
W Travel empty [l Offset travel empty |l Offset travel loaded Utilize Idle
PackStation  81.79%

PackStation1  76.19%
PackStation2  70.60%
PackStation3  63.78%
PackStationd  58.87%
PackStations 44.57%

PackStation6 36.53%
0% 20% 40% 60% 80% 100%

Analisis con FlexSim

Se modeld el sistema completo: AS/RS,
conveyors, estaciones de empaque, rutas de
producto y olas de surtido. Se analizaron
escenarios con variaciones en demanda,
inventario, niumero de estaciones y reglas de
prioridad.

El modelo midié utilizacién, throughput, cuellos de
botella y tiempos de ciclo.

Resultados

La simulacion mostré el numero o6ptimo de
estaciones, los limites operativos del AS/RS y las
configuraciones que maximizaban throughput sin
comprometer el desempefio. Esto permitio planear
capacidad con certidumbre y optimizar Ia
operacion de surtido.

Items in Circulation
W Alltems | Buffereditems |l PreBuffereditems

9:00 AM 10:00 AM 11:00 AM 12:00 PM 1:00 PM 2:00 PM 3:00 Ph

Quantity

Inventory Level
W Aisle? I Aislez [ Aisle3 [l Aisled [l AlsleS

Total Item Pack Time [min]
W Retrieved to Packed

200 3%
150 300
100 350

50 150|

0 %

9:00 AM 12:00 PM 3:00 PN ol

Name Value Display Units
AisleCount 5 Aisles
PackStationCount 13 PackStations
OrdersPerWave 800 Orders
MaxBufferltemCount 14 Ttems
InitialInventoryLevel 70 %

Casos basados en aplicaciones reales, no se presentan datos reales ni informacién confidencial.



