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INTRODUCCION:

Et tema del presente trabajo .es, en general, la
"regularizacién empresarial, mediante el establecimiento de
modeios”™.

Reguiarizar significa poner en orden. as! que se trata
de ordenar una empresa.

Un modelo, es un conjunto de rasgos caracterlsticos de
las personas o cosas de la misma naturaleza.

De esta rforma, lo que se busca es ordanar una empresa,
reuniendo sus rasgos caracteristicos. Como es facil de darse
cuenta, se trata de una tarea muy amplia, que debe ser
I{im{tada. Para centrar mss e! objetivo buscado, se aplicd en
un ifugar especifico, que es un almacén de materia prima. Pero
segula siendo muy general, as! que se decidid desarrollarle
sélo en algunas de las partes de ese almaceén,

La forma en la que se eitaboro el tema fue, a grandes
rasgos, por medio de la aplicacidén de los cuatro pasos
sfigulentes:

~Reunir toda la informacion necesaria para el estudio.

~Ordenar todos los datos, analizandolos.

-0btener conlusiones de cada estudio, presentandolas junto
con las recomendaciones que se crean convenientes, a quien
le puedan ser atiles

-Darle un seguimiente a cada estudio, para detectar errores y

corregirlos.

El examen y aplicacidn de este trabajo, se expone coh la
sigufente estructura:

En los dos primeros capftulos, se describe e! ambiente
en e} que se llevan a cabo todas las actividades anal{zadas,
partiende de un panorama general de la empresa y del almacen

de materia prima. Esta descripciodn, tiene el fin de situar
fisicamente las ideas que se narran en los demds capltulos.



El tercer caplitulo, est4 dedicado a mostrar en forms
especifi{ca y detallada, la situacién original de cada una de
las partes del almacén que se estudiaron. Empezando con el
procedimiento administrativo, sobre la recepcién de materia
prima y continuandc con los principales medios para 2] manelo
de materiales, que wutiliza el personal que labora en el
almaceén.

Dentro del procedimiento de recepcibtn de materix prima,
se incluye la secuencia de actividades que lo forman y Jos
documentos que se generan con este procedimiento.

Sobre el manejo de materiales, se estudie a los
montacargas, tarimas y bastidores, completando esta
informacitn con la distribucidn de los slementos materiales y
con una explicacién sobre el orden y las indicaciones que se
usan en e! almacén.

En base al! an&lisis de la situacibn original, se
desarrollaraon varias recomendaciones para mejorar el almaceéen,
que se presentan en el capltulo cuatro.

Se obtuvo un resultado diferente con cada una de |las
propuestas, Los cambios que se le hicieron a las propuestas y
a su aplicacién en e! almacén, se explican en los - capitulos
cinco y seis.

Para poder desarrollar cada wuno de los an&lisis
presentados, se utilizaron varias tecnicas, que se explican
an forma general en el capltuilo siete. Todas estas técnicas
forman la base tedrica del| estudio.

Como sintesis del trabajo realizado, se 1legd a las
conclusiones, que se presentan a continuacién del séptime
capltulo.

Para aclarar algunas ideas, se anexan varios dibujos ¥y
una lista con ifos simbolos y abreviaturas utilizadas. Tambié&n
se@ incluye un glosario con las palabras pocc comunes y como
complementa del estudio, se listan los libros, revistas y
folletos consultados.

Por wultimo, séle falta mencionar que el principal
objetivo que so ha buscado con la realizacien del presente
trabajo, es que sea de utillidad para todo aquel que lo
consulte, por eso se ha tratado de hacer en la forma mas

practica que ha sido posible.



SIHBOLOS ¥ ABREVIATURAS:

Generales:
{«) Palabras definidas en el glosario.
(®*] Tema explicade en el marco tedrico.
[#]) Nota dentro de la misma pagina.
- Simbolo de potencia.
X Signo de multi{plicacien,
/ Simbolo de divisidn,

En los tormatos:

% Sehala cada digito.
L Indica cada caracter [#),

Ejemplo: "1000X475 Cajas™ = # #s#X¥%# SL.
En los diagramas de actividades:

T Transporte.

I Ingpeccien,

D Demora.

0 Operacidn,
En ias techas:

oD Dla.

MM Mes.

AA Aho,

Para intervalos:

Por ejemplo, para representar "del 100 al 188": 100/99
ne/ny

Unidades:
m Metro. tt Litro, UN Unidades.
Kg Kilogramo. gr Gramo. Ml Mites.
UM & U/M Unidad de medida.
En la bibiiografta:
% Obras consultadas man ampiiamente.

En las cotf{zaciones:

[.V.A. Impuesto al valor agregado.



'L MARCO TEORICQG:

1.1 Disehg De Una Distribucion:

Una distribucién flsica, dentro de un aimacén, es la
ordenacidn de los espacios que ocupan: Las personas, el equigo
para o! manejo de materiales y Jos materiales.

Algunas veces, dentro de un sitio determinado, como puede
ser una Industria, un hogar, un comercio, un almacen, etc. se
presentan oportunidades para ordenar los elementos fisicos que
|los forman o que los pueden formar.

Normalmente s&lo se hace una distribucitn cuando se trata
de un diseflo completamente nuevo, pero en oc¢asiones se
realizan cambios para mejorar el orden que se tlene en un
tugar.

Los factores que influyen en una distribuecidn, se pueden
resumir en dos grandes grupos:

1-.Lag necesidades que se quieran o deban satisfacer, como
puede ser e! aumento del espaclo wtil, la disminucidn de
las distancias recorridas, e! cumplimiento de las Jeyes, la
presentacioén y seguridad de un lugar, etc.

2-.Los recursos con que se cuenta 0 que es posible contar,
como el espacio, los medios para e! manejo de materiales,
e] dinero, las personas, etc.

Existen seis tipos basicos de distribucién en los
almacenes:

i-.Inventarioc De Reserva Y Distribucibn:

Se utiliza en los almacenes, donde se reciben grandes

cantidades de algtn material, que se surte poco a poco. La
mayor cantidad de ese material, se guarda en un almacen
principal y el resto del mismo, se deja en wun almacén mas
pequetio, por ejemplo, junto a la maquina donde se va a

procesar ese material. Conforme se usa el material del almacén
pequeno, se le envla mds material del almacén principal.



2-. Inventario Unico:

Consiste en almacenar todo un material, en un solc lugar.
Esto se hace cuando se tienen cantidades pequenas de material
0 cuando se trata de un solo material. .

3-.Almacenaje Alternativo:

Consiste en dos lugares de almacenamiento separados. En
uno de estos lugares, se va almacenando el material que se
recibe, mientras gque se surte el material que estd en el otro
espacio. Cuando se termina el material, del Jugar donde se

estaba surtiendo, se intercambian sus funciones, es decir, que
el espacio que se encontraba destinado al surtido de materlal,
se convierte en el lugar donde se aimacénan los nuevos recibos
y del lugar en donde se estaban almacenando ios recibos, se
empieza a surtir.

4-.Primeras Entradas Primeras Salidas:

Se trata de almacenar las tarimas en un bloque, en cuyo

interjor se preveé un lugar vaclo mévii, Todas las tarimas se
introducen al blogque del mismo lado, donde esta el espacio
vaclo ¥ se sacan por @l lado contrario, formando un flujo de
materiales en el interior del blogue. Permite ratar
fisicamente ios materiales almacenados, ayudando a que s
usen primero los materiales que tienen mids tiempo en el
almaeén.

5-.Ultimas Entradas Primeras Salidas:

En este sistema, se colocan los materiales en bloques,

usando un mismo lade del bloque para surtir ¥y recibir
matertal. Este m&todo de almacenamliento, normalmente, se usa
cuando no se recibe mas material, hasta gque se termine el

recibo anterior. Se utiliza mucho, en los lugares donde s6lo
se guarda un tipo de material por temporada.

Con este método. se puede ahorrar espacio dantro de un
almacén, colocando las tarimas en grandes conjuntos, bastande
que sean accesibles por un pasillio gque d&¢ a wun lado dei
bloque, disminuyendc de esta forma, €l numero de pasillos que
se necesitan en un almacén,



S{ son muy grandes ios bioques gue . se usan con este
sistema y estan formados con distintos materiales, puede
necesitarse mucho tiempo para la seleccién de tarimas

6-.En Espiga:
s

En la mayorla de las ocasiones, la entrada y salida de
cada localidad, se colocan perpendicularmente a los pasillos,
con esto, se necesita girar noventa grados un montacargas
para tomar ©0 coiocar una tarima. Pero en el caso de la
distribucién en espiga, se coloca la entrada y salida de cada
localidad, en forma tal, que faciliten las maniobras con
montacargas. Tiene e] inconveniente de necesitar mads espacio,
para almacenar la misma cantidad de material, que ¢on los
otros métodos. Ver la figura 16.

Pl

En la mayoria de Jlos almacenes, dentro de 5U
distribucién, se utilizan varios de estos m&todos, para
aprovechar en la mejor forma, las ventajas de c¢ada uno de

estos sistemas de almacenamiento.

Los materiates, se pueden ordenar de distintas formas,
dentro de un almacén. En general se pueden tener tres métodos
para ordenar los materiales: -

El primero de ellos., consiste en colocar cada material,
en un lugar fijo, predeterminado. De esta forma, rasulta
fAcil encontrar un material, porque siempre que se tenga en
el almaceén, va a estar en el mismo lugar. Muchas veces, no se
puede aplicar este método, al variar mucheo la cantidad que se
recibe de un material.

Otra forma para ordenar los matsriaies, es colecarlios en
cualquler lugar que esté vaclo, Por medio de este sistems, se
pueden guardar rapidamente los materiales en un almackn, pero

cuando son muchos materiales difsrentes, se debe llevar un
buen registro, sobre el lugar en el que se encuentre cada
material, para poder encontrarlos rapidamente.

Por ¢ltimo, se pueden ¢olocar los materiales en zonas o
Areas predeterminadas, agrupando a lcs articulos similares.
Por ejemplo, se pueden guardar todos los tambos en un lugar,
en otra parte todas las cajas, etc.



La mayor Fparte de los almacenes, se ajustan en forma
general, a alguno de estos tres sistemas, con  pequehas
mezclas de los otros métodos.

1.1.1 Teécnicas para visualizar una distribucidn:

Existen muchas técnicas para hacer mas facil ! diseno
de wuna distribucién. La mayor parte de wellas son muy
antiguas, pero se han fdo adaptando, atraveés del tiempo, con
e! desarrollo de nuevos materiales. Las m&s comtunmente

utilizadas, son las siguientes:

1-.Dibujos:

Son una forma rApida de vrepresgntar uns idea, En
general, tienen el inconveniente, de que no permiten hacer
cambios rapidos sobre ellos. Pueden ser deo dos clases:

a) Bosquejos: Son dibujos que se realizan en forma rapida y
pueden mostrar las ideas en forma general. Es recomendable
empezar c¢en ecsta clase de dibujos, para analizar cada
parte de una distribuciédn., Dependiendo de la habilidad del
dibujante, pueden llegar & sSer mAs claros, que los
diagramas técnicos, porque sus observadores no necesitan
tener amplios conocimientos de dibujo, para entenderlos.

Estos dibujos, ayudan a elaborar diagramas mas
detallados y precisos.

b? Planos: As! se conoce a los dibujos mas detallados, hschos
a escala, en forma precisa con ayuda de {instrumentos,
Pueden ser representaciones bidimensionalss )
tridimensionales, para los primeros conviene utilizar
papel cuadriculado y para los segundos, papel ortogonal.
E! papel cuadriculade ayuda a visualizar la escala.

Muchas veces se necesi{tan usar varios colores, para
representar varios niveles o para aclarar las ldeas en un
dibujo.

Antes de reali=ar un plano definitivo, puede ayudar el
dibujar varias alternativas de una distribucion, sobre sendas
copias del plano, de donde se quiere llevar a cabo Ia
distribucion,

~



81 se dibuja upa nueva distribucisn, sobre una capia de
la antigua distribucidn, con colores diferentes, puede ser
fdcil ver las variaciones entre ellas.

Los detalles gue muestre un plano, se deben incluir de
acuerdo a la utitidad gue tengan.

Para tener wun pandrama completo, del disefio de wunz,
distribucion, muchas veces, su piano debe contener las
interferencias que se presenten para realizaria, coma las
construcclones existentes y otras limitaciones.

Existen varios estandares para colores y tipos de lingas
empleanas en dibujos, perv se pusde usar cualguiera que no
provoque confusiones y en caso de que se necesite, tenga su
cddigo adjunto al dibujo.

Se puede cotlocar una hojfa de papel e de plastico
transparentes, sgsobre un plano de ja distribucidn existante,
para dibujar la nausva distribucian sobre esa hoin

transparente, do ssta forma no se dafia ef plano original ¥ sa
pusden {ir fotocoplando las posibles alternativas para la
nueva distribucion.

También se pueden sobreponer varios planos, para
representar varios nivetes y poder anmatlzar las relaclones
entre esos niveles.

El dibujo final, debe estar a wna escala adecuada y con
tos detalles suficientes, para mostrar ciaramente la idea que

representa.
Z2-.Plantillas:

Se trata de modelos dibujados en ltAminas y - recortadas
para uti{iizarlios sobre piancs. Permiten hacer cambios en

forma rapida.

Muchas wveces se necesita un tablere, para apoyar el
plano y ayudar a fijar las plantilias sabre el plano. Ei
tablero que se use, debe ser suficientemente rigido, para
sujetar adecuadamente al plano y a las plantilias.

Si el plano y las plantillas son transparentes, puede

8



5{ se dibuja una nueva distribucién, sobre una copia de
la =~ antigua distribucién, con colores diferentes; puede’ ‘ser
tacil ver las varisciones entre ellas.

Los detalles que muestre un plano, se deben incluir de
acuerdo a la utilidad que tengan,

Para tener wun panorama completo, del diseno de wuna,
distribucidn, muchas veces, su plano debe contener las
interferencias que se presenten para realizarla, como las

construcciones existentes y otras limitaciones.

Existen varios estandares para colores y tipos de linsas
empleaaas en dibuios, pero se puede usar cualquiera que no
praovoque confusiocones y en casc de que se necesite, tenga su
codigo adjunto ai dibujo.

Se¢ puede colocar una hoja de papel o de pldstico
transparentes, sobre un plano de la distribuclidén existents,
para dibujar ta nuava distribucieén sobra esa hoja
transparente, de esta forma no se dana el plano original y se
pueden ir fotocopiando las posibles alternativas para 1la
nueva distribucibn.

También se puaden sobreponer varios planos, para
representar varlos ' niveles y poder analizar las relacloeones
entre esos niveles.

El dibujo final, debe estar a una escala adecuada y con
los detalles suficientes, para mostrar claramente la idea que
representa.

2-.Plantillas:

Se trata de modelos dibujados en laminas y recortados
para wutilizarlios sobre planos. Permiten hacer cambios en
forma rapida.

Muchas veces se necesita un tablero, para apoyar el
planc y ayudar a fijar las piantillas sobre e! plano. El
tablero que se use, debe ser suficientemente rigido, para
sujetar adecuadamente al plano ¥y a las plantillas.

S1i el plano ¥y ilas plantillas son transparentes, puede



ser ttil wusar tzcieros marcados <an una  cuadricula, para
poder representar 1y escala y enguzdrar tacilmente tanto 3l
pianc, como a las plantilias. Con estas condiclones, a veces
pueden usarse tabieros de distintos colores, para ver mejor
una distribucidn; por a2jempla: 3e puede hager osasi invisible
una  plantitla, 5t ¢! tablero es de su mismo colar o blen,
hacer que resalte una parte del plana con un tiablero de color
diferente,

Puede haber plantillas y tableros de papel, carton,
madera, vidric, metal » plastico.

La adnerencia entre las plantillas, el plano y el
tablera, depbe permitir gque se puedan cambiar r&pido ¥ sin que
se maltrazern, evitando gque se muevan sin guerer.

Para unir las plantiliss. el plano v el tabiero, se
pueden usar: tachuelas, alfiieres, grapas, pegamento, cinta
adhesiva, magnetismo, electricidad estatica, ete,

Las plantilias tamblén pueden seor de rnolores. para hacer
que resalten 0 se agrupen con otras.

Para evitar confusiones. en algunos casos, puede ayudar
el escribir una descripclidn o marcar una identificacion en
cada plantilla.

3-.Disefto asistido por computadoras

Se trata de obtener la representaclén grhfica de una
distribucidn, mediante e! uso de una computadora. Fara este
se tienen dos opciocnes:

a) Realizar " tode e! divuvjo en la computadora. en forma
manual, con ayuda de programas. Este método 25 m3s o menos
igual de tardado que e] dibujo a manco.

b3 Coplar el plano, de!l lugar donde s= quiere hacer la
distribucisdn, con avuda de un digitalizador. Los
digi{talizadores, soen magquinas gque conviarten sehales
flsicas, en impulscs el&ciricos gque pu=den ser utilizados
por las computadeoras. For =jemplo; Uno de los medies mas
frecuentemente uszdo, 2s el conscilar una cimara de video a
la entrada de un digitalizader y la salida del
digitalizador, unirla a ia computadara, de tal forma que
fa c&mara de video genere wuna sehal etléctrica qus



represente una Imagen y dsspués, z3n e| Qigitaiizsdor. se
convierta en impulsos eléctricos. qua  ingresen  a Ia
computadora. Con este método, se puede obisner una copis
ds un plano o oe cuslguier otra imagen, para usaria en una
computadora.  EI tiempo necesariao para hacer la copia,
depende del eguips empleado.

Una vez que se tiene el dibuin del plano en |a
computadora, es muv f&cil y r3pido mcdifiecarlo ¥ se puede
guardar en cusdlguler medin, para simacenar datos, que  tenga
el ordenador,

4-.Modelos tridimensionales o maquetas:

Muestran wuna Jdistribucién en forms compista y rsal,
ofrecisndo una buena representacidn de la misms. Sirvem para
dar a conocer un idea, a personas que no estén familiarizadas
con la interpretacidodn de dibujos.

Eliminan las dudas que se tengan de los planos ¥ se
ensaya ta distribucibn propuesta, probandela antes de
instalarla.

Cada parte de la maqueta dabe estar bien {dentiricada vy
en la medida de lo posible, el modelo debers estar hecho con
materiales y colores que sean una réplica de la realidad,

5-.Audiovisuales:

Para hacer mas clara una exposicién y lograr un mayor
detalle de las ideas, se puede Usar fa cinematografta,
incluvendo de ests Torma al movimiento.

Tambien permiten agregarle conido a las representaciones
de wuna distribucién. Generalments eetdr formados por. una o©
varias de las tégcnjcas anteriosres, mis una grabacidén visual y
s50Nora con una sxplicacién en 2! momento en gue s presente
Ia distribucitn.

Se utilizan cuando se presenta una idea ante un grupe de
personas.

La eleccibn ae una técnica y un material para llesvar a
cabo e! diseno de una distribucién, depende de los recursos y
de las necesidades que sg tengan. S
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1.1.2 Métodos para copiar las alternativas:

Durante el desarrollo de una distritucién, se necesitan

registrar las altsrrnativas pars compararlas y poder elegir
una. Existen muchcs métodos para imprimir |es cambios. en el
proyecto de una distribuctdn, los mads usadmas zon:

1-.Método forogrdiico: Con sste métada, pueden eobtener

57
muchas buenas reproducelones de cada sltesrnativa, en poco
tiempo, siempre y cuandc se tenga acceso al equipc y al
material nacesario.

2-.Dibujos: Es posible dibujar cada alternztiva, pero &5 una
forma tardada ¥y no se presta con tacilidad para hacer

cambios.
Puede ayudar el usar plantillas, para marcar las
siluetas de las partes que intervengan en una istribuction,

pero aun as! es5 un meétodo tardado Y no muy preciso.

3=-.Por computadora: Los dibujos almacenados en una
computadora, se pueden reproducir en forma rapida y con
gran precision, por medio de impresoras especiales. En
este caso, también se necesita el equipo adecuado,

1.1.3 Técnicas para marcar ¢! movimiento:

Muchas vaeces se necesita registrar un movimiento sobre
un dibujo. Para facilitar esta tarea, se han ideade varias
técnicas, como las sigufientes:

1-.Diagrama de hiles:

Primero se coloca una copia del planc sobre un tablero,

Despuds, se sehalan los puntos donde hszy ecambios &n las
trayectorias, con alfileres o tachuelas. Por Ultimo, se sigue
cada trayectoria con hilo o con cinta, apoyandose en les

alfileres o tachuelas y si se quiere, se dibuja e! recorrido
en el plano, gulindose conn el hilo,

Se pueden wusar distintos colores de hilo, para
direrenciar varlios recorridos,
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Si ge desarrolla a escala el procedimiento descritc. se
puede medir, al principio, e! hiio o la cinta empieada, para
que al final se mida cusnte sobrd de ese Lhils o cints ¥ s5si
saber, en forma aproximada, cual o5 la distancia re=corrids en
cada trayectoria.

El inconveniente Qque tigne este mbtodc, es qua  se

‘"perfora la copia del plano, pero es faci] de usar y permite

hacer cambios en poco tiempc. Ayuda a mostrar en torma ctara
las ventaljas y desventajas de un recorrido, durante la
exposicidn de una nueva distribucizn,

2-.Cinta Adhesiva y Dibujos:

En este caso, se marcan las llnesas sodbre una copia del
plano o sobre una lamina transparente colocada encima del

mismo. Casi siempre se trata de marcas perman2ntes o
semipermanentes, rorque se puade maltratar el planc o su
copla, al hacer c¢orrecciones, Tanto las <intas c¢omo las

lineas que se dibujen, pueden ser de coleores.

3-.Plantillas:

Consisten en tiras de papel y dibujos de flechas
recortadas Yy fijadas sobre copias del plano. E5 un metodo
sencilleo y wtil., Se wusan igual gue cualquier otra plantilla,

con las mismas ventajas y desventajas.

1.1.4 Procedimiento para realizar una distribucibn:

Entre las etapas que se recomiendan seguir, para la
elaboracion de una distribucidn, en un aimscsn, sobresalen
ias siguientes:

-Primero, hacer un plan general, fijando objetivos v limites.

-Después, reunir informacién sobre los materiales y locales
de que se dispone o se planea conseguir.

-Analizar los equipos de ailmacenamiento y 103 medios para el
manejo de materiales, para saber culles se pueden emplear.
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ntecior estudiindoiss ¥
pnde‘son mbs Utifes los

-Obtener jdeas con la inreormacian,
relaciondnaolas. Es en ¢ste psze
bosqueios ¥ las pilantillagil "0

~Registrar las diferentes. altgbn}t{vés, camp {etando fa
informacion teécnies v econdmics-de ‘rsda una de allss,

-Cuando se tengan iistas'varias . altarnativas, se pueden
presentar en conjunco, con:&difin‘de  evaluarlas y poder
escager wna de elilas, S SR § .

~Detaltar la alternativa elegida 'y presentaria a quien tome
la declsion tinal., Pueden ser varias altesnativas.

«8i se acepta la distribucién, instalarla.

~Darle wn seguimiento adecuado a }a nueva distribucldn, para
detectar y corregir cuajquier falia que se presenta.

Casi{ slempre, se debe de volver a una misma etapa varias
veces o alterar el orden de las etapas wmenclionadas, por
cambias en el desarrolle del pilan inicial.

Las ideas expresazdas anterijormente, pueden ayudar
durante la etlaboracldn o andlisis da una distribucidn.
Existen otras recomendaciones qua tambieén pueden ser ttiles,
como Jas siguientes:

~No se debe olvidar el prever los cambios futuras. Por eso,
sg debe pensar en una distribuclon que se pueda adaptar
facilmente y con bajo costo.

~Una distribucisn, debe integrar » la:z personas, mbgquinas ¥

matorisles, asl coms a cualquier otro factor con el qua se
relacione., Al final, todc debe quedar funcionande coma una
unidad,

-Es muy importante que las personas trabajen en forma segura
¥ gue jes guste e! lugar donde trabajen. S8 debe evitar
cuaiquier distribucion que exponga a las personas a riesgos
o accidentes.

-Ex mejor pltanear, primero, &n general y despugs detallar,
para no usar demasiado tiempe a! reaiizar correccliones,
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-Toda eleccidén debe realizarse de acuerdo a 105 recursos y a
las necesidades que se tengan.

-La forma en la que se presente una distritucidbn, determina
en gran medida su aceptacién o rechazeo. Debido a esto, as
recomendable usar varios medios de avuda visual, al exponer
una nueva distribucibn.

-E! medio de presentacién debe ser c¢lare, flexible ¥

econdmico. Tampién debe estar disponible cuando se necesite.

-Alguno de los objetivos que mis se buscan, a! proponer wuna
distribucién, son: mejorar el manejo de materiales, usar mis
eficientemente el espacio disponible y me jorar la
presentacion de un lugar.

~Debe ser faci)l &) asccesc al material alimacemnada, permitiendo
tener una rotacidn fisica del inventario.

-Cuando se puede elegir, conviene mas tener un solo aimacén
central, para tener un mayor control del matertal y del
personal y poder usar mejor tanto el espacio, "~ como los
medios para almacenar materiales. Cuando se tienen almacenes
descentrallizados, se pueden reducir las distancias a
recorrer y con esto, el tiempo de transporte.

-Deben tomarse en cuenta todas ias sugerencias.
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1.2 Calculo Deil Factor De Alwacenamiento:

El factor de almacenamiento, es la relacion entre el
némero de localidades y el &rea de un almacén, Sirve para
representar la capacidad de un almacén.

Se puede calcular de varias formas, siendo la sigulente
la mas senciila:

Primerc se mide © se calcula, el Area total de! almacan,

que siempre se utilice como zona de aimacenamiento,
excluyendo a las areas periféricas, como las &reas de carga v
descarga, los pasilios princlpales vy las Areas de

manufactura.

Despugs se obtiene la cantidad msxima de local idades,
que s& pueden almacenar en ¢! Area considarada.

Por altimo, se divide e) numero de localidades entre al
&rea, obteniendo de esta forma el factor de almacenamiento:

Ntmero Maximo De Localidades

Factor De Almacenamientos ---=--------ccmmmecnoeeoo ———
Area De Almacenamiento

Sug unidades mAs usuales son:

Tarimas & Localidades a4 Tarimas ¢ Localidades
Metro Cuadrado Pie Cuadradoa
Este procedimiento, se puede usar para evaluar
alternativag de una distribucistn, siempre y cuando, en todas
las alternativas se tenga la misma dfimension en sus

localidades.

Cuando el objetivo eg comparar alternativas, en las qua
cambia el tamano de sus iocalidades, es mejor calcular el
volumen que ocupan las localidades y dividirio entre el
volumen de almacenamiento, excluyendo el espacio de las zonas
periféricas. Con este metodo, se obtlene la eficiencia en el
uso del espacio, dentro de un almacén.
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Muchas wveces se carece de datos, para elaborar y
comparar distribuciones en ios almacenes. Las empresas
fabricantes de equipos para el manejo de materjales, suelen
proporcionar la intormacién necesaria para usar sus
preductos, como un servicio gratuito de asesoria, Por
ejemplo, la Corporacién Rsymond, recomienda los datos y @21
procedimiento siguientes para considerarlos con sus equipos:

Dimensiones de las tarimas:

Anche: 102 cm.
Largo: 122 cm.

Alto: LS cm.
Tamaho de )os bastidores:

Las medidas de los bastidores permanecen constantes para
jos diversos equlipos, excepto por el ntmerc de niveles y el
claro adicional, para los pies de los montacargas de doble
profundidad. Estas medidas son:

Espesor de las vigas: 10 cm.

Espesor de las columnas: 7.6 cm.

Claro de la abertura del bastidor (A): Ver la tabla.
Attura de la abertura del bastidor (B): 137 em.
Altura libre al techo (C): Ver ta tabla.

Anchura del pasillo (E): Ver la tabla.

Espacio entre espaldas de tarimas (F): Ver la tabla.
Numero max{mo de niveles (NN): Ver 1a tabla.

N&mero de tarimas por abertura del bastidor (TA): Ver la
tabla.

Espacio entre tarimas y la estructura de los bastidores: 10

cm.

La fetra D, representa la distancia que se necesita en
cada tarima, para colocarla en el bastidor con un montacargas
y se calcula con la sigulente ecuacidn:
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(E + Fi ;
Dz lwmmeaen ks 122-cm.

2

Ver. .ia figura 24,

Tabla con: 'las medidas de los bastidores:

A C D E F

KONTACARGAS (cm) (cm) (cm) (cm) (cm) NN TA FA
CONVENCIONAL 241 610 310 366 10 4 2 1.07
S1IMPLE PANTOGRAFO. 241 792 249 244 10 5 2 1.67
DOBLE PANTOGRAFO.[(2] 264 792 388 259 10 5 4 1,96
HORQUILLAS GIRATORIAS. 241 782 218 183 10 5 2 1.89
HORQUILLAS GIRATORIAS

Y PASILLO ANGOSTO. (1] 241 875 214 168 15 6 2 2,33
HORQUILLAS GIRATORIAS,

PASILLO ANGOSTO Y GRAN 24f 1402 214 168 15 S 2 3.48
ALTURA.[1]

GRAN ALTURA.L11 130 1829 201 137 20 12 1 4,58

[1) Estos montacargas estén guiados, no necasitan espacio
extra para maniobrar.

[2) Para el montacargas con doble profundidad :

Con los datos anteriores, el factor de aimacenamiento
(FAY, se calcula con la siguiente ecuacion:

TA«NN®10 000 " Tarimas

Factor de almacenamiente = =s=s=w=e=-===: @gn 6 ~--"=-==--- -——
: A*D Metro Cuadrado
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1.3 AnAlisis Del Flujo De Documentos (Sr. Peterson):

En el desarrocllo del presente trabajo, se aplicaron las
ideas del sehor Peterson. E! senor Peterson, q.e.p.d., fue
director de una empresa paraestatal en la ciudad de Meéexico,
por varios sfos., Durante ese tiempo, demostrd ser una persona

muy intetigente. Fue admirade y respetado entre sus
companeros de trabajo, en gran parte, por las ideas qua
expres®, Puede ser que estas ideas no sean originales de &1,
de todas formas, a continuacion se resume una de ellas, que

puede ser ¥til en estudios de procedimientos administratives.

Decla que muchas veces, las personas que salen de wuna
empresa son mds importantes. para e desarrolie de I misma,
que las personas qQue se quedan, porque ningin empleado pueds
saber, compietamente, las ideas de otro trabajador. Esto lo
explicaba con el siguiente ejemplo:

*Una persona puede ardenar que se modifique un
documents, debido a alglin cambio paszjero en la empresa. si
esa persona deja la empresa, olvidando dejar sefalado el
estado provisional del documento, pueden pasar varlos afics
antes de que se detecte ese error, con lo que se puede
elaborar un trabajo, durante mucho tiempo, sin que sea de
utilidad ¥ sin saber para queé sirve.

Cuando la persona planea su salida de la empresa, es
difilecil que tenga algtn olvido importante y aungque lo haga,
puede ocurrir que después se comunique, para hacer alguna
aclaracion. Pero si{ no es una salida planeada, es casl seguro
que algo va a quedar {ncompleto, sin una gula sobre su
propédsito y muchas veces, no habra forma de poder saber, con
soguridad, cusl era el fin de todos los cambios que hizo esa
persona."

Con el tiempo y si no se tiene cuidado, situaciones como
la anterior, se van acumulando en una empresa, hasta llegar a
formar una parte importante de los procescos administrativos,
con actividades inttiles.

Para evitar que esto suceda, se debe lievar wun buen
seguimiento de todas las actividades dentro de una empresa,
haclendo Jlas moditlicaciones que se crean convenientes.

Algunas veces, con este fin, el sefior Peterson se acercaba a
una persona, preguntindole qué documento elaboraba, a3 qud
fugar lo mandaba, para queé servia, etc. y en muchas
ocasiones, al final le decla a esa persona, que siguiera
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elaborando ese documento, pero que no lo enviara y anotara a
quienes reclamaran su copia. A los que no reclamaban la copla

de un documente, va no se les enviaba ¥ a los que si la
pedian, s@ les hacla una entrevista, para saber si ies era
util o si la pzdlan s¢lo por costumbre, de tal forma que al
final del analisis, sé6lo quedaran Jos documentos que si

servian, Esto es muy importante en empresas grandes, para
redu¢lr sus trlmites administrativos, pero tambi&n es un buen
procedimiento a seguir en las empresas pequénas, cuando s@&
ven los posibles resultados a largo piazo.
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1.4 Diagroma De Actividades:

Los diagramas de actividades son dibu}osvb tablas de
datos, utilizados para representar y ~registrar, en forma
ordenada, un procedimianto. L

Cuando se representa un procedimiente, en base al orden
que siguen sus actividades, ¢e les llama cursogramas a estos
diagramas,

los cursogramas pueden ser sinbpticos o anailiticos, los
dos representan processs. Un cursograma sindpticeo, sirve para
hacer wuna representacién en forma general y un GCUrscgrama
analitico, se usa para mostrar un proceso con mas detalles.

De acuerdo a su base, un curspgrama puede ger con
respecto al equipo o maquinaria, al material o al operario.
Por ejemplo, si sdlo muestran Jas actividades que realiza una
persona, se le llama "cursograms en base al operario",

Los datos que suelen contener los cursogramas, SON:
-Una identificacion, formada por el nombre o el numero
particular del diagrama.

-Tipo de método representado: Original, actual © propuesto.

-Nttmero de empleados que intervienen directamente en el
proceso.

-Lugar donde se desarrolla,

-Producto o productos.

-Una breve descripcidn del proceso.

-Nombre de !a persona que lo elaborb, con su fecha.
-Nombre de la persona que Ioc aprobd, con su-fecha.-:
-Nombre de ia empresa y del departamento al que pertenece.
-Y dos tablas de datos:

La primera tabla, muestra, en forma . sucesiva, las
actividades que tarman el proceso, incluyendo:
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~Un simbolo numerado, para tepresehtarva'cﬁué‘actfvidsd.
~Uns breve descripeidn de cada actividaé.'.

~Distancia recorrida en cada- transpofte, cuando sea
signiflcative. : g

~Tiempo de& Jas actividades,

~Tipo de actividad: Productiva o improductiva.

¥ la segunda. tabla, es.un resumen con los siguientes
datas:

-Canti{dad de actividades, agrupadas con sus similares.
~Distancia total recorrida,

-Tiempo total del proceso.

En lugar de una tabla de datos, se puede hacer un
dibujo, mostrando, &n ordew, los silmboalos de cada actividad,
junto con sus datos y unlidos cen lineas.

Casi siempre se utiiizan cinco simbolos, para
representar cada tipo de actividad, en los cursogramas:

1-.0Operacidon: Sirve para senalar iss actividades en las que
se modifica {a pieza, material o producto. Se representa
con un circulo.

2-.Inspeccion: Indica la realizacidn de un andlisis. En estas
actividades no se2 modifica al materi{al. Su simbolo es un
cuadrado.

3-.Transporte: Se usa cuanda un objete ¢ traslada de un
lugar a otre, sin gque el tras|ado ses efectuade Ppor un
operari{c en su lugar de trabajo, al realizar una operacion
o inspeccidn., Se sefala con &1 dibujo de una flecha.

4-.Dgmora: E£s una espera provisional! en =1 proceso., Se

representa con una llnes vertical, wunida & un medis
eireulo, formandd una especie da letra D" (maylscula’,
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5-.Almacenamiento Permanente: Se utiliza cuando se trata de
una actividad, en la gue se guarda un objeto y se cuida
que no sea trasladado sin autorizacién. Se indieca con un
tridngulo equilstero, con uno de sus vétices apuntando
hacia abaje. :

Cada una de estas clases de slmbolos, se numera
secuencialmente en forma independiente, en cada cursograma.

Para representar dos actividades de diferente clase, que
se realicen al mismo tiempo, se pueden sobreponer sus
simbolos.

Existen otras formas para representar cada actividad.
Para evitar confusiones, resulta conveniente marcar los
simbolos wutilizados, en alguna parte del diagrama, donde se
puedan identiticar fAcilmente con tas actividades que
representan. Por ejemplo, en la tabla del resumen o en la
cabecera del diagrama.

En los cursogramas sinépticos, sdlo se representan las
operaciones y las inspecciones y en los cursogramas
anallticos, se representan los cinco tipes de actividades
antes mencionadas. -

Al finai, es comun utilizar la técnica dal
interrogatorio, que consiste en hacer y contestar una serie
de preguntas, sobre el mismo diagrama y sobre el procesc que
represente. Esto se realiza anteponiendo las palabras: que,
dénde, cuando, por qué, quién y cdmo a la idea que se quiers
analizar. Por ejemplo, si la idea a examinar es la
"utilidad", se pueden formar las preguntas:

(Por qué es titil?, {Cuando es Util?, etc.

Contestande y evaluando cada respuesta, se completa el
anAilisis,

El resumen anterior, es muy general., Se puede completar
con la Informaci®n que se encuentra en casi todos los libros
sobre: Estudio de métodos, estudio de tiempos & ingenieria
industrial,

ey
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11 GENERALIDADES SOBRE LA EMPRESA:

La compahla estudiada, es una empresa transnacional,
establecida dentro de la zona metropolitana de la ciudad de
Meéxico. Pertenece a un grupo empresarial, gQue cuenta con
ampresas en todo e! mundo, con sede en la ciudad de Boston,
en los Estados Unidos de Norteamérica.

Empezo, en la Reptblica Mexicana, con una sola planta y
un almacén, pero con el paso del tiempo crecidé y actualmente
tiene, en México, dos plantas, cada una de ellas con gus
propios almacenes de materl!la prima y refacciones y aparte,
tiene otro aimacén, para producto terminado.

En una de sus plantas, se elaboran navajas de afef{tar ¥
articulos para eseritura ¥ en la otra planta, se fabrican
cosméticos. E] presente estudio, se desarrolld en la planta
de navajas de afeitar vy es esta la empresa que se describe a
continuacibn,

La planta, esta& construida sobre un terreno de ocho mil
metros cuadrados y tiene doce mil metros cuadrados de
congtruccidn, repartidos en dos piseos. Ep el mismo edificio
que ocupa actualmente la empresa, antes estaba una faAbrica de
ropa.

Los empleados se muestran a gusto en la empresa, deblde
a que siempre estd muy limpia, tienen un buen servicio de
comedor y varios campos deportivos.

Para ayudar al flujo de informacibn, entre las plantas
que tiene la empresa y también dentro de cada planta, cuentan
con un conjuntao de computadoras perscnales y terminales de
computadoras, conectadas entre si y a wuna computadora
central, La computadora central se encuentra en la planta
procesadora de hojas de afeitar.

A parte de las computadoras, cuenta con das
conmutadores. Tamblén existe un departamento, que se encarga
del correo interno de la compafila.

La economia de toda la empresa a ido creciendo en los
ultimos ahos, porque leos articulos que produce han tenido muy
buena aceptacidn, no sblo en México, sino emn muchos otros
paises y por eso es muy conocida. En gran parte, 1a imagen de
esta empresa se debe, entre otras cosas, a la publicidad que
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se le ha dado. especiaimente durante Ios espectaculos
deportivos transmitides por television,

Al inicio de 1890, la companlia compré otra empresa de
menor tamafo, Todas las mdquinas do esta nuUeva empresa, tas
estdn trasliadando e instaisndo en la planta de hojas de
arfeitar. Debido a esto. las necesidades dentro de esta
planta, han {do en aumento, encontrandc en varias ocasiones,
que no se tiene |a capacidad para hacerles frente y por eso,
se le han hecho varios cambios.

Dentro de esta empresa, los empleados trabajan en base &
un programa de objetivos, marcados por los directores del
grupo empresarial al! cual pertenece. Los directores wvislitan
cada empresa durante veinte dlas at ano: diez dlas, para
revisar e] desarrollo de los objetivos anterlores y diez para
fijar nuevos objetives.

Este sistema de trabajo, no es muy popular para los
empleados, porque los hace senti{r dependientes de personas
que no conocen muy bien a la empresa.

Para mejorar el sistema de trabajo por objetivaes, se han
empezado a estudiar, con anterioridad a la wvisita de los
directores, las posibles &reas de oportunidad. Esto es con el
tin de gue, al realizarse la visita de los directores a cada
planta, sélo se concreten al estudio de los proyectos gque se
estAn realizando. Con esto, las personas que trabajan todo el
afp dentro de la empresa, tlenen una mejor oportunidad de
aportar sus ideas, evitando que gente ajena a los problemas
cotidianos, les diga que hacer.

Dentroc de este nuevo sistema de trabajo, se desarrolio
el presente estudio, con el fin de obtener baseg para la
realizacién de proyectos, que permitan mejorar el almacén de
materia prima, de la planta de hojas de afeitar.
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I1!  OBSERVACIONES  GENERALES REL ALMACEN Y  AREAS DE
OPORTUNIDAD:

Con  sus 323! m°2, 2) almacén de materia prima. de la
planta de na.a}as de atejtar. es un asimacén mediano. Se
caracteriza por su limpieza y no es raro que esté on la lista
de lose quinse departamentos mds ilimpios, dentro de la
empresa. Los materiales se ven bien distribuidos y ordenados.

Siempre hay mavimiento en el almacén. Aunque la mayorla
de los trabajadores del almacén entran a trabajar a las ocho
de la mafana y salen a las tres de |la tarde, se reciben y
envian materfales todo el dia y toda is noche, los 365 dias
del aMo (esto es para los materiales urgentes o importados).
La semana laboral, para |a mavorls de los emple=ados, es de
tunes a viernes,

Fisicamente, el almactn ti=ne acceso diresscto a los
departamentos de manuractura, costos, vigilanctia e
inspeccion,

En general, entre todos los empleados del almaceén, se
observan buenas relaciones, siendo sobresallente el nivel de
cooperacién que tienen con los empleados de inspeccibn,
captura (%] y vigilancia.

Aunque es un almacén de materia prima, tambibn reciben

otros materiales. l.oe materiales semiterminados v de
refacciones, sola los reciben cuando su lugar, en otros
almacenes de la empresa, esta ilena. Los materiales

terminados sélo estdn de paso, entre la planta ¥y el almachn
de producto terminado.

Cuando el almacen de materia prima esta lleno. desvian
los recibos de material hacia =2l almacén de producto
terminado, porque este Wltimo almacén 9s mds grandse (tiene un
4rea de 4854 m"2) y estéd a una cuadras de distancia.

Clasifican 3 los documentos que uvsan, en dos grandes

grupos: los formaies. que son los que estan total =]
parcialmente essritos a2 maquina y los informales, que estdn
escritos a8 mano. S&lo guardan los documentos formales,

dejandolas en un archivo, dentroc de las oficinas del almacén.

Hay quince personas asignadas al almacen. E! organigrama
de este almacén, se muestra en el diagrama 1. Este
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[ORGANIGRAMA DEL ALMACEN|

[SUPERVISOR DEL ALMACEN|

[LiDER DE_GRUPO

[ESPECIALISTA EN CAPTURA |

ICUATRO AUXILIARES ADMINISTRATIVOS

[CUATRO AUXILIARES ADMINISTRATIVOS |

[cuATRO AUXILIARES OPERATIVOS ]

I YWvdavig



organigrama no parece. adecuado, pere han trabajado bien con
&l.

Para el control de los materiales, usan la computadora
central, Las personas que se encargan de este control, san
consideradas como wun departamento independiente y ast se
muestran en el presente estudio, como el departamento de
captura.

La mayor parte de los materiales estan en cajas, pero
pueden verse muchos tipos de empaque.

Es un buen almacén y es dificil encontrar que hacer para
mejorarlo. Despuds de reatizar varias visitas al almacén y de
entrevistar a su personal, se obtuvieron las sigulentes
observaciones, scbre {o que puede ser 4ti! al realizar alg®on
cambio:

-A vaces no hay tarimas suficientes para recibi{r  material,
por lo que deben dejar los materiales en el piso.

-Hay materiales que no se pueden apilar, a menos que estén en
bastidores. -

-Faltan algunos letreros sobre seguridad (como los que
indiquen que no se debe fumar en el almacén) y las columnas
no estan pintadas (para que las vean facilmente ios

montacargistas).
-Se puede usar mejor la computadora central.

-Algunos enmpleados, se quejan de que deben realizar largos
procesos administrativos, al efectuar sus labores normales.

-Ea posible hacer un programa para mejorar la Iimagen dal
almaceén, :
Con estas seis ideas, como base, se empezd e} estudio

que se muestra en las siguientes paginas.
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1V SITUACION ACTUAL

4.1 Recepcidn De Materia Prima:

En @l almacén de materia prima, como en la mayorla da
ios almacenes, se desarrollan varios procedimientos
administratives. Muchas veces, no se le da importancia a
estos procedimientos, argumentando que sdloc son "papeles".
Sin embargo, se trata de la elaboracién de documentos, que
permiten controlar la operacién del almacan y registrar la
informaci®n, Qque necesitan otros departamentos dentro de la
empresa,

Et estudio de los procedimientos administrativos,
también es importante, porque con &1, se puede simplificar el
trabajo del personal que se encarga de reallzarlos,

Por lo anterior, se decidi® estudiar uno de estos
procedimientos. Para definir e! area particular westudiada,
primerc se analizaron los datos histéricos, registrados en el
archivo de documentos que tienen en el almaceén, De weste
archivo, se obtuvo el ntmero de recibos diarios de cada tipo
de material:

TIPO DE MATERIAL MEDIA <

Mater{a Prima 16.0 T4.77
Semiterminados 2.8 13.08
Cargo Directo 0.2 0.93
Refacciones 0.9 4,21
Importaciones 1.2 5.61
Devoluciones del Maquilador 0.3 1.40
Total 21.4 100.00

Asl se tiene, que en promedio, hay 21.4 recibos de
material diarliamente.

Cada clase de material gse registra en un documento

especial., La materia prinma, ias devoluciones de los
maquiladores y todas las importaciones, se reciben con el
documento Illamado "Iinforme De Entrada De Materia Prima's

gimpiemante "Informe De Entrada"., Entonces, con informes de
entrada de materia prima, se tienen en promedio 17.5 recibos
diarios y como es la actividad que mas se repite en la
recepcliédn de materiales, fue esta la que se estudid,
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4.1.1 Procedimiento general p&ra la. . recepcidn de materia
prima: g -

Ef procedimiento seguido dentro del almackén de materia
prima, para recibir materiales, se estableci® mediante la
observacién directa y registro de las actividades que
realizan los encargados de este proceso. Asl, el
procedimiento general es e1 siguiente:

Primero, llega e! proveedor a la caseta de wvigilancia
con sus papeles: Factura con sus copias y una orden de
compra, que contiene el ntmero de pedido del material. En
este lugar un policla revisa los papeles del proveador, si
estdn en orden le dan al proveedor una credencial numerada vy
lo dejan pasar, sin material, al almacén. Si hay algun

problema con los papeles del proveedor, entonces no lo dejan
pasar, pero si{ lo dejan habliar por teléfono para que arregle
su situacion.

Después, el proveedor se registra en un libro (que esta
en la caseta de vigilancia) y se va hacla el almacen, a
buscar a los encargados de la recepcldn de materiales, segun
las sefas que le dan los polictlas, .

Al ltegar a la oficina de recepclidn en el almacén, el
proveedor le entrega sus papeles al auxiliar administrativo,
encargado de recibir materifales. E) auxiliar administrativo
le avisa al provesdor que, cuando esté® listo para recibirlo,
le habla por teléfono a la caseta de vigilancia, para que lo
dejen pasar con el materiai.

El auxiliar administrativo revisa los papeles dol
proveedor, contra un listado de computadora que |e mandan
todos los dilas del departamento de captura, para obtener (del
listado) la descripcion del material, anotandola con lapiz en
la factura y en las copias de este documento. Una copla de la
factura la une a! informe de entrada, dejaHQG estos juegos de
papeles para ilenarlos después.

En cuanto pueden recibir el material, el auxliliar
administrativo habla a la caseta de vigilancia, para que losg
policlas dejen entrar al proveedor con su materfal. Hientras,
el proveedor espera en su camién o en su camioneta, afuara
del estaclonamiento del almacén.

Al recibir la llamada telefdnica, los policlas le avisan
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al proveedor para Qque pase ¥ le abren la puerta del
estacionamlento.

Cuando el proveedor llega a la zona de carga y descarga,
el auxiliar operativo le dice por cual puerta puede descargar
y de donde puede tomar tarimas {*]. A! mismo tiempo un
policla, que siempre se encuentra en esta zona, anota los

datos del camidn del proveedor, en un libro de ragistros,

El proveedor descarga sus materiales bajo la wvigilancia

del policta. De vez en cuando, el auxiliar operativo del
almacén, revisa la forma en que el proveador coloca su
material sobre las tarimas, para hacer las correcciones que

crea convenientes,

Cuando el proveedor acaba de descargar el material, el
auxillar operative le pide que marque en todos los empagues,
el ntmero de informe de entrada, con o] que se registrd ese
material en el almacén, Esas marcas se hagen con un sallo o
con un plumébn ¥y deben de estar en lugares c¢laramente
visibles, Mientras, el auxiliar operativo, revisa que este
bien estibado [(®] e! material, pidieéndole al proveedor que lo
amarre cuando es necesario.

Después, el auxiliar operative le indica al proveedor,

el lugar en que debe dejar las tarimas con su material,
prestindole un patin manual y a veces, ayudéndolo con un
montacargas [#]. Todos los materiales se gquedan en el &rea ds
recapcidn uno o dos dias, para gques los aencargados da
inspeccionarios, tomen muestras de los recibos para

analizartas.

El auxiliar operativo calcula la cantidad recibida y si
estd bien, le regresa al proveedor las copias de la factura,
ya salladas y firmadas de recibldo, quedandose con una de
estas copias, Con esto, el proveedor va a la caseta de
vigilanecia, anota su hora de salida en el iibro de registros
y regresa la credencial, Los policlas revisan el camidn antes
de dejarle salir.

En el almacén, el auxiliar administrativo ¥y el auxiliar
operativo, cuentan la cantidad que les liegd de los
materiales wvaliosos, calculando el total y anotaéndelo con
marcadoer en sus empagues. Si hay faltantes le avisan al
usuario; si falta demasiado material, Je hablan al seguro,
para que se encargue de investigarlio vy/o lo pague, Los

materiales valiosos representan menos del 3% de los recibos.

Cuando el departamento de inspecclan ha tomado muestras
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del material o si{ han pasado dos o mas dlas desde que |llegé

el recibo, &! aux{liar operativo lo localiza, dentro de 1a
zona de almacenamiento, Para esto, busca en un listade de
computadora, que contiene las "localidades [4) disponibles®,
es declr, los lugares donde hay espacio libre en el alimaecén,
verificandolos personaimente., Despugs llena ia "Papeleta de
Localizacion", pega el original de e¢ste documento en un
empaque del material! y guarda la <opia en un archivo dentro

de la recepcibdn del almacen.

Al final del dfa ¢ al dia ciguiente en la manana, el
auxijiar administrativo llena los infarmes de entrada a
maquina., Cuande termina, compara ios datos del informe de

entrada, contra la papejeta de localizacion. Despuds hace una
lista a mano, de los datos de cada informe de entrada. Al
terminar esta lista de datos, lleva dos copias y ! original
de cada informe de entrada, al departamento de captura, junto
con la copia de |a factura.

Al final de su jornada de trabajo, el auxiliar
administrativo ordena los informes de entrada y archiva los
documentos que llevé e! proveedor, Deja las cuatro copias
que le quedan de cada informe de entrada, en una charola que
se encuentra en su escritorio, para que el persconal del
departamente de i{nspeccioén, los recoja durante la tarde o en
la noche. El personal del departamento de f{nspecclén, 56

encarga de repartir esas coplas del informe de entrada.

Con todos lovs informes de entrada de un dla, el auxiliar
administrativo hace una relaciédn de recibos, a maquina,
llamada "Avanzado"™. Esta reiacién, es una lista de los datos
que contienen los informes de entrada. Esta formada per un
original ¥y cuatro copias.

E! auxiliar administrativo, lleva el original y ias
coplias del "Avanzado™, al departamento de captura, para que
ah!{ lo firmen y después, &l mismo, lo regresa a su egscritorio
para archivarlo.

Cuande las copias del "Avanzado", ya estan firmadas por
el personal del departamento de c¢aptura, el auxiliar
administrativo, coloca las cuatro copfas de este documento,
en una charola que esta junto a su escritorio, para gue sean
repartidas por medio del correc internc de la empresa.
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4.1.2 Linite da! estudio sobre recepcidn de materia prima:

Con el estudio del procedimiento general de recepcieén de
materia prima, se encontré que |la mayor parte de la carga de
trabajo generada por easte proceso, se concentra en dos
pergonas: E) auxiliar administrative y el auxiliar operativo,
porque son los encargados de la recepcisn de materia prima.
Al comentar esta observacién con el jefe del almactén y al
analizar ta Informacidn existente sobre ol personal a su
€argo, se vid que ol auxiliar administrativo, casi{ todos los
dias tenia una o dos horas de tiempo extra.

Realmente, el hecho de que una persona no pueda terminar
su trabajo, durante la jornada de labores que tiene destinada
para el mismo, es un probliema. Si, s88loc fuera uno o dos dtlas
a la semana, le serviria para ganar un poco mas de dinero,
pero al ser todos 1os dlas. resulta demasiado cansado para
esta persona.

Por tres meses, se hicleron varias vis{tas a la oficina
del auxiliar administrativo, con el fin de reunir datos sobre
el procedimiento de recepcidn de materia prima. Durante estas
visitas, se pudo comprobar que el auxiliar administrativo, sl
necasitaba trabajar horas extras, para cumplir con sus
ebligaciones dentro de !a empresa.

Con el fin de buscar una reduccidén, de la carga de
trabajo que tiene el auxiliar administrativo, ze decidis
estudiar, con mayor detalle, el procedimiento que sigue esta
persona, al recibir materiales. Este procedimiento, se resumae
en el siguiente diagrama:
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NO. SIMBOLO
1 01
2 i1
02
3 D1
4 03
g o4
6 12
7 os

Actividades (%], Procedimiento Original

Diagrama Numero s 2,

Objeto : Informe de entrada.

Proceso : Recepcidn de Materia Prima.
M&todo ¢ Originat.

Lugar : Almacén de Materia Prima.
Némero de Operarios : Uno.

Fecha

6 de Febrero de 19980.

Actividades del auxiliar administrativo, en la
de materia prima:

DESCRIPCION

recopcidn

MINUTOS

E! auxiliar administrativo, recibe a
un proveedor que llega con sus
papeles, a la oficina de recepcibdn del
almacén.

Revisa los papeles del proveedor
contra el listade diario de captura
Yy si todo esta bien, sella la
factura, anota sobre ella su ntmero

de informe de entrada, su descripcién
y 1a une a su informe de entrada con
un clip. El proveedor regresa a la
caseta de vigilancia,

El proveedor espera en la caseta de
vigilancia, hasta que el auxiltar
administrativo, tenga tiempo para
atenderlo.

Habia a ia caseta de vigilancia, para
que pase e! proveedor con su material.

Mecanografia un informe de entrada, lo
revisa, separa las coplas y engrapa
los juegos de papeles.

Verifica el informe de entrada, contra
ia hoja de localizacidn que hizo el
auxiliar operativo, calculando la
cantidad reciblda.

Pasa los datos de un inferme de
entrada, a la lista de documentos para
captura (a mano) ¥y los revisa uno

contra el otro.
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Continuacidn de! diagrama ntmero das:

NO. SiMBOLO DESCRIPCION MINUTDS

8 T Trasiada ios documentos | al
departamento de captura y regresa a su
escritoria. Distanecia : & m. 0.1

8 06 Ordena los informes de entrada. 0.2

10 o7 Avrchiva papeles. 0.1

13 <] Hace ta relaclién de recibos diarios. 1.7

Tiewpo Por Proceso : 21.6 Minutos Por Proceso.
Proceses Por Dia s 17.5 Procesos Por Dla.

Tiempo De Los Procesos Por Dia : 378 Minutos.
. (8 Horas, 18 Hinutosl.

Resumeny

ACTIVIDAD ACTIVIDARES TIEMPO (%} ﬂlSTANCIA

POR PROCESO MlNUTOS/PROCESD METROS/PROCESD
Trangsportes (T) 1 0.1 (0.5) (<]
Inspecclanes (1) 2 3.5 (16.2} -
Demoras [8: 5] L - -
Operaciones (O 8 18.0 (83.3 -
Total 12 21.8 (100 31
Notas:

~ Las actividades uno a slete, se repi{ten una vez por cada
informe de entrada,

~ Las actividades acho ¥y nueve, se repiten una vez al dia.
- Fuente de la informacion: Observacian directa.

- E! tlempo considerado en cada actividad, es el que neceslta
el auxillar administrativo para desarrallaria y es &}, ja
persona encargada de !levarias a cabo.

- Al mismo tiempo que. el auxilfar administrativo, realiza
las actividades antes mencianadas, el auxiliar operative
revisa la forma de estibar de los proveedores, anata ja
cantldad del! material recibido ¥ hace las holjas de
tocalizaclidn (a mano).
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4.1.37For-as de control:

Los tres documentos formales, elaborados en el
departamento de recepcidn, son:

1) Hoja De Localizacibn:

Tttulo: Traspaso Entre Localizaciones.

Usc ¢ Registrar el Jugar en el que se almacena un material.
También sirve para registrar los cambios de lugar de
los materiales,.

Forma ¢ Original y ‘una .copia. !lenades a mano, por el

auxiliar operative.
Datos que contiene:
~ Ntmero de informe de entrada del material: ## ###
- Fecha: DD/MM/AA

- Tipo de material: Materia prima, materiales y refacciones o
cargos directos.

- Estado de calidad del material: Aprobado o rechazado (si
est8 rechazado, se anota e! ntmero que le corresponds).

En caso de que el material esté rechazado, por el
departamento de control! de calidad y se necesite, se hace una
junta, |lamada "Comité Estandar”™, para decidir si se aprueba
o se rechaza definitivamente. Si se aprueba, se anota el
ndmero de la junta en la hoja de localizacibn.

- Clave dal material: # #4#8 #44

- Descripcibn del material: 36L.

~ Localizacidn de la que se sacd ol materisl: #LL&K

- Localizacién en la que se dejd el material: HLL#E

Ver la seccién sobre "Orden y sehalizacion Actual™, para una

explicacidn sobre la forma de clasificacibn de las
tocalidades, en el almacén.
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- Nomero de empaques de ese material: Wh# (Errbneamente, se

anotd en el formato como numeroc de cajas, pero no todos los
materiales se guardan en cajas).

~ Cantidad por empaque: #48 aa¥

- Nombre o© Firma de 1a persona que llent la hoja de
localizacidn. <
- Observaciones: &% Nas #¥e, En esa seccibn, se anocta 1a

cantidad total recibida de! material (Nétmaro de empaques,
por cantidad por empaque) y a veces, tamblén se escribe
"Crear Sub".

"Crear Sub", es ta abreviatura de “"Crear
Sublocalizacion® y significa que se deben pasar a 1a
computadora central, los datos de esa hoja ds localizacién.

St la hoja de localizacidn no tiene esta anotacidtn o si
tiene el sello de "Capturado®, quiere decir que sus datos vya
estan dentro de la computadora central.
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DIAGRAMA 4,

[HoJA DE LOCALIZACION|

CAPTURA

HNICIG—{ALMACEN DE MATERIA PRIMA |

UNA COFIA

[EMPAQUE DEL MATERIAL |

| ORIGINAL




[EVEMPLO DE LA HOJA DE LOCALIZACION.]

.

TAASPASO ENTRE LOCALIZAGIONES

INFORME DE ENTAADA No. B3 F/ &

MATERIA FRIMA
MATS, Y REFACCIONES

CARGOS DIRECTOS

a
]
O

\
CESCRIPCIO == o~ 1) V_LOCALIACTION Y -

feona X6 FLo Fo

APROBADA M

RECHAZACA CON No.

APROBADA X COMITE ESTANDAA Mo
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CLAVE
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2)

T1

informe De Entrada:

tulo : Entrada De Materia Prima,

Uso ¢ Registrar cada material que ingresa al almaceén de

materia prima,

Forma t Original y seis coplas, |lenadas a miquina por el

auxiliar administrativo.

Dateos Que Contiene:

Nomero de Folio: #H ### (Este es el numero de informe de
entrada del material).

Procedencia del material: Compra, develucion de los
maqui ladores o devolucian de materia prima en piso
{Material que le sobrd al departamento de produceidn).

Ntmero de Almacén: & (El almacén de materia prima tiene
asignado &l naimeroc 3).

Fecha de recepcidn: DD/MM/AA.

Nombre del proveedor: 27 L

Ntumero del proveedor: # #HH

Netmero de factura del proveedor: ## ###

Nomerc de orden de compra o de pedido: LL&#&% #8% (Es ol
némero de! pedfido, con el cual se recibe el matsrial)l.

Descripecitn del material: 36L.
Unidad de medida: LL (Por ejemplo: It, m, gr, etc.)
Clave del! material: # ##8 ###

Cantidad recibida: ##% ### ##4 (de acuerdo a la wunidad de
medida).

Obzervaciones; ##8Xnap  #48 (Numero de empaques, por ta
cantidad por empaque).

Firmas o Nombres de los encargados de: Recibir el mataria!;
Reunir la informacién sobre los materiales, que estan
disponibles para el departamento de produceidn;
Inspeccionar el material; Revisar la forma en que se
inspecciono,
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DIAGRAMA &,

[INFORME DE ENTRADA]

[CUATRO COMPRADCRES |
IUNA CoPA

[?SERENCIA DE ABASTECIMIENTOS—I

PRODUCCION INSPECCION

. [INICio o[ ALMACEN DE MATERIA PRIMA]

~ [mesA DE conTRoL |

[caPTuRA] [cosTos]

UNA COPIA l

JCUENTAS POR PAGAR|
ORIGINAL Y UNA COPIA. OE COSTOS |
[una copia. oE msPeccion]




Ne 80487
ENTRADA DE MATERIAS PRIMAS

oevoLucion m, primapiso [ 03

CoMPRA 1 X| 01
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Rob. o, DE ALMAGEN [ 3)
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13

1V A mtrencunns

ToraL
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1¥3 000 I X I, |
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= Occoktos
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3) Relacitn Diaria De Recibos o Avanzado:

Titulo : Entrada De Materia Prima Al Alwmachn,

Uso : Resumen de los materiales reciblidos, en el almacen
de materia prima.

Forma 3 Original y cuatro copias, ilenadas a mhquina, por el
auxiliar administrativo.

Datos Que Contiene:

-~ Folio: #% ##& (Némero de informe de entradal,

=~ Clave del material: & #ag #we,

- Descripcion del matertal: 36L,

- Cantidad Recibida: #% W8 e,

- Unidad de medida: LL

- Ntmero de pedido: ### 444 (Cuando hay varios paedidos para
un material, se anota "Varios" o sl son pedidos saguidos:

#&4 488/ para indicar el rango de pedidos!’.

-~ Ntmaro de Factura: #4 ##% 5 w0 #88/88 & "Varias” (igual que
el antaericr).

~ Numero de empaques: *MN.

~ Nombra de} proveedor: 27L

- Fecha de recepcidn: DD/MM/AA (En el ejemplo, el auxitiar
administrativsc Jo omitid, pero deberla de estar en la

esquina superfor derecha).

Nota: Este documento también sirve para materiales
semiterminados.
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DIAGRAMA 6.

[RELACION DIARIA DE RECIBOS|

ECAPTURA 7

INICIO ALMACEN DE MATERIA PRIMA |
iOHIGINﬂL
[CORREQ_INTERNO
INSPECCION COMPRAS
PLANEACION PLANEACION




10 CLAVE

1487 5066129
MBE 5386125
148y sdecie7
490 50366131
1491 5866133
AS2  SEGS1AS
1493 5368139
1494 5866135
1495 SBEaIdl
1496 5868137
MYT 5844519
493 s212312
M9 SHOI129
i$00 5241005
1501 5754103
502 S754308

1505 GUS20t

1516 5112203
1317 3012109

¢MITERNINARG
917 371951
3313 371660
957 370200

ENTRADAS DE MATERIAS PRIMAS AL ALMACEN

DESCRIPCION

HOSA P/ETIQ., “RENDIENTE®
" n WERAGILM

fLi: & T “ARCHIVO."
" " VCARCELADO"
" " "RECHAZ ADO"
" " NCIRCULAR AY
"o “'AUTURIZADO®
" m

HEQLLOW Uy ¢
" "
" "y
TAPA AZUL P/PEG.
TARI, T/ P 2

PEG., LOCTITE IS 416
TAPA NIQ. P/MAQ. CLASICA
CORR., 2 EXH. PLUMONITO

CORR, ZEX.N. PLUMINITOS 24'3

BEl'I}LUC ION DE MAQ .

PAQ."59S NACEY 8.
PAQ,"5'S NACET "PLAT.

PAQ. 51 PERMA SHARP
SUARE NAGET PLAT.

CLIP X0 NIQ. S/CAP F, RINISSIMO

PNOTECTOR OLANCO

" ENY. CILINDRICO P/24 BLIPONITOS

! NOMARE ,MAT. GRADO
[

716

um

PEDIDO

16205
16203
16204

B a e e

VARTOS

408210

4040t0,

398850

FACTURA CIA PROVEEDOR

426 2 SILETEC S57TA.
425 H " "
429 i "
423 ) "
22 4 "
drg i -
396 1 »
421 3 "
420 3 "

9 3 " "
3576/7 13 FABRIPLASTIC S.A.
12075 110 OFFSET URPE 5.A,
16459 ] ZLY S.A,

9040 3 TAPSA
22019 $2  CIA, IND, ADAST.C.
2018 185 " " "
BgdS 43 LITO ENVASES S.A.
8747 42 LITO ENVASES S
L1-13 1 " o

13 MAQ. REKRRO

8 " "

67  PROBELIM S.A,
3012 38 AUTOPAPEL S.A.
VARIAS ;1 STEPTIC S,A.

" 0 " “

2108 17 LITO ENVASES S.A.
2107/06 34 " " "
9104 48 " "

9103 91 * “

208 s ACARADIS DE sUP,
3524 1 PABREPLASTIC 5,A,
28582 109  CARTON Y PAPEL

l'iOBIDBH 30 vi8vId NOIOYI3M v 3g O"IdWBf‘EIl




4.1.4 Flujo de informacién:

En esta seccidn, se resume la forma en qua 58
distribuyen 1los tres documentos, elaborades durante la
recepciébn de materia prima, incluyendo:

- El destino final: Lugar al que estA destinado ¢! documento.

- Via: Departamento que se encarga de llevar el documento a
su destino.

- Observaciones: CuaAndo se hace el documento, cantidad y
notas sobre el mismo.

- Los diagramas de flujo,

= Y un ejemplo.

1) Hoja De Localizaclion:

Destino Final Via
Original Empaque de! Material Almacén de materia prima
Copia Almacén de Materia Prima Captura

Observaciones: Se hace uno de estos documentos por recibo,
antes de localizar el material,.

En la sigulente hoja, se muestra un diagrama de flujo,
sobre la distribucidn original! de la hoja de localizacidn vy
una hoja despu&s, se anexa un sjemplo de este documento.

38



2) Informe Da Entrada De Materia Prima:

Destino Final Via
Original Cuentas Por Pagar Mesa De Control [(x1 Y Costos
la. Copia Cuentas Por Pagar Mesa de Control Y Costos
2a. Copia Inspeccidn Inspeccidn
Jda. Copia Captura Mesa De Control
4a., Copia Produccion Inspeccion
Sa. Copia Cuentas Por Pagar Inspeccidn
B8a. Copia Compras Inspeccidn.

Observaciones: Se elabora uno por cada material. Junto con el
original de este documento, se envia la copia de la factura,
que deja el proveedor, al departamento de cuentas por pagAar.
El auxil!liar admin{strativo, reune todos laos {nformes de
entrada de un dia, para llenarlos en la tarde o al dia
siguiente en la mafana.

En la sigulente hoja, se muestra un diagrama de flujo,
sobre la distribucién original de! informe de entrada ¥y wuna
hoja despuds, se anexa un ejempio de este documento.
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3) Relacion Diaria De Recibos o "Avanzado™:

Destino Final Via
Original Almacén De Materia Prima Captura
la. Copia Inspeceion Correo interno
2a. Copia Planeacion Correo interno
3a. Copia Planeacidn Correo interno
A4a. Copia Compras Corrso interno

Observaciones: Se elabora uno diario, al final de ia Jjornada
de trabajo o al dla siguiente temprano,

Hay dos copias para el] departamento de pianeacibn, una
es para la planta donde se elaboran navajas de afeitar y la
otra es para |a planta de cosmeticos.

En la siguiente hoja, se muestra un diagrama de flujo,
sobre la distribucidn original de la retacidn diaria de
recibos y una hoja despues, se anexa una copia de este
documento.
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4.2 Hanejo de Materiales:
4.2.1 lmportancia:

El manejo de materiales cuesta muche dinerc. Tanto en
una planta como en un almacén, se trate de materia prima,
componentes, subensambles o productos terminados, el mane jo
de materiales puede llegar a significar entre el 20 y el 60%
del costo total de los productos terminados, segan datos de
las empresas, que se dedican a esta Area particular de las
industrias,

Una de las principales causas de que se tenga un alto
costo en el manejo de materjales, es que los sistemas ()]
utilizados para ese fin, en muchas plantas y almacenes, son
obsoletos y por eso ineficlentes.

Entre las operaciones que forman los procesos de una
empresa, se necesitan mover los materiales, compensanda tos
cuellos de botella, mediante almacenamientos intermedios.
Como resultado, los materiales, componentes y subensambles,
pueden representar, hasta el 90% de su ti{empo de produccidn,
en demoras ¥y sin embargo, s&lo el 10X en opsraciones que
agreguen valor al material. El almacén de materia prima, es
una de las Areas de una industris, donde méds se deben de
evitar las demeras dentro del flujo de materiales; porque un
retraze dentro de esta Area, puede freonar todo el proceso
productivo de la empresa.

Un aspecto muy interesante sobre el manejo de
materiales, es que, cuando el material no esta siendo
procesado, su valor no aumenta, pero su ccsto s! aumenta.

HMuchas personas debaten sobre este tema, mientras otros
tratan de ignorario. Lo mejor es hacer algo para
solucionarle. Porque el manejo de materialesg, representa una
buena oportunidad para reducir costos, sin descuidar el valor
de los productos.

Por esta razén, se debe dedicar tiempo al estudio del
manejo de materiales, identifi{cando probiemas y desarrollando
soluciones.
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4.2.2 HMontacargas:

Los montacargas del almacen de materia prima no estan
normalizados. Son tres, con las sigulentes caracteristicas:

1) Maxima Elevacién De Las Horquillas (#3: 4.8 m.
Carga [%] Maxima: 980 kg.
Marca: Clark.
Modelo: TW2S,
Paslllio Hinimo Recomendado Por El! Fabricante: 2.6 m.
Pasillo Minimo A Utilizar [%*): 2.9 m.
Némero De Unidades Con Que Se Cuenta En El Almacén: 2.

2

Maxima Elevacidn De Las Horquilias: 3 m.

Carga MAxima: 906 kg.

Harca: Yale.

Modeio: ERCO25TAN24SEO83

Pasillo Minimo Recomendado Por E! Fabricante: 3.4 m.
Pasillo Mi{nimo a Utilizar: 3.8 m.

Némero de Unidades Con Que Se Cuenta En EJ Almacsn: 1.

Todos estos montacargas son eléciricos, cada uno de
ellos tiene su propia baterlia, pero no tienen batarias
extras. Tienen dos cargadores de baterlas, faltando uno para
fos montacargas marca Clark.

La carga maxima recomendada por los fabricantes de estos
montacargas, es de 980 y 906 Kg, este peso es menor que la
carga maxima usada en el almacén, 1300 Kg, No hsn tenido
problemas en el almacén, por el margen de seguridad usado por
los fabricantes de westos montacargas. Es conveniente
disminuir la carga maxima permitida en e! almacén o cambiar
los montacargas por otros que tengan mayor capacldad de
carga.

El centro de carga [%] de los tres montacargas, 5o
encuentra a 61 cm del mastil (%]} y tienen horquillas de 122
em. Estas distancias son importantes, porque determinan la
longitud de la tarima; en este caso, deben uvsar tarimas de
122 cm de longitud o menores.

Requieren pasiilos muy amplios (de mas de 2.9 m?, lo
cual es wun problema, porgque en el alimacén, los pasillos
varian en su amplitud, desde 2.4 hasta 2.8 m. Esto hace que
los montacargas actuales, sean dificiles de utilizar dentro
de la zona de almacenamiento e incluso, que el montacargas
marca Yale, no pueda guardar o sacar tarimas en los pasilios
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m8s estrechos.

Ls mayer parte de lcs datos sobre estos montacargas, se
obtuvieron de las tablas que tienen pegadas en su estructura
exterior o por mediciones sobre los mismos.

Los tres montacargas se encuentran ya muy gastados por
el uso, presentando problemas con su funcionamiento en forma
regular, cada dos o tres semanas. Esto quiere decir que en un
futuro cercano, van a necesitar mandarlos a un servicio de
mantenimiente completo o bien, cambiarlos poer otros. Solo
cuentan con mantenimiento correctivo.

Hace falta un programa definido para cargar las baterias
de los montacargas, provocando que en momentos {noportunos,
no puedan wutilizar wuno o dos wmontacargas por falta de
energla.
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4.2.3 Tarimas:

En muchas de las empresas actuales, las tarimas, soa uno
de los elementos mis 4tiles en el manejo de materiales. Su
principal ventaja es la flexibilidad, porque una misma tarima
puede ser usada para mover tambos, cajas, sacos, ete.,
agrupando los materiales en bloques [*] compactos.

Con el uso de tarimas, se adquiere flexibilidad en otros
medios para el manejo de materiales, como son los bastidaores
(*] y los montacargas. Por ejemplo, un montacargas equipado
para trabajar con tarimas, puede utilizarse facilmente para
mover materiales con diferentes formas y tamatos de empaque,
sin tener que modificarlo.

Descripcitn De Las Tarimas Usadas Ep E! Almacén De Materia
Prima:

Al recarrer el almacén, se puede notar que ne hay una
tarima estindar, lo que da lugar a tener tarimas de diversos
tamanos y con diferentes calidades. La falta de wna tarima
normal{zada, provoca problemas con los demds medios para el
manejo de materiales. :

Todas las tarimas usadas en el almacd®n, son de madera ¥y
el 85% de ellas, se ajusta a un mismo tamafio, de 98 X 120 X
14 cm tancho, largo y alto), como se muestra en la figura 10.

Tienen tres vigas principales, una en cada extremo y la
otra al centro, dejando suficiente espacio entre ellas, para
que entren facilmente las horquillas de los mentacargas o de
los patines (%1, .

Son tarimas de doble tablero, esto quiere decir, que
tienen tablas perpendiculares a las vigas principales, tanto
en Ja parte superior como en la inferior. El tablero
superior, esta formado por seis tablas y el inferior por
cuatro tablas, Esta forma de construccién de las tarimas, las
hace muy establies, permitiende una buena distribucion del
peso que saoportan, sobre el Area que ocupan

Las horquillas de los montacargas o de los patines,
pueden entrar por dos ladoc de las tarimas, por eso se les
Ylama de *"doble entrada". Las tablas superiores e Inferiores
de las entradas, tienen sus cantos recortados, dandoles forma
de embudo. Esto es para facilitarle a los operadores, el
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introducir las horquillas de lo5s patines, en las tarimas.

En general, estas tarimas le sirven muy bien al personal
del almacén.

Aparte de la falta de normalizacidn en las tarimas, &8

detectaron tres problemas reiacionadas con las tarimas
actuales:

1-.HMuchas veces se reciben y se surten materiales sin
tarimas, porque no hay tarimas en el almacén. Cuando
sucede esto, los materiales deben ser colocados en el
piso, impidiendo Ja pesibilidad de estibarlos y por lo
tanto, aumenta el Area necesaria para almacenarlos.

Por e} momento, el personal de! almacen, no puede
programar la compra de tarimas con suficiente
anticipacion, porque no saben cual es, en promedio, la
vida tti! que tienen las tarimas que usan. Esto se debe a
que no !levan una estadistica, sobre las fechas de pedido,
recaepcién y desecho de las tarimas.

Segtin las observaciones realizadas, lta vida util de
una tarima de madera, es muy corta, encontrando en varias
ocasiones, por ejemplo con los tambos de 200 litros, que
estas tarimas se rompen con su primera carga.

2-.Las tarimas deben quedar ancladas [(#] sobre las vigas da
los batidores, como se muestra en la figura 12, del lado
izquierdo. Pero como sblo hay medio centimetro, entre las
tablas inferiores de la tarima vy fas vigas de tas
bastidores, muchas veces quedan mal colocadas. Ver figura
12, del lado derecho.

Cuando las tarimas no est&n ancladas, se corre el riesgo
de que, al ser empujadas, resbalen del bastidor y caigan
Junto con su materlial.

3-.Las cuatro tablas inferiores de las tarimas, se encuentran
separadas por 21.2 cm, dejando muy poco espacic para las
ruedas de los patines y cuando los patines no entran bien,
rompen las tablas de las tarimas. Ver figuras 10 y 4.
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4.2.4 Bastidores:

En general, los bastidores del almacen de materia prima,
estadn en estado aceptable. EstAn formados por estructuras
metdlicas desmontables, con posibilidad de ajustar sus vigas
a alturas entre 7.5 cm y 427 cm, con intervalos de 7.5 cm,
Ver la figura 15, detatle A.

La mayor parte de los bastidores, se ajustan a un mismo
modelo (Ver las tiguras 15, 18 ¥y 19, pero no estan

normalizados, pudiendo observarse cuatro modelos diferentes
de basti{dores, dentro del almacén de materia prima, Esta
falta de normallizaciédn, provoca que un mismo proveedor, no

pueda darle mantenimiento a todos los bastidores.

Se cuenta con slete hileras (#] de bastidores, en
configuracion sencflla, con una capacidad para 843 tarimas.
En totatl, ge tiene espacio suficl{ente para almacenar 2424
tarimas, quedando mAs de la mitad de ellas, en el piso (1581
tarimas). Ver la figura 2.

Noe hay wuna separac{dn estdndar entre los bastidores,
notando que en algunas partes del almacén, las tarimas no
pueden colocarse bien. Ver Ja figura 13, del lado izquierdo.

La altura iibre para estibar, varla en cada uno de los
tres niveles que forman los bastidores, como se muestran en
la figura 16,

Exigten algunas fallas, gque pueden tener serias
consecuencias. Dentro de estas fallas se encuentran: La falta
de anclajes y guardas (%) en las columnas de los bastidores.

También hay algunas plezas, de lous bastidores, averiadas,
observando en algunos casos, la falta de tirantes [»], piezas
dobladas, oxidadas, etc. Todo esto indica que no se

terminaron de instalar y que no han recibido mantenimiento en
mucho tiempo.

4.2.5 Distribucien {#*] Actual Dentro Del Almacén De Materia
Prima:

Dentro de la empresa estudiada, no se contaba con dates
sobre la distribucién an el almacdn. Sélo se tenla un plano,
no actualizado, del almacén.
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Leos

datos sobre la distribucibn actuai del! almacen, son

necesarios para poder comparar el sistema de almacenamiento

actual,

jlegar a
los  que
almacén,
aumentar

For

contra otros sistemas de aimacenamiento. Esto puede
ser util, porque hay sistemas de almacenamiento, con
es posible: aumentar el némero de locaijdades en un
permitir un movimiento mas rapido de los materiales,
ta seguridad hacia el personal del almacén, etc.

todo esto, se obtuvo la siguiente informaclién, sobre

1a distribucion en el almacéen:

Datos Generales Sobre El Almacén De Materia Prima:

El almacén, estd dividido en las siguientes sreas:

A-.Almacenamiento : 3 261 mm2.

a) Recepecidn Y Envio H 452 m"2,
b) Producto Terminado H 202 m~2.
c) Pasillo Principal 3 129 m~2.
d) Elevador Y Salida De Emergencla H 30 m~2,
e) Pasilios Entre Bastidores : 913 m"2,

f) Area Destinada Para Los Hateriales: {1 535 m"2.

B-.0flcinas B 81 m™2.
C-.Estacionamiento t 1 215 m~2.
D-.Elevador De Haterlal : 8 m~2.
Area Total ¢ 4 566 m™2.

La distribucién actual, se puede ver en las figuras i vy
2. En estas figuras, los cuadros pequeflos, raepresentan a las
columnas gque soportan el techo de! almacén.

Estanterla Utlilizada : Convencional, en configuracibn

sanci!la.

Localizaciones en Pigso («] : 1 581 Tarimas.
Localizacionss en Bastidores: 843 Tarimas.
Total de Localizaciones : 2 424 Tarimas.
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Su relacién de tarimas por metro cusdrado, ‘es de:

(2424 ' Tarimas)/(913 +_ 1535)m~2 = 0.96 'Tarimas Phr Metro
€uadrado.

Esta relaclen, os aproximadamante igusl, al factor de
almacenamiento [#*) estandar, para almacene: similares 1,07
Tarimas por metro cuadrado!}.

Todas estas laocal fdades, esta4n repartidas en diez
hileras, separadas por c¢inco pasillos, designades por las
tetras J a N. En la zona de almacenamiento, hay otreo pasillo,
perpendicular a los otros cinco. Este ®ltime pasilioc, osta
formado por puentes, que son bastidores en lcs que s8)lo s9
tiene materital, en Jla parte mas alta, para que los
montacargas puedan circular por abajo de ellos. Ver ia figura
2.

En cada pasillo, las localidades que quedan del| tadeo de
tas oficinas, son las nones y las que quedan hacta el lado
de] elevador, son las pares, Ver la figura 1,

Lasz localidades se distribuyen en los pasilios, de la
siguiente forma:

LOCALIDADES LOCALIDADES LOCALIDADES
ANCHC EN BASTIDOR EN PIso TOTALES AREA
PASILLO (m) NON PAR NON PAR NON PAR (m"2)

La distancia entre centros de columnas, es de 8.1 m,
excepto las que estan junto al pasillo J, gue estan separadas
por 8.4 m.

Altura tibre al techo: 4.8 m (minimoJ.
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Al presentar todos estos datos, junto con la informacibn
sobre bastidores y tarimas, al personal! de la empresa, se
mastrd un gran intereés, por ver nuevas distribuciones para
este almacén, Esto se debib a que actualmente, hay dlas en
Ios que no son suficientes localidades, para guardar todos
los materiales dentro del almackén y come la empresa estd en
crecimiento, se espera que aumente la cantidad de material,
dentro del almacéen.

Con el fin de prever un sistema de almacenamiento, qus
aumente la capacidad del almacén de materia prima y que sea
adecuado, para las caracteristicas del material manejado
dentro del mismo, se hizo un anadlisis, sobre algunas de tlas

posibles distribuciones dentro del almacén. Este analisis, se
presenta en la seccién de: "Distribucidn Propuesta Para E!
Almacén De Materia Prima"™.

4.2.6 Orden y Senalizacidtn En El Almacén De Materia Priama:

Aparte de Jas recomendacliones para la distribuclion del
almacén, es conveniente gque se tenga un buen orden dentro del
mismo y que se indiquen las observaciones sobre segurldad,
para que todo el personal de |a empresa, pueda actuar sin
ocasionar s{tuaciones peligrosas.

Orden:

Actualmente, el orden que deben tener los materiales
dentre del almaceén, esta dada por franjas pintadas en el
piso. Estas franjas, son de color amarillo y tienen diez

centimetros de ancho, 1o cual las hace faciles de ver, porque
resaltan sobre el color gris claro del pise. Con ayuda de
estas franjas, e! personal del aimacén, puede colocar las
tarimas en forma alifneada, dejande bien definidos los
pasi)lios dentro del almacén.

El sistema de clasificacion de fas localidades,
utilizado en e! almacén, es practico y sencillo, Estd formado
por:

-Un ntmero que identifica 3l almacén en la empresa, este
nYimero es el tréds, para e! almacétn de materia prima.

-La letra de! pasillec donde esta la loealidad, de ta J a tla
N. Ver La figura 2.
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-Una tetra que indica el nivel, A, B & C. Ver la figura 5.

“Y el namerc de localidad.

En cada caso, las localidades que quedan del lado de las
oficinas, tienen ntmero non y las que quedan hacia el tado
del elevador, son las pares. Ver la figura 1.

El formato wutilizado psra localizar un material, es:
#LLa#,. Por ejemplo, la localidad 3JB34, estaA en el almacén de
materia prima (3), en el pasilile J, dentro del segundoc nivel
(B) y en la localidad ntmeroc 34, que esta del lado del
pasillo que queda hacia el elevador.

Sin embargo, las localidades sblo estan marcadss en ol
pasillio J. Estas marcas no san adecuadas, porque estan
pintadas con lineas de sdlo 3 mm de ancho, hechas con plumbn
negro a mano, lo que las hace muy diffciles de ver.

Como las localidades no esti&n bien marcadas, se
presentan dos problemas:

1-.Los operadores de los montacargas no tienen una gula para
colocar las tarimas, ocasionando que unas tarimas peguen
con otras, maltratando los empaques de los materiales que
estan sobre ellas.

2-.Se diff{culta encontrar las tarimas, teniendo que buscarlas
con ayuda de las hojas de localizacién, que tienen pegadas
los materiales en sus empaques. Las hojas de localizacisn,
est&n escritas a mano, con letra pequeha, por eso s&lo se
ven de cerca, E! personal del almaceén, encuentra muy

réapide un material, porgque conocen muy bien la
distribucien de las localidades, pero muchas otras
personas necesitan, ocasionaimente, buscar materiales

dentro de! almacén y son eilas las que tienen problemas
para encontrar las localidades que busecan.

Sehales:

l.as sefales que s¢o estidn usando, estin en ladminas
rectangulares, c¢on simbolos y letras pintadas en color negro
o rojo, sobre fondo blanco o amarillo. Estas laminas, miden

40 cm de alto, por 30 cm de ancho y es5tadn colocadas en
lugares estratégicos, para que sean flciles de ver, sin que
estorben. Estas sefales se usan para {ndicar:
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-Los lugares donde no deben usarse los montacargas.

-La localizacién de los extinguidores y de ias manguseras
contraincendio.

-Las salidas de emergencia.
-Las areas con acceso restringido.

Hay otro tipo de sefal, poco visible, que es la de las
alarmas. Las alarmas estdn sehaladas con una pequena placa de
color gris, que tiene marcadas en color rojo, las
Indicaciones para su operacidn. Cada una de estas placas,
mide doce centimetros de alto, por diez centimetros de ancho,
siendo diflcilies de ver aunque estén en areas despejadas do
material.

De acuerdo a lo anteri{or, en orden y sehaljizacién, al
almacén estd bien, solo le hacen falta algunos dotalles, para
que sga aun mejor.
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V DISENG DE LA SOLUCION

5.1 Procedimiento De Recepcitn De Materia Prima:

Al estudiar el procedimiento original de elaboracion de
informes de entrada, se¢ encontrd que la persona encargada del
proceso, realizaba las mismas actividades cuatro veces.

Con el fin de eliminar la repeticibn de actividades y al
mismo tiempo, disminuir la carga de trabajo aque tiene el
auxiliar administrativo, se propuso un nuevo procedimiento:

Procedimiento Propuesto Para La Elaboracion De Los
Intormes De Entrada:

El procedimiento propuesto, es practicamente igual al
original. Los uUnicos cambios son los siguientes:

- En lugar de que el auxiliar adminlstrativo._ mecanografie
los datos de cada informe de entrada, los pasa directamente

al ordenador [¥%¥] central, por medio de una computadora
personal.

- Con la operacidn anterior, se evita: Hacer la retacibn de
documentos, para el departamento de captura y el tener que

llevar los informes de entrada, a ese departamento.

- Cambiar el formato de los informes de entrada, por un
listado diario, que contenga logs mismos datos. Este listado
va a ser generado en forma automstica por la computadora,
substituyendo a los informes de entrada originales ¥ a la
relacidn diaria de recibos.

Con estos cambios, la lista de activiaades que realiza
el auxiliar administrativo, en la recepclén de materia prima,
queda como se muestra en el siguiente diagrama.
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Diagrawa de Actividades,

Actividades del auxiliar administrativo, en
de materia prima:

DESCRIPCION

Procedimiento Propuesto:

Diagrama Numerao @ 3.
. Objeto : Informe de Entrada.

Proceso : Recepcibn de Materia Prima.
Método : Propuesto.

Lugar t Almacén de Materia Prima.
Numero de Operarios : Unc.

Fecha i 19 de Febrero de 1990.

la recepcibn

HMINUTOS

NO. SIMBOLO
1 01
2 i
oz
3 D1
4 03
5 04
6 12
7 05

E!l auxiliar administrative, recibe a
un proveedor Qque Ilega con sus
papeles. a la oficina de recepcitn
del almaceén,

Revisa |los papeles del proveedor
contra el listado diario de captura
y si todo estAd bien, sella ia
factura, anota sobre ella su numero
de informe de entrada, su
descripcitn y la une a su informe de
entrada con un clip. El proveedor
regresa a la caseta de viglilancia.

El proveedor espera en la caseta de
vigilancia, hasta que el auxiliar
administrativo, tenga tiempo para
atenderlo.

Habta a la caseta de wvigilanela,
para que pase el proveedor con su
material.

Pasa los datos de! informe de entra-
da a la computadora.

Verifica el informe de entrada,
contra la hoja de locallizacién que
hizo el auxiliar operativo,
calculando |a cantidad recibida.
Esta operaclén, la hace con los
datos gue aparecen en la pantalla de
la computadora.

Separa las copias de cada informe de
entrada y hace los juegos de
papeles, dejandolos en el buzbn,
para que sean repartidos mediante el
correo interno de la empresa.
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Continuacidn del diagrama nbtmero tres:

Tiempo Por Proceso : 12.9 HMinutos Por Proceso.
Procesos Por Dia : 17.5 Procesos Por Dila.
Tiempo De Los Procesaos Por Dia : 225.7% Minutos.

(3 Horas, 45 Hinutos).

Resumen:

ACTIVIDAD ACTIVIDADES TI1EMPD (%) DISTANCIA
POR PROCESO HMINUTDS/PROCESO METROS/PROCESQO

Transportes (T) o] 0.0 o) -

Inspecciones (1) 2 3.5 27 -

Demoras ) 1 - -

Operaclones (01 S 9.4 (73 -

Notas:

- Los pasos uno a sels, se repiten una vez por cada informe
de entrada.

- El paso siete, se' realiza una vez al dia,

- Fuente: Todos 1los pasos menos el quinto, observacian
directa,

El paso cinco, es el tiempo estimade para realizar la
operacidn, segun el personal del departamento de captura.
Este tiempo se verificé con wuna pequeha muestra deg
observaciones e incluye: el tiempo necesario para capturar la
informacién en la computadora y calcular, en ia maquina, la

cantidad total de material recibido.

- Las actividades del auxiliar operativo, no se ven afectadas
por el procedimiento propuesto, para el auxiliar
administrative.

- Existirlan otras actividades relacionadas con el ingreso de
informacién a |la computadora, que no se han considerado
dentro del diagrama, por ser tiempo de maquina.
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"5.1.1 Forma de control:

Fara poder ilevar a cabo el procedimiento propuesto,
para la recepcidn de materia prima en el almaceén, es
necesario moditicar e! "Informe De Entrada™ y la "Hoja De
Localizacien”, Los cambios que se hagan a alguno de estos dos
documentos, pueden afectar en otros departamentos de la
empresa. Para evitar perjudicar a alguna persona o
departamento, se investigo el uso que se les da a estos

documentos, dentro de la empresa.

Primere se hizo un anslisis como el del "Sr. Peterson”
[##»], encontrando que ninguna persona de la empresa, necesita
la retacion diaria de recibos. Despuks se siguié el original
y las copias del informe de entrada, para ver en qué ge
utilizan. También se investigd el uso que sa le da a la
relacién diaria de recibos, en =2l departameonto de planeacidn,
porque a este departamento no se manda el informe de entrada.
Con esto se obtuve lo siguiente:

5.1.2 Relacien deti informe de entrada con otros
departamentos:

i-.Departamento de Captura:

En este departamento, no tiemem ningun inconveniente,
para gque el auxiliar administrativo de la recepclén de
materiales, pase los datos de los informes de entrada a la
computadora central.

En el departamento de captura, es donde mas utilizan la
computadora central y es por eso que se le pidié ssesoria al
personal de este departamente, sobre la operacidén de es5ta
computadora. Entre las ideas que proporcionarocn, sochresalen
jas siguientes:

-Actualmente en la empresa se usan tanto computadoras
personales, como terminales de computadora, para tener
acceso a la computadora central,

-La comunicacién que se tiene hacia o desde el ordenador
central, se realiza mediante lotes, gque son conjuntos de
caracteres.
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-Cada lote debe tener como madximo 99 caracteres Y mnecesita
diez minutos para que ingrese 3 la computadora central.

Con esto, sl se tienmen 17.5 inform2s de entrada diarios,
en promedio, con 114 caracteres eada uno c¢omo maximo,
entonces cada d!a se tendrlan que enviar 2000 caracteres,
aproximadamente, a la computadora central.

FPara enviar 2000 cvaracteres al ordenmador central, se
necesitan: (2000 caracteres/(92 caracteres/lote})= 20.2
lotes, como no hay medios lotes, entonces son 21 lotes.

21 lotes, se tardan: (21 lotesXi0 minutos/lote}= 210
minutos, en ingresar a 1a computadora central. Este tiempo.
representa tres horas y media, en la que el operador de la
computadora, no la puede usar.

En  una computadora personal, se pueden almacenar todos
los datos de los informes de entrada de un dia vy dejar
corriendo un programa gque mande estos datos, después de que
el personal de la empresa termine su horario de trabajo y que

apague }a computadora personal al acabar de enviar la
informacién, Con esto, no se tendrla que esperar a que se
termine de mandar un lote de caracteres, para segulr

ingresando més informacién a |a computadora personal.

En cambio, 61 se usa una terminal de computadora, se
tendr!{a que esperar a que ingrese un lote de caracteres en ol
ordenador central, antes de empezar a formar otro lote.

Por esoc se recomienda usar una computadora personal y no
una terminal de computadora, para ingresar datos al ordensador
central.

-Todos los departamentos de la empresa, con excepcibdn del
almacén de materia prima, pueden consultar la informacidn
que hay en la computadora ¢entral, por medio de sus
terminales o de sus computadoras persocnales.

2-.Departamento De Costos:

En este departamento, s4lo revisan los datos que hay en
la computadora central, contra los datos de los informes de
entrada. S encuentran algtn error, lo reportan al
departamento de captura. Después de revisar los informes de
entrada, los mandan al departamento de cuentas por pagar.
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3-.Departamento De Cuentas Por Pagar:

El tnico dato que utilizan del informe de entrada, &5 el
estado de calidad del material, que je anotan en el
departamento de inspeccibn, los demAs cdatos los consultan
directamente en la computadora central.

4-.Departamentc De Compras:

Una copia de cada informe de entrada, llaga a3 la
gerenci{a de abastecimientos, ah! |as sellan con la fecha en
que las reciben y las distribuyen entre ios cuatro

compradores de materfa prima.

Los compradores prefieren ver los datos de los ({nformes
de entrada, en la computadora central, porque estos
documentos les llegan por lo menos dos semanas despues, de
que ingresé e! material al! almacén. Usan los informes de
entrada, para saber si un material fue aceprtade o rechazado,
poer el departamento de inspeccibn.

S-.Departamento De Inspeccidn:

Sélo necesitan wuna lista come la relacibn diaria de
recibos, para saber qué materiales han ilegado al almacdbn vy
para anotar sobre ella, el estado de calidad de estos
materiales.

6-.Departamento Pe Planeacidn:

Nadamads 1les mandan, de! almackn, la relacidn diaria de
recibos. No usan este documento, porque consideran que tlene
muchos errores. La informacidn sobre los materiales, la
consiguen de la computadora central.

7-.Departamento De Produccibn:

Solamente archivan la copla del inferme de entrada Qque
les mandan del departamento de inspeccién, pero nunca lo
usan.

Al estudiar la informacibn que proporciond cada uno de
estos departamentos, se observa lo siguiente:
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-No se deben enviar los informes de entrada, ni la relacidn
diaria de recibes, al! departamento de produccién, ni al
departamento de planeacidén, porque ahl no ics usan

~La revisién del informe de entrada, que realizan en al
dapartamente de costos, contra los dates que estan en la
computadora <central, la debe hacer ta persoma que {ngresa
los datos a esta computadora, en e! departaments de captura.

-El tnico dato que se usa de las informes de entrada, o5 ol
estado de calidad de los materiales,

5.1.3 Caracteristicas de ia forma de control propuesta:

81 se incluye el estado de calidad de la materia prima,
entre los datos que ingresan a la computadora central, no se
neceslitarf{an hacer, ni repartir, el informe de &ntrada y la

relacién diaria de recibos. Todos los datas de estos
documentos, se¢ podrian obtener directamente del ordenador
central. Este es el proposito que tiene la computadara

contral, es decir, reunir toda la informacion y_ev{Lar, an lo
posible, ol flujo de documentos en la empresa. A estp sSe debe
{legar dentro de la empresa y s 1o que se propane: que no se
manden ni la reilacibn diaria de recibos, ni los informes de
sntrada, sino que se ingreses el estado de calidad en la
computadora central y que se instale una computadoera persanal
o una terminal de computadora, en la recepcidn de materias
primas del almacén,

Para que e! cambio sea gradual, se determind gue primero
se substituyeran jos informes de entrada y la relzcién diaria
de recibos, por un listado gue reuniera ios datos de estos

dos documentas, Tamblén se decidié gue fuers el auxiliar
administrativa, el encargado de ingresar todos los datas de
1os I{nformes de entrada, a la computadora centra}, siendo @&}
mismo, e) responsable de revisar estos datas. Con esto se
evita el tener que wmandar el informe ,de entrada, al

dapartamento de costos, para que aht lo revisen. La "Hoja De
Lacalizacién®™ se mantiene sin ningin cambio.

Al formato propuesto, se le ha puesto el nombre de
"Listado De informes De Entrada". Las caracteristicas de este

documento se resumen a continuacién:
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"Tituio: Listado De Informes De Entrada.

Uso: Registrar e integrar los datos de los materiales que
entren al almacén de materia prima. Es un formato
provisionat, en ‘cuanto se pueda utilizar, en forma

compieta., la inrormacié&n de |a computadora central, se
debe dejar de emitir este documento.

Forma: Orjginal y seis copias. impresas automaticamente par
una computadcra.

Datos que contiene:

~Fecha de recepcitn: as LL 1OL LL #n#s
-ldentificacion del almaceén: Aimacén tres, de materia prima.

-Tipe de material: Materia prima, materiales y retfacecliones,
cargos directos. semiterminados o develucibdn de maquila.
-Folio: & ###. Es el ntmero de informe de eontrads dal
material.

~Clave de! material: ® #u#y nds,

-Descripciodn de! material: 6OL.

-Cantidad total recibida: ##4 HrE HH##,

~Unidad de medida: LL.

-Némero de pedido: ##8 ##4 & "WAR!IUS" & #4# H44/844, De Iz
misma forma que en }a "Relacidén Diaria De Recibos"™ actual.

Aungue no se impriman todos los datos de cada informe de
entrada, si se deben regietrar en la memoria de la
computadora, para poder usarlos en casc de que se necesiten.

~Ntimerc de factura: ## BHE# & ## HEH/HE & “VARIAS".

-Ntimero de empaques recibidos: ###,

-Nombre del proveedor: 23L.

-Ntmero del! proveedor: # H##.

-Observaciones: 26L. En este espacio se puede anotar el
estado de calidad de los materiales.
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5.1.4 Flujo de informacioén propuesto:

Se recomienda gue el "Listado De informes De Entrada®,
sea distribuido de !a siguiente forma:

Destino Final Via
Original. Almacén De Materia Frima. Almac&n De Materia Prima.
la Copia. Inspeccion. Almacén De Materis Frima.
2a Copla. Cuentas Por Pagar. Inspeccitn,
Cuatro Cuatro Compradores De Inspeccibn Y Gerencia de
Copias. Materia Prima. Abastaecimiegntos,

Observaciones: Se elabora uno diario.

La distribucian propuesta, para el listado que
substituye al informe de entrada y a la relacién diaria de
recibos, se muestra.en la siguiente hoja y una hoja despues,
se anexa un ejemplo de este documento.
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5.2 Reeo-enqacionesiﬁ‘CoFtb Pilaza Sobre Los Montacargas:

Las " primeras . medldas  que 'se deben tomar para los
montasargas, €n caso de que no se vayan a. cambliar por otros,
scn 133 siguiertes:

- Contratar un servicio de mantenimiento preventivo
periddica, pars tocos los montacargas.

- Comprar por ic menos dos batertas extras, una para los
montacargas Clark v una para e! montacargas Yale, junto con
Sus accesorios, para permitirle al personal del! almacén,
colocar o quitar las baterlas d2 los montacargas, en forma
sencilla. Esto es con el tin de poder wutilizar ltos
montacargas., durante mas tiempo. También permits tener un

buen ciclo de carga de las baterias, 8l cua! estd dado por:
8 horas de carga, 8 horas para enfriarse (su vida util
disminuye si se usan calientes) y & horas de uso.

- Estableger wun programa que incluy® los horarios de carga,
enfriamiento y uso de las baterfas. Tambi&n debe prever,
los dias en gque se v8 a dar mantenimiento a ios
montacargas.

Lo anterior también debe tomarse en cuenta, en caso de
que se reemplacen los montacargas actuales,

5.3 Recomendaciones A Largo Plazo Para Los Montacargas:

En todas las empresas, se deben planear las necesidades
futuras con suficiente anticipacién, A mediano o large plazo,
Sse van a nec¢esitar nuevos montacargas dentro del almaceén. Por
@so, a continuacidn se& presentan las caracteristicas
generales, de varias clases de montacargas. Todas estos tipos
de montacargas, se pueden encontrar actualmente en México:

1) Montacargas Convencional:

Se accstumbra Ilamario montacargas de "Balance
Contrarie™ o ™“C.B.", porque en inglés es conecide comeo
"Counter Balanced". E¢ 21 tipico montacargas. utilizado en

forma amplia dentro de las empresas mexicanas. Ver la rtigura
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En general, requieren de un pasillo de por lo menos 2.7
m, siendo su estandar en los Estados Unidos de Norteameérica,
de 3.66 m y la aitura de estiba, generalmente no es mavor de
cuatro niveles. sin una disminucidn importante en ia
capacidad de carga de] eguipo. Esto es consliderande un nivel
de .47 m de altura, que es la altura recomendada, para cada
esFiba en un aimacén general, como es el caso de la materia
prima.

Los operadores los consideran muy cbmodos y de rdpida
maniobrabilidad.

La capacidad mominal para un aimacén, con este tipe de
montacargas, es de 1.07 tarimas por metro cuadrado. Esta
capacidad es para condicionhes {deales. considerando que el
almacén es suficientemente alto, con bastidores
convencionales ¥y con distancia entre columnas adecuada.

2) Montacargas De Horquillas Extendibles o De Simple
Pantéegrafao:

Con este equipo se pueden tener hasta cinco niveles de
estiba, con una pequena disminucidn en la capacidad de «carga
dol vehlculo. Necesita un pasillo de por Io menos 2.4 m. 5u
relacidn de tarimas sobre metro cuadrado es de 1.67. Ver ia
figura 7.

3) Montacargas De Horquillas Giratorias:

Almacena en cinco niveles, con profundidad sencilla. El
pasillo que wutiliza es de t1.83 m. Tiene como principal
caracteristica, el poder tomar las tarimas sin girar el
montacargas., porque sus horquilias pueden moverse alrededor
de su mastii. Puede aumentar el factor de almacenamiento,
hasta 1.89 tarimas por metro cuadrado. Ver la figura 8.

4) Dahble Profundidad o Tipo Doble Pantdgrafo:

Necesita un pasillo de 2.8 m y alcanza una altura de

almacenamiento, de hasta cinco niveles. De cada cince
pasiilos, con bastidores en simple profundidad, se ahorran
dos, usando dable profundidad. Tiene dos grandes

inconvenientes:

Primero, la capacidad de carga del wvehiculo, disminuye
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considerablemente, debide si mavir traze de patanca de las
horquillas "extenciocas. For ejempls: Un montacaigas gque en
simple prorundidad, tengs una capacidad de carga igual a dos
toneladas, s8lo puade - levantar ©O.% toneladas, en doble
profundidad,

. Segunds, la velocidad en su aperacidn, s m2nor que  con
1os otros montacargas. Esto se debe a que, con bastidores en
simple profundidad, se necesitan w0 segundos en promedio,
FAra tomar una tarima de un estante y en bastidores con doble
profundidad, toma 149 segundos la misma operacibn,

Su tiactor de ailmacenamiento, es de 1.9 tarimas por
metro cuadrade. Ver la tigura S,

S5) Montacargas De Horquillas Giratorias Para Fasillo Angosto:

Es parecide al montacargas d& horquillias giratorias
normal, peroc mhs estrecho Yy con un ma=zti{ mayor. La altura
médxima de estiba que alcanza este montacargas, €5 de seis
niveles, requiriendo un pasillo de 1.7 m. Con este vehlculo,
la capacidad de un alimacen, puede llegar a 2.33 tarimas por
metro cuadrado.

6) Montacargas de Horquilt!as Giratorias, Pasillo Angosto vy
Gran Altura de Estiba:

Es practicamente? igual al anterior, sblo cambia en la
longitud de su mAstil, que s mayor y tiene una estructura
ma&s resistente.

Necesita un pasillo de 1.7m. Alcanza alturas de hasta
12m (nueve niveles de estiba’). Su tfactor de almacenamiento,
es de 3.49 tarimas por metro cuadrado.

7) Montacargas Para Gran Altura:

Su pasillo es de s¢lo 1.4 m, alcanzando una altura de
estiba de hasta 12 niveles (18m), reduciendo en forma muy
importante, el &rea parsa »ilmacenamiento requerids por una
empresa.

Con este equipo. ¢z posible aleanzar un factor de
almacenamiento, de 4.59 turimas por metro cuadrado.



8) Hontacargas Automatizados:

Actuaimente, Se es5tAn empezando a utilizar montacargas
computarizades. Con 1o que toda la aperacioen dentro de un
almacén, puede ser controiada por una persona ¥ una

computadora. Son pecas las empresas mexicanas gque utilizan
egstos montacargas, porque requieren una invarsidbn infcial muy
alta y porque se tiene desconfianza hacia |os proveedores,
pensande que, cuando necesiten reparar uno de estes equipas,

no va a haber refacciones, ni personal cgapacitade para llevar
a cabho la reparacion., Por eso, desde ¢l principio de este
estudio, fue rechazada esta opcion, dentro de las

alternativas para reemplazar los montacargas, por &l parsonal
del alimacen estudiads.

Etl precia de los montacargas, depende do muchas
variables, La mejor forma para obtenerslo, es pidiendo
cotizacionea, sobre las equipos deseados, a ias empresas que
fabrican o que distribuyen mentacargas.

Algunos fahricantes de montacargas, ofracen la
posiblidad de desarrellar equipos, de acugrdo a las
necesidades particulares de una empresa. Este servicio tiene
un precio muy alto.

Existen muechas variantes, de cads uno de 10s montacargas

antes mencionados. El| estudio detallade de cada case, gae
fuera del pregente trabajo, pera como una gula, se listan a
continuacjidn, fas principales variantes que fueron

cansideradas, junto con Ja razén principal, del porqud se
escogid o rechazd una en particular;

- Tipo de montacargas: Se determind que en e! almacén da
materia prima, se deben de utitizar mantacargas
convencionales, porque son los que as le gustan al
personal operativao, su precio es bajc y son taciles de
maniobrar. Son estos montacargas, los que mdg sg han usado
dentro del almacén de materia prima.

~ Ditarentes horquillas, para maneliar materiales can
diferentes formas, por =jempla: tambos, tarimas, roilos da
papel, etc, Como casi todos los materiales, dentro de egte
almaceén, los manejan can tarimas, se escogieron fas

horquillas tipo cincel para este fin, c¢con una longltud de
122 cm.



- Capacidad de carga: Se mantuvo lafmiémé'carga estandar que
se tiene en e) almacén, es decir, 1300 kg. :

- Energla:

a) Combustible: Dentro del almaceén, estad prohibido el
uso de montacargas de combustible, porque contaminan
mucho.

b) Manuales: Son muy lentos, en comparacidbn con ios

demas tipos de montacargas.

¢) Eléctricos: Se aceptaron estos montacargas, Porque no

cantaminan y les han dado buenos resultados en el
pasado.
- Hay muchas posibles relaciones, entre el operador vy el

montacargas, como:

a) Hombre de ple sobre el montacargas.
b) Hombre de ple sobre el piso (caminandos.

¢) Hombre gsentado perpendicular al movimiento del
montacargas.

d) Hombre sentado paralelo al movimiento del
montacargas.

Se escogld el modelo para hombre sentado, paralelo al
movimiento del montacargas, para gque no resultara muy cansado
el trabajo de los operadores y para que el personal neo
permaneciera en posicién incdmoda, como es =1 caso de ir
sentado, en forma perpendicular al movimiento det
montacargas, Ir paralelo al movimiento del montacargas., es

anAdlogo a manejar un automdvil.,

- Guiados ¥y sin gulas: Se trata de barreras coiocadas
alrededor de los pasillos o de cables anclados al centro de
los mismos, que sirven para Impedir que los montacargas se
desvien y choguen contra la estructura de los bastidores o
contra ios materiales. Muchos de los moentacargas para
pasillo angosto, llevan gulas., Como es muy caro el guiar ‘a
los montacargas, se escogié un vehiculo sin gulas.

-~ Estibadores y Surtidores: Los montacargas surtidores, sdlo
sirven para que el operador tome, con sSus manes, el
material y 1o coloque en el montacargas. No estiba
material, su operacidn es parecida, a Ia que se realiza con
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los carrites, en i0s supermercados.

En cambio, los montacargas estibadores, como su nombre lo
indica, si pueden estibar, manejando los matertales, sin que
sean tocados por las manos Jdel operador.

Los montacargas surtidores, se utilizan mucho en los
almacenes de produsto terminado. Pero come el caso del
presente, es un 3almacén de materia prima, se eligid un
montacargas estibador.

-~ Tipo de ruedas: Se determinan de acuerdo al piso, saobre el
que se vayan a utilizar los meontacargas. Por ejemplo, si el
pigso @5 muy duro, se puede daMar al usar ruedas metdlicas y
tambi®n se puede patinar el meontacargas. Para un piso de
concreto, los proveedcres de montacargas, recomiendan
ruedas de poliuretano, por &so fueron estas ruedas las que
se escoglieron.

- Marca: Aunque casl todos los fabricantes, ofrecen la misma
garantla sobre sus equlipos, el prestigio y la experiencia
que tengan, es importante. Sin embargo, en la empresa donde
se realizd el estudio, no se mostrd preferencia especial
por alguna marca.

Analizando todos los datos anteriores y algunos otros gue
no se mencionan por considerarlos menos importantes, se
establecl®d el siguiente montascargas, sugirizndolo como norma
para e! almacén de materia prima:

Marca : Komatsu.

Distribuidor

Maquimex, S.A. de C.V.

Modelo FB15RJL-6.

Pasi{llo Minimo Recomendado 3 2.125 m.

Pasillo Minimo A Utilizar . 2.4 m.

Horquillas : Tipo cincel, de 122 cm de longitud.

Elevacibn Maximas de Horquillas : 4.7 m.

Precio : $30,9800.00 Détares de Estados Unidos de
Norteamérica (386°'520,000.00 pesos
mexicanos, abril de 1830), mids 1.V.,A.

Precio L.A.B, [(*] s En el almacén de materia prima,



Tiempo De Entrega : 90 a 120 dlas despubs deo recibir a!
pedido y antictipo.

Condiciones De Pago : 50% de anticipo y S0% a la entrega,
al tipo de cambio controlado de
equiiibrie, que rfjia al memento de
efectuar Jos pagos.

Rueda direccional : S6lidas, de poliuretans.
Ruedas de carga (2 : S®lidas, de psliuretanc.
Motor + Eltetrico.

Transmisién ¢+ De engranes.

Direccion : Hidratlica.

Frenos : Hidra#)icos.

Capacidad Real : 1 500 Kg.

Capacidad Nominal ¢ 1 500 Kg.

Mastil ; Triple telescépico.
Centro De Carga : 0.5 m, .

Se puede usar a 0.6 m sin problemas, porque la carga maxima
permitida en el almacén, es de 1 300 kg, quedando suficiente
margen de seguridad, para la operacién del montacargas.

Altura Del! Mastil Contralde: 2.14 m.
Tipo: Hombre a bordo, sentado paralelo a la direccitn del
movimiento del montacargas, con forma cenvencional.

Accesorios Inclulidos Con Este Precio:

~ Una baterfa para usoc normal, siendo .recomendable una
baterta extra.

- Cargador automatico para 48 volts.
- Guarda protectora para el operador,

Es recomendable, que se incluya un extinguidor de
incendios portati{i, para llevarlo siempre en el montacargas.
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5.4 Tarfaas

Primero se reunid informacién, sobre los materiales con
los que se fabrican tarimas en México. Encontrando que hay
tres alternativas, que se resumen 3 continuacién:

1-.Tarimas Metalicas:

Estag tarimas., se utilizan para manejar materiales muy

pesados. Son muy resistentes a los golpes. Tienen un serio
inconveniente: Cuando les cae grasa o aceite, @5 muy tacil
que sa& rebalen los materiales, con empaque de metal o de
plastico, eomd los garrafones. Por eso, pueden Pprovocar
accidentes.

Se pueden acondicionar para trabajar, en forma segurs,
con cualiquier material, perdiendo normalidad en las tarimas
dentro del almacen.

Estan fabricadas con materiales reutilizables, wvariando
su precio, de acuerdo al metal o aleacitn, con el que estén
fabricadas.

2-.Tarimas De Plastico:

Son muy resistentes a la humedad ¥y a los productos
quimicos. Tambié&n son faciles de limpiar.

No tienen piezas que pudieran dahar los empaques, siendo
esto muy importante por dos razones: Primero, para evitar una
perdida en imagen, debida al maltrato de los empaques vy
segundo, aumenta la seguridad hacia el personal del almacén.

Su precio es 42% mayor, que el de las tarimas de madera
con medidas similares. Al final de su vida util, los mismos
fabricantes de tarimas, las compran como desecho,
repregentande un wvalor de rescate, del 23% de su costo
tnictal, '

En pedidos de 1500 tarimas o mayores, sin costo
adicional, se pueden pedir en cualquier c¢olor y <con un
grabado especial, como el logotipo de la empresa. Esto puede

mejorar la imagen de una empresa.
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'
Cuando les cae grasa o aceite, también se vueiven
reshalosas.

Los fabricantes de estas tarimas, en Mexico, garantizan
una resistencia minima de 750 Keg, al colocarlas sobre
bastidores. Como esta resistencia, es menor <que la carga
madxima usada en e! almacén (1300 Kg), ho se tecomiends el uso
de estas tarimas dentro del mismo.

3-.Tarimas De Hadera:

S6n las mAs baratas y también son las que m&s han
utilizado, en el almacén de materia prima.

Se - fabrican en cualquler medida, pero sin garantia en
cuanto a su resistencia.

Duran poco, siendo muy facil que se rompan. Los pedazos
de sus tablas, danan los empaques de los materiales y pueden
causarle lesiones a las personas.
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Recomendaciones Sobre El Uso De Tarimas:

Despubs de evaluar Iss distintas alternativas, s@
recomianda seguir wutilizando tarimas de madera, par dos
Tazones:

i-.Porque neo tienen datos histarices, para comparar la
duracidn de !as tarimas de madera, contra las de plastico
y las de metal.

Para poder reunir Informacidn, sobre la vida &ti! de las
tarimas actuales, se empezé a marcarlas al momento dg
reclbirlas, con la fecha de recepcidn, nombrando a una
persona, como la responsable de anotar la fecha de pedido,
recepcién y desecho de las tarimas del almacén,

2~.Se consideran m&s seguras las tarimas de madsra, parque es

diftcit que un material que estd sobre estas tarimas, se
resbale,
Al mismo tiempo, se establecieron las sigulentes

recomendacionas, para las tarimas de madera:

1-+En MHexico, la mayor parte de los camiones y bastidores,
estdn hechos, confarme a las normas de los Estados Unidos
de Norteamérica. Para estos camiones y bastidores, las
tarimas que mejor se adaptan, son las que miden 3102 X 122
cm (ancheo por larga).

Fuente: -La Corporacitn Raymond, "Gula para la eficiencia del
gspacio de almacenamiento”, pagina 2.

-J.R. lmmer, "Manejo de Materiales", pAgina 215,

~Tambi®&n se midieron los camionps y bastidores,
utilizados por la empresa estudiada, encontrando que
se ajustan bien, a esta medida de tarimas.

- Para adaptarse a la norma anites sehalada y con el fin de
evitar que tas tarimas queden mal colocadas, sabre las wvigas
de 1os bastidores (Ver la figura 12), se propone cambiar Ila
medida de las tarimas a 101.6 X 122 cm (ancho por largo). Ver
la figura 11.
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€on esto se tiene un margen de seguridad, de 2.5 cm,

para ajustar las tarimas, sobre las vigas de los bastidores,
Ver la medida propuesta en la figura 12.

2-.Se deben juntar las tablas centrales, de la parte inferlor

de la tarima. Comparar la medida de 21.2 cm de la figura
10, contra los 15.3 ecm de la figura 11i.

Esto es con el fin de que las ruedas de los patines, no

rompan las tablas de las tarimas. Ver la figura ia.

3-.Caracterigticas que deben tener las tarimas:

-Las medldas de la tarima propuesta, se pueden observar en
la figura 1.

-Tener clavos estriados (%), de 6.35 cm de longitud ¥ 0.3 em
de diametro. Segtn las observaciones de las tarimas que hay
en el almacén, estos clavos dan bueanos resultados.

-Como son tablas de 14 cm de ancho, necesitan tres clavos en
cada punto de unian. Ver Immer, "Manejo de Materiales",
pPadgina 213,

-Las esquinas de las tablas, deben ser cuadradas, excepto en
las tablas {infericres de la tarima, que deben estar
redondeadas, para que Ppuedan entrar facilmente las
horquillas de ios patines.

-Las tablas no deben estar resquebrajadas, ni carcomidas.

-Los c¢lavos no deben pasar atraveés de muescas [(*).
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5.5 Recomendaciones A Corto Plazo Para Los Bastidores:

Es dificil que se liegue a caer, alguno de los
bastidores del almacén de materia prima, porque no son muy
altes (4.3m) y la carga maxima que se tiene por tarima, es

pequefna (1300Kg). Aun as!, no se debs descuidar la seguridad
del personal que labora en el almaceén,

Para mejorar la seguridad en la zona de almacenamliento,
se deben de llevar a cabo las siguientes acciones:

-Anc¢lar |os bastidores al! pisc del almacén.

-Colocar un sistema de contraventeo [(«), para darle una mayor
rigidez a los bastidores.

-Cambiar todas tas piezas dobladas o rotas, de los
bastidores, por otras en buen estado.

~Completar Jas estructuras de los bastidores, consiguiendo vy
colocando, las piezas que les faltan.

-Paner guardas en las columnas de los bastidores y del
almacén, que colindan con los pasillos. Estas guardas deben
de estar pintadas, de un color que resalte dentro del
almacén (rojo para Iindicar precaucidn y amarillo, para
aumentar su visibilidad o bien, anaranjadas).

-Desoxidar fMas piezas que lo necesiten.
~Cubrir todas las piezas de los bastidores, con pintura de
color claro, para prevenir que se oxiden y para hacertias
faciles de ver.

~Para normalizar la distribucion actual de los bastiderss, se
propone colocarles separadores, para ajustar la distancia
entre ellos a 95 cm. Los 95 cm incluyen:

~E] anche de una cclumna de! almaceén: 56cm.

-Los extremos de las tarimas: 2 X 14 cm.

~Margen de seguridad, entre los extremas de las tarimas y ' la

columna: 2 X 5.5 cm.

Ver la figura L3 y comparar e! dibujo de la {zgquierda
contra el de la derecha.
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5.6 Recomendaciones A Largo Plazo Para Los Bastidores:

Al igual que los demds activos de una empresa, los
bastidores tarde o temprano, se tienen que cambiar. El cambie
de estantes, representa wuna inversibdn muy alta para la
mayorla de las empresas, pero muchas veces 65 necesario y
Gtil este cambio.

La tendencia en e! desarrollo de tecnologla, para el

manejo de materiales, ha sido hacia sistemas, que permitan
utilizar mds eficientemente, e! espacio con e! que cusnta una
empresa, as!{ como el aumento de la velocidad para mover los

materiales, sin olvidar la seguridad y la econom!a de estos
sistemas.

Los bastidores, no han sido la excepcidn dentro de este
desarrollo, encontrando en la actualidad, muchos sistemas
diferentes, creados para satisfacer la demanda, de mejores
medios para almacenar matertales.

Dentro de la Reptblica Mexicana, es posible encontrar,
desde los mas tradicionales bastidores, hasta almacenes
automdticos, controlados por computadora.

Por todo esto, se buscaron opciones de bastidores, que
permitieran mejorar-el almacén de materia prima.

Los principales sistemas de estanterlas, son los
siguientes:

1-,Estanterfas Convencionales:

Este sistema de bastidores, es el mas combin en las
empresas mexicanas y es el que se utiliza actualmente, en el
almaceén de materia prima. .

Sus caracterlisticas son las siguientes:
~Son ios mas sencillos.
-Estan formados por estructuras estiaticas desarmables ¥

faciles de ajustar al tamafio que se necesite. Por esto, a
veces se les llama "Estanterlias Ajustables”.
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-Es el gistema de bastidores que requiere maenor inversibn
inicial.

-Su instalacidn es sencilla y rapida.

-La mayor parte de los montacargas y de las tarimas, pueden
utilizarse con estos estantes,

Tiene dos varjantes:
a) Estanterla en simple profundidad:

En este caso, se colocan los bastidores en pares de
hileras. Ver La figura 18, Con esta distribucldn, cada hilera
de bastidores, debe gquedar junto a un pasillo. De esta forma,
se tlene un facil accesoc a todas las tarimas. Ver la figura
19.

b) Doble profundidad o Estanterlia doble:

Es muy parecida a la anterior, sélo canbia la
distribucidn de las hileras de estantes. En lugar de colocar
hileras de bastidores en pares, se colocan en bioques ds
cuatro hileras.

Tiene dos {nconvenientes:

-Necesita montacargas especiales: Estos montacargas, se
describen en la seccidn de "Recomendaciones A Largo Plazo
Para Los Montacargas".

~Se plerde velocidad en !a seleccidn de tarimas [#], porque
para poder sacar una tarima, de la segunda hilera, contando

desde el pasillo, primero se debe sacar la que se encuentra
en ta primera hilera,

Ver la figura 20.
2-.Estanteria Motorizada:

Este sistema de bastidores, es {gual al convenclonal,
pero sus estructuras no estin ancladas, ni ai techo, ni al
piso del aimacén, sino que estén colocadas sobre rusdas.
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Por medio de motores el#ctricos, se mueven hilaeras
completas de estantes. Para simplificar el acclionamiento de
los motores, se colocan contactos eléctricos, en los extremos
de cada hilera de estantes y aparte, se unen todas lasg
terminales de esteos contactos, en un panel central de
gobierno [},

Por toda la zona de almacenamiento, se colocan rieles de

acero, sobre los cuales se deslizan jos estantes, Cada vez
que ge qulera sacar o guardar un material, sblo se abre un
pasillo, en el lugar en el que se necesite.

Es un sistema caro, que parmite aprovechar un solo
pasillo, para varias hileras de bastidores.

Con estos esténtes, log montacargas tienen acceso
directo, a todas las tarimas.

No se le considera muy segura, porque siempre se tiene
el riesgo, de que una persona esté entre Jos bastidores,
cuando estos se mueven y parque una falla en alguno de los
bagtidores, puede impedir que se muevan los demAs estantes.

3-.Estanterlas Para Manejo Interno o Estanterlas De
Acumulacidn:

Son los bastidores fijes, que permiten la mayor
concentracion de tarimas, en una Area determinada.

En este sistema, no hay pasillos. Los materiales se

guardan en bloques, tormados por las estructuras de log
bastidores. Ver la figura i1B8. Los montacargas, deben ds
entrar en el bloque de bastidores, para guardar o sacar

alguna tarima, Ver la figura 2.

En estos bastidores, las tarimas se colocan sobre vigas
paralelas a la longlitud de cada ttnel [%). Ver la figura 18.
Estas wvigas, tienen una separacién mayor que el ancho dal
montacargas Yy menor que e! ancho de la tarima, de tal forma,
que el montacargas pueda pasar lilbremente con ja tarima en
alto y al bajarla, la tarima quede sobre las vigas.

Se adaptan muy bien, a los almacenes donde hay pocos
materiales diferentes. No se consideran adecuados, en
almacenes donde hay gran ntmero de materiales diferentes,
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porque es muy tardado sacar., de un blaoque de estos bastidores
ileno, una tarima en particular, que se encuentre en el
centro del! bioque.

4-.Flujo De Gravedad o Almacenamiento DinAmico:

En este sistema de almacenamiento, al fgual que en las
estanterlas de acumulaclién, los bastidores forman bloques,
tan grandes como se necesiten. La diferencia es que en estos
bast{dores, los materiales se desiizan por medioc de la fuerza
de gravedad. Ver la figura 22.

EstAn formados por una parte dinamica (baleros o
rodi{lies? y una parte estdtica (la estructura: columnas Yy
vigas).

Su funcionamiento es sencillo: Las tarimas Iingresan por
un lado del bloque y se deslizan por medio de balerocs o
rodillos hacia el otro ladc del! bloque, deteniéndose al final
con un tope o bien, con otra tarima.

Para evitar que bajen muy rapido las tarimas, se colocan
frenos automdticos, entre los roditlos o baleros. Estos
frenos, actian en forma directamente proporcional, a la
velocidad del material, es decir, que entre mAs rapido baje
un material, mads lo frenan,

Con este sistema, e) primer material que se mete a un
tonel, es e! primero que se puede sacar,

Es mejor utilizar este tipo de estantes, en almacenes
con pocos materiales diferentes. Cuando se trata de muchos
materiales djferentes, puede funcionar bien, siempre y
cuando, se programe en forma adecuada, el orden de los
materiales dentro de ios tZneles.

Necesitan tarimas que estén en buen estado, porgue si
@stdn rotas o deformadas, se pueden atorai dentro de los
ttneles. Cuando son materiales con empaque pequeho. se deben
de cubrir con plastico o sujetarios de otra forma, para
evitar que se calgan dentro de los tuneles,

S-.Estanterla Telescépica o Estanterla De Rieles:
Con estos bastidores, se pueden tener taneles, de hasta
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cuatro tarimas de largo, contandoc desde un pasillio. Las
tarimas se <colocan y se sacan, por un mismo lade en cada
tunel. Ver la figura 23.

Su sistema dinAmico, estaA formado por tres rieles,
montados wuno sobre e| otro. Cada riel! tiene sus propios
baleros o rodillos, para que se pueda mover con facilidad.
Entre los rieles, se colocan frenos, para que las tarimas no
se deslicen muy rapido. La forma en la que se mueven estos
rieles, se parece Aa Jos catalejos, por esoc se le |lama
"Estanterta Telescopica",

La primera tarima, se coloca sobre el riel que ests
hasta arriba, Con la segunda tarima, se empuja a la primera,
quedandoe sobre el segundo riel. La tercera tarima, se Ppone
sobre el tercer riel, empujando a las dos primeras tarimas.
Con la cuarta tarima, se empujan a las otras tres y se coloca
sobre dos soportes inméviles del bastidor.

Las vigas que soportan a los rietes y a las tarimas,
est&n iIncllinadas, bajando hacia el pasilio. Con esto, al
quitar alguna tarima del tune!, 1as demds se recorren. Asl,
las tarimas siempre wvan a estar det lado del pasitlo,
deslizandose en forma {inversa, a como se metieron a los
tuneles. )

Los rieles se pintan de colores llamativos, que resalten
unos con otros ¥y que sean claramente visibles en el almaceéen,
Esto sirve, para que los operadores vean si hay lugares
disponiblies dentro de los tuneles.

Por su forma de operacién, obliiga a que la ultima tarina
que se metid a un ttnel, sea la primera que s& puada sacar.

Cuando se tratan de almacenar muchos materiales
diferentes, con una cantidad pequeha de tarimas por cada
materizl, se necesita programar bien e! orden de los
materiales dentro de los tuneles, para nQ wutilizar mucho
tiempo en ia seleccidn de tarimas.

6-~.Bagtidores Autoportantes:

En almacenes nuevos, todos los sistemas de estantes
mencionados, pueden ser utilizades para soportar todo el
almacén., Esto quiere decir que el techo y las paredes, se
arman sobre la estructura de los bastidores.
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Estos bastidores, estan disenados. para lograr una. baja
inversidn en obra civil.

7-.Bastidores Desarmables:

Son contenedores estibables, fabricados con las
caracteristicas que plida el clients.

Son bastidores moviles. Permiten tener una gran
flexibilidad, en ta distribucién dentro de un almaceén, porgque
se pueden colocar en cualquier distribucidn: en bloquss,
hileras, etc,

Cuando no se usan, se pueden desarmar, para que ocupen
un volumen menor, dejando espaclo libre para otros fines,
dentre del almacen,

No son tan estables como los otros bastidores.

Para poder welegir un sistema de estanteris, para el

almacén de materia prima, primero se debe obtener ia
distribucién que se va a usar en este aimacén. Porque cada
sistema de bastidores, va a dar como resultado, una

determinada distribucidn dentro del almaceén.

El estudio sobre la distribucion en ei almactn, se
presenta en la siguiente seccidn del presente trabajo.
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ESTA TESIS N9 DpERE
SALIR BE LA GiBLIOTECA

5.7 Distribucién (#») Propuesta Para El Almacén Do Materia
Prima:

Con el fin de obtener una nueva distribucibn, que
permita aumentar el ntimero de localidades, dentro del almacén
de materia prima, se desarrollaron las siguientes acciones:

{-.Definir qué puede cambiarse y qud debe quedar como westd
ahora:

Primero. se limitd el estudioc al 3res de almacenamiento,
porque todas las demds Areas, se consideraron nscesarias y de
tamafo apropiado, para permitir una buena operacibn, de las
actividades que se realizan en el almaceéen.

El pasillo minimo a utilizar dentro del aimacén, sa
establecid de 2.7 m, que as ei ancho del pasillo mads angosto,
que se tiene actualmente en el almacén. Para esto, se dsben
cambiar los montacargas actuales, por otros gue necesiten un
pasililo menor. Este ancho de pasille, se escogid después do
ver datos sobre otros alimacenes con los que cuenta ia
empresa, encontrando que tienen almacenes, con montacargas
convencionales, en los que usan pasilios de sa&lc 2.5 m. Se
visitaron dos de estos almacenes, comprobando ° que los
pas{llos =i tienen weste anche y que =i wusan montacargas
convenciaonales, de wvarias marcas., Para facilitar ias
maniocbras con montacargas, se decidid agregar 20 cm a esta
medida de pasillio, quedando as!, la medida de 2.7 m.

Las tarimas se pueden cambiar urn poco, siempre y cuando,
sean cuadradas, de madera ¥y sin disminuir ni su ancho, ni su
largo. Estas medidas no deben disminuir, porque el
departamento de ingenieria de empaque, las usa como estandar
para disefnar todos los empagques, de los materiales fabricados
dentro de la empresa. Por norma, dentro de la empresa, se
usan las mismas tarimas para materia prima y para productos
terminados.

Se puede utilizar cualquier tipo de bastidoar, con el que
se tenga una facil! seleccidn de los materiales. Para esto, se
determind que mAximo, hubiera seis tarimas colocadas 3 lo
largo, en cada blogue de bastidores.

No se debe cambifar 1a localizacidn de los extinguidores
y mangueras contraincendio, para evitar que por algén error,
queden fuera de !as normas de seguridad que hay en México. De
cualquier forma, si se .lega a aceptar el proyecto, antes de
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instalarlo, =e debe de revisar completamente, para asegurarse
de que %odo est® bien.

Ninguna puerta se va a cambiar de lugar, ni se van a
bloquear las vias de acceso al almacén, para no confundir al
personal de la empresa.

2-.Buscar Alternativas Para La Distribucibn:

La obtencion de alternativas, se hizo mediante
plantilias.

Cada localidad, se representa como si fuera un cuadro de
1.2 m, Para obtener esta medida, se consulte a varjios
proveedores de bastidores. Los proveedores, recomendaron
considerar a las tarimas, unidas a lo largo, sin espacio
entre ellas.

El margen que debe haber entre las tarimas a lo largo,
se considerd en los pasillos, agregando 30 cm al ancho de
cada pasiilo. Por esto, cada pasillo se tomé, como si fuera
de 3 m de ancho.

En cambio, a lo anchs de las tarimas, los proveedores
recomendaron considerar 20 cm de separacidn, entre cada par
de tarimas. Esto es para tomar en cuenta, el ancho de las
columnas de las bastidores, 10 cm ¥y para facilitar la
colocacién o extraccidn de las tarimas, de los bastidores.

Usando este modelo a base de cuadros, para representar
las localidades en bastidores que se tienen actualmente en el
almacén, se llegd a la figura 3. Esta figura, es la base para
comparar las alternativas en la distribucian dentro del
aimacén. Para esto, se deben representar las localidades de
cada alternativa, con el mismo modelo.

Una vez que se tuvieron definidas las plantillas, con
tas medidas antes indicadas, se empezaron a buscar opclones
para la distribucidn en el almacén.

Ne se tom& en cuenta al sistema de estanteria
motorizada, porque se le considerd insegura.

La primera alternativa en gue se pensd, es la de usar
estanterla convencional. La distribucidtn que permitia 1la
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mayor cantidad de tocalizaciones, con bastidores
convencionales, se muestra en la figura 4. Esta distribucion,
est4d formada por estanterla en doble profundidad. No se
considerd adecuada esta distribucibn para el fin buscada:
Aumentar el nomerc de localidades disponibles dentro del
almacén, porque sdlo tendrla capacidsd pars 2567 lncalidades,
siendo sélo 143 localidades mayor gue la capacidad actual. De
cualquier forma, se dej® comc una opcibn, para que si algun

dla se quiere cambiar el sistema actual, por uno muy
parecido, que tenga la ventaja de tener espaclc suticiente,
para colocar todas las tarimas actuales en bastidores, sin

tener que dejar materiaies en piso.

Para tos sistemas de bastidores: dinamico, de
acumulacion, teleschpico y desarmables, se obtuvo una misma
distribuci{on. Esto se debe a que cualquiera de estos
sistemas, puede colocarse en la misma forma que Jos demas.
Esta distribucién, .se muestra en la figura 5. Con esta
distribucién, se puede aumentar el ntmero de jocalidades del
almaceén a 3 102, reperesentandos un incremoentoc de B78
logalidades, respecto a la distribucion actual. Esta
distribuci®én fue la que se considerd mejor para el almacén,
pero faltaba ver cual sistema de estantes usar.

Se pueden obterer otras distribuciones, que aumenten mas
la capacidad del almacén, pero para esto, s& nacesitarian
coiocar mAds tarimas a lo largo, en cada bloque de
localidades, aumentando el tiempo necesario para seleccionar
ias tarimas, que estén dentro de esos bloques.

3-.Establecer El Tipo De Estanterla Que Se Va A Utilizar:

Se estudié cada uno de los sistemas de bastidores, que
pueden usarse en la distribucién propuesta para el almacen,
llegando a lo siguiente:

a) Estanterla de Acumulacién: Esta estanterlas, no se
considerd apropiada, para wusarla en los blogues de
localidades propuestos, porque con ella, se vuelve muy

lenta !a seleccién de tarimas, dentro de los blogues. Sin
embargo, puede wuti{iizarse en todas las local idades que
estan junte a las paredes, sin que se presenten
inconvenientes al selecclonar tarimas, debido a que estas
localidades, forman ttneles cortos de una o dos tarimas de
profundidad.

b) Bastidores Desarmables: No se incluyd esta alternativa
para la distribucién propuesta, porgue no se les considera
muy seguros a estos bastidores. Esto es debido a que, con
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un golipe de los montacargas o al colocar mal estos
bastidores, se pueden caer.

¢) Estanterla Telescopica: Con ostos estantes, se puede tener
18 mayor velocjdad de acceso a cada tarima, utilizando la
distribucibn propuesta.

En las hileras de profundidad sencilla, que se
encuentran a los lados del almacén, no sé recomiendan los
bastidores telescépicos, porque se obtienen {guales
resul tados, usando estanterfa de acumulacidn, que usando
estanterta telescoépica y requiere una menor inversibn la
estanteri{a de acumulacibn, que la estanterla teleschbpica.

Dentro de osta opcidn, los bloques de locaiidades, se
consideran formados por estanteria telescdpica vy las
hiieras gque estadn junto a las paredss, se consideran

formadas por estanterla de acumulacidn,

d) Sistema De Almacenamientc Dinamico: Este sistema, tliane
una velocidad media, para seleccionar tarimas dentro ds
cada uno de sus toneles. Esta velocidad, es mayor en el
sistema dinidmico, que en el sistema de acumulacidn, pero
es menor que ls velocidad con bastidores telescépicos.

Por la misma razén que en el caso anterior, sa
recomienda colocar estanterla de acumulacibn, en las
hileras que estan junto a las paredes del almacsn, dentro
de esta alternativa.

De esta forma, s&lo quedaban dos altsrnativas wviables,
para la distribucién propuesta: Una formada por estanterila
dinAmica y la otra con estanterla telescdpica, ambas
combinadas con estanterla de acumuiacidn.

Para decidir cual de estas dos alternativas escoger,
faltaba conocer la inversion que se necesita para llevarlas a
cabo. Para obtener este dato, se pidieron cotizaclones a
varias empresas proveedoras de bastidores. Las garantlas y
facilidades de pago de todas estas empresas, son iguales, por
eso sdio se definieron las posibles opciones, de acuerdo al
precio. De esta forma, las empresas con las que es mas
econdmica la instalacidn de la distribuciédn propuesta, son:

a) Para la westanteria dina3mica: La empresa Estral 5.A. de
C.V. €Con una inversidén de dos mil millones de pesos (Mayo
de 1880).



b) En estanter!a Telescopica: La empresa Larro Industrial
S.A. de C.V. Esta empresa, cotize la distribucidn
propuesta, en mil cien millones de pesos (Abril de 1990).

De estas dos opciones, se escogibd ia gestanteria
telescopica, porque requiere una inversibn menor y porque es
mAs rapi{da la seleccidn de tarimss, usando este sistema de
bastidores, Aungue tiene un inconveniente: No permitir una
facil rotacién fisica de los materiales,

4-.Dafinir las caracteristicas de la distribucién propuesta:

Como resultado de lo anterior, se ellgie¢ a la
distribucién que se¢ muestra en la figura 5.

La parte central, estia formada por bloques de 42
localidades, Cada bloque, tiene siete tarimas de frente a los
pasitlos y seis tarimas a lo largo, entre pasillos.

Todos los bloques, de la parte central, estdn formados
con éestanterla telescdpica. Cada ttnel!, se divide en dos
partes, una hacia cada pasfilo, para que las tarimas se
puedan colocar y sacar, per un mismo lado de cada tunel. Las
vigas de estos bastidores, deben tener una inclinacién de 2%,
para permitir que se deslicen las tarimas en los t@neles.

Las hileras de localizaciones, que estAn junto a las
paredes del almacén, estan formadas por estanteria de
acumulacién,

La altura de cada tocalizaciodn, en la distribucidn
propuesta, se dejé igual a la actual. Ver la figura 16,

Cada uno de los triAngulos mostrados.en la figura 5,
apunta hacia la entrada de los tfineles de los bastidores.
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Las principales caracteristicas de Ia distribucibdn
pPropuesta, son:

Ntimero de Localidades:

a) En bastidores de acumulacibdn: 216.
b) En bastidores telescépicos: 2 886,
c) En piso: o.
Total 3 102 logcalidades.

Carga Maxima Por Localizacidn: 1 300 Kg.

Dimensiones de las Localidades:

Area: 100 X 120 cm (ancho por largo, minimo).
105 X 125 cm (ancho por larga, méximo),.

m (los dos niveles inferiores).

Altura: 1.
t.5 m tel nivel superior).

3
S
Numero de Pasillos: 6, organizados de ia misma forma que se

tiene actualmente. Comparar la figura S, contra ia fligura 3.

Ancho De Los Pasillos: cinco de tres metros y uno de dos
metros.

Area Total De Los Pasillos: 904 m™2,
Area Destinada Para Los Materiales: 1 544 m~2.
Las demds Areas del almacén, quedan igual que las
actuaies.
Longitud Maxima De Los Ttneles: 3 Tarimas.
Tipo De Estanterla: De acumulacidn y Telescodpica.

Factor De Almacenamiento:

3102 Tarimas/(904 + 1544)m°~2 = 1.27 Tarimas por metro
cuadrado.

Distribuldor Recomendado: Larro Industrial S.A. de C.V.



Precio:
A~.Estanterla Telescépica:

a) Material Estatico: ® - 257'840,731.00

b) Materlal Dindmico:'s .. 838'302,192.00 (11}

Subtotal:

067142, 9233 00

B-.Estanteria De Acumuladisy

$734° 763,049 00

Total : S :irg;i30{925.§72.00 pesos mexicanos.

A estos precios, se les debe agragar el l.V.A. y son de Abrili
de 1590, .

[1)] El material dindmico, es importado y tiene un precic de
$298,383.64 dolares de Estados Unidos de Norteamérica,
que se tomaron al tipo de camblio de $2,800.00 pesos
mexicanos por d&lar. Abril] de 1990. .
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El precio, es. L.A.B. en el almacén de materia prima e
incluye:

~Toda la estructura de los bastidores, fabricada con marcos y
vigas de acero, fijada al piso por medio de taguetes (=]
expansores. En la parte superior, Ilevarad atirantamiento
para estructurar (#») y rigidizar (#]).

-Acabado: Pintadas en coloer gris barco de guerra.

-Mano de obra para la instalacién.
Condiciones De Pago Y Entrega:

-Anticipo: 60%.

-Avances al entregar lotes de material est&tic§ ¥ dinémicog
-Primer Lote (33% del total} 10%. N
-Segundo Lote (33% del total) 10%.

-Tercer Lote (33X del total) 10%.

30%.

~-Saldo, con facturacién parcial, segun el avance del armado:
10%.

~Tiempo de Entrega: 12 a 14 semanas.
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5.8 Recomendaciones  Sobre “El

OrdenY  Senaifzacién En EI

Almacen:
Para ayudar - a mejob?r:rlarfu#eréé!bn. seguridad v
presentacién dal aimaceén, 'i'se . proponen . lss siguientes

recomendaciones:

1-.Marcar las areas destinadas para colocar cada tarima, para
que estén unirormemente repartidas, dejando suriciente
espacio, para evitar que se golpeen las. ‘tarimas ¥ sus
materiales. Ver la flgura 17.

2-.Senalar en las columnas de los opastidores, la altura
maxima a Ia que debe colocarse el materjal, dejande
suficiente espaclo para ventilacidn y como margen de
seguridad entre |os materiales y las vigas de los
bastidores. Las alturas recomendadas para las |ocalidades

con bastidor, es la sigulente:

NIVEL ALTURA DE ESTIBA MARGEN PARA SEGURIDAD Y VENTILACION
(m) (w)

Ver la figura 16

3-.Marcar e! ntmero de localizacidn en el piso, con ndmeros
negros sobre fondo amariilo. Cada numero debe estar
inscrito en un rectanguio de ocho centimetros de alto, por
seis centimetros de ancho, con wuna separaciédn de un
centimetro entre nbmeros y un centimetro 3 [os bordes de
la Iinea que marca el pasilln. La numeracidbn sélo wva
marcada en e! pise, sobre las llneas que colindan con los
pasillos, Ver la figura 17, detalle A.

No es necesario anotar las lstras del nivel y del
pasilleo, en cada localidad.

4~-.Los pasiilos <ce deben senalar con la letra que |los
identifica, mediante tableros, colocados sobre los tubos
que se encuentran pegados al techo, en la zona de
recepclén, Var la rigura 2, Estaz letras, deben de ser

negras, sobre fonda blanco, de por lo menos 40 cm de alto,
por 30U cm de anche y deben 7olocarcse ai tentro de cada
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pasille, para que puedan verse desde cualquier punto
los mismos.
Colocar en lugares estrataégicos dal almaceén,

siguiegntes carteles scbre seguridad:

-Prohibido fumar.

~Camine, no corra.

~Velacidad maxima: {0 Km/hr.

~Carga maxima por tarima: 1 300 Kg.

~Alarma.

Pintar las calumnas, tants del almaceén como de

bastidores, de color amarlllao, desde el plso,

hasta

altura de 1.5 m., Para que resalten dentro del alwmacsén,

el fin de evitar cheques con los montacargas.
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VI IMPLANTACION DE LA SOLUGION:

Cuando una personas tiene la posibilidad de tomar
llevar a cabo una desicion, debe hacerlo, de acuerdo a sus

principios y al! bien comin. Si no tiene el nivel necesario
dentro de la empresa, s&lo le gqueda realizar, lo mejor
posible, las propuestas, dando a conocer lag posibles

alternativas coh sus ventajas y desventajas, para que otros
tas e@valwen y elijan. Este ultimo caso ocurrid con el
presente estudio y sus resultados se resumen a continuacien,

8.1 Procedimiento De Recepci#dn De Materia Prima.

Lo primero que se hize, fue dejar de elaborar |la
"Relacién Diaria De Recibos™. Al hacer esto, el departamento
de planeacion, de la planta de hojas de afeitar, reciamd su
copia; pero se le convencidé de que los datos gue contiene ase
documento, se pueden consultar en la computadora central sin
problemas Yy que ademas, dentro del departamento de
planeacién, no las usaban., De esta forma, se llegd al acuerdo
de que ya no se va a hacer la "Relacion Diaria De Recibos™.

Se aceptd el procedimiento propuesto, pero en lugar ds
utilizar wuna computadora personal, para comunicarse con la
computadora central, se prefirid una terminal de computadora,
porque dentro del. almacén de producto terminado, tenlan
disponible una de estas maquinas.

El formato propuesto, se presentd en el departamento de
sistemas, junto con ia informacidn sobre el procedimisnto
propuesto y varios ejemplos de los "Informes De Entrada™ y de
la "Relacidén Diaria De Recibos™. Esto se hizo con el fin de
que se desarrclle un programa de computaclén completo, con
capacidad para satisfacer las necesidades del procedimiento
propuesto, De esta forma se incluyd, en e! proyecto, la
posiblidad de generar la "Hojas De Localizacian", en forma
automadtica, con ayuda de una computadora.

Ast, entre los objetivos buscados con el procedimiento
propuesto, se agregod e}l cambio de las "Ho jas De
Localizacién™, por una etiqueta en la que se uss cddigo de
barras txl, para realizar mas rapido los tramites
administrativeos, derivados detl flujo de materiales.

Las primeras pruebas, fueron satisfactorias vy se
realizaron en la terminal que tiene el aimacén de producto
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terminade vy en las computadoras persopales del departamento

de !nggnIEPIa. Mientras tanto, en el almacén de materia
prima, 'se hacla la instalacién para poder conectar el
ordenador central, a la termina! de computadora.

El encargado de la recepcién de materia prima, empezd a
recibir capacitacién en el manejo de la computadora,
participando en las pruebas del método propussto, para que
esté bien preparado, cuando el sistema se termine de
instalar.

En general, el procedimiento propuesto, para realizar el
listado de informes de entrada, se termind de preparar rapido
(al principio de Junio de 19380 ya se encontraba listo), pero
atin no se usaba en Junio de 1880, porque se quiere instalarlo
Jjunto con los cambios en ila "Hoja De Leocailizaclon" y para
esto se necesitan realizar varios estudi{os mas, capacitar al
personal! del! almacén y conseguir e! eguipo necesarfc para
imprimir y leer las etiquetas con cédigo de barras. No se
creen tener problemas, porque en la zona de manufactura, de
la wmisma planta, ya se estd usando un procedimiente similar
para e} contro! de los materiales, con buenos resultados,

6.2 Montacargas:

El montacargas propuesto, se considerd adecuado para el
almacén de materia prima, aunque para este afo (19907, no se
planea la compra de nuevos montacargas., Lo que si{ se aplice,
fue la contratacidén de wun servicio de matenimiento
preventivo, aprovechando que a sdlo dos cuadras del almacdkn
de materia prima y a una cuadra del almacén de producto
terminado, se encuentra una empresa de reconocido prestigioc,
que ofrece este servicio y con la que ya hablan trabajado
unos aflos antes.

El primer paso fue !a evaluacidbn del estado actual de
los vehl{culos gque tienen en el almacén.

La cotizacieén, para el mantenimiento inicial! de cada
montacargas, variaba entre veinte ¥y velnticinco millones de
pesos (Mayo de 1990). No se aceptd este servicio para todos

los montacargas, sélo se contratd para los vehleculos qus ya
presentaban problemas en su funcionamianto.

Después de la etapa de matenimisnto inicial, sigusen
visitas periodicas, cada dos meses, para detectar, en forma
oportuna, las fallas en los vehiculos. Las fallas asli
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detectadas, se evalian para corregirias en la siguiente
visita.

Aunque no se aceptd e| mantenimiento preventivo, para
todos los montacargas, se espera hacerlo en el futuro, si es
que se obtienen buenos resultados en los montacargas que ya
estan recibjendo este servicio.

8.3 Tarimas:

Las tarimas propuestas, se empezaron a usar poco tiempo
después de presentarlas. Para aumentar la resistencia de las
tarimas propuestas, el personal del almacén, pidié dos
camblios al disefo propuesto:

~En lugar de clavos estriados, se pidieron con tornillos.

~Colocar pegamento blance para madera, en cada punto de
uni{én, entre las tablas.

€Con estos cambios, se pildieron muestras a varias
empresas fabricantes de tarimas y se probaron.’ Fueron bien
recibidas por e! personal de los aimacenes. En el almacen de
materia prima, de la planta para hojas de afeltar ¥y en el
almacén de producto terminado, se ajustaron bisn a3 los
equipos para-el manejo de materlales; pero en el ailmacén de
materia prima, de la planta de cosméticos, tas tarimas
propuestas no quedaban ancladas en los bastidores, tampoco
las tarimas actuales, porque en este almaceén son mas grandes
los bastidores. Como solucidn a este problema, se propuso el
adaptar los bastidores, del almacén de materia prima de Ia
planta de cosméticos, para que ancler a las tarimas.

Aun  asli, se empezaron a reemplazar las tarimas en el
almacén de producto terminade y en el almactn de materia
prima para hojas de afeitar.

Como quedaba la duda de qué tan utiles pueden ser tas
tarimas de plAstico, se pidieron cinco de estas tarimas para
probarlas. Al principio, dieron buenos resultados, pero se
planea dejarlas a prueba, en las dos plantas de ia empresa,
durante wvarlos meses, para poder asegurar st son O no
peiigrosas
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6.4 Bastidores Y Distribucién:

Se cotizé en cien millones de pesos (Mayo de 19907, ia
reparacidén y reposicidn de las piezas que forman a los
bastidores actuales. Ho se mostré mucho interds por esta
alternativa, porque el personal de! almacén no la considerd
Qtil.

La alternativa presentada para ol cambio de bastidores y
su distribucien, fue el proyecto que mads liamd la atencidn,
tanto por l!a inversién gque necesita, como por las ventajas
que ofrece.

Se visi{taron las Instalaciones de una empresa fabricante
de bastidores, para ver funci{onando los distintos sistemas de
aimacenamiento. Con esto aumentd maAs el fnterds por este
proyecto, decidiendo elaborar un nuevo proyecto de
distribucian, para el almacén de producto terminado.

Al disefiar el nuevo proyecto, para el almacén de
producto terminado, se encontrd gue se pusde aumentar s8
capacidad, de 2748 a 6584 localidades. Esto hize que se
perdiera un poco el intere&s en la distribucidn propuesta para
el almacén de materia prima, porque el incremento en el
nimere de localidades de eoste almacén, puede ser absorbido
por el almacén de producto terminado.

Al final! de Julio de 1990, ya se hablan mandado, a la
sede del grupo al que pertenece la empresa, los proyectos de
distribucisn para los almacenes de materia prima y producto
terminado, pero aun no recibian una respuesta. De acuerdo a
los antecedentes, s@ a@spera que la respuesta tarde varlios
meses mAs en llegar.

6.5 Orden y Sehalizacién:

Los cambios propuestos para mejorar el orden y
sefal izacidn del almacén de materia prima, no necesitan
grandes inversiones econdmicas y s{ ofrecen la posibilidad de
formar un mejor lugar de trabajo. Por eso, al poceo tiempo de
su presentacidn, se pintaron las lineas para sehalar las
jocalidades y se colocaron las jidentificaciones para los
paslllos, no exactamente como las marcas propuestas, pero si
muy parecidas.
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Sin embargo, los carteles para sedalar las normas de
seguridad, no se colecaron, per considerar que no se
necesitaban.

Es posible que, poco antes de la prbxima visita de Jos
directores de ta empresa, se manden colocar estos carteles,
para dale un mejor aspecto al almacén.
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Los distintos estudios que se elaborarcn para el
almaceén, ayudaron a mostrarle a su personal, que la empresa
quiere mejorar el Jugar en el que trabajan y hacer mas facil
sus labores.

Al principio, los empleados se mostraron preocupados,
pensando que se buscaba la reduccion del! personal en la
empresa, pero después comprendieron que sblo se trataba de
ayudarlos y con @sto, empezaron a aportar muchas {deas para
mejorar el almac#n, de acuerdo a sus propias observaciones.

Todas estas ideas se reunieron y se presentaron a los
departamentos que les correspndian y varias de elias
llegaron, {ncluso, a tigurar entre !as metas de Ila enmpresa

para fin de este afo (1990). Creande con esto, un buen
anbiente de cooperacieén,

Los encargados de recibir las materias primas, ayudaron
mucho al desarrollo del estudio y les ayudo a aumentar su
entusiasmo por su trabajo, debido a Ia oportunidad de
participar en !a propuesta para modificar sus actividad
convencidos de que al usar la computadora ellos mismos, s
sork mAs fhcil realizar su trabajo. También les ha ayudado a
eliminar |a monotonia, que muchas veces se les presenta eon
sus labores, al cbservar y participar en Jos cambios que se
proponen y en los que ya se estAn realizando.

Las nuevas tarimas se dejaron en el almacén, para que e!
personal que trataja ahi, las pruebe y evaile. Aun el disefo
se les presentd antes de pedirias y como
e hicisron cambics de acuerdo a su
experiencia. Acciones como esta, lograron establecer wuna
mejor relacidn, basada en la confianza, entre los
departamsentos de ingenieria y el personal del almachn.

Los cambios figicos que se le han realizado al almacen,
que son la cojocacién de los le os para identificar a Jlos
pasillos y las emarcas para ordenar m&s facilmente a los
materiaies, han mejorado la presentacién y el orden en el
almacén.

A las personas que evaluaron |as propuestas, les
sirvieron para conocer mejor la operacién del aimacén, con
sus Jimitaciones y posibilidades. Con esto, se les facf{lite

un poco su trabajo, porque en la mayoria de los PpProyectos,
s6lo faltaba que se evaluaran, para poder realizarlos o
rechazarlos. También Jes sirvieron como respaldo por sus
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acciones, para presentarics ants Jlos directivos del grupo
empresarial al gue pertenecen y como punto de partida, para
busecar nuevas alternativas que mejoren a la empresa.

Aun asli, no se debe descuidar el seguimiento de cada
cambioc y de cada propuesta, para no perder los beneficios que
se han obtenido y de esta forma poder mejorarlos.
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CONCLUS 1 ONES

La reguilarizaci®n en una empresa se puede apiicar de muy

diversas formas y en diferentes Areas, as! se tienen
regularizaciones fiscaies, econémicas, fisicas, etc. Se
necesitaria de muchos estudios para poder definir, en forma
general, para todas las empresas., los resultados que puede
tener esta accidn. De todas formas, se puede llegar a las
siguientes conclusiones, con la experiencla del presente
estudio,

Primero se pudo obtener que, con un procedimiento
sencillo, es posible desarrollar {deas que contribuyan al
ae joramiento de una empresa tomando como base a la
sxperiencia de las personas que laboran dentro de la misma.

Al rqalizar un trabajo, en forma conjunta con el
personal de varios departamentos, se logra la Iintegracién
entre ellos, haciende que cada vez exista una mayor
cooperacidén y con esto se pueds avanzar mAs répido, mejorando
a su vez e! ambientes de trabajo.

Se pudo observar que la regularizacidn ayuda a eilaborar
planes, que van desde los objetivos diarios de cada persona,
hasta Ia planeacisn estratégica de !a empresa.

El poder real'tzar un plan, provoca que se busquen los
slementos necesariocs, para ir evaluando los resultados
durante de su desarrollo. Esta btsqueda forma parte del
procesc de ordenacién.

Dasde que se reunan los datos sobre un proyecto, ya se
tiene una gran ventaja dentro de una empresa: El conocer
mejor los recursos con !0s que cuenta y con esto saber las
limitaciones y posibilidades de ia misma. Aparte de que le
sirven como punto de comparaciédn para sus operacicnes. A las
personas, les ayuda a ampliar mAg su criterio, al aumentar
sus conocimientos sobre su trabajo y les facilita el poder
canalizar sus acciones hacia el bien comun.

La imagen de una empresa también tiende a mejorar,
porque a! desarrollar estudios y proyectos, muestra al
exterior que estA evolucionando.

Otro de los beneficios que se tienen con la
reguiarizacidn de una empresa, es e! mantenerse siempre al
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dia, protegiéndose de esa forma contrs [os cambios €n la
competencia y en ia demanda.

Con el tiempo, al llevar a cabo un proceso constante de
regularizacién dentrer de wuna empresa. se puede ver su
tendencia en cada 3area en la que se llevd a3 cabo esta

ordenacion.

Todas estas ideas deben formar un ciclo. para no pgrder
los avances que se vayan logrando, recordando no olvidar el
aspecto humano al tomar cada decisidn, porque es el factor
maz impartante &n tads empress,
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DISTRIBUCION EN BLOQUES
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GLOSARID

ANCLAR: Sujetar ias partes de una canstruccidn con anclas,
tirantes, cables » pernos.que las inmovilizan y disminuyen
ta carga soportada por alguna de sus pieczas.

BASTIDOR: Estructura rigids y resiztents, que sirve de apoyoe
Y asiente, a los materiaies de un almacen. Es sindnimo de
estante y de rack.

BLOQUE DE BASTIDUORES: Conjunteo de hileras de basti{dores, sin
pasillo entre ellas.

CAPTURA: Introducclén de datos a una computadora.

CARACTER: Es una letra, digite, signo de puntuacién - u otro
Simboio utilizade en la representacidn de informacion,

CARGA: Peso o presibn soportada por una cosa.

CENTRO PE CARGA: Lugar puntual en el que se considera
colocade el peso de un cuerpo. Para los materiales en los
montacargas y patines, generalmente se considera al ecentro
de sus horquillas,

CLAVD ESTRIADO: Clavo, en cuya superficie, se han formado
unas depresiones helicoidales poco profundas, que al
golpearlo con el martillo, gira como un tornillo. También
se le conoce como "Clavo Tornille", “Failse Tornille™ o
"Clavo de Unhan,

CODIGO DE BARRAS: Conjunto de llneas ordenadas e impresas
sobre un cobjeto, que se usan come medio de identificacidn.
Cada linea se coloca en una posicidn y tiene wun ancho
espectal de acuerds a normas, para formar un cédigo con el
que se pueden representa; caracteres.

CONTRAVENTEQ: Es un conjunto de barras o cables de aceroe., que
se fijan a la parte mas alta de uns estructura. para
inmovilizarla.

ESTIBA: Capa de materis:.



ESTRUCTURAR: Distribuir y ordenar las partes de una obra de
ingentio.

GUARDA: Proteccidn de metal o de concreto, que se eoloeca
alrededor de wun objeto para evitar que sea golpeado por
otro.

HILERA DE BASTIDORES: Formacisdn de tarimas en una l!nea,

HORQUILLA: Cada una de las barras paralelas horizontales, que
soportan la carga en las carretillas de elevacidn, Ver
"Patines" y "Montacargas".

L.A.B.: Libre a bordo., Significa gue el vendedor debe
entregar la mercancla, convenientemente embalada, a bordo
de wun navio, designado por el comprader, en el puerto de
embarque y an la fecha o el plazo convenidos. Ademis, corre
con todos los riesgos que @&sta pueda tener hasta el momento
en que se halla a bordo, as{ como con todos los derachos e
impuestos previos al embarque. En cuanto al comprador, debe
fletar un barco o reservar el espacio necesarjo y avisar al
vendedor, Responde de las pérdidas una vez entregada la
mercanclia a bordo.

LOCALIDAD: Espacio destinado para colocar una tarima, econ su
material, en un almacén., Sindnimo de localizacidn.

MASTIL: Conjunto de piezas concéntricas, gue forman una
estructura angosta y alta, sobre la que se desplazan
verticalmente las horquillas en un montacargas.

MATERIAL EN PI1S0: Material gque no se encuentra colocado sobre
un bastidor.

MESA DE CONTROL: Es la parte del departamento de captura, que
se encarga del trabajo administrativo.

MONTACARGAS: Vehlculo para elevar y transportar cargas,

Vehiculo con prolongaciones puntiagudas qua pueden

subir o bajar para cargar, transportar y descargar
mercancias. Se wutiliza principalmente on fabricas y
almacenes. Las mercanclas suelen estar apiladas encima de

bastidores o pedestales que presentan el suficlente hueco
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entre ellos. y el suelo. 'para que laé prolodgay hes"entren_»
por debajo. Se usa como s&nanimo de "Carrstilla "Elev'dora
De Horquillas". s ; B

HUESCA: Concavidad o hueco que hay o se hace en unaicosa para
enca jar otra,

ORDENADOR: HMAquina univarsal para ol manejo. de iﬁformaci v
que puede realizar, sola, operaciones algebraicas. ‘Es.
sindnimo de computadora, g

PANEL CENTRAL DE GOBIERNO: Cuadro o tablero desde el que se
puede guiar y dirfgir un conjunto de cosas.

PASILLO HMININD A UTILIZAR POR UN MONTACARGAS: Es el pasillo
minime recomendado por e} fabricante o la longitud del
montacargas, mads el 10% para maniobrarlo con facilidad.
Algunos fabricantes de montacargas, especifican el claro
minimo que debe agregarse a la longitud de sus wvehiculos,
para usarlos con comodidad,

PATIN: Carretillia de tres o cuatro ruedas, movida con una
palanca y que puede ser subida o bajada para elevar wuna
carga. EI levantamiento se efectdia por un - mecanismo
hidraulico © por un mecanismo de palanca. A veces se le
llama "Carretilla Elevadora®

RIGIDIZAR: Aumentar la resistencia que opone un cuerpo a las
tfuerzas que tienden a deformarlo.

SELECC10N DE TARIHAS: Conjunto de maniobras realizadas para
asir una tarima entre varias,

SISTEMA: Conjunto de cosas que, ordenadamente relacionadas,
contribuyen a determinado fin.

TAQUETE: Pieza en forma de cilindro o pirdmide o cono
truncados, que se clava en un taladro a través de wvarios
elementos de un ensamble, para fljarles Yy mantenerlios
unidos., Se usa como sindnimo de "Clavi ja".

TARIMA: Tablado pequefo, movible, sobre el cual se ponen
cosas, para que no estén en contacto con @! suelo o para
transportarias, coOmodamente, con carretillias de elevacibn.
Ver "Patines" y "Montacargas".
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Es una Estructura de madera, que esta formada por

varias tablas unidas o con separaciones, colocadas sobre
dos o tres vigas con [a altura necesaria, para que pusdan
introducirse l!as horquillas de Jos patines o de los
montacargas. A veces se le llama "Paleta", pero es una
traduccién errbnea del inglés "Fallat™,

TIRANTE: Fieza que trabaja a la traccioen, fijada por sus
extremos en otras dos para evitar que se separen.

TUNEL: Espacio en la estructura de un bastidor, por el que

pueden meverse las tarimas.
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