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INTROOUCCION: 

El tema del presente trabajo es, en general, la 
"regularizaci6n empresarial, mediante el establecimiento de 
modelos". 

Regularizar significa poner en orden. as1 que se trata 
de ordenar una empresa. 

Un modelo, es un conjunto de r&s~os caracterlsticos de 
las personas o cosas de la misma naturaleza. 

De esta forma, Jo que se busca es ordenar una empresa, 
reuniendo sus rasgos caracter1sticos. Como es fAcil de darse 
cuenta, se trata de una tarea muy amplia, que debe ser 
limitada. Para centrar mAs el objetivo buscado, se aplicb en 
un lugar especifico, que es un almacGn de materia prima. Pero 
segu!a siendo muy general, asl que se decidiO desarrollarlo 
s6Jo en algunas de las partes de ese almac~n. 

La forma en la que se elaboro el tema fue, a grandes 
rasgos, por medio de la aplicación de los cuatro pasos 
siguientes: 

-Reunir toda la informaciOn necesaria para et estudio. 

-Ordenar todos Jos datos, analiz&ndolos. 

-Obtener conlusiones de cada estudio, presentAndolas junto 
con las recomendaciones que se crean convenientes, a quien 
le puedan ser ~ti les. 

-Darle un seguimiento a cada estudio, para detectar errores Y 
corregirlos. 

El examen y aplicación de este trabajo, se expone con Ja 
siguiente estructura: 

En Jos dos primeros cap1tulos, se describe el ambiente 
en el que se llevan a cabo todas las actividades analizadas, 
partiendo de un panorama general de la empresa y del almac~n 

de materia prima. Esta descripciOn 1 tiene el fin de situar 
ftsicamente las ideas que se narran en los dem~s oapitulos. 



El tercer capl tu Jo, estA dedicado a mostrar en forma 
especifica y detallada, la situaciOr. original de cada una de 
las partes del almacén que se estudiaron. Empezando con el 
procedimiento administrativo, sobre la recepciOn de materia 
prima Y continuando con los principales medios para el man~jo 
de materiales, que uti 1 iza el personal que labora en el 
almacén. 

Dentro del procedimiento de recepcibn de materia prima, 
se incluye la secuencia de actividades que lo forman y Jos 
documentos que se gene~an con este procedimiento. 

Sobre el manejo de materiales, se estudio a los 
montacargas, tarimas y bastidores, completando esta 
informaciOn con Ja distribuciOn de los elementos materiales y 
con una explicaciOn sobre el orden y las indicaciones que 
usan en el almacén. 

En base al anAlisis de Ja situacibn original, se 
desarrollaron varias recomendaciones para mejorar el almacén, 
que se presentan en el capitulo cuatro. 

Se obtuvo un resultado diferente con cada una de las 
propuestas. Los cambios que se le hicieron a las propuestas Y 
a su aplicaci6n en el almac~n. se explican en los· capltulos 
cinco y seis. 

Para poder desarrollar cada uno de los anAlisis 
presentados, se utt l izaron varias técnicas, que se explican 
en forma general en el capitulo siete. Todas estas t0cnicas 
forman Ja base teOrica del estudio. 

Como s!ntesis del trabajo real izado, se J legb a las 
conclusiones, que se presentan a continuacton del s0pttmo 
capitulo. 

Para aclarar algunas ideas, se anexan varios dibujos y 
una lista con los s!mbolos y abreviaturas utilizadas. Tambi~n 

se incluye un glosario con las palabras poco comunes y como 
complemento del estudio, se 1 is tan los 1 fbros, revistas Y 
folletos consultados. 

Por tll timo, SOio fa 1 ta mencionar 9ue el principal 
objetivo 9ue se ha buscado con la realizacion del presente 
trabajo, es 9ue sea de uti 1 idad para todo aquel 9ue lo 
consulte, por eso se ha tratado de hacer en la forma mAs 
pri!ctica 9ue ha sido posible. 
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SIHBOLOS Y ABREVIATURAS: 

Generales: 

(•J Palabras definidas en el glosario. 
C••l Tema explicado en el marco te6rico. 
C•l Nota dentro de la misma pAg1na. 

S!mbolo de potencia. 
X Signo de multiplicacion. 

Slmbolo de divisiOn. 

En los formatos: 

• SenaJa cada dlgito. 
L Indica cada caracter (•], 

Ejemplo: "1000X475 

En 

En 

los diagramas de 

T Transporte. 
1 lnspecc!On. 
o Demora. 
o Operacion. 

las techas: 

DO Ola. 
HH Mes. 
AA Ano. 

Para intervalos: 

Cajas" , • ###X### 

actividades: 

SL. 

Por ejemplo, para representar "del 100 al 199": 100199 O 
IU/U 

Unidades: 

m Metro. 1 t Litro. 
Kg Kilogramo. gr Gramo. 

UH O U/M Unidad de medida. 

En la bibliogratta: 

• Obras consultadas mA~ ampliamente. 

En las cotizaciones: 

LV.A. Impuesto al valor agregado. 
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L !:!ARCO TEORICO: 

1.1 Diseno De Una OistrlbuciOn: 

Una distribuciOn flsica, d~ntro de un alma~en, es la 
ordenaciOn de los espacios que o~upan: Las personas, el equipo 
para el manejo de materiales y los materiales. 

Algunas veces, dentro de un sitio determinado, como puede 
ser una industria, un hogar, un comercio, un almacén, etc. se 
presentan oportunidades para ordenar Jos elementos f 1sicos que 
los forman o que los pueden formar. 

Normalmente solo se hace una distribucibn cuando se trata 
de un diseno completamente nuevo, pero en ocasiones se 
realizan cambios para mejorar el orden que se tiene en un 
1 ugar. 

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

1-.Las necesidades que se quieran o deban satisfacer, como 
puede ser e! aumento del espacio Otil, la disminuciOn de 
las distancias recorridas, el cumplimiento de las leyes, la 
presentaciOn y seguridad de un lugar, etc. 

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

Existen seis tipos b&sicos de distribuciOn en los 
almacenes: 

1-. Inventario De Reserva Y Distribucibn: 

Se utiliza en los almacenes, donde se reciben ~randes 

cantidades de algOn material, que se surte poco a poco. La 
mayor cantidad de ese material, se guarda en un almacén 
principal y el resto del mismo, se deja en un almacén mtls 
pequeNo, por ejemplo, junto a la mbquina donde se va a 
procesar ese material. Conforme se usa el material del almacén 
peque~o. se le envla más material del almac9n principal. 



2-. fnYentario Unico: 

Consiste en almacenar todo un material, en un solo Jugar. 
Esto se hace cuando se tienen cantidades pequenas de material 
o cuando se trata de un solo material. 

3-.Almacenaje AlternatiYo: 

Consiste en dos Jugares de almacenamiento separados. En 
uno de estos lugares, se va almacenando el material que se 
recibe, mientras que se surte el material que estA en el otro 
espacio. Cuando se termina el material, del 1 ugar donde se 
estaba surtiendo, se intercambian sus funciones, es decir, que 
el espacio que se encontraba destinado al surtido de material, 
se convierte en el lugar donde se almacenan los nuevos recibos 
y del Jugar en donde se estaban almacenando los recibos, se 
empieza a surtir. 

4-.Primeras Entradas Primeras Salidas~ 

Se trata de almacenar las tarimas en un bloque, en cuyo 
interior se prev~ un Jugar vaclo móvil. Todas las tarimas se 
introducen al bloque del mismo lado, donde estA el espacio 
vaclo y se sacan por el lado contrario, formando un flujo de 
materiales en el interior del bloque. Permite rotar 
tlsicamente los materiales almacenados, ayudando a que se 
usen primero los materiales que tienen mAs tiempo en el 
almacén. 

5-.Ultimas Entradas Primeras Salidas: 

En este sistema, se colocan los materiales en bloques, 
usando un mismo lado del bloque para surtir y recibir 
material. Este m~todo de almacenamiento, normalmente, se usa 
cuando no se recibe mAs material, hasta que se termine el 
recibo anterior. Se uti 1 i;:o mucho, en Jos lugares donde so Jo 
se guarda un tipo de material por temporada. 

Con este m~todo, se puede ahorrar espacio dentro de un 
almacén, colocando Jas tarimas en grandes conjuntos, bastando 
c:¡ue sean accesibles por un pasi 1 lo que dé a un lado del 
bloque, disminuyendc de esta forma, el nOmero de pasi 1 Ios que 
se necesitan en un almacén. 
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Si son muy grandes Jos bJoques que se usan con este 
sistema Y estAn formados con distintos materiales. puede 
necesitarse mucho tiempo para la seJecciOn de tarimas. 

6-.En Espiga: 
(.} 

En la mayorla de las ocasiones, la entrada y salida de 
cada localidad, se colocan perpendicutarmente a los pasillos, 
con esto. se necesita girar noventa grados un montacargas, 
para tomar o colocar una tarima. Pero en el caso de la 
distribuciOn en espiga, se coloca la entrada y salida de cada 
localidad, en forma tal, que faci/ iten las maniooras con 
montacargas. Tiene el inconveniente de necesitar m~s espacio, 
para almacenar la misma cantidad de material, que con Jos 
otros m~todos. Ver la figura l&. 

En la mayor la de los almacenes, dentro de su 
distribución, se utili=an varios de estos m~todos, para 
aprovechar en Ja mejor forma, las ventajas de cada uno de 
estos sistemas de almacenamiento. 

Los materiales, se pueden ordenar de distf ntas formas, 
dentro de un almacén. En general se pueden tener tres m~todos 
para ordenar los materiales: 

El primero de ellos, consiste en colocar cada material, 
en un lugar fijo, predeterminado. De esta terma, r·esulta 
fAcil encontrar un material, porgue siempre GUe se tenga en 
el almacén, va a estar en el mismo lugar. Muchas veces, no se 
puede aplicar este mi!>todo, al variar mucho la cantidad gue se 
recibe de un material. 

Otra forma para ordenar los matariales, es colocarlos en 
cualquier lugar que esté vaclo. Por medio de este sistema, SO? 

pueden guardar rápidamente Jos m~t~riales en un almac~n. pero 
cuando son muchos materiales diferentes, se debe ! levar un 
buen registro, sobre el lugar en el que se encuentre cada 
material. para poder encontrarlos r&pidamente. 

Por óltimo, se pueden colocar los materiales en zonas 
Areas predeterminadas, agrupando a los artlculos similares. 
Por ejemplo, se pueden guardar todos los tambos en un lugar, 
en otra parte todas las cajas, etc. 
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La mayor parte de Jos almacenes, se ajustan en forma 
general, a alguno de es~os tres sistemas, con pequehas 
mezclas de los otros métodos. 

1.1.1 Técnicas para visualizar una distribucibn: 

Existen muchas t~cnicas para hacer m~s 
de una distribuciOn. La mayor parte de 
antiguas, pero se han ido adaptando, através 
el desarrol Jo de nuevos mc.teriales. Las 
utJ 1 izadas, son las siguientes: 

1-.Dibujos: 

fáci J el disei'\o 
el las son muy 

del tiempo, con 
mAs comtmmente 

Son una forma rApida de representar un~ id~a. En 
general, tienen el inconveniente, de que no permiten hacer 
cambios rti.pidos sobre el los. Pueden ser de dos clases: 

a> Bos~uejos: Son dibujos que se realizan en forma rApida y 
pueden mostrar las ideas en forma general. Es recomendable 
empezar con e~ta clase de dibujos, para analizar cada 
parte de una dlstribuciOn. Dependiendo de la habilidad del 
dibujante, pueden llegar a ser mti.s claros, que los 
diagramas técnicos, porque sus observadores no necesitan 
tener amplios conocimientos de dibujo, para entenderlos. 

Estos dibujos, ayudan 
detallados y precisos. 

elaborar diagramas mAs 

b> Planos: Asl se conoce a los dibujos mti.s detallados, hechos 
a escala, en forma precisa con ayuda de instrumentos. 
Pueden ser representaciones bidimensionales o 
tridimensionales, para Jos primeros conviene utilizar 
papel cuadriculado y para los segundos, papel ortogonaJ. 
El papel cuadriculado ayuda a visualizar la escala. 

Huchas veces se necesitan usar varios colores, para 
representar varios niveles o para aclarar las ideas en un 
dibujo. 

Antes de reall:ar un plano definitivo, puede ayudar el 
dibujar varias alternativas Ue una distribuciOn, sobre sendas 
copias del plano, de donde se quiere ! levar a cabo Ja 
dfstribucibn. 
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Si se dibuja una nueva dlslrlbuclOn, sobre ~na copia de 
la antigua distribuciOn, con colores diferentes. puede 
fAcil ver las vori~c~ones entra ellas. 

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

Para tener un panorama completo, del diseno de un~ 
d1stribuci0n, muchas veces, plano debe contener las 
interferencias ~ue se presenten para realizarla. como las 
construcciones e~istantes y otras limitaciones. 

Existen varios estAndares para colores y tjpos de 11neas 
emp1eaoas en dibuJos, pero se puede usar cualquiera que no 
provoque contusiones y en caso de que se necesite, tenga su 
código adjunto al dibujo. 

Se puede colocar una hoja de papel o de pl~stico 

transparentes, sobre un plano de la distribucl~n existente, 
para dibujar la nueva distribución sobre esa hoja 
transparente, de aeta forma no se dana al plano original y s~ 

pueden ir fotocopiando las posibles aJternat~vas para la 
nueva distribucibn. 

Tambi~n se pueden sobreponer varías planos, para 
representar varios· niveles y poder analizar las relaciones 
antre esos niveles. 

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

2·.Plantillas: 

Se trata de modelos dibujados en l~minas y recortados 
para utilizarlos sobre planos. Permiten hacer cambios en 
forma rApida, 

Muchas veces se necesita un tablero. para ap~yar el 
plano y ayudar a fijar las plantillas sobre el plano. El 
tablero que se use, debe ser suficientemente rlgido, para 
sujetar adecuadamente al plano y a las plantillas~ 

Si et plano y las plantillas son transparentes. puede 
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Si se dibuja una nueva distribucion, sobre una copia de 
la antigua distribuciOn. con colores diferentes, puede ser 
fAci 1 ver las vari3ciones entre el las. 

Los detalles que muestre un plano. se deben incluir de 
acuerdo a la utl 1 idad que tengan. 

Para tener un panorama completo, del disetio de una 
dlstribuciOn, muchas veces, su plano debe contener las 
interferencias que se presenten para realizarla, como las 
construcciones existentes y otras limf tgciones. 

Existen varios estAndares para colores y tipos de 11neas 
empleaaas en dibuJos, pero se puede usar cualquiera que no 
provoque contusiones y en caso de que se necesite, tenga su 
cOdigo adjunto al dibujo. 

Se puede colocar una hoja de papel o de pl~stico 

transparentes, sobre un plano de la distribuciOn existente, 
para dibujar la nuava distribuciOn sobrG esa hoja 
transparente, de esta forma no se datia el plano original y se 
pueden ir fotocopiando las posibles alternat!vas para la 
nueva distribuclbn. 

También se pueden sobreponer varios planos, para 
representar varios niveles y poder analizar las relaciones 
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-. PI antillas: 

Se trata de modelos dibujados en !Aminas y recortados 
para utilizarlos sobre planos. Permiten hacer cambios en 
forma r&.pida. 

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

Si el plano y las plantillas son transparentes, puede 
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ser titiJ usar ~acieros marc~d~a con cuadrlc•JIB, p~ra 
pode: repr,;.sentar \:;. escala :-· encu.?drar t~ci !mente to1.nto a.I 
plano, como~ las ptantlll~s. Con estas co11dlcianes, a veces 
pueden usarse ~DDieros de distintos calores. para ver mejor 
una distrlbuci6n; por ejemplo: Se puedq hacer c3si invisible 
una ptanti ! la, st ~I t.:i.blero es de su mismo color o bien, 
h3cer qu~ resalt~ un~ parte del plano con un t3blero de color 
diferente. 

Puede haber pi antilla:; y tc.bleros de papel, ca.rtbn, 
madera, vidrie, metal y pl!istico. 

La. adherencia entre las pl~ntl l lo.s, el plano y el 
tabler~. debe pe~mttir que se puedan cambiar r&pido y sin que 
se m~ltrate~. evlt~ndo que se muevan sin querer. 

Para unir las pl~ntilias • .;! plano y el tablero, se 
pueden usar: tachuela!'>. ;atfilett?S, grapas, pegamr?nto. cinta 
adhesiva, mai;net!3mo, ele0-~tricid:.:ld est!atica, etc. 

Las plantillas también pueden s~1 de colores, para h~cer 
que resalten o se agrupen con otras. 

Para evitar confus1ones. en algunos casos, puede ayudar 
el escribir una descripc!On o morc3r una identitieaclbn en 
c21id~ plantilla. 

3-.0iseno asistido por computadora: 

Se trata de obtener la representación gr~fica de una 
distribuciOn, mediante el uso de una computador~. Fara esto 
se tienen dos opciones: 

a> Real to:ar todo el dii:.ujo en ta. comp'.1tadora. en forma 
manual. con ayuda de programas. Este m~todo es mAs o menos 
igual de tardado que ~¡ dibujo a mano. 

b> Copiar el plano, del lugar donde quiere hacer ~a 

distribuciOn, con avuda de u~ di~it~lizador. Los 
digitalizadores, son rn~quinas que c~nvi~rt~n sehales 
flsicas. en impulses e!~ctric~s qu~ pueden ser utiliz~dos 

por las computaaor~s. for ejemplo: Uno de los medios m&s 
frecuentemente us?do, es el conect&r una c&mara de video a 
ta sntrada de un digitaliz~dor y la salida del 
digttall:::ador-, un!rla.::.. 10 computadorñ, de tal forma que 
1~ c&mara de video ~enere una sehal eléctrica que 



represente una imafen y despu~s. =~n el dig!tali=ador. se 
convierta en impu1sos el~ctrico~. ~ue ingresen a la 
computadora. Con este método, se pued~ obtener una copi~ 
d~ un plano e oe c~3l~uier otra im~~e~. para usarla en una 
computadora. El tiempo nec~sario para ha~er la copia, 
depende del equip~ empleado. 

Una ve= que se tiene el dibujo del plano 
computadora, es mu~ f&ci! y r~pido mcdificarlo y se 
gu~rdar en cual9uie~ medi~. para aimacenar datos, que 
el ordenador, 

4-.Modelos tridimensionales o maquetas: 

en la 
puede 
tenga 

Mu~stran una distribución en forma completa y real, 
ofreciendo una buena representación de Ja misma. Sirven para 
dar a conocer un idea, a personas que no estén familiari:adas 
con la interpr~tación de dibujos. 

Eliminan las dudas que se tengan de los planos y se 
ensaya la distribucibn propuesta, probAndol& antes de 
instalarla. 

Cada parte de la maqueta debe estar bien identiticada y 
en la medida de lo posible, el modelo deber! estar hecho con 
materiales y colores gue sean una réplica de la realidad, 

5-.Audiovisuales: 

Fara hacer m~s clara una exposiciOn y lograr un mayor 
detalle de las ideas, se puede usar la cinematogratla, 
incluyendo de esta terma al movimiento. 

Tambian permiten agregarle sonido a las representaciones 
de una distribuciOn. Generalm9nte est~~ fcr~ados por o 
varias de Jas técnica~ Bnter10res, mAs un~ grabación visual y 
sonora con una explicaciOn en~/ momento en que se presente 
la distr1buc16n. 

Se utili~an cuando se presenta una idea ante un grupo de 
personas. 

La eleccibn ce una técnica y un materi~I para llevar a 
cabo el dise~o de una distribución, depende_de Jos recursos y 
de las necesidades gue se tengan. 
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1.1.2 H~todos para copiar las alternativas; 

Durante el desarrollo de una distribucion, se necesi~an 
registrar las alternativas p3r3 compararlas y poder elegir 
una. Existen muchos mét~dos para imprimir Jos cambios. en al 
proyecto de una distribución, los m~s us~do~ son: 

!-.Método fotogr~rico: Con este método, s~ pueden obtener 
muchas buenas reproducciones d& c~da ~lt~rnatlva, en poco 
tiempo, siempre y cuando se tenga acceso al equipo y al 
material nacesario. 

2-.Dibujos: Es posible jfbujar cada altern~tiva, pero es una 
forma tardada y no se presta con tacilidad para hacer 
cambios. 

Fuede ayudar el usar pJantil las, para marcar las 
siluetas de las partes que intervengan en d!stribuciOn, 
pero aun asi es un método tardado y no muy preciso. 

3-.Por c~mputadora: Los dibujos almacenados en una 
computadora, se pueden reproducir en terma rbpida y con 
gran preclsiOn, por medio de impresoras especiales. En 
este caso, también se necesita el equipo adecuado. 

1.1.3 T&cnicas para marcar al movimiento: 

Muchas veces se necesita r~gistrar un movimiento sobre 
un dibujo. Para facilitar est3 tarea, se han ideado varias 
técnicas, como las siguientes: 

1-.Diagrama de hilos: 

?rimero se coloca una copia del plano sobre un tablero, 
Despu~s. se señalan los puntos donde h~y cambios en las 
trayectorias, con alfileres o tachuelas. Por Oitimo, se sigue 
cada trayectoria con hilo o con cinta, apoyAndose en lbs 
alfileres o tachuelas y si se quiere, se dibuja el recorrido 
en el plano, guihndose r.nn el hilo. 

Se pueden usar distintos colore$ de hilo, para 
direrenciar varios recorridos. 

11 



•) 

Si se de~arrol la a e·scala el procedim1ento descritc.. se 
puede medir, al principio, el hito o la cinta empleada, para 
q~e al f lnal se mida cu~nto sobró de es~ ~ilo o cinta y ~sl 
sabeir, en forma aproxir.i.ada, cual es la distanc1$. r.:corrid.:. en 
cada trayectoria. 

El inconvenien1=.e que ti.;.ne este m~toCc,, qL:"=' se 
perfora la copia del plano, pero es ta.:::i 1 de usar }' permite 
hacer cambios en poco t1empc. Ayud& a mostrar en terma clara 
las ventajas y desvent3jas de recorrido, durante la 
exposiciOn de una nueva distribucitn. 

2-.Cinta Adhesiva y Dibujos: 

En este caso, se marcan las l !neais sobr;:i una c:opia del 
plano o sobre una lámina transparente coloc~da encima del 
mismo. Casi siempre se trata de marcas permanentes o 
semipermanentes. porque se puede maltratar el plano o su 
copia, al hacer correcciones. Tanto las cintas como las 
llneas que se dibujen, puedan ser de colores, 

3-.Planti l las: 

Consisten en tiras de papel y dibujos 
recortadas y fijadas sobre copias del plano. Es 
sencillo y Oti 1. Se 1Jsan ig·Jal que cual9uier otra 
con las mismas ventajas y desven~ajas. 

de flechas 
un método 
pi anti! la, 

1.1.4 Procedimiento para realizar una distribucibn: 

Entra 1 as etapas 9ue se recomiendan seguir, para 1 a 
elaboraciOn de una distribuciOn. en un alm~c~n. sobresalen 
las siguientes; 

-Primeí'o, hacer un plan general, fijando objetivos y limites. 

-Despu~s. reunir informaciOn sobre los materiales y locales 
de que se dispone o se planea conseguir. 

-Analizar los equipos de almacenamien~o y lo~ medios para el 
manejo de materiales, para saber cuales se pueden emplear. 
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-Obtener ideas con la inrormacton· :.nterior, estudi:t.ndole.s y 
ratacion&ncolas. Es en 9Ste paJo;.·~ande _son m~s ~tilas los 
bosquejos y las plantillas. 

-Registrar las diferentes alternativas, completando la 
inrormaciOn t&cnica y econOmib~-~e ~3d~ una de ell~~. 

-Cuando se teng&n listas ·varias at(ernatlvas, se pueden 
presentar en conjunco, con ___ e1·:tin _de e .... .:.luarlas y poder 
escoger una de ellas. 

-Detallar la alt~rnativa elegida·~ presentarla a quien tome 
La decisión tin~I. Pueden ser varia6 ~lternativas. 

-Si se acepta la distribuciOn, inst~larla. 

-Darle un seguimiento adecuado a Ja nueva distribución, para 
detectar y corregir cualquier talla que se presente. 

Casi si~mpre. se d~be de volver a una misma etapa varias 
veces o alterar el orden de las etapas mencionadas, por 
cambios en el desarrollo del plan inicial. 

~as ideas eMpresadas ant~riormente, pueden ayudar 
durante la etaboraci~n o análisis dü un~ distribuci6n. 
Exis~en otras recomendaciones que también pueden ser ~tilas, 

como Jas siguientes; 

-No se debe olvidar el prever tos cambios tuturos. Por eso, 
se debe pensar en una dlstrlbuciOn que se pueda adaptar 
f&cilmente y con bajo costo. 

-Una distribucion, debe inta~rar a la~ personas, mbquinas y 
materiales, asi como a cualquier otro factor con el que se 
relacione. Al final, todo debe quedar funcionando como una 
unidad. 

-Es muy importante que las personas trabajen en forma 
y que les guste el lugar donde trabajo;n. Se debe 
cualquier distribuc!On que exponga a l~s pe~~on3s a 
o accidentes. 

se guia 
evi lar 

riesgos 

-Es mejo!' planear, primero, eir. general y desptJ?:-s detallar, 
para no usar demasiado tiempo a! rea!iz~r correcclones. 
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-Toda elección debe realizarse de acueroo a los r~~ur~os y a 
las necesidades que se tengan. 

-La forma en la que se presente una distribucibn, determina 
en gran medida su aceptación o rechazo. Debido a esto, es 
recomendable usar yarios medios de ayuda Yisual, al exponer 
una nueva distribucibn. 

-El medio de presentaciOn debe ser claro, flexible y 
econOmico. También debe estar disponible cuando se necesite. 

-Alguno de los objetivos que m&s se buscan, al proponer un• 
distribución, son: mejorar el manejo de materiales, usar m~s 
eficientemente el espacio disponible y mejorar la 
presentacibn de un lugar. 

-Debe ser fé.cil el acceso al material a\macenéldo, permitiendo 
tener una rotaciOn fisica del inventario. 

-Cuando se puede elegir, conviene mbs tener un solo almacén 
central, para tener un mayor control del material y del 
personal y poder usar mejor tanto el espacio, ·como los 
medios para alm~cenar materiales. Cuando se tienen almacenes 
descentralizados, se pueden reducir las distancias a 
recorrer y con esto, el tiem?O de transporte. 

-Deben tomarse en cuenta todas las sugerencias. 
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1.2 CAiculo Del Factor De Almacenamiento; 

El factor de almacenamiento, es Ja reJaciOn 
nOmero de Jocalidades y el ~rea de un almacén. 
representar la capacidad de un almacén. 

entre el 
Sirve para 

Se puede calcular de varias termas, siendo la siguiente 
la m~s sencilla: 

Primero se mide o se calcula, el hrea total del almacén. 
que sJempre se utilice como zona de almacenamiento, 
excluyendo a las Areas periféricas, como las Are~5 de carga y 
descarga, los pasillos principales y las &reas de 
manufactura. 

Después se obtiene Ja cantidad mbxima de localidade&, 
que se pueden almacenar en el Area considerada. 

Por ~ttimo, se divide el n~mero de localidades entre el 
$rea, obteniendo de esta forma el factor de almacenamiento: 

N6mero MAximo De Localidades 
Factor De Almacenamiento= ----------------------------

Area De Almacenamiento 

Sus unidades mAs usuales son: 

Tarimas o Localidades Tarimas 6 Loc~lidades 

Metro Cuadrado Pie Cuadrado 

Este procedimiento, se puede usar para evaluar 
alternativas de una distribucion, siempre y cuando, en todas 
las alternativas se tenga la misma dimension en sus 
localidades. 

Cuando el objetivo es comparar alternativas, en las que 
cambia el tamano de sus localidades, es mejor calcular el 
volumen que ocupan las localidades y dividirlo entre el 
volumen de almacenamiento, excluyendo el espacio de las zonas 
periféricas. Con este m&todo. se obtiene la eficiencia en el 
uso del espacio, dentro de un almacén. 
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Muchas veces se carece de datos. para elaborar y 
comparar distrlbuciones en los almacenes. Las empresas 
fabricantes de equipos para el manejo de materiales. sueJen 
proporcionar la intormaclón necesaria para usar sus 
productos, como un servicio gratuito de asesorla. Por 
ejemplo, la Corporación Raymond, recomienda los datos y el 
procedimiento siguientes para con~iderarlos con sus equipos: 

Dimensiones de las tarimas: 

Ancho; 102 cm. 

Largo: 122 cm. 

Alto: 15 cm. 

Tamano de los bastidores: 

Las medidas de los bastidores permanecen constantes para 
los diversos equipos, excepto por el n~mero 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 CA>: Ver Ja tabla. 

Altura de la abertura del bastidor <B>: 137 cm. 

Altura libre al techo CCl: Ver la tabla. 

Anchura del pasillo <E>: Ver la tabla. 

Espacio entre espaldas de tarimas <F>: Ver la tabla. 

N~mero mAximo de niveles (NNJ: Ver Ja tabla. 

N~mero de tarimas por abertura del ba~tidor <TA>: Ver la 
tabla. 

Espacio entre tarimas y la estructura de los bastidores: 10 
cm. 

La letra D, representa la distancia que se necesita en 
cada tarima, para colocarla en el bastidor con un montacargas 
y se caJcuJa con la siguiente ecuaciOn: 
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<E + F1 
o 122 cm. 

2 

Ver la figura 24. 

Tabla con las medidas de las bastidores: 

/\ c o E F 
110NT/\CARGAS Ccm> <cm> <cm> (cml <cm> NN TA FA 
-------------------------------------------------------------
CONVENCIONAL 241 610 310 366 10 4 2 l. 07 
SIMPLE PANTOGRAFO. 241 792 2.49 244 lü 5 2 1. 67 
DOBLE PllNTOGRAF0.[21 264 792 366 259 10 5 4 1. 96 
HORQUILLAS GIRATORIAS. 241 792 219 163 10 5 2 l. 69 
HORQUILl.AS GIRATORIAS 
y PASILLO ANGOSTO. [ 11 2.:i.1 975 214 168 15 6 2 2.33 
HORQUILl.AS GIRATORIAS, 
PASILLO ANGOSTO y GRAN 241 1402 214 166 15 9 2 3.49 
ALTURA.Cll 
GRAN ALTURA. [ 1l 130 1629 201 137 20 12 4.59 

111 Estos montacargas est&n guiados, no nece:sitan espacio 
e>e tra para maniobrar. 

[2] Para el montacargas con doble profundidad 

F 
D E + + 122 cm. 

2 

Con los datos anteriores, el factor de almacenamiento 
<FA>, se calcula con la siguiente ecuacion: 

Factor de almacenamiento ------------; en 
Metro Cuadrado 
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1.3 AnAlisis Del Flujo De Documentos CSr. Peterson>: 

En el desarrollo del presente t.rabajo, se aplicaron las 
ideas del sehor Peterson. El seftor Peterson, q.e.p.d .• fue 
director de una empresa paraestatal en la ciudad de México, 
por v~rios anos. Durante ese tiempo, demostr~ ser una persona 
muy inteligente. Fue admirado y respetado entre sus 
compa~eros de trabajo, en gran parte, por las ideas que 
expreso. Puede ser ~ue estas ideas no seaP originales de ~l. 

de todas formas, a continuacion se resume una de el las. que 
puede ser Otil en estudios de procedimientos administrativos. 

Decla que muchas veces, las personas que salen de una 
empresa son m&s importantes. para el des.:irrol lo de la misma, 
que las personas que se quedan, porque ningtin empleado pueda 
saber, completamente, las ideas de otro trabajador. Esto Jo 
explicaba con el siguiente ejemplo: 

~una persona puede ordenar que se modifique 
documento, debido a algOn cambio pa~ajero en la empresa. 

un 
SI 
el esa persona deja la empresa, olvidando dejar senalado 

estado provisional del documento, pueden pasar varios anos 
antes de que se detecte ese error, con lo que se puede 
elaborar un trabajo, durante mucho tiempo, sin que sea de 
uti 1 ldad y sin saber para qué sirve. 

Cuando la persona planea su salida de la empresa, es 
dif1cil que tenga algOn olvido importante y aunque lo haga, 
puede ocurrir que después se comunique, para hacer alguna 
aclaracl6n. Pero si no es una salida planeada, es casi seguro 
que algo va a quedar incompleto, sin una guia sobre su 
propósito y muchas veces, no habrtl forma de poder saber, con 
seguridad, cual 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 1 legar a 
formar una parte importante de los procesos administrativos, 
con actividades inOtiles. 

Para evitar que esto suceda, se debe llevar un buen 
seguimiento de todas las actividades dentro de una empresa, 
haciendo las mooiticaciones que se crean convenientes. 
Algunas veces, con este fin, el se~or Peterson se acercaba 
una persona, preguntAndole qué documento elaboraba, a que 
lugar lo mandaba, para qué servia, etc. y en muchas 
ocasiones, al final le decia 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 Ja copia 
de un documento, ya no se les enviaba y a los que si la 
pedian, se les ha~la una entrevista, para saber si les era 
Oti l o si la p.;d1an s61o por costumbre, de tal formai 9ue al 
final del anAlisis, s61o quedaran Jos documentos que si 
servtan, Esto es muy importante en empresas grandes, para 
reducir sus trAmites administrativos, pero tambi~n es un buen 
procedimiento a seguir en las empresas pequenas, cuando se 
ven los posibles resultados a largo pla~o. 
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1.4 Diagrama De Actividades: 

tablas de 
en forma 

Cuando se representa un procedimiento, en base al orden 
que siguen sus actividaaes, se les llama cursogramas a estos 
diagramas. 

los cursogramas pueden ser sinOpticos o anallt1cos, los 
dos representan procesos. Un cursograma sinOptico, sirve para 
hacer una representaci6n en forma general y un cursograma 
analitico, se usa para mostrar un proceso con m~s detalles. 

De acuerdo a su base, un cursograma puede ser con 
respecto al equipo o maquinaria, al material o al operario. 
Por ejemplo, si s61o muestran las actividades que realiza una 
persona, se 1 e 1 Jama "cursog rama en base a 1 operario". 

Los datos que suelen contener los cursog~·a~as, son: 

-Una identificaciOn, formada por el nombre o el n~mero 
particular del diagrama. 

-Tipo de m~todo representado: Original, actual o propuesto. 

-N~mero de empleados que intervienen directamBnte en el 
proceso. 

-Lugar donde se desarrolla. 

-Producto o productos. 

-Una brev~ descripciOn del proceso. 

-Nombre de la persona que lo elaborb, con su fecha. 

-Nombre de la persona que lo aprob6, con su fecha. 

-Nombre de la empresa y del departamento al que pertenece. 

-Y dos tablas de datos: 

La primera tabla, muestra, en forma sucesiva. las 
actividades que torman el proceso, incluyendo: 
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-Un ~imbolo nu~erado, para r~pr~se~t~r .ª caaa actividad. 

-Un~ breve descripción de cada actividad. 

-üi~tancia recorrida en cada transpofte. cuando sea 
si~nltlcativc. 

-Tl~mpo d~ Jas actividades. 

-Tipo de actividad: Productiva o improduc~iva. 

y Ja segunda tabla, es un r~sumen con \os siguientes 
datos; 

-Cantidad de activtdad~s. a~rupadas con sus similares. 

-Distancia total recorrida. 

-Tiempo total del proceso. 

En lugar de una tabla de da~os, se puede hacer un 
dibujo, mostrando, en orden, los slmbolos de cada actividad, 
junto con sus datos y unidos con ltneas. 

Casi siempre se uti 11.zan cinco s1mbolos, para 
representar cada tip~ de actividad. en los cursogramas: 

1-.0peraciOn: Sirve para senalar l~s actividades en tas que 
se modifica Ja pie::a, material o producto. Se representa 
con un c1rculo. 

2-.Jnapecci6n: Indica la realizaciOn de un an~lisis. En estas 
actividades no s~ moditi_ca al ma.teria.t. Su slmbolo es un 
cuadrado. 

3-.Transporte; Se us& cuando un objeto 5e traslada de un 
lugar a otro, sin que el traslado seó etectuaoo por un 
operario en su Jugar de trabajo, al realizar una operaciOn 
o lnspecciOn. Se senata con el dibujo de un~ flecha • 

.;.¡.-.Demora: Es una espera provisional ~n el proceso. Se 
representa con una l 1ne3 vertic<i l, 1Jnida un medio 
circulo, formando una especie de letra "D" tmay~scula). 
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5-.Almacenamiento Permanente: Se utili=a cuando se trata de 
una activldód. en la que se guarda un objeto y se cuida 
que no sea trasladado sin autorizaciOn. Se indica con un 
triangulo equil~tero, con uno de sus vétic9s apuntando 
hacia abajo, 

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 
slmbolos. 

Existen otras formas para representar cada actividad. 
Para evitar confusiones, resulta conveniente marcar los 
slmbolos utilizados, en alguna parte del diagrama, dar.de se 
puedan identificar fAcilmente con las actividades 9ue 
representan. Por ejemplo, en la tabla del resumen o en la 
cabecera del diagrama. 

En los cursogramas sinOpticos, sblo se representan las 
operaciones y las inspecciones y en los cursogramas 
anallticos, se representan los cinco tipos de actividades 
antes mencionadas. 

Al final, es comt.Jn utilizar ta técnic~ dal 
interrogatorio, que consiste en hacer y contestar una serie 
de preguntas, sobre el mismo diagrama y sobre el proceso que 
represente. Esto se realiza anteponiendo las palabras: qu~, 

d6nde, cuAndo, por qué, qui~n y cOmo a la ide~ que sa quiere 
analizar. Por ejemplo, si la idea a examinar es la 
"uti 1 idad", se pueden formar las preguntas: 

<Por qué es tlt i 1?, <CuAndo es ~til7, etc. 

Contestando y evaluando cada respuesta, se completa el 
anAlisis. 

El resumen anterior, es muy general. Se puede completar 
con la intormaci~n que se encuentra en casi todos los libros 
sobre: Estudio de métodos, estudio de tiempos e ingenieria 
industrial. 
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11 GENERALIDADES fil1.!!Rg ~ EHPRESA; 

La compa~ta estudiada, es una empresa transnacional, 
establecida dentro de la zona metropolitana de la ciudad de 
México. Pertenece a un grupo empresarial. que cuenta con 
empresas en todo el mundo, con sede en la ciudad de Sosten, 
en los Estados Unidos de Norteam~rica. 

Empezo, en la Rep~blica Mexicana, con una sola planta y 
un almacén, pero con el paso del tiempo crecib y actualmente 
tiene, en M&xico, dos plantas, cada una de el las con a;us 
propios almacenes de materia prima y refaccione~ y aparte, 
tiene otro almac~n, para producto terminado. 

En una de sus plantas, se elaboran navajas de afeitar y 
articules para escritura y en la otra planta, se fabrican 
cosméticos. El presente estudio, se desarrollO en la planta 
de navajas de afeitar y es esta la empresa que se describe a 
continuaciOn. 

La planta, esta construida sobre un terreno de ocho mil 
metros cuadrados y tiene doce mil metros cuadrados de 
construcciOn, repartidos en dos pisos. En el mismo edificio 
que ocupa actualmente la empresa, antes estaba una fAbrica de 
ropa. 

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

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

A parte de las computadoras, cuenta 
conmutadores. También exis~e un departamento, que se 
del correo interno de la compaM1a. 

con dos 
encarga 

La economia de toda la empresa a ido creciendo en los 
OJtimos ahos. porque los artlculos que produce h~n tenido muy 
buena aceptaciOn, no sblo en M~xico, sino en muchos otros 
paises y por eso es muy conocida. En gran parte, la imagen de 
esta empresa se debe, entre otras cosas, a la publicidad que 
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se le ha dado. especialmente durante Jos 
deportivos transmitidos por tetevJsi6n. 

espect&culos 

Al inicio de 1990, la companta compro otra empresa de 
menor tamano. Todas IBs máGuinas de esta nYeva empresa, las 
están trasladando e instalando en la planta de hojas de 
afeitar. Debido esto, las necesidades dentro de esta 
planta, han ido en aumento, encontrando en varias ocasiones, 
que no se tiene la capacidad para hacerles trente y por eso, 
se le han hecho varios cambios. 

Dentro de esta empresa, los empleados trabajan en base a 
un programa de objetivos, marcados por Jos directores del 
grupo empresarial al cual pertenece. Los directores visitan 
cada empresa durante veinte dlas al a~o: die~ dlas, para 
revisar el desarrollo de los objetivos anteriores y diez para 
fijar nuevos objetivos. 

Este sistema de trabajo, no es muy popular para Jos 
empleados. porque los hace sentJr dependientes de personas 
que no conocen muy bien a Ja empresa. 

Para mejorar el sistema de trabajo por objetivos, se han 
empezado a estudiar, con anterioridad a la visita de los 
directores, Jas posibles Areas de oportunidad, Esto es con el 
tin de que, al realizarse la visita de Jos directores a cada 
planta, sOJo se concreten al estudio de Jos proyectos que se 
estAn realizando. Con esto, las personas que trabajan todo el 
ano dentro de la empresa, tienen una mejor oportunidad de 
aportar sus ideas, evitando Gue gente ajena a Jos problemas 
cotidianas, les diga que hacer. 

Dentro de este nuevo sistema de trabajo, se desarroll6 
el presente estudio, can el fin de obtener bases para la 
reaiizaci6n de proyectos, que permitan mejorar el almac~n de 
materia prima, de la planta de hojas de afeitar. 
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111 OBSERVACIONES 
OPORTUNIOAIJ: 

L.:in sus .:i2-:i1 m·.::, el almacén 
pl&nta de nc..c.,1a~ de c..reitar. es 
caracteri=a por su limpie=a y no es 
de los quince deFartamentos m~s 

e~presa. Los materiales se ven bien 

d.:; materia prima. de la 
un ~Jmacén mediano. Se 
róro que esté en la 1 istai 

1 impios, dentro de la 
distribuidos y ordenados, 

Siempre ha~ m~vimi~nto en el almac~n. Aunque la mayorla 
de los trabajador~s del almacén entra~ a trabajar a las ocho 
de la ma~ana y salen a las tres d~ la tarde. se reciben y 
envlan mati~ri.:.les todo eil dla y toda lo noche, los .365 dias 
del a~o ~esto es para los m~teriales urgentes o importados>. 
La semana laboral, paro la mf<yort:;i de los empleados, de 
lunes a viernes. 

Flsicamente, el almac~n ti~ne acceso dir~cto a los 
departamsntos de manuractura, costos, vigilancia 
inspeccton. 

En general, entre todos los empleados del atmacbn. se 
observan buenas relaciones, siendo sobresa ! lente el nivel de 
cooperaciOn que tienen con los empleados de inspeccibn, 
captura (11) y vigilancia. 

Aunque es un almacén de materia prima, tambi~n reciben 
otros materiales. Los materiales semi terminados y de 
refacciones, solo los reciben cuand~ su lugar, en otros 
almacenes de la empresa, e.st.:!i. lleno. Los materiales 
terminados soto e:stAn de pasv, entre la plc.nta y el a.lmc:icbn 
de producto terminado. 

Cuando el almac~n de materia prima estA lleno. 
los recibos de material hacia al aJmac~n de 
terminé1do, porque este ~ltirno almac~n es mAs ~randa 

Area de 4854 m~~) y está a una cuadr3 de distancia. 

desvlan 
producto 

\tiene un 

Clasifican los documento$ que usan, en dos grandes 
grupos: los fo:-males. que son los que est&.n total o 
parcialmente es=rtto~ a mAquina y los informales, que estbn 
escritos a mano. SOio ~uardan le$ documentos formales, 
dej~ndolos en un archivo, dentro de la~ oficinas del almac~n. 

Hay quince personas ~signadas al almac~n. El arganigrama 
de este almacén. se m1;estra el diagrama 1, Este 
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\ORGANIGRAMA DEL ALMACEN 1 

lsuPERv1soR DEL ALMACENI 

1 

1 ESPECIALISTA EN CAPTURA 1 1 LIDER DE GRUPO! 

!CUATRO AUXILIARES ADMINISTRATIVOS 1 j CUATRO AUXILIARES ADMINISTRATIVOS 1 

1 CUATRO AUXILIARES OPERATIVOS 1 
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~ :o 
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organigrama no parece adecuado, pero han trabajado bien 
~l. 

Para el control de los materiales, usan la computadora 
central. Las personas que se encargan de este control, son 
consideradas como un departamento independiente y asl 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 almac~n y es dificil encontr~r 9ye hacer p~ra 
mejorarlo. Despu~s de realizar varias visitas al almac&n y de 
entrevistar a su personal, se obtuvieron las siguientes 
observaciones, sobre lo que puede ser ~ti! al realizar alg~n 

cambio: 

-A veces no hay tarimas suficientes para recibir material, 
por lo que deben dejar los materiales en el piso. 

-Hay materiales que no se pueden apilar, a menos que est~n en 
bastidores. 

-Faltan algunos letreros sobre 
indiquen que no se .debe fumar en 
no estAn pintadas <para que 
montacargistas). 

seguridad <como Jos que 
el almacén) y las columnas 
las vean f~cilmente los 

-Se puede usar mejor la computadora central. 

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

-Es posible hacer un programa para mejora~ la imagen del 
almac~n. 

Con estas seis ideas, como base, se empezb el estudio 
que se muestra en las siguientes paginas. 
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4.1 RecepclOn De Hatería Pri•a: 

En el almacén de materia prima, como en la mayoria de 
los aJm~cenes, se desarrollan varios procedimientos 
administrativos. Muchas veces, no se Je da importancia a 
estos procedimientos, argumentando que sO!o son "papeles". 
Sin embargo, se trata de la elaboraci6n de documentos, que 
permiten controlar la operaciOn del almacbn y registrar la 
informacion, que necesitan otros depart~mentos dentro de la 
empresa. 

El estudio de los procedimientos administrativos, 
tambi&n es importante, porque con ~l. se puede simplificar el 
trabajo del personal que se encarga de realizarlos. 

Por lo anterior, se decidiO estudiar uno da estos 
procedimientos. Para definir el &rea particular estudiada, 
primero se analizaron los datos histOricos, registrados en el 
archivo de documentos que tienen en el almacen. De este 
archivo, se obtuvo el n~mero de recibos diarios de cada tipo 
de material t 

TIPO DE MATERIAL 

Materia Prima 
Semi terminados 
Cargo Directo 
Refacciones 
Importaciones 
Devoluciones del Maquilador 

Total 

KEDIA 

16.0 
2.8 
0.2 
0.9 
1.2 
0.3 

21.4 

" 
74.77 
13.08 
0.93 
4.21 
5.61 
1. 40 

100.00 

Asl se tiene, que en promedio, hay 21. 4 recibos de 
material diariamente. 

Cada clase de material se registra en un documento 
especial. La materia prima, las devoluciones de los 
maquiladores y todas las importaciones, se reciben con el 
documento llamado "Informe De Entrada De Materia Prima''o 
simplemente "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 
recepcibn de materiales, fue esta la que se estudi~. 
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4.1.1 Procedimiento general para la recepciOn de •ateria 
prima; 

El procedimiento seguido dentro del almacbn de materia 
prima, para recibir materiales, se establecio mediante la 
observaciOn directa y registro de las actividades que 
realizan los encargados de este proceso. Asl, el 
procedimiento general es e1 siguiente: 

Primero, llega el proveedor a la caseta de vigilancia 
con sus papeles: Factura con sus copias y una orden de 
compra, que contiene el n~mero de pedido del material. En 
egte lugar un policla revisa los papeles del proveedor, si 
estAn en orden le dan al proveedor una credencial numerada y 
lo dejan pasar, sin material, al almacén. Si hay alg~n 
problema con los papeles del proveedor, entonces no lo dejan 
pasar, pero si lo dejan hablar por tel~fono para que arregle 
su situaciOn. 

Después, el proveedor se registra en un libro <que est~ 
en la caseta de vigilancia> y se va hacia el almacén, a 
buscar a los encargados de la recepciOn de mate:iales, seg~n 

las seftas que le dan los polictas. 

Al llegar a la oficina de recepciOn en el almacbn, el 
proveedor le entrega sus papeles al auxiliar administrativo 1 

encargado de recibir materiales. El auxiliar administrativo 
le avisa al proveedor que, cuando esté listo para recibirlo, 
le habla por teléfono a Ja caseta de vigilancia, para que lo 
dejen pasar con el material. 

El auxiliar administrativo revisa los papeles del 
proveedor, contra un listado de computadora que le mandan 
todos loa dtas del departamento de captura, para obtener <del 
listado) la descripciOn del material, anotAndola con IApiz en 
la factura y en las copias de este documento. Una copia de la 
factura la une al informe de entrada, dejando estos juegos de 
papeles para llenarlos después. · 

En cuanto pueden recibir el material, el auxiliar 
administrativo habla a la caseta de vigilancia, para que los 
poi lelas dejen entrar al proveedor con su material. Mientras, 
el proveedor espera en su cami~n o en su camioneta, afuera 
del estacionamiento del almacén. 

Al recibir la llamada telef6nica, los policlas le avisan 
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al proveedor para que pase y le abren la puerta del 
estacionamiento. 

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 (•l. Al mismo tiempo un 
policla, que siempre se encuentra en esta zona, anota los 
datos del cami6n del proveedor, en un 1 ibro de registros. 

El proveedor descarga sus materiales bajo la vigilancia 
del poi icla. De vez en cuando, el auxi 1 lar operativo del 
almacén, revisa la forma en que el proveedor coloca su 
material sobre las tarimas, para hacer las correcciones que 
crea convenientes. 

Cuando el proveedor acaba de descargar el material, el 
auxiliar operativo le pide que marque en todos los empaques, 
el n~mero de informe de entrada, con el que se registro ese 
material en el almacén, Esas marcas se hacen con un sel lo o 
con un plumon y deben de estar en lugares claramente 
visibles. Mientras, el auxiliar operativo, revlsa que esté 
bien estibado[•] el material, pidiéndole al proveedor que lo 
amarre cuando es necesario. 

Despu~s, el auxiliar operativo le indica al proveedor, 
el lugar en que debe dejar las tarimas con su material, 
prest~ndole un patln manual y a veces, ayud~ndolo con un 
montacargas [•l. Todos los materiales se quedan en el &rea de 
recepciOn uno o dos dlas, para que los encargados de 
inspeccionarlos, tomen muestras de los recibos para 
anal izar las. 

El auxiliar operativo calcula la cantidad recibida Y si 
estA bien, le regresa al proveedor las copias de la factura, 
ya selladas y firmadas de recibido, quedandose con una de 
estas copias. Con esto, el proveedor va a la caseta de 
vigilancia, anota su hora de salida en el libro de registros 
y regresa la credencial. Los policlas revisan el camiOn antes 
de dejarlo salir. 

En el almacbn, el auxiliar administrativo y el auxiliar 
operativo, cuentan la cantidad que les l legO de los 
materiales valiosos, calculando el total y anot&.ndolo con 
marcador en sus empaques. Si hay faltantes la avisan al 
usuario; si falta demasiado material, Je hablan al seguro, 
para que se encargue de investigarlo y/o lo pague. Los 
materiales valiosos representan menos del 3% de los recibos. 

Cuando el departamento de inspección ha tomado muestras 
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del material o si han pasado dos o m~s dlas desde ~uo lleg6 
el recibo, el auxi 1 iar operativo lo local 1za 1 dentro de la 
zona de almacenamiento. Para esto. busca en un listado de 
computadora, que contiene las "localidades [•) disponibles", 
es decir, los Jugares donde hay espacio 1 fbre en el almact>n, 
verific&ndolos personalmente. Despu~s llena leo "Papeleta de 
LocalizaciOn", pega el original de este documento en un 
empaque del material y guarda la copia en un archivo dentro 
de Ja recepcibn del almacén. 

Al final del d!a c al dla ciguiente en Ja ma~ana, el 
auxiliar administrativo llena Jos informes de entrada a 
mAquina. Cuando termina, compara los datos del informe de 
entrada, contra la papeleta de localizacion. Despu~s hace una 
lista mano, de los datos de cada informe de entrada. Al 
terminar esta lista de datos, 1 leva dos copias y el original 
de cada informe de entrada, al departamento de captura, junto 
con la copia de Ja facturn. 

Al final de su jornada de trabajo, el auxiliar 
administrativo ordena los informes de entrada y archiva los 
documentos que l lev6 el 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 personal del 
departamento de inspeccion, los recoja durante la tarde o en 
Ja noche. El personal del departamento de ir"tspecci6n, se 
encarga de repartir esas copias del informe de entrada. 

Con todos Jos informes de entrada de un dla, el auxiliar 
administrativo hace una reJaci6n de recibos, a m~quina, 

llamada "Avanzado". Esta relaci6n, es una lista de los datos 
que contienen Jos informes de entrada. EstA formada por un 
original y cuatro copias. 

El auxiliar administrativo, lleva el original Y las 
copias del "Avanzado", al departamento de captura, para que 
ahl Jo firmen y después, ~I mismo. lo regresa a su escritorio 
para archivarlo. 

Cuando las copias del "Avanzadott, ya eitAn firmadas por 
el personal del departamento de captura, el auxi l !ar 
administrativo, coloca las cuatro copias de este documento, 
en una charola que est& junto a su escritorio, para que sean 
repartidas por medio del correo interno de la empresa. 
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4.1.2 Limite dol estudio sobre recepcibn de materia prima: 

Con el estudio del procedimiento general de recepciOn de 
materia prima, se encentro que la mayor parte de Ja carga de 
trabajo generada por este proceso, se concentra en dos 
personas: El auxiliar administrativo y el auxiliar operativo, 
porque son los encargados de la recepción de materia prima. 
Al comentar esta observaciOn con el jefe del almacbn y al 
analizar la informaciOn existente sobre el personal a su 
cargo, se viO que el auxiliar administrativo, casi todos los 
dlas tenla 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 problema. Si, soto fuera uno o dos dlas 
a la semana, le servirla para ganar un poco m~s de dineror 
pero al ser todos los dlas, resulta demasiado cansado para 
esta persona. 

Por tres meses, se hicieron varias visitas a la oficina 
del auxiliar administrativo, con el fin de reunir datos sobre 
el procedimiento de recepciOn de materia prima. Durante estas 
visitas, se pudo comprobar que el auxiliar administrativo, sl 
necesitaba trabajar horas extras, para cumplir con sus 
obligaciones dentro de la empresa. 

Con el fin de buscar una reducclon, de la carga de 
trabajo que tiene el auxiliar administrativo, se decidi6 
estudiar, con mayor detalle, el procedimiento que sigue esta 
persona, al recibir materiales. Este procedimiento, se resume 
en el siguiente diagrama: 
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:;~,·<.1· . ..:=~·' :1."· Actividades C•l, Procedimiento Original: 

Diagrama Nllmero 
Objeto 
Proceso 
Método 
Lugar 
Nt.Jmero de Operarios 
Fecha 

2. 
Informe de entrada. 
RecepciOn de Materia Prima. 
Original. 
Almacén de Materia Prima. 
Uno. 
6 de Febrero de 1990. 

Actividades del auxiliar administrativo, en la recepcibn 
de materia prima; 

NO. Sl11BOLO 

01 

2 11 

02 

3 01 

4 03 

15. 04 

6 12 

7 05 

DESCRlPClON 

El auxl 1 lar administrativo, recibe a 
un proveedor que llega con sus 
papeles, a la oficina de recepcibn del 
almacén. 

Revisa los papeles del proveedor 
contra el 1 i stado diario de captura 
y si todo estA bien, sel la la 
factura, anota sobre el la su nt.Jmero 
de informe de entrada, su descripct6n 
y la une a su informe de entrada con 
un el lp. El proveedor regresa la 
caseta de vigilancia. 

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

Habla a la caseta de vigilancia, para 
que pase e 1 proveedor con su material. 

Hecanografla un informe de entrada, lo 
revisa, separa las copias y engrapa 
los juegos de papeles. 

Verifica e I informe de entrada, contra 
la hoja de localizacibn que hizo e 1 
auxi 1 lar operativo, calculando la 
cantidad recibida. 

Pasa los datos de un informe de 
entrada, a la lista de documentos para 
captura <a mano> y tos revisa uno 
contra el otro. 
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ContinuaciOn del diagrama n~mero dos: 

NO. SltlBOLO DESCRIPCION MINUTOS 

e Tl Traslada. los documentos al 
departamento de captura y regresa a su 
escritorio. Distancia : 6 m. 0.1 

9 06 Ordena los informes de entrada, 0.2 

10 07 Archiva papeles. 0.1 

11 06 Hace la relac16n de recibos diarios. ¡, 7 

Tiempo Por Proceso 21.6 Minutos Por Proceso. 
Procesos Por Dtn : 17.5 Procesos Por Ola. 
Tieapo De Los Procesos Por Ola 376 Minutos. 

(6 Horas, 18 HinutosJ. 

Resumen: 

ACTIVIDAD ACTIVIDADES TIEMPO (~) DISTANCIA 
POR PROCESO MINUTOS/PROCESO METROSiPROCESO 

Transportes tT> 
Inspecciones <f l 
Demoras tOJ 
Operaciones tO> 

Total 

Notas: 

12 

0.1 (0,5) 
3.5 <16.2l 

18. o <83. 3> 

21. 6 ( 100) 

6 

6 

- Las actividades uno a siete, se repiten una vez por cada 
informe de entrada. 

- Las actividades ocho y nueve, se repiten una vez al dla. 

- Fuente de la informaci6n: Observaclbn directa. 

- El tiempo considerado en cada actividad, es el que necesita 
el auxiliar administrativo para desarrollarla y es él, la 
persona encargada de IJevarlas a cabo. 

- Al mismo tiempo que. el auxiliar administrativo, realiza 
Jas actlvidades antes mencionadas, el auKiliar operativo 
revisa la forma de estibar de los proveedores, anota la 
cantidad del material recibido Y hace las hojas de 
localizacibn ta mano>~ 
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4.1.3 For•as de control: 

Los tres documentos formales, elaborados 
departamento de recepciOn, son: 

1) Hoja De Localizacibn: 

T!tulo: Traspaso Entre Localizaciones. 

en el 

Uso Registrar el Jugar en el que se almacena un material. 

Forma 

También sirve para registrar Jos cambios de lugar de 
Jos materiales. 

Original y una copia, llenados a mano. por el 
auxiliar operativo. 

Datos que contiene: 

- NOmero de informe de entrada del material: ## ### 

- Fecha; ODIHH/AA 

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

- Estado de calida9 del material: Aprobado o rechazada Csi 
esta rechaZado, se anota el n~mero que Je corresponde). 

En caso de que el material esté rechazado, por el 
departamento de control de calidad y se necesite, se hace una 
junta, llamada "Comit~ Est4ndar", para decidir si se aprueba 
o se rechaza definitivamente. Si se aprueba, se anota el 
nOmero de la junta en la hoja de Jocalizacibn. 

- Clave del materiali # ### ### 

Descripcibn del material: 36L. 

- Localizacibn de la que saco el material: #LL## 

- LocaJizaciOn la que se dejO el material: #LL#ft 

Ver Ja secciOn sobre "Orden y senalizaciOn Actual", para una 
explicaciOn sobre la forma de clasificacibn de las 
localidades. en el almacén. 
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- Nbmer~ de empaques de ese material: 111 CErrOneamente, se 
anoto en el formato como n~mero de cajas, pero no todo• loa 
materiales se cuardan en cajas>. 

- Cantidad por empaque: 111 111 

- Nombra o Firma de la persona que lleno la hoja de 
locali:aciOn. 

- Observaciones: 11 ••• 111. En esa seccibn, se anota la 
cantidad total recibida del material CNOmero de empaquea, 
por cantidad por empaque> y a veces, tambi•n se escribe 
"Crear Sub". 

"Crear Sub", 
SublocallzaclOn" y 
computadora central, 

es la abreviatura de "Crear 
significa que &e deben pasar a la 
los datos de esa hoja de localizaciOn. 

Sl la hoja de localizaciOn no tiene esta anotaciOn o si 
tiene al sello de "Capturado", quiere decir que aus dato• ya 
est•n dentro de la computadora central. 
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DIAGRAMA 4. 

1 HOJA DE LOCALIZACION 1 

DE MATERIA PRIMA 
UNA COPIA 



1 EJEMPLO DE LA HOJA DE LOCALIZACION.1 

1,..FORl,ll!OE EP4TAAOA No. 

TRASPASO ENTRE LOCALIZACIONES 

0-37/6 f[CHA :.?6· h~o 9o 

o n 
MA.TS. Y IUFACCIONU 0 RECHAl.A.04 CON No.---·-

CA.AOOI OlfU!CTOS O APROOA.OA X COMITE ESUUOA.A N<> .-

:/· 



2l lntor•e De Entrada: 

TJ tul o Entrada De Materia Prima. 

Uso Registrar cada material que ingresa al almacén de 
materia prima. 

Forma Original y seis copias, llenadas a m&quina por el 
auxiliar administrativo, 

Datos Que Contiene: 

- Nómero de Folio: •• M## CEste es el ntJmero de informe de 
entrada del material l. 

- Procedencia del material: Compra, devolucHm de Jos 
maquiladores o devolución de materia prima en piso 
CMateriaJ que le sobro al departamento de produccibn), 

- NOmero de Almac&n: 1 <El almacén de materia prima tiene 
asignado el nOmero 3). 

- Fecha de recepciOn: DO/MM/AA. 

- Nombre del proveedor: 27 L 

- Ntimero del proveedor: 1t #ttlt 

- Nbmero de factura del proveedor: ## ### 

- NOmero de orden de compra o de pedido: LL### #a# CEs el 
ntimero del pedido, con el cual se recibe el material>. 

- DescripciOn del material: 36L. 

- Unidad de medida: LL <Por ejemplo: lt, m, gr, etc.) 

- Clave del material: # ### ### 

- Cantidad recibida: ## ### ### <de acuerdo a la unidad de 
medida). 

- Observaciones: lt#8Xllll# #il# <Ntimero de empaques, por la 
cantidad por empaque). 

- Firmas o Nombres de los encargados de: Reclbir el material; 
Reunir la información sobre los materiales, que estAn 
disponibles para el departamento de producción; 
Inspeccionar el material; Revisar la forma en que se 
inspecciono. 
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DIAGRAMA 5. 

! INFORME DE ENTRADA! 

CUATRO COMPRADORES 
UNA COPIA 

GERENCIA DE ABASTECIMIENTOS 

PRODUCCION <---~---< INSPECCION 
UNA COPIA UNA COPIA 

ALMACEN DE MATERIA PRIMA 

MESA DE CONTROL 

UNA COPIA 

POR PAGAR 
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3> Relac16n Diaria De Recibos o Avanzado: 

Titulo : Entrada Oe Materia Prima AJ Almac~n. 

Uso Resumen de los materiales reciDldos. en el almac•n 
da materia prima. 

Forma Original y cuatro copios, IJenadas a m~quina, por el 
a~xillar administrativo. 

Datos Que Contiene: 

- Folio: •• ••• <NCmero de informe de entrada>. 

- Clave del material: 4 ••• •••· 

- DescripciOn del materialt 36L. 

- Cantidad Recibidat •• 111 111. 

- Unidad de medldat LL 

- N~mero de pedido: ••• 111 <Cuando hay varios pedidos para 
un material, se anota "Varios" o si son pedidos seguido•: 
111 111/1 para indicar el rango de pedidosl. 

- Ncmero de Factura: 11 111 b •• 411/li b "Varias" (igual quv 
el anterior>. 

- N~mero de empaques: •••· 

- Nombre del proveedor: 27L 

- Fecha de recepoibn: DDIMM/AA <En et ejemplo, el auxiliar 
adminlstratlvo lo omltio, pero deberla de estar en la 
esquina superior derecha). 

Nota: Este documento tambien 
&emiterminados. 
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DIAGRAMA 6. 

IRELAC10N DIARIA DE REc1sosj 

CAPTURA~ 

CORREO INTERNO 

INSPECCION f-----+----.tCOMPRAS 
UNA COPIA UNA COPIA 

PLANEACION ;..----'----PLANEACION 
uw~ COPIA UNA COPIA 



ENTRADAS Oli M.\TERJAS rRI~ AL ALMACI!N 

11.lO CU.VE DSSCRtPCIOH CANTIDAD U/H PEDIDO 

1481 5166129 H~JA P(.CTIQ. "llfHOlt!NTC" 15 000 MI 16205 
,•llB H66125 "FRACIL'' 

2S ººº MI 16203 
¡48g Sll6G127 ll~A .. "AROlJVO." 

25 ººº HI 16204 
i490 5466131 .. "CANCELAOO" 

25 ººº 111 16206 
J4!11 5&66133 .. " "RtCHAZAOO" 25 000 111 16207 
,02 51166145 " " "CIRCULAR At1 25 000 111 16213 
UllJ 5S661J9 " " "AUTOR.IZADO" 

75 ººº MI 16210 
JU.j Sd661l5 " .. ''FOLLOW U!• " 

18 ººº HI 16208 
J4~5 SB661H .. " " NOHARt!,HAT. CllA00'1 

111 ººº 111 16211 
J496 5666137 .. "VENDIDO" 

19 ººº 111 16209 
J4!)7 5844919 TAPA AZUL P/rEc. 39 000 "' 16274/S 
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4.1.4 Flujo de intoraaciOn: 

En esta secci6n. se re5ume la forma en que se 
distribuyen Jos tres documentos, elaborados durante Ja 
recepción de materia prima, incluyendo' 

- EJ destino finaJ: Lugar al que est4 destinado el documento. 

- Vla: Departamento que s9 encarga de llevar eJ documento a 
su destino. 

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

- Los diagramas de tlujo, 

- Y un ejemplo. 

ll Hoja De LocalizaclOn: 

Destino Final Vla 

Original Empaque del Material Almac&n de materia prima 
Copia Almacén de Materia Prima Captura 

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

En Ja siguiente hoja, se muestra un diagrama de flujo, 
sobre la distribucibn original de la hoja de locaJizaciOn y 
una hoja despu&s, se anexa un ejemplo de este documento. 
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2J lnfor•e Da Entrada De Materia Prima: 

Original 
la. Copia 
2a. Copia 
3a. Copia 
4a. Copia 
5a. Copia 
6a. Copia 

Destino Final 

Cuentas Por Pagar 
Cuentas Por Pagar 
lnspecciOn 
Captura 
Produccit>n 
Cuentas Por Pagar 
Compras 

Vla 

Hes a De Centro 1 C" J Y Costos 
Mesa de Control Y Costos 
lnspecci6n 
Mesa De Control 
ln&pecciOn 
lnspecciOn 
lnspeccton. 

Observaciones: Se elabora uno por cada material. Junto con el 
original de esta documento, se envia la copia de la factura, 
que deja el proveedor, al departamento de cuentas por pagar. 
El auxiliar administrativo, reune todos los informes de 
entrada de un dla, para llenarlos en la tarde o al dla 
siguiente on la manana. 

En la siguiente hoja, se muestra un diagrama de t lujo, 
sobre la distribuoten original del informe de entrada y una 
hoja despu&s, se anexa un ejemplo de e&te documento. 

39 



3> RelaciOn Diaria De Recibos o ~Avanzado~: 

Destino Final 

Original Almac&n De Materia Prima 
la. Copia lnspecciOn 
2a. Copia PlaneaciOn 
3a. Copia PlaneaciOn 
4a. Copia Compras 

Vla 

Captura 
Correo interno 
Correo interno 
Correo interno 
Correo interno 

Observaciones: Se elabora uno diario, al final de la jornada 
de trabajo o al d!a siguiente temprano. 

Hay dos copias para el departamento de planeacibn, una 
es para Ja planta donde se elaboran navajas de afeitar y la 
otra es para la planta de cosm~ticos. 

En la siguiente hoja, se muestra un diagrama de flujo, 
sobre Ja distribuciOn original de la relacibn diaria de 
recibos y una hoja después, se anexa una copia de este 
documento. 
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4.2 Hanejo de Materiales: 

4.2.1 Importancia: 

El manejo de materiales cuesta mucho dinero. Tanto en 
una planta como en un almacén, se trate de materia prima, 
componentes, subensambles o productos terminados, el manejo 
de materiales puede llegar a significar entre el 20 y el 60% 
del costo total de los productos terminados, segOn 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 materiales, es que los sistemas (•l 
utilizados para ese fin, en muchas plantas y almacenes, son 
obsoletos y por eso ineficientes. 

Entre las operaciones que forman los procesos de una 
empresa, se necesitan mover los materiales, compensando los 
cuellos de botella, mediante almacenamientos intermedios. 
Como resultado, los materiales, componentes y subensambles, 
pueden representar, hasta el 90% de su tiempo de produccibn, 
en demoras y sin embargo, soto el 10% en operaciones que 
agreguen valor al material. El almacén de materia prima, es 
una de las Areas de una industria. donde m~s se deben de 
evitar las demoras dentro del flujo de materiales; porque un 
retrazo dentro de esta Area, puede frenar 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 costo si aumenta. 

Huchas personas debaten sobre este tema, mientras otros 
tratan de ignorarlo. Lo mejor es hacer algo para 
solucionarlo. Porque el manejo de materiales, representa una 
buena oportunidad para reducir costos, sin descuidar el valor 
de los productos. 

Por esta raz6n, se debe dedicar tiempo al estudio del 
manejo de materiales, identificando problemas y desarrollando 
soluciones. 
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4.2.2 Hontacargas: 

Los montacargas del almacén de materia prima no est~n 
normalizados. Son tres, con las siguientes caracterlsticas: 

1> MAxima Elevacibn De Las Horquillas [•l: 4.6 m. 
Carga l•l MAxima: 980 kg. 
Harca: Ciark. 
Modelo: TU25. 
Pasillo Hlnimo Recomendado Por El Fabricante: Z.6 m. 
Pasillo Mlnimo A Utilizar C•l: 2.9 m. 
NOmero De Unidades Con Que Se Cuenta En El Almachn: 2. 

2> HAxima Elevacibn De Las Horquillas: 3 m. 
Carga MAxima: 906 kg. 
Harca: Yate. 
Hodelo: ERC025TAN24SEOB3 
Pasillo Mlnimo Recomendado Por El Fabricante: 3.4 m. 
Pasillo M1nimo a Utilizar: 3.8 m. 
NCmero de Unidades Con Que Se Cuenta En El Almachn: 1. 

Todos estos montacargas son eléctricos, cada uno de 
ellos tiene su propia baterla, pero no ti9nen baterlas 
extras. Tienen dos cargadores de baterlas, faltandd uno para 
los 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 han tenido 
problemas en el almacén, por el margen de seguridad usado por 
tos fabricantes de estos montacargas. Es conveniente 
disminuir la carga mAxima permitida en el almacbn o cambiar 
los montacargas por otros que tengan mayor capacidad de 
carga. 

El centro de carga C•l de los tres montacargas, se 
encuentra a 61 cm del mAstil (•l y tienen Qorquillas de 122 
cm. Estas distancias son importantes, porque determinan la 
longitud de la tarima; en este caso, deben usar tarimas de 
122 cm de longitud o menores. 

Requieren pasillos muy amplios <de m~s de 2.9 m>, lo 
cual es un problema, porque en el almacén, los pasillos 
varlan en su amplitud, desde 2.4 hasta 2.8 m. Esto hace que 
los montacargas actuales, sean diflciles de utilizar dentro 
de la zona de almacenamiento e incluso, que el montacargas 
marca Yate, no pueda guardar o sacar tarimas en los pasillos 
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mAs estrechos. 

La mayor parte de los datos sabre estos montacargas. se 
obtuvieron de las tablas que tienen pegadas en su estructura 
exterior o por mediciones sobre Jos 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 
tuturo cercano, van a necesitar mandarlos a un servicio de 
mantenimiento completo o bien, cambiarlos por otros. SOio 
cuentan con mantenimiento correctivo. 

Hace falta un programa definido para carsar las baterias 
de los montacargas, provocando que en momentos inoportunos, 
no puedan utilizar uno o dos montacargas por taita de 
energia. 
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4.2.3 Tarlaas: 

En muchas de las empresas actuales, las tarimas, son uno 
de los elementos más Otiles en el manejo de materiales. Su 
principal ventaja es la flexibilidad, porque una misma tarima 
puede ser usada para mover tambos, cajas, sacos, etc., 
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 bastidores 
C•l Y los montacargas. Por ejemplo, un montacargas equipado 
para trabajar con tarimas, puede utili=arse tAcilmente para 
mover materiales con diferentes formas y tama~os de empaque, 
sin tener que modificarlo. 

OescripciOn De Las Tarimas Usadas En El Almac~n De Materia 
Prima: 

Al recorrer el almacén, se puede notar que no hay una 
tarima est&ndar, lo que da Jugar a tener tarimas de diversos 
tamanos y con diferentes calidades. La falta de una tarima 
normalizada, provoca problemas con los demAs medios para el 
manejo de materiales. 

Todas las tarimas usadas en el almac~n. son de madera y 
el 95% de el las, se ajusta a un mismo tamano, de 99 X 120 X 
14 cm <ancho, 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 el las, para 
que entren fAci lmente Jas horquillas de los montacargas o de 
Jos patines [•l. 

Son tarimas de doble tablero, esto quiere decir, que 
tienen tablas perpendiculares a las vigas principales, tanto 
en la parte superior como en la inferior. El tablero 
superior, estA formado por seis tablas y ·el inferior por 
cuatro tablas. Esta forma de construcciOn de las tarimas. las 
hace muy estables, permitiendo una buena distribucion del 
peso que soportan, sobre el Area que ocupan. 

Las horquillas de los montacargas o de los patines, 
pueden entrar por dos lado~ de las tarimas, por eso se les 
llama 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 l::is patin~s. en las tarimas. 

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

Aparte de la falta de normalizacibn en las tarimas, se 
detectaron tres problemas relacionados con las tarimas 
actuales: 

1-.Muchas 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 la posibilidad de estibarlos y por lo 
tanto, aumenta el Area necesaria para almacenarlos. 

Por el momento, el personal del almac&n, no puede 
programar la compra de tarimas con suticiente 
anticipacibn, porque no saben cual es, en promedio, la 
vida 6til que tienen las tarimas que usan. Esto se debe a 
que no llevan una estadlstica, sobre las techas de pedido, 
recepcibn y desecho de las tarimas. 

Segtin tas observaciones realizadas, la vida tltil 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 C•l sobre las vigas de 
los batidores, como se muestra en la figura 12, del lado 
izquierdo. Pero como sblo hay medio centlmetro, entre las 
tablas inferiores de la tarima y las vigas de los 
bastidores, muchas veces quedan mal colocadas. Ver figura 
12, del lado derecho. 

Cuando las tarimas no estan ancladas, se corre el riesgo 
de que, al ser empujadas, resbalen del bastidor y caigan 
junto con su material, 

3-.Las cuatro tablas inferiores de las tarimas, se encuentran 
separadas por 21.2 cm, dejando muy poco espacio para las 
ruedas de los patines y cuando los patines no entran bien, 
rompen las tablas de las tarimas. Ver figuras 10 y 14. 
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4.2.4 Bastidores: 

En general, los bastidores del almac~n de materic.:i prima, 
estAn en estado aceptable. EstAn formados por estructuras 
metAlicas 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, detalle A. 

La mayor parte de los bastidores, se ajustan a un mismo 
modelo <Ver las tiguras 15, 16 y 19>, pero no estAn 
normalizados, pudiendo observarse cuatro modelos diferentes 
de bastidores, dentro del almac~n de materia prima. Esta 
tal ta de normal izaciOn, provoca que un mismo proveedor, no 
pueda darle mantenimiento a todos los bastidores. 

Se cuenta con siete hileras C•J de bastidores, en 
configuraciOn sencilla, con una capacidad para 843 tarimas. 
En total, se tiene espacio suficiente para almacenar 2424 
tarimas, quedando mAs de la mitad de el las, en el piso C1581 
tarimas). Ver la figura 2. 

No hay una separacibn est&ndar entre 
notando que en algunas partes del almacén, 
pueden colocarse bien. Ver Ja figura 13, del 

los bastidores, 
1 a~ tarimas no 
lado i~quierdo. 

La altura libre para estibar, var!a en cada uno de los 
tres niveles que forman los bastidores, como se muestran en 
la figura 16, 

Existen algunas fallas, que pueden tener serias 
consecuencias. Dentro de estas fallas se encuentran: La falta 
de anclajes y guardas C•J en las columnas de los bastidores. 
También hay algunas piezas, de los bastidores, averiadas, 
observando en algunos casos, la falta de tirantes C•l, 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 Distribucl~n C••l Actual Dentro Del Almac&n De Hatoria 
Prima: 

Dentro de la empresa estudiada, no se contaba con datos 
sobre la distribuci6n an el almac~n. SOio se tenla un plano, 
no actualizado, del almacén. 
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Los datos sobre la dlstrtbuctbn actuai del almacén, son 
necesarios para poder comparar el sistema de almacenamiento 
actual, contra otros sistemas de almacenamiento. Esto puede 
llegar a ser ~til, porque hay sistemas de almacenamiento, con 
los que es posible: aumentar el nómero de localidades en un 
almac~n, permitir un movimiento mAs rapido de los materiales, 
aumentar la seguridad hacia el personal del almacén, etc. 

Por todo esto, se obtuvo la siguiente informaclbn, sobre 
la distribuciOn en et almac~n; 

Datos Generales Sobre El Almacén De Materia Prima; 

El almacén, est~ dividido en las siguientes ~reas: 

A-.Almacenamiento : 3 261 m-2. 

al Recepcibn y Envio 452 m·"'2. 
bl Producto Terminado 202 m-2. 
el Pasillo Principal 129 m"2. 
dl Elevador y Sal ida De Emergencia 30 m'"'2. 
el Pasillos Entre Bastidores 913 m"'2. 
f l A rea Destinada Para l.os Materiales 535 m"2. 

8-.0flcinas 81 m"'2. 

c-.Estacionamiento 215 m"2. 

D-.Elevador De Material 9 m-2. 

Area Total : 4 566 m-2. 

La distrlbuclbn actual, se puede ver en las figuras Y 
2. En estas f !guras, los cuadros pequenos, representan a las 
columnas que soportan el techo del almacén. 

Estanterla Utilizada : Convencional, en configuracibn 
sencilla. 

Localizaciones en Piso [MJ : 1 581 Tarimas. 

Localizaciones en Bastidores: 843 Tarimas. 

Total de Localizaciones 2 424 Tarimas. 
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Su relación de tarimas por metro cuadradO, és de: 

(2424 Tarimas)/(913 
Cuadrado. 

1535Jm~2 = ú.99 Tarimas Por Metro 

Esta relación, es aproximadamente igual, al factor de 
almacenamiento [••l estAndar, para almacene~ similares tl.07 
Tarimas por metro cuadrado>. 

Todas estas local idac!es, estt.n repartidas diez 
hileras, separadas por cinco pasillos, designados por las 
letras Ja N. En la zona de almacenamiento, hay otro pasillo, 
perpendicular a Jos otros cinco. Este tlltimo pasillo, estA 
formado por puentes, que son bastidores en les que sOlo 
tiene material, en Ja parte mAs alta, para que los 
montacargas puedan circular por abajo de ellos. Ver la figura 
2. 

En cada pasillo, las localidades que quedan del lado de 
las oficinas, son las nones y las que quedan hacia el lado 
del elevador, son las pares. Ver la figura 1. 

Las localidades se distribuyen en Jos pasillos, de la 
siguiente forma: 

ANCHO 
PASILLO Cm> 

J 2.7 
K 3. 18 
L 3. 17 
H 3.18 
N 3. 19 
PUENTES 1. 95 

LOCALIDADES 
EN BASTIDOR 
NON PAR 

114 
120 114 
123 126 
126 108 

6 6 

LOCALIDADES 
EN PISO 
NON PAR 

303 120 
126 120 
129 141 
150 108 
222 162 

LOCALIDADES 
TOTALES 

NON PAR 

303 234 
246 2.34 
252 267 
:!76 216 
222 162 

6 6 

AREA 
(tu"'2) 

146 
172 
1 71 
1 72 
172 
80 

-----------------------------------------------------------
TOTAL 375 468 930 651 1305 1119 913 

La distancia entre centros de columnas, es de 9.1 m, 
excepto las que estAn junto al pasillo J, que estAn separadas 
por 8.4 m. 

Altura libre al techo: 4.S m Cmlnimo>. 
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Al presentar todos estos datos, junto con ta informacibn 
sobre bastidores y tarimas, al personal de Ja empresa, 
mostrO un gran interés, por ver nuevas distribuciones para 
este almo.cén, Esto se debi6 a que actualmente, hay dlas en 
Jos que no son suficientes localidades, para guardar todos 
tos materiales dentro del almacen y como la empresa estA en 
crecimiento, se espera que aumente la cantidad de material, 
dentro del almacen. 

Con el fin de prever un sistema de almacenamiento, que 
aumente la capacidad del almacén de materia prima y que sea 
adecuado, para las caractertsticas del material manejado 
dentro del mismo, se hizo un anAI isis, sobre algunas de las 
posibles distribuciones dentro del almacén. Este an~lisis, se 
presenta en la secciOn de: "Distribucibn Propuesta Para El 
Almacén De Materia Prima". 

4.2.6 Orden y Senalizacibn En El Alaacén De Materia Primar 

Aparte de las recomendaciones para la distribuciOn del 
almacén, es conveniente que se tenga un buen orden dentro del 
mismo y que se indiquen las observaciones sobre seguridad, 
para que todo el personal de la empresa, pueda actuar sin 
ocasionar situaciones peligrosas. 

Orden: 

Actualmente, el orden que deben tener los materiales 
dentro del almacén, estll dada por franjas pintadas en el 
piso. Estas franjas, son de color amarillo y tienen diez 
centtmetros de ancho, lo cual las hace f&..ci les de ver, porque 
resaltan sobre el color gris claro del piso. Con ayuda de 
estas franjas, el personal del almac~n, puede colocar las 
tarimas en forma alineada, dejando bien definidos los 
pasillos dentro del almac~n. 

El sistema de clasificaciOn de las localidades, 
utilizado en el almacén, e.3 pr~ctico y sencillo, Está formado 
por: 

-Un n~mero que identifica al almacenen la empresa, este 
ntimero es el tres, para el almac~n de materia prima. 

-La letra del pasillo donde estA la localidad, de la Ja la 
N. Ver La ti gura 2. 

49 



-Una letra que indica el nivel, A, 8 O C. Ver la figura 16. 

~y el namero de localidad. 

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

El formato utilizado para localizar un material, es; 
•LL••· Por ejemplo, la localidad 3JB34, estA en el almac~n de 
materia prima t3>, en el pasiJl(.t J, dentro del segundo nivel 
tBJ y en la localidad ntlmero 3'1, que está del lado del 
pasillo que queda hacia el elevador. 

Sin embargo, las localidades sblo están marcadas 
pasillo J. Estas marcas no son adecuadas, porque 
pintadas con lineas de solo 3 mm de ancho, hechas con 
negro a mano, lo que las hace muy diflciles de ver. 

en el 
estAn 

pi 1Jmbn 

Como las localidades no estAn bien marcadas, se 
presentan dos problemas: 

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

2-.Se dificulta encontrar las tarimas, teniendo que buscarlas 
con ayuda de las hojas de localizaciOn, que tienen pegadas 
tos materiales en sus empaques. Las hojas de localizacton, 
estAn escritas a mano, con letra pequena, por eso sOlo se 
ven de cerca. El personal del almacén, encuentra muy 
r&pido un material, porque conocen muy bien la 
distribuciOn de las localidades, pero muchas otras 
personas necesitan, ocasionalmente, buscar materiales 
dentro del almacén y son ellas las que tienen problemas 
para encontrar las localidades que buscan. 

Sena les: 

Las senales que se estAn usando, est~n en léminas 
rectangulares, con slmbolos y letras pintadas en color negro 
o rojo, sobre tondo blanco o amarillo. Estas !Aminas, miden 
40 cm de alto, por 30 cm de ancho y estAn colocadas en 
lugares estratégicos, para que sean fAciles de ver, sin que 
estorben. Estas senales se usan para indicar: 
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-Los lugares donde no deben usarse los montacargas. 

-La localizaciOn de tos extinguidores y de las mangueras 
contraincendio. 

-Las salidas de emergencia. 

-Las Areas con acceso restringido. 

Hay otro tipo de señal. poco visible, que es la de la& 
alarmas. Las alarmas estAn sehaladas con una pequeña placa de 
color gris, que tiene marcadas en color rojo, las 
indicaciones para su operac10n. Cada una de estas placas, 
mide doce cent1metros de alto, por diez centtmetros de ancho, 
siendo dif\ciles de ver aunque est~n en ~reas despejadas de 
material. 

De acuerdo a lo anterior, en orden y senalizaciOn, el 
almacén est~ bien, solo le hacen falta al~unos detalles, para 
que sea a~n mejor. 
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V DlSE"O º-"' !,!>. SOLUCION 

5.1 Procedimiento De RecepciOn De Materia Prima: 

Al estudiar el procedimiento original de elaboraciOn de 
informes de entrada, se encentro que la persona encargada del 
proceso, realizaba tas mismas actividades cuatro veces. 

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

Procedimiento Propuesto Para La ElaboraciOn De Los 
Informes De Entrada: 

El procedimiento propuesto, es practicamente igual al 
original. Los Onicos cambios son tos siguientes: 

- En lugar de que el auxiliar administrativo, mecanografie 
tos datos de cada informe de entrada, los pasa directamente 
al ordenador (•] central, por medio de una computadora 
personal. 

- Con la operaciOn anterior, se evita: Hacer la relacibn de 
documentos, para el departamento de captura y el tener que 
llevar lo5 informes de entrada, a ese departamento. 

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

Con estos cambios, la lista de actividades que realiza 
el auxiliar administrativo, en la recepclOn de materia prima, 
queda como se muestra en el siguiente diagrama. 
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Diagrama de Actividades, Procedimiento Propuesto: 

Diagrama N!Jmero 
Objeto 
Proceso 
Me todo 
Lugar 
Nümero d~ Operarios 
Fecha 

;,, 
Informe de Entrada. 
Recepcibn de Materia Prima. 
Propue::ito. 
Almacen de Hatería Prima. 
Une. 
19 de Febrero de 1990. 

Actividades del auxiliar administrativo, en la recepcibn 
de materia prima: 

NO. S 1 t1BOLO 

01 

2 11 

02 

3 01 

4 03 

5 04 

6 12 

7 05 

DESCRIPCION 

El auxi 1 iar administrativo, recibe a 
un proveedor que 1 1 ega con sus 
papeles. • la oficina de recepcil:.•n 
del almacén, 

Revisa los papeles del proveedor 
contra el listado diario de captura 
y s ¡ todo es t!. bien, se 11 a la 
factura, anota sobre el la su ntlmero 
de informe de entrada, 
descripcibn y la une a su informe de 
entrada con un el ip. El proveedor 
regresa a la caseta de vigilancia. 

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

Habla a la caseta de vigilancia, 
para que pase el proveedor con su 
material. 

Pasa los datos del informe de entra­
da a la computadora. 

Verifica el informe de entrada, 
contra la hoja de locali=acion que 
hizo el auxiliar operativo, 
calculando la cantidad recibida. 
Esta operaciOn, la hace con los 
datos que aparecen en la pantalla de 
la computadora. 

Separa las copias de cada informe de 
entrada y hace los juegos de 
papeles, dejandolos en el buztin, 
para que sean repartidos mediante el 
correo interno de la empresa. 
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2.5 

2.5 

2.0 

2.0 

3.5 
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Cont1nuac1en del diagrama n~mero tres: 

Tiempo Por Proceso 12.9 Hinutos Por Proceso. 
Procesos Por Ola : 17.5 Procesos Por Oia. 
Tie•po Do Los Procesos Por Ola : 225.75 Hinutos. 

ACTIVIDAD ACT 1 V IDADES 
POR PROCESO 

Transportes tT> 
l ns pece iones l I) 
Demoras <O) 
Operaciones <O) 

Total 

Notas: 

o 
2 
1 
5 

B 

(3 Horas. 45 Hinutosl. 

Resumen: 

TI EHPO 00 
MINUTOS/PROCESO 

o.o lQ) 

3.5 (27) 

9. 4 <73> 

12. 9 (1QQ) 

DISTANCIA 
METROS/PROCESO 

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

- El paso siete, se· realiza una vez al dta. 

- Fuente: Todos los pasos menos el quinto, observaciOn 
directa. 

El paso cinco, es el tiempo estimado para realizar la 
operacien, seg~n el personal del departamento de captura. 
Este tiempo se verifico con una pequeha muestra de 
observaciones e incluye: el tiempo necesario para capturar la 
informaclon en Ja computadora y calcular, en la m~quina, la 
cantidad total de material recibido. 

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

- Existirlan otras actividades relacionadas con el ingreso de 
informaci6n a la computadora, que no se han considerado 
dentro del diagrama, por ser tiempo de maquina. 
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5.1.1 For•a de control: 

Para poder llevar a cabo el procedimiento propuesto, 
para la recepcl~n de materia prima en el almac~n. es 
necesario modificar el "Informe De Entrada" y la "Hoja De 
Locall=aciOn". Los cambios que se ha~an 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. 

Primero se hiza un anAJisis como el del ''Sr. Peterson" 
C••l, encontrando que ninguna persona de la empresa, necesita 
la relaciOn diaria de recibos. Despu~s se siguiO el original 
Y las copias del informe de entrada, para ver en qué se 
utilizan. También se investigo el uso que se le da a la 
relación diaria de recibos, en el departamento de planeacibn, 
porque a este departamento no se manda el 1ntorme de entrada. 
Con esto se obtuvo lo siguiente: 

5.1.2 Relacibn del informe de entrada con otros 
departamentos: 

!-.Departamento de Captura: 

En este departamento, no tienen nlng~n inconveniente, 
para que el auxiliar administrativo de la recepclbn 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 pid16 asesorta a! 
personal de este departamento, sobre la operaciOn de esta 
computadora. Entre las ideas que proporcionaron, sobresalen 
las siguientes: 

-Actualmente en Ja empr~sa se usan tanto computadoras 
personales, como terminales de computadora, para tener 
acceso a la computadora central, 

-La comunicaci6n que se tiene hacia o desde el ordenador 
central, se realiza mediante lotes, que son conjuntos de 
caracteres. 
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-Cada lote debe tener como mAximo 99 caracteres y nece~ita 
diez minutos para que ingrese a la computadora central. 

Con esto. si se tienen 17.S inform~s de entrada diarios, 
en promedio, con 11a caracteres cada uno como m~ximo, 
entonces cada dla se tendrlan que enviar 2000 caracteres, 
aproximadamente, a la computadora central. 

~ara enviar 2000 caracteres al ordenador central, se 
necesitan: l2000 caracteres/<99 caracteres/lote>>= 20.2 
lotes, como no hay medios lotes, entonces son 21 lotes. 

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

En una computadora personal, se pueden almacenar todos 
tos datos de los intormes de entrada de un d1a y dejar 
corriendo un programa que mande estos datos, después de que 
el personal de la empresa termine su horario de trabajo y que 
apague la computadora personal al acabar de enviar la 
informacibn. Con esto, no se tendrla que esperar a que se 
termine de mandar un lote de caracteres, ·para seguir 
ingresando mas informacibn a la computadora persona·¡, 

En cambio, si se usa una terminal de computadora, se 
tendrla que esperar a que ingrese un lote de caracteres en el 
ordenador central, antes de empezar a formar otro lote. 

Por eso se recomienda usar una computadora personal Y no 
una terminal de computadora, para ingresar datos al ordenador 
centra 1. 

-Todos los departamentos de la empresa, con 
almacbn de materia prima, pueden consultar 
que hay en la computadora central, pqr 
terminales o de sus computadoras personales. 

2-.Departamento De Costos: 

excepcibn del 
la informacibn 
medio de sus 

En este departamento, s~lo revisan los datos que hay en 
la computadora centra\, contra los datos de los informes de 
entrada. 51 encuentran algbn error, lo reportan al 
departamento de captura. Después de revisar Jos informes de 
entrada, los mandan al departamento de cuentas por pagar. 
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3-.Departa•ento De Cuentas Por Pagar: 

El ~nico dato que utilizan del informe de entrada, es el 
estado de calidQd del material, que le anotan en el 
departamento ae inspecciOn, los demAs ~atos los consultan 
directamente en la computadora central. 

4-.Departaaento De Compras: 

Una copia de cada informe de entrada, 
gerencia de abastecimientos, ah1 las sellan con 

llega a la 
la fecha en 
los cuatro que J~s reciben y las distribuyen entre 

compradores de materia prima. 

Los compradores prefieren ver los datos de los informes 
de entrada, en 1 a computadora centra 1, porque estos 
documentos les ! legan por lo menos dos semanas después, de 
que ingreso el material al almacén. Usan los informes de 
entrada, para saber si un material fue ace;.tado o rechazado, 
por el departamento de inspecciOn, 

5-.Departaaento De lnspeccibn: 

SOio necesitan una lista como la relaciOn diaria de 
recibos, para saber qué materiales han llegado al almac•n y 
para anotar sobre ella, el estado de calidad de estos 
materiales. 

6-.Departamenta De Planeacibni 

Nadam6s les mandan, del almac•n, 
recibos. No usan este documento, parque 
muchos errores. La informacibn sobre 
con&iguen de la computadora central. 

7-.Departamento De Producclbn: 

la relaciOn diaria de 
consideran que tiene 

los materiales, la 

Solamente archivan la copia del informe de entrada que 
les mandan del departamento de inspecciOn, pero nunca lo 
usan. 

Al estudiar la intormacibn que proporciono cada uno de 
estos dep~rtamentos, se observa lo siguiente: 
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-No se deben envlac los inrocr.tes de entrada, ni la relactOn 
diaria de recibos, al depar'tamento de producción, ni al 
departamento de pJ3neaciOn 1 po;que ahl no les usan. 

-La revision del info~me de entrada. que realizan en el 
departamento de costos, contra los datos que están en tci. 
computadora central~ la debe hacer la persona que ingresa 
los datos a esta computadora, en ei departamento de captura~ 

-El t>nico dato que se usa de los informes de entrada, es el 
estado de calidad de los materiales. 

5.1.3 Caracterlsticas de Ja forma de control propuesta: 

Si se incluye el estado de calidad de la materia prima, 
entre 1os datos que ingresan a la computadora central, no se 
necesitarlan hacer, ni repartir, el informe de entrada y la. 
relación diaria de recibos. Todos tos datos de estos 
documentos, se podrlan obtener directamente del ordenador 
central. Este es el propOsito que tiene la computa.dot'a 
central, es decir, reunir toda la intormaciOn y evitar, en lo 
posible, el flujo de documentos en la empresa. Á esto se debe 
llegar dentro de la empresa y es lo que se propone:- que no se 
manden ni la re!acibn diaria de recibos, ni los informes de 
entrada, sino que se ingrese el estado de calidad en la 
computadora central y que se instale una computadora personal 
o una terminal de computadora. en la recepclOn de materias 
primas del almacén. 

Para que el cambio sea gradual, se determinb que primero 
se substituyeran los informes de entrada y la re1éción diaria 
de recibos, por un listado que reuniera los datos de estos 
dos documentos. Tam01~n se decid16 qua fuer~ el auxiliar 
administrativo, el encargado de ingresar todos tos datos de 
los informes de entrada, a la computadora central. siendo &I 
mismo, el responsable de revisar estos datos. Con esto se 
evita el tener que mandar el informe .de entrada, al 
departamento de costos, para que ah1 lo revisen. La "Hoja De 
LocalizaciOn" se mantiene sin ning~n cambio, 

Al forma.to propuesto, se le ha puesto el nombre de 
"~istado De Informes De Entrada''· ~as caracter1sticas de este 
documento se resumen a continuaciOn: 
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Tttuio: Listado De lntcrmas De Entrada. 

Uso: Registrar e integrar Jos datos de los materiales que 
entren al almacén de materia prima. Es un formato 
provisional, en cuanto se pueda utilizar, en forma 
completa. la inrormaciOn de Ja computadora central, se 
debe dejar de emitir este documento. 

Forma: Original y seis copias. impresas automAticamente por 
una computadcra. 

Datos que contiene: 

-Facha de recep=i~n: AA LL 10L L~ •••• 
-ldentificaci6n del almac~n: Almacén tres, de materia prima, 
-Tipo de material: Mat~ria prima, materiales y refacciones, 
cargos directos, semiterminados o devolucibn de maquila. 

-Folio: •• M•M. Es el nOmero de informe de entrada del 
material. 

-Clave del material: # #MM R##, 
-DescripciOn del material: 60L. 
-Cantidad total recibida: ## ### ###, 

-Unidad de medida: LL. 
-N~mero de pedido: M## ### b ''VAR!JS'' 6 ### ###/##, De 13 

misma forma que en la "Relación Diaria De Recibos" actual. 

Aunque no se impriman todos Jos datos de cada intorme de 
entrada, si se deben registrar en la memoria de la 
computadora, para poder usarlos en caso de que se necesiten. 

-N~mero de factura: •• ••• 6 ## ###!## O ''VARIAS". 
-NOmero de empaques recibidos: #•#. 
-Nombre del proveedor: 23L. 
-N~mero del proveedor: # ###, 
-Observaciones: 26L. En este espacio se puede anotar el 
estado de calidad de los materiales. 
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5.1.4 Flujo de infor•acl~n propuesto: 

Se recomienda que el ''Listado De informes De Entrada", 
sea distribuido de la siguiente forma: 

Original. 
ta Copia. 
2a Copla. 
Cuatro 
Copias. 

Destino Final Vla 

Almac~n De Materia 
Jnspeccibn. 

Frima. Almac~n De Materia Prima. 

Cuentas Por Pagar. 
Cuatro Compradores De 
Materia Prima. 

Almacén De Mat~ri~ Prima. 
Jnspeccibn. 
fnspecci~n Y Gerencia de 
Abast~cimientos. 

Observaciones: Se elabora uno diario. 

La distribucibn propuesta, para el listado que 
substituye al informe de entrada y a la relaciOn diaria de 
recibos, se muestra en la siguiente hoja y una hoja despu~s. 

se anexa un ejemplo de este documento, 
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DIAGRAMA 7. 

!LISTADO DE INFORMES DE ENTRADA j 

DE MATERIA PRIMA 
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S. 2 Reco•endacfones A Cor.tO Plazo Sobre Los Montacargas:. 

Las prim~ras medidas que se deben tomar para los 
montacar2as, en caso d~ que no se vayan a cambiar por otros, 
son la:; Stguier.'-es: 

- Contratar un s~rvicio de mantenimiento preventivo 
periódico, para t.o.::os los montacargas. 

Comprar por lo menos dos baterl~s extras, una para los 
montacargas Clark y u11a para el montacargas Y~le, junto con 
sus accesorios, para permitir!~ al personal del almac~n. 

colocar o quitar las baterlas de los montacar~as, en forma 
sencilla. Esto es con el tin de poder utili~ar los 
montacargas, durante mAs tiempo. Tambi~n p9rmite tener un 
buen ciclo de carga de las batertas, el cual esta dado por; 
8 horas de carga, 8 horas para enfriarse lsu vida Otil 
disminuye si se usan calientes) y 6 horas de uso. 

- Establecer un programa que incluy2 los horarios de carga, 
enfriamiento y uso de las baterías. Tambit:n debe prever, 
Jos dtas en que se dar mantenimiento los 
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 anticipaciOn. A mediano o largo plazo, 
se van a necesitar nuevos montacargas dentro del almac~n. Por 
eso. a continuaciOn se presentan las caracterlsticas 
generales, de varias clases de montacargas. Todas estos tipos 
de montacargas, se pued~n encontrar actualmente en M~~tco: 

1J Hontacargas Convencional: 

Se accstumbra llamarlo montacar~as 

Contrario" o "C.8.'', p.:>rque en ingl~s 

"Counter Balanced". E; el t:tpico monté:lcargas. 
forma amplia dentro Ue las emprosas mexicanas. 
6. 
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En genera 1, requieren de un pas i ¡lo de por ¡o menos 2. 7 
m, siendo su estándar en los Estados Unidos de Norteam~rica, 
de 3.66 m Y la altura de estiba, generalmente no es mayor de 
cuatro niveles, sin una disminucibn importante en Ja 
capacidad de carga del equipo. Esto es considerando un nivel 
de 1.47 m de altura, que es la altura recomendada, para cada 
estiba en un almacén general, como es el caso de la materia 
prima. 

Los operadores los consideran muy cbmodos y de rápida 
maniobrabi 1 idad. 

La capacidad nominal para un aimac~n. con este tipo de 
montacargas, es dei 1.07 tarimas por metro cuadrado. Esta 
capacidad es para condiciones ideales, considerando que el 
almacén es suficientemente alto~ con bastidores 
convencionales y con distancia entre columnas adecuada. 

2 J Hontacargas 
Pantografo: 

De Horquillas Extendibles o De Simple 

Con este equipo se pueden tener hasta cinco niveles de 
estiba, con una pequena disminuciOn en Ja capacidad de carga 
del vehlculo. Necesita un pasillo de por lo menos 2.4 m. Su 
reJaciOn de tarimas sobre metro cuadrado es de 1.67. Ver la 
figura 7. 

3> Hontacargas De Horquillas Giratorias: 

Almacena en cinco niveles, con profundidad sencilla. El 
pasillo que utili~a es de 1.83 m. Tiene como principal 
caracterlstica, el poder tomar las tarimas sin girar el 
montacargas, porque sus horquillas pueden moverse alrededor 
de su m&stil. Puede aumentar el factor de almacenamiento, 
hasta 1.89 tarimas por metro cuadrado. Ver la figura 8. 

4J Doble Profundidad o Tipo Doble PantOgrafo: 

Necesita un pasillo de 2.6 m y alcanza una altura de 
almacenamiento, de hasta cinco niveles. De cada cinco 
pasillos, con bastidores en simple profundidad, se ahorran 
dos, usando doble profundidad. Tiene dos grandes 
inconvenientes: 

Primero, la capacidad de carga del vehiculo, disminuye 
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considerablemente, debijc ~¡ m~~··:r t;3=~ de palanca de las 
horquillas extenciaas. ?or ejempl.::: lln monta.::a¡gas que en 
simple prorundidad, tenga una capacijad de carga igual a dos 
toneladas., sOlo pu9dt:- lev.:;intar O.t3 toneJ3das, doble 
píot und ida d. 

Se.;undo, la velocidad en su operacibn, es men.:ir gue 
los otros montacargas. E=>to se debe a que, con bastiaores en 
simple profundidad, se necesitan ~o segundos en promedio, 
para tomar una tarima de un estante y en bastidores con doble 
profundidad, torna 1'"',) segundos Ja misma operacitin. 

Su tactor de almacenamiento, es de 1.96 tarimas por 
metro cuadrado. Ver la ti 15:ura 9, 

S> Montacargas De Horguillas Giratorias Para Pasillo Angosto: 

Es parecido al montacargas de horquillas giratorias 
normal. pero mAs estrecho y con un mti.stil mayor. La altura 
mAxima de estib~ que alcan~a este ffiontacargas. es de seis 
niveles, requiriendo un pasi l la de 1. 7 m. Con este veh!culo, 
la capacidad de un almoc~n. puede llegar a 2.33 tarimas por 
metro cuadrado. 

6> Montacargas de Horquillas Giratorias, Pasillo Angosto y 
Gran Altura de Estiba: 

Es pr&.cticament.; igual al anterior, sblo cambia en ta 
longitud de su mAstil, que es mayor y ti~ne una estructura 
mAs resistente. 

Necesita un pasillo de 1.7m. Alcan:a alturas de hasta 
12m <nueve niveles de estiba>. Su factor de almacenamiento. 
es de 3.49 tarimas por metro cuadrado. 

7J Montacargas Para Gran Altura: 

Su pasillo es de sOlo 1.4 m. alcanzando una altura de 
estiba de hasta 12 niveles <18mJ, reduciendo en torm& mUy 
importante, el ~rea para ~lmacenamiento reqi;erid~ por una 
empresa. 

Con este equipo. &Z posible alcan=ar un tactor de 
almacenamiento, de 4.59 t~rimas por metro cuadrado. 
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8l Hontacargas Automatlzado9: 

Actualmente. se estAn empe=ando a utili=at montacorgas 
computarizados. Con lo que toda la operaclon dentro de un 
almacén, puede ser con~rol~da por una persona y una 
computadora. Son pocas las empresas mexicanas que utilizan 
estos montacargas, porque requieren una inversibn inicial muy 
alta y porque se tiene desconfianza hacia los proveedores. 
pensando que, cuando necesiten reparar uno de estos equipos, 
no va a haber refacciones, ni personal capacitado para llevar 
a cabo la reparaciOn. Por eso, desde el principio de este 
estudio, fue rechazada esta opciOn, dentro de las 
alternativas para reemplazar los montacargas, por el personal 
del almacen estudiado. 

El precio de los montacargas, depende do muchas 
variables. La mejor forma para obtenerlo, es pidiendo 
cotizaciones. sobre los equipos deseados. a las empresas qua 
fabrican o que distribuyen montacargas. 

Algunos tabricantes de montacargas, ofrecen la 
posiblidad de desarrollar equipos, de acuerdo a las 
necesidades part~culares de una empresa. Este servicio tiene 
un precio muy atto. 

Existen muchas va~iantes, de cada uno de los montacargas 
antes mencionados. El estudio detallado de cada caso, cae 
tuera ae l presente trabajo, pero como una. gula, se t lstan a 
continuacl~n. las principales variantes que fueron 
consideradas, junto con Ja raz.On principal, del porqu~ se 
eseogi6 o rechazb una en particular: 

- Tipo de montacargas: Se determinb que en el almacén de 
materia prima, se deben de utilizar montaca~gas 

convencionales. porque son los que mAs le gustan al 
personal operativo~ su precio es bajo y son f~ciles de 
maniobrar. Son estos montacargas, los que mAs se han usado 
dentro del almacén de ~ateria prima. 

- Diferentes horquillas, para manejar materiales can 
diferentes formas, por 1=jemplo; ta.mbos. tarimas, rol los de 
papel, etc. Como casi todos los materia tes, dentro de esta 
almac~n. los man~1an con tarimas, se escogieron las 
horquillas tipo cincel para este fin, con una longitud de 
122 cm. 
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- Capacidad de carga: Se mantuvo Ja misma- carga estAndar que 
se tiene en el almacén, es decir, 1300 kg. 

- Energla: 

a> Combustible: Dentro del almacQn, est~ prohibido el 
uso de montacargas de combustible, porque contaminan 
mucho. 

b > Manual es: Son muy 1 entes, en comparaci bn con 1 os 
demAs tipos de montacargas. 

el El~ctricos: Se aceptaron estos montacargas, porque no 
cantaminan y les han dado buenos resultados en el 
pasado. 

- Hay muchas posibles relaciones, entre el operador y el 
montacargas, como: 

a> Hombre de pie sobre el montacargas. 

bl Hombre de pie sobre el piso CcaminandoJ. 

e) Hombre sentado perpendicular al movimiento del 
montacargas. 

d> Hombre sentado paralelo al movimiento del 
montacargas. 

Se escogiO el modelo para hombre sentado, paralelo al 
movimiento del montacargas, para que no resultara muy cansado 
el trabajo de 1 os operadores y para que el personal no 
permaneciera en posiclOn incomoda, como es el caso de ir 
sentado, en forma perpendicular al movimiento del 
montacargas, Ir paralelo al movimiento del montacargas, es 
anAlogo a manejar un autombvil. 

- Guiados y sin gulas: Se trata de barreras colocadas 
alrededor de los pasillos o de cables anclados al centro de 
los mismos, qu¿ sirven para impedir que los montacargas se 
desvlen y choquen contra la estructura de los bastidores o 
contra los materiales. Huchos de los montacargas para 
pasillo angosto, llevan gulas. Como es muy caro el guiar ·a 
los montacargas, se escogió un vehlculo sin gulas. 

- Estibadores y Surtidores: Los montacargas surtidores, sO!o 
sirven para que el operador tome, con sus manos, el 
material y lo coloque en el montacargas. No estiba 
material, su operaciOn es parecida, a la que se realiza con 
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los carritos, t.n 1os supermer·:=ados. 

En .::ambio, los montacargas estibadores, como su nombre lo 
indica, si pueden e:t.ibar. manejando los materiales, sin que 
sean tocados por las manos jEI operador. 

Los montacargas surtidores, se utilizan mucho en los 
almacenes de producto terminado. Pero como el caso del 
presente, es un almacén de materia prima, aligi~ un 
montacar~as estibador. 

Tipo de ruedas: Se determinan de acuerdo al piso, sobre el 
que se vayan a uti 1 izar los montacargas. Por ejemplo, si el 
piso es muy duro, se puede da.f'\ar al usar ruedas meté.lic~s y 
tambi~n se puede patina.r el montacar~as. Para un piso de 
concreto, los proveedores de montacargas, recomiendan 
ruedas de poliuretano, por eso fueron estas ruedas las que 
se escogieron. 

- Harca: Aunque casi todos los fabricantes, ofrecen la misma 
garant1a sobre sus equip.:is, el prestigio y la experiencia 
que tengan, es importante. Sin embargo, en la empresa donde 
se realizo el estudio, no se mostrO preterancia especial 
por alguna marca. 

Anali:ando todos los datos anteriores y algunos otros que 
no se mencionan por considerarlos menos importantes, se 
estableciO el siguiente montacargas, sugiri~ndolo como norma 
para el almacén de materia prima: 

Marca Komatsu. 

Distribuidor Haquimex, S.A. de c.v. 

Modelo FBlSRJL-6, 

Pasillo Hinimo Recomendado 2.125 m. 

Pasillo Minimo A Utilizar 2.4 m. 

Horqui 1 las : Tipo cincel, de 122 de longitud. 

Elevacibn HAxima de Horquillas : 4.7 m. 

Precio : 530,900.00 

Precio L.A.B. l•l 

DO lares de Estados Unidos de 
Norteamérica (S86 1 520,000.00 peso& 
mexicanos, abril de 1990), mAs t.V.A. 

En el almacén de materia prima. 
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Tiempo De Entrega 

Condiciones De Pago 

Rueda d1reccional 

Ruedas de carga <2> 

Motor 

TransmisiOn 

Direccion 

Frenos 

Capacidad Real 

Capacidad Nominal 

HAs ti 1 

Centro De Carga 

90 a 120 dlas desputs de recibir el 
pedido y anticipo. 

50% de anticipo y 50" a la entrega, 
al tipo de cambio controlado de 
equilibrio, querijaal momento de 
efectuar los pagos. 

SOiidas, de poliuretano. 

SOiidas, de poliuretano. 

Eléctrico. 

De engranes. 

Hidrat.11 ica. 

HidraOJ icos. 

1 500 Kg. 

1 500 Kg. 

Triple telescbpico. 

0.5 m. 

Se puede usar a 0.6 m sin problemas, porque la carga m~xima 
permitida en el almacén, es de 1 300 kg, quedando suficiente 
margen de seguridad; para Ja operaciOn del montacar~as. 

Altura Del M&.stil Contra1do: 2.14 m. 

Tipo: Hombre a bordo, sentado paralelo a Ja direccibn del 
movimiento del montacargas, con forma c.onvencional. 

Accesorios Jncluidos Con Este Precio: 

- Una baterta para uso normal, siendo.recomendable una 
baterta extra. 

- Cargador autom&.tico para 49 volts. 

- Guarda protectora para el operador. 

Es recomendable, que se incluya un extinguidor de 
incendios portAti J, para 1 Jevarlo siempre en et montacargas. 
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5.4 Tol"iaas 

Primero se reunib informaci6n 1 sobre los materiales con 
los que se fabrican tarimas en México. Encontrando que hay 
tres alternativas, que se resumen a continuaciOn: 

1-.Tarimas MetAJicas: 

Estas tarimas, se utili=an para manejar materiales muy 
pesados. Son muy resistentes a los golpes. Tienen un serio 
inconveniente: Cuando 1-=s cae grasa o aceite, es muy t!l.cil 
que se rebalen los materiales, con empaque de metal o de 
pl&stico, como los garrafones. Por eso. pueden provocar 
accidentes. 

Se pueden acondicionar para trabajar, en forma segura, 
con cualquier material. perdiendo normalidad en las tarimas 
dentro del almac~n. 

EstAn fabricadas con materiales reutilizables, variando 
su precio. de acuerdo al metal o aleaci6n, con el que est~n 

fabricadas. 

2-.Tarimas De PIA&tico: 

Son muy resistentes a la humedad y 
qulmicos. Tambi~n son fAciles de limpiar. 

los productos 

No tienen piezas que pudieran dahar los empaques, siendo 
esto muy importante por dos razones: Primero, para evitar una 
p~rdida en imagen, debida al maltrato de Jos empaques y 
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 tJtil, los mismos 
fabricantes de tarimas, las compran como desecho, 
representando un valor de rescate, del 23S de su costo 
inicial, 

En pedidos de 1500 tarimas o mayores, 
adicional, se pueden pedir en cualquier color 
grabado especial, como el logotipo de la empresa. 
mejorar la imagen de una empresa. 
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Cuando les cae grasa o aceite, también se vuelven 
resbalosas. 

Los fabricantes de estas tarimas, en M~xico, garantizan 
una resistencia mlnima da 750 Kg, al colocarlas sobre 
bastidores. Como esta resistencia, es menor que la carga 
m&xima usada en el almacén 11300 KsJ, no se recomienda el uso 
de estas tarimas dentro del mismo. 

3-.Tarimas De Hadara: 

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

Se fabrican en cualquier medida, pero sin garant1a en 
cuanto a su resistencia. 

Duran poco, siendo muy f&cil que se rompan. Los pedazos 
de sus tablas, danan los empaques de los materi~les y pueden 
causarle lesiones a las personas. 
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Recomendaciones Sobre El Uso De Tarimas: 

Despu~s de evaluar las distintas alternativas, se 
recomienda seguir utilizando tarimas de mader~, por dos 
razones; 

1-.Porque no tienen datos histOricos, para comparar la 
duraciOn de \as tarimas de madera, contra Jas de pl~stico 
Y las de metal. 

Para poder reunir informacibn, sobre la vida ótil de las 
tarimas actuales. se empezó a marcarlas al momento de 
recibirlas, con Ja fecha de recepción, nombrando a una 
persona, como l& responsable de anotar la fecha de pedido, 
recepcibn y desecho de las tarimas del almac~n. 

2-.Se consideran mbs seguras las tarimas de madera, porque es 
diflcll que un material que ast& sobre estas tarimas, se 
resbale. 

Al mismo tiempo, se establecieron taS sigui antas 
recomendaciones, para las tarimas de made~a: 

1-.En México, Ja mayor parte de los camiones y bastidores, 
estAn hechos, conforme a las normas de los Estados Unidos 
de Norteamérica. Para estos cam~ones y bastidores. las 
tarimas que mejor se adaptan, son las que miden 102 X 122 
cm (ancho por largo>. 

Fuente: -La Corporaci~n Raymond, "Gula para la eficiencia del 
espacio de almacenamiento", p&gina 2. 

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

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

Para adaptarse a la norma antes senalada y con el fin de 
evitar que las tarimas queden mal colocadas, sabre las vigas 
de Jos bastidore~ <Ver ta figura 12l, se propone cambiar ia 
medida de las tarimas a 101.6 X 122 cm cancho por largo>. Ver 
Ja figura 11. 
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Con 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 tigura 12. 

2-.Se deben juntar las tablas centrales, de la parte interior 
de la tarima. Comparar la medida de 21.2 cm de la ti¡ura 
10, contra los 15.3 cm de la figura 11. 

Esto es con el fin de que las ruedas de los patines, no 
rompan las tablas de las tar !mas. Ver- 1 a figura 14. 

3-.Caracterlaticas que deben tener las tarimas: 

-~as medidas de la tarima propuesta, se pueden observar en 
la figura 11. 

-Tener clavos estriados C•J, de 6.35 cm de longitud y 0.3 cm 
de diAmetro. Seg~n las observaciones de tas tarimas que hay 
en el almacén, estos clavos dan buenos resultados. 

-Como son tablas de 14 cm de ancho, necesitan tres clavos en 
cada punto de union. Ver lmmer, "Manejo de Materiales", 
pt.glna 213. 

-Las esquinas de las tablas, deben ser cuadradas, excepto en 
las tablas inferiores de la tarima, que deben estar 
redondeadas, para que puedan entrar fAcilmente tas 
horquillas de los patines. 

-Las tablas no deben estar resquebrajadas, ni carcomidas. 

-Los clavos no deben pasar através de muescas t•l. 
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5.5 Recoaendaclones A Corto Plazo Para Los Bastidores: 

Es dificil que se llegue caer, alguno de los 
bastidores del almacén de materia prima, porque no son muy 
altos (4.3m> y la carga mAxima que se tiene por tarima, a& 
pequena ClJOOKg). Aun as!, no &e debe descuidar la seguridad 
del personal que labora en el almacén. 

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

-Anclar los bastidores al piso del almacén. 

-Colocar un sistema de contraventeo C•l, para darle una mayor 
rigidez a Jos bastidores. 

-Cambiar todas las piezas dobladas o rotas, 
bastidores, por otras en buen estado. 

de los 

-Completar las estructuras de los bastidores, consiguiendo y 
colocando, las piezas que les faltan. 

-Poner guardas en las columnas de los bastidores y del 
almacén, que colindan con los pasillos. Estas guardas deben 
de estar pintadas, da un color que resalte dentro del 
almacén Crojo para indicar precaucibn y amarillo, para 
aumentar su visibilidad o bien, anaranjadas>. 

-Desoxidar l'as piezas que lo necesiten. 

-Cubrir todas las piezas de los bastidores, con pintura de 
color claro, para prevenir que se oxiden y para hacerlas 
factles de ver. 

-Para normalizar la distribuclOn actual de los bastidores, se 
propone colocarles separadores, para ajustar la distancia 
entre ellos a 95 cm. Los 95 cm incluyen: 

-El ancho de una columna del almac~n; 56cm. 

-Los extremos de las tari~as: 2 X 14 cm. 

-Margen de seguridad, entre los extremos de las tarimas y · la 
columna: 2 X 5.5 cm. 

Ver la figura 13 y comparar el dibujo de la izquierda 
contra el de la derecha. 
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5.6 Rocomondaciones A Largo Plazo Para Los Bastidores: 

Al igual que los demAs activos de una empresa, Jos 
bastidores tarde o temprano, se tienen que cambiar. EJ cambio 
de estantes. representa una inversibn muy alta para la 
mayorla de las empresas, pero muchas veces es necesario y 
ótfl este cambio. 

La tendencia en el desarrollo de tecnologla, para el 
manejo de materiales, ha sido hacia sistemas, que permitan 
utilizar mas eficientemente, el espacio con el 9ue cuenta una 
empresa, as! como el aumento de Ja velocidad para mover los 
materiales, sin olvidar la seguridad y la economla de estos 
sistemas. 

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

Dentro de la Rep~blica Mexicana, es posible encontrar, 
desde los mAs tradicionales bastidores, ha~ta almacenes 
automiticos, controlados por computadora. 

Por todo esto, se buscaron opciones de bastidores, que 
permitieran mejorar·el almac~n de materia prima. 

Los principales sistemas de estanterlas, son Jos 
siguientes: 

1-.Estantertas Convencionales: 

Este sistema de bastidores, es el mAs com~n en Jas 
empresas mexicanas y es el que se utiliza actualmente, en eJ 
almac~n de materia prima. 

Sus caracteristicas son las siguientes: 

-Son los mAs sencillos. 

-EstAn formados por estructuras estAticas desarmable& Y 
fAciles de ajustar al tamano que se necesite. Por esto, a 
veces se les llama "Estanterias Ajustables", 



-Es el sistema de bastidores que requiere menor 1nversibn 
inicial. 

-Su instalacibn es sencilla y rApida. 

-La mayor parte de los montacargas y de las tarimas, pueden 
utili=arse con estos estantes. 

Tiene dos variantes: 

a) Estanterla en simple profundidad: 

En este caso, se colocan los bastidores en pare& de 
hileras. Ver La figura 16. Con esta distribucion, cada hilera 
de bastidores, debe quedar junto a un pasillo. De esta forma, 
se tiene un fAcil acceso a todas las tarimas. Ver la figura 
19. 

bl Doble profundidad o Estanter1a doblet 

Es muy parecida a la anterior, sOlo cambia la 
distribuciOn de las hileras de estantes. En lugar de colocar 
hileras de bastidores en pares, se colocan en bloquea de 
cuatro hileras. 

Tiene dos inconvenientes: 

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

-Se pierde velocidad en la seleccibn de tarimas C•l, porque 
para poder sacar una tarima, de la segunda hilera, contando 
desde el pasillo, primero se debe sacar la que se encuentra 
en la primera hilera. 

Ver la figura 20. 

2-.Estanterla "otorizada; 

Este sistema de bastidores, es igual al convencional, 
pero sus estructuras no estAn ancladas, ni al techo, ni al 
piso del almacén, sino que est~n colocadas sobre ruedas. 
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Por medio de motores el~ctricos 1 se mueven hileras 
completas de estantes. Para simplificar el accionamiento de 
los motores. se colocan contactos el~ctricos 1 en los extremos 
de cada hilera de estantes y aparte, se unen todas las 
terminales de estos contactos, en un panel central de 
gobierno C•l. 

Por toda la zona de almacenamiento, se colocan rieles de 
acero, sobre los cuales se deslizan Jos estantes. Cada vez 
que se quiera sacar o guardar un material, sblo se abra un 
pasillo, en el lugar en el que se necesite. 

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

Con estos estantes, los montacargas tienen 
directo, a todas las tarimas. 

acceso 

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

3-.Estanterlas Para 
AcumulaciOn: 

Manejo Interno o Estanterlas 

Son los bastidores fijos, que permiten la 
concentrac10n de tarimas, en una Area determinada. 

De 

mayor 

En este sistema, no hay pasillos. Los materiales se 
guardan en bloques, formados por las estructuras de los 
bastidores. Ver la figura 16. Los montacargas, deben de 
entrar en el bloque de bastidores, para guardar o sacar 
alguna tarima. Ver la figura 21. 

En estos bastidores, las tarimas se cofocan sobre vigas 
paralelas a la longitud de cada t~nel t•l. Ver la figura 18. 
Estas vigas, tienen una separaciOn mayor que el ancho del 
montacargas y menor que el ancho de la tarima, de tal forma, 
que el montacargas pueda pasar libremente con la 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 n~mero de materiales diferentes, 
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porque es muy tardado sacar, de un bloque de estos bastidores 
1 leno, una tarima en particular, que se encuentre en el 
centro del bloque. 

4-.FJujo De Gravedad o Almacenamiento DinAmico: 

En este sistema de almacenamiento, a.J igual que en las 
esta.nter!as de acumulaciOn, los bastidores forman bloques, 
tan grondes como se necesiten. La diferencia es que en estos 
bastidores, los materiales se deslizan por medio de la fuerza 
de gravedad, Ver 1 a figura 22. 

EstAn formados por una parte dinAmica (baleros o 
rodillos) y una parte estAtica <la estructura: columnas y 
vi gas). 

Su funcionamiento es senci J lo: Las tarimas ingresan por 
un lado del bloque y se deslizan por medio de baleros o 
rodi 1 los hacia el otro Ja.do del bloque, detenUtndose al final 
con un tope o bien, con otra tarima. 

Para evitar que bajen muy rApido las tarimas, se colocan 
frenos automAticos, entre los rodi ! los o baleros. Estos 
frenos, acttian en forma directamente proporcional, a la 
velocidad del material, es decir, que entre m6.s rApido baje 
un material, m.tis lo frenan. 

Con este sistema, el primer material que se mete un 
t~nel, es el primero que se puede sacar. 

Es mejor utilizar este tipo de estantes, en almacenes 
con pocos materiales diferentes. Cuando se trata de muchos 
materiales diferentes, puede funcionar bien, siempre Y 
cuando, se programe en forma adecuada, el orden de los 
materiales dentro de Jos t~neles. 

Necesitan tarimas que estén en buen estado, porque si 
están rotas o deformadas, se pueden atora~ dentro de los 
toneles. Cuando son materiales con empaque pequeho, se deb~n 
de cubrir con pl&stico o sujetarlos de otra forma, para 
evitar que se caigan dentro de los t~neles. 

5-.Estanterta TelescOpica o Estanterla De Hielos: 

Con estos bastidores, se pueden tener toneles, de hasta 
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cuatro tarimas de largo, contando desde un pasi 1 lo. L.as 
tarimas se colocan y se sacan, por un mismo lado en cada 
t~nel. Ver la figura 23. 

Su sistema dinAmico, estA formado por tres rieles, 
montados uno sobre el otro. Cada riel tiene sus propios 
baleros o rodillos, paria c:¡ue se pueda mover con faci 1 idad. 
Entre los rieles, se colocan trenos, para que las tarimas no 
se deslicen muy rApido. La rorma en la que se mueven estos 
rieles, se parece a Jos catalejos, por eso se Je llama 
"Estanterla TelescOpica". 

La primera tarima, se coloca sobre el riel que estb 
hasta arriba. Con la segunda tarima, se empuja a la primera, 
quedando sobre el segundo riel. La tercera tarima, se pone 
sobre el tercer riel, empujando a las dos primeras tarimas. 
Can la cuarta tarima, se empujan a las otras tres y se coloca 
sobre dos soportes inmOviles del bastidor. 

Las vigas que soportan a los rieles y a las tarimas, 
estti.n incl lnadas, bajando hacia el pasi J lo. Con esto, al 
c:¡uitar alguna tarima del tonel, las demAs se recorren. Asl, 
las tarimas siempre van a estar del lado del pasillo, 
desl izAndose en forma inversa, a como se me~ieron a los 
toneles. 

Los rieles se pintan de colores llamativos, 
unos con otros y que sean claramente visibles en 
Esto sirve, para que los operadores vean si 
disponibles dentro de los t~neles. 

que resalten 
el almacén. 
hay lugares 

Por su forma de operaciOn, obliga a que la ~!tima tariQa 
que se metiO a un ttlnel, sea Ja primera c:¡ue se pueda sacar. 

Cuando se tratan de almacenar 
diferentes, con una cantidad pequena de 
material, se necesita programar bien 
materiales dentro de los ttlneles, para 
tiempo en la selecciOn de tarimas. 

6-.Bastidores Autoportantes: 

muchos materiales 
tarimas por cada 

el orden de los 
nq utilizar mucho 

En almacenes nuevos, todos los sistemas de estantes 
mencionados, pueden ser utilizados para soportar todo el 
almac~n. Esto c:¡uiere decir que el techo Y las paredes, se 
arman sobre la estructura de Jos bastidores. 
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Estos bastidores, est&n dise~ados, para lograr una baja 
inversión en obra civil. 

?-.Bastidores Oesarmables: 

Son contenedores estibables, fabricados 
caracterlsticas que pida el cliente. 

con las 

Son bastidores mOviles. Permiten tener una gran 
flexibilidad, en la distribuciOn dentro de un almacbn, porque 
se pueden colocar en cualquier distribuclOn: en bloques, 
hileras, etc, 

Cuando no se usan, se pueden desarmar, para que ocupen 
un volumen menor, dejando espacio libre para otros fines, 
dentro del almac~n. 

No son tan estables como los otros bastidores. 

Para poder elegir un sistema de estanteria, para el 
almac&n de materia prima, primero se debe obtener la 
distribuciOn que se va a usar en este almactin. Porque cada 
sistema de bastidores, va a dar como resultado, una 
determinada distribucibn dentro del almacén, 

El estudio sobre la distribuciOn en el almac~n, &e 
presenta en la siguiente secciOn del presente trabajo. 
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5.7 Distribuci6n 
Prima: 

rsrn 
SALIR 

TESIS 
DE LA 

C••l Propuesta Para El Almachn Do 

NO DEBf 
lilfü.!OTEGA 

Hatoria 

Con el fin de obtener una nu~va distribucibn, que 
permita aumentar el nOmero de localidades, dentro del almacen 
de materia prima, se desarrollaron las siguientes acciones: 

1-.Definir qué puedo caabiarse y qub dobe quedar como ostA 
ahora: 

Primero. se limito el estudio al Area de almacenamiento, 
porque todas las demAs Areas, se consideraron n~cesarias y de 
tamaí'\o apropiado, para permitir una buena operacibn, de las 
actividades que se re3lizan en el almacén. 

El pasillo mlnimo a utilizar dentro del aimacbn, se 
estableciO de 2.7 m, que es ei ancho del pasillo mas angosto, 
que se tiene actualmente en el almacén. Para esto, se deben 
cambiar los montacargas ac~uales, por otros que necesiten un 
pasi 1 lo menor. Este ancho de pasi ! lo, se escogib después de 
ver datos sobre otros almacenes con los que cuenta la 
empresa, encontrando que tienen almaceneg, con montacargas 
convencionales, en los que usan pasillos de 90°!0 2.5 m. Se 
visitaron dos de estos alr.iacenes, comprobando· que los 
pasillos si tienen este ancho y que si usan montacargas 
convencionales, de varias marcas. Para facilitar las 
maniobras con montacargas, se decidiO agregar 20 cm a esta 
medida de pasillo, quedando as!, la medida de 2.7 m. 

Las tarimas se pueden cambiar un 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 ingenierla de empaque, las usa como est~ndar 

para dise~ar todos los empaques, 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 bastidor, con el que 
se tenga una fAcil selecciOn de los materiales. Para esto, se 
determino que mAximo, hubiera seis tarimas colocad3S lo 
largo, en cada bloque de bastidores. 

No se debe cambiar la localizacibn de los extinguidores 
y mangueras contraincendio, para evitar que por alg~n error, 
queden fuera de las normas de seguridad que hay en México. De 
cualquier forma, si se .llega a aceptar el proyecto, antes de 
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instalarlo, se debe de revisar completamente, para asegurarse 
de que todo esté bien. 

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

2-.Buscar Alternativas Para La Distribucibn: 

La obtenc i On 
pi anti! las. 

de alternativas, hizo mediante 

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

El margen que debe haber entre las tarimas a lo largo, 
se considero en los pasi ! los, agregando 30 cm al ancho de 
cada pasillo. Por esto, cada pasi 1 lo se tomo, como si fuera 
de 3 m de ancho. 

En cambio, a lo ancho de las t3rimas, los proveedores 
recomendaron considerar 20 cm de separacion, entre cada par 
de tarimas. Esto es para tomar en cuenta, el ancho de las 
columnas de los bastidores, 10 cm y para facilitar Ja 
colocaciOn o extracciOn de las tarimas, de los bastidores, 

Usando este mode 1 o a base de cuadros, para representar 
las localidades en bastidores que se tienen actualmente en el 
almacén, se llego a la figura 3. Esta figura, es la base para 
comparar las alternativas en la distribuciOn dentro del 
almacén. Para esto, se deben representar las localidades de 
cada alternativa, con el mismo modelo. 

Una vez que se tuvieron definidas las plantillas, con 
las medidas antes indicada3, se empezaron a buscar opciones 
para la distribucibn en el almacén. 

No se tomo en cuenta al sistema de 
motorizada, porque se le considero insegura. 

estanterla 

La primera alternativa en que se penso, es la de usar 
estanterla convencional. La distribucibn que permitla la 
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mayor cantidad de localizaciones, con bastidores 
convencionales, se muestra en la figura 4. Esta distribuciOn, 
estA formada por estanter!a en doble profundidad. No se 
consideró adecuada esta distríbucibn para el fin busc~do: 
Aumentar el nOmero de localidades disponibJe3 dentro del 
almacén, por9ue sOJo tendrta capacidad para 2567 localidades, 
siendo s61o 143 localidades mayor que Ja capacidad actual. De 
cualquier forma, se dejO corno una opcibn, para que si algón 
dla se quiere cambiar el sistema actual, por uno muy 
parecido, que tenga la ventaja de tener espacio suticiente, 
para colocar todas tas tarimas actuales en bastidores, sin 
tener que dejar materiales en piso. 

Para los sistemas de bastidores: dinAmico 1 de 
acumulacion, telescOpico y desarmables, se obtuvo una misma 
distribuciOn. Esto se debe a que cualquiera de estos 
sistemas, puede colocarse en la misma forma que los demAs. 
Esta distribuciOn, se muestra en Ja figura 5. Con esta 
distribución, se puede aumentar el n~mero de localidades del 
almacén a 3 102, reperesentando un incremento de 678 
localidades, respecto a la distribuciOn actual. Esta 
distribuciOn fue la que se considero mejor par~ el almacén, 
pero faltaba ver cual sistema de estantes usar. 

Se pueden obte~er otras distribuciones, que 
la capacidad del almacén, pero para esto, se· 
colocar mAs tarimas a Jo largo, en cada 
localidades, aumentando el tiempo necesario para 
las tarimas, que est~n dentro de esos bloques. 

aumenten mAs 
nucesitar!an 

b"loque de 
seleccionar 

3-,Establecer El Tipo De Estanterla Que Sa Va A Utilizar: 

Se estudió cada uno de los sistemas de bastidores, que 
pueden usarse en Ja distribuclOn propuesta para el almac~n, 

llegando a lo siguiente: 

a> Estanterla de AcumuJaciOn: Esta estanter!a, no se 
considero apropiada, para usarla los bloques de 
localidades propuestos, porque con ell~, se vuelve muy 
lenta la selecciOn de tarimas, dentro de los bloques. Sin 
embargo, puede utilizarse en todas las localidades que 
estAn junto a las paredes, sin que se presenten 
inconvenientes al seleccionar tarimas, debida a que estas 
localidades, forman t~neles cortos de una a dos tarimas de 
profundidad. 

bl Bastidores Desarmables: No se incluyo esta alternotiva 
para la distribuciOn propuesta, porque no se les considera 
muy seguros a estos bastidores. Esto es debido a que, con 
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un golpe de los montacargas o al colocar mal estos 
bastidores, se pueden caer. 

el Estanterta TelescOpica: Con estos estantes, se puede tener 
la mayor veloc~dad de acceso a cada tarima, utilizando la 
distribuclOn propuesta. 

En las hileras de profundidad sencilla, que se 
encuentran a los lados del almacén, no sa recomiendan los 
bastidores telescOpicos, porque se obtienen iguales 
resultados, usando estanterla de acumulacibn, que usando 
estanterta telescOpica y requiere una menor inversibn la 
estanterla de acumulacion, que la estanter1a telescbpica. 

Dentro de esta opciOn, los bloques de localidades, se 
consideran formados por estanterla telescbpica y las 
hilera& que estAn junto a las paredes, se consideran 
formadas por estanterla de acumulacibn. 

d) Sistema De Almacenamiento DinAmico: Este sistema, tiene 
una velocidad media, para seleccionar tarimas dentro de 
cada uno de sus t~neles. Esta velocidad, es mayor en el 
sistema dinAmico, que en el sistema de acumulacibn, pero 
es menor que la velocidad con bastidores telescOpicos. 

Por la misma razOn que en el caso anterior, se 
recomienda colocar estanterta de acumulacibn, en las 
hileras que estAn junto a las paredes del almac~n, dentro 
de esta alternativa. 

De esta forma, sOlo quedaban dos alternativas viables, 
para la distribuc!On propuesta: Una formada por estanterla 
dinlmica y Ja otra con estanterla telescOpica, ambas 
combinadas con estanterla de acumulacibn. 

Para decidir cual de ~stas dos alternativas escoger, 
tal taba conocer la inversiOn que se necesita para llevarlas a 
cabo. Para obtener este dato, se pidieron cotizaciones a 
varias empresas proveedoras de bastidores. Las garanttas y 
facilidades de pago de todas estas empresas, son iguales, por 
eso sOJo se definieron las posibles opciones, de acuerdo at 
precio. De esta forma, las empresas con las que es m~s 

econOmica la instalacibn de la distribuciOn propuesta. son; 

a) Para la estanterla dinAmica: La empresa Estral S.A. de 
c.v. Con una inversiOn de dos mil millones de pesos <Mayo 
de 1990>. 
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b) En estanterJa Telescópica: La empresa 
S.A. de c.v. Esta empresa, cotizo 
propuesta, en mi J cien mil I enes de pesos 

Lar ro Industrial 
la distribucibn 
<Abri 1 de 1990). 

De estas dos opciones. se escogiO la estanterta 
telescOpica, porque requiere una inversibn menor y porque es 
mAs r&pida Ja seJecciOn de tarim~s. us~ndo este sistema de 
bastidores. Aunque tiene un inconveniente: No permitir una 
fAcil rotaciOn f1sica de los materiales. 

4-.0effnir las caracterlsticas de la distribuciOn propuesta; 

Como resultado de lo anterior, 
distribución que so muestra en Ja figura 5. 

ellg!O la 

La parte central, estA formada por bloques de 42 
localidades. Cada bloque, tiene siete tarimas de trente a los 
pastl los y seis tarimas a lo largo, entre pasi 1 Jos. 

Todos los bloques, de la parte central, estAn formados 
con estanterla telescbpica. Cada tOneJ, se divide en dos 
partas, una hacia cadn pasf J Jo, para que las tarimas se 
puedan co 1 o car y sacar, por un mismo J ado de cada ttlne J. Las 
vigas de estos bastidores, deben tener una inclinaciOn de 2%, 
para permitir que se deslicen las tarimas en los toneles. 

Las hileras de localizaciones, que estAn junto a las 
paredes del almacén, estAn formadas por estanterla de 
acumulación. 

L.a altura de cada localizacibn, en ta distribucJOn 
propuesta, se dejO igual a Ja actual. Ver la figura 16, 

Cada uno de los triAngulos mostrados.en Ja figura 5, 
apunta hacia Ja entrada de los toneles de Jos bastidores. 
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Las principales caracterlslicas de la 
propuesta, son: 

N~mero de Localidades: 

a) En bastidores de acumulacibn: 216. 

b> En bastidores telescOpicos: 2 666. 

c> En piso; o. 

distribuciOn 

Total 3 102 localidades. 

Carga MAxima Por Localizacibn: 1 300 Kg. 

Dimensiones de las Localidades: 

Area: 100 X 120 cm <ancho por largo, minimo). 
105 X 125 cm <ancho por largo, mAximo>. 

Altura: 1.3 m Clos dos niveles inferiores>. 
1.5 m lel nivel superior>. 

Nbmero de Pasillos; 6, organizados de la misma forma que se 
tiene actualmente. Comparar la figura S, contra la figura 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 damas Areas del almac&n, quedan igual que las 
actuales. 

Longitud H~xima De Los Tbneles: 3 Tarimas. 

Tipo De Estanterla: De acumulacibn y TelescOpica. 

Factor De Almacenamiento: 

3102 Tarimas/(904 
cuadrado. 

1.27 Tarimas por metro 

Distribuidor Recomendado: Larra Industrial S.A. de C.V. 
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Precio: 

A-.Estanterla TelescOpica: 

a> Material Estático: ~ 257'640,731.00 

bl Material DinAmico: s 836'302,192.00 (ll 

B-.Estanterla De AcumutaciiO~:· s 34'783,049.00 

Total S l i3oi92~ 1 972.00 pesos mexicanos. 

A estos precios, se les debe agragar el !.V.A. y son de Abri 1 
de 1990. 

(ll El material din&mico, es importado y tiene un precio de 
S299,393.64 dólares de Estados Unidos de Norteam~rica, 

que se tomaron al tipo de cambio de $2~800.00 pesos 
mexicanos por dblar. Abril de 1990. 
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El precio, es L.A.8. 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 taquetes [•) 
expansores. En la parte superior, llevarA atirantamiento 
para estructurar C•l y rigidizar [•l. 

-Acabado: Pintadas en color gris barco de guerra. 

-Mano de obra para la instalación. 

Condiciones De Pago Y Entrega: 

-Anticipo: 60%. 

-Avances al entregar lotes de material estatico y dinamicor 

-Primer Lote (33~ del total> 10~. 

-Segundo Lote <33% del total> 10%. 

-Tercer Lote {33% del total> 10%. 

30%. 

-Saldo, con tacturaciOn parcial, seg~n el avance del armado: 
10%. 

-Tiempo de Entrega: 12 a 14 semanas. 
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5. 8 Reco11endaciones Sobre E 1 _Orden Y Sena 1 izacit>n En E 1 
Almacén; 

Para a)·udar a mejorar la operaciOn, seguridad y 
presentacJOn d~I almacé~. se proponen las siguientes 
recomendaciones: 

1-.Marcar las &reas destinadas para colocar cada tarima. para 
que estén unirormemente repartidas, dejando suiiciente 
espacio, para evitar que se golpeen las tarimas y sus 
materiales. Ver la fJ~ura 17. 

2-.SenaJar en Jas columnas de lo$ castidores, la altura 
mtncima a Ja que debe colocarse el material, dejando 
suficiente espacio para ventilación y como margen de 
seguridad entre los materiales y las vigas de Jos 
bastidores. Las al turas recomendadas para las local idade::; 
con bastidor, es la siguiente: 

NIVEL ALTURA DE ESTIBA MARGEN PARA SEGURIDAD Y VENTILACION 

A 
B 
e 

<•l 

1 
1. 15 
1. 15 

Ver Ja figura 16 

<wl 

0.6 
0.17 
o. is 

3-.Marcar el nómero de Jo~alizaciOn en el piso, con nOmeros 
negros sobre fondo amarillo. Cada n~mero debe estar 
inscrito en un rectAnguJo de ocho centlmetros de alto, por 
seis cent!metros de ancho, con una separacibn de un 
eentlmetro entre nbmeros y un centimetro a Jos bordes de 
la llnea que marca et pasillo. La numeraci~n sOlo va 
marcada en el piso, sobre las lineas que colindan con los 
pasi 1 Jos, Ver la figura 17, detalle A. 

No es necesario anotar las letras del nivel y del 
pasillo, en cada localidad. 

4-.Los pasillos deben set'lalar con Ja let.ra que Jos 
identifica, mediante tableros, colocados sobre los tubos 
que se encuentrAn pega•jos al techo, en Ja zona d9 
recepc16n. VBr Ja ri~ura .::. Estaz letras, deben de ser 
negras, sobre fondo blánco. de por lo menos "'º cm de al to, 
por 30 cm de ancho y deben ~oloearse al centro de cada 
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pasillo, para que puedan verse desde cualquier punto de 
los mismos. 

5-.Colocar en Jugares estrat~gicos del almacén, los 
siguientes carteles sobre seguridad: 

-Prohibido fumar . 

... Camine, no corra. 

-Velocidad m&xima: 10 Kmlhr. 

-Carga mAxima por tarima: 1 300 Kg. 

-Atarma. 

6-.Plntar las columnas, tanto dei almac~n como de los 
bastidores, de color Eamari l lo, desde el piso, hasta una 
altura de !.S m. Para que resalten dentro del almac~n, con 
el fin de evitar choques con los montacargas. 
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VI IHPLANTACION Qg !,!!. SOLUCION: 

Cuando una persona tiene la posibilidad ds tomar y 
llevar a cabo una desiciOn, debe hacerlo, de acuerdo a sus 
principios y al bien comón. Si no tiene el nivel necesario 
dentro da la empresa, sOJo le q1Jeda realizar, lo mejor 
posible, las propuestas, dando a conocer las posibles 
alternativas con sus ventajas y desventajas, para que otros 
las eva!Oen y elijan. Este ~!timo caso ocurri6 con el 
presente estudio y sus resultados se resumen a contlnuacion. 

6.1 Procedimiento De Recepci6n De Materia Prima. 

Lo primero que se hizo, fue dejar de elaborar la 
"RelaciOn Diaria De Recibos~. Al hacer esto, el departamento 
de planeaclon, de Ja planta de hojas de afeitar, reclamb su 
copia; pero se le convenció de que los datos que contiene ese 
documento, se pueden consultar en la computadora central sin 
problemas y que ademAs. dentro del departamento de 
planeaci6n, no las usaban, De esta forma, se l legb al acuerdo 
de que ya no se va a hacer la "RelaclOn Diaria De Recibos". 

Se acepto el procedimiento propuesto, pero err lugar de 
utilizar una computadora personal, para comunicarse con la 
computadora central, se prefirió una terminal de computadora, 
porque dentro del. almacén de producto terminado, tenlan 
disponible una de estas mAquinas. 

El formato propuesto, se presento en el departamento de 
sistemas, junto con la informaciOn sobre el procedimiento 
propuesto y varios ejemplos de los "Informes De Entrada" y de 
la "RelaciOn Diaria De Recibos". Esto se hizo con el fin de 
que se desarrolle un programa de computaciOn completo, con 
capacidad para satisfacer las necesidades del procedimiento 
propuesto, De esta forma se incluyb, en el pr-oyecto, la 
posiblidad de generar la "Hojas De LocalizaciOn", en forma 
automAtica, con ayuda de una computadora. 

Ast, entre los objetivos buscados con el procedimiento 
propuesto, se agrego el cambio de las "Hojas De 
LocalizaciOn", por una etiqueta en la que se use 
barras [MJ, para realizar mAs rApido los 
administrativos, derivados del flujo de materiales. 

cOdigo de 
tramites 

Las primeras pruebas, tueron satisfactorias y se 
realizaron en la terminal que tiene el almacén de producto 
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terminado Y en Jas computadoras personales del 
de ingenierla. Mientras tanto, en eJ almac~n 
prima, se hacia la instalaciOn para poder 
ordenador central, a Ja terminal de computadora. 

departamento 
de materia 

conectar el 

El encargado de la recepciOn de materia prima, empezb 
recibir capacitaciOn en el manejo de la computadora, 
participando en las pruebas del método propuesto, 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, ee termino de preparar r&pido 
(al principio de Junio de 1990 ya se encontraba listoJ, pero 
a~n no se usaba en Junio de 1990, porque se quiere instalarlo 
junto con los cambios en la "Hoja De LocalizaciOn'' y para 
esto se necesitan realizar varios estudios mAs, capacitar al 
personal del almac6n y conseguir el equipo necesario para 
imprimir y leer las etiquetas con código de barras. No se 
creen tener problemas, porque en Ja zona de manufactura, de 
la misma planta, ya se estA usando un procedimiento similar 
para el control de los materiales, con buenos resultados. 

6.2 Montacargas: 

El montacargas propuesto, se considero adecuado para el 
almacén de materia prima. aunque para este ano <1990), no se 
planea la compra de nuevos montacargas. Lo que si se aplicó, 
fue Ja contrataciOn de un servicio de matenimiento 
preventivo, aprovechando que a sOlo dos cuadras del aJmacbn 
de materia prima y a una cuadra del almacén de producto 
terminado, &e encuentra una empresa de reconocido prestigio, 
que ofrece este servicio y con la que ya hablan trabajado 
unos anos antes. 

El primer paso fue la evaluacibn del estado actual de 
los vehículos que tienen en el almacen. 

La cotización, para el mantenimiento inicial de cada 
montacargas, variaba entre veinte y veinticinco millones de 
pesos <Mayo de 1990J. No se acepto este servicio para todbs 
Jos montacargas, sOlo se contratb para los vehlculos que ya 
presentaban problemas en su tuncionamianto. 

Después de la etapa de matenimiento inicial, siguen 
visitas periOdicas, cada dos meses, pora detectar. en forma 
oportuna, las fallas en los veh!culos. Las fallas asl 
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detectadas, se eval~an para corregirlas en la siguiente 
visita. 

Aunque no se acepto el 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 recibiendo este servicio. 

6.3 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, pidib dos 
cambios al diseno propuesto: 

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

-Colocar pegamento blanco para madera, en cada punto de 
uni6n, entre las tablas. 

Con estos cambios, se pidieron muestras a varias 
empresas fabricantes de tarimas y se probaron.· Fueron bien 
recibidas por el personal de los almacenes. En el a·lmacl!n de 
materia prima, de la planta para hojas de afeitar y en el 
almacén de producto terminado, se ajustaron bien a Jos 
equipos para el manejo de materiales; pero en el almacén de 
materia prima, de la planta de cosméticos, las tarimas 
propuestas no quedaban ancladas en los bastidores, tampoco 
Jas tarimas actuales, porque en este almac~n son mAs grandes 
los bastidores. Como soluci6n a este problema, se propuso el 
adaptar los bastidores, del almacén de materia prima de la 
planta de cosméticos, para que ancle~ a las tarimas. 

Aun asi, se empezaron a reemplazar las tarimas en el 
almacén de producto terminado y en el almac~n da materia 
prima para hojas de afeitar. 

Como quedaba Ja duda de qu~ tan Otiles pueden ser las 
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 la empresa, 
durante varios meses, para poder asegurar si son o no 
peligrosas 
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6.4 Bastidores Y DiotribuciOn: 

Se cotizo en cien mi! Iones de pesos <Mayo de 19901, la 
reparaciOn y reposiciOn de las piezas 9ue forman a Jos 
bastidores actuales. No se mostró mucho inter~s por esta 
alternativa, por9ue el personal del aJmac~n no la considerb 
ot i 1. 

La alternativa presentada para el cambio de bastidores y 
su distrtbucion. fue el proyecto 9ue mAs l Jamo Ja atencibn, 
tanto por Ja inversiOn 9ue necesita, como por las ventajas 
que ofrece. 

Se visitaron las instalaciones de una empresa fabricante 
de bastidores, para ver funcionando los distintos sistemas de 
almacenamiento. Con esto aumento mAs el interbs por este 
proyecto, decidiendo elaborar un nuevo proyecto de 
distribucion, para el almacén de producto terminado. 

Al disenar el nuevo proyecto. para el almacbn de 
producto terminado, se encentro 9ue se puede aumentar se 
capacidad, de 2748 a 6584 localidades. Esto hizo que se 
perdiera un poco el inter~s en la distribuciOn propuesta para 
el almacén de materia prima. porque el incremento en el 
nbmero de localidades de este almac~n. puede ser absorbido 
por el almacén de producto terminado. 

AJ final de Julio de 1990, ya se hablan mandado, a la 
sede del grupo al que pertenece Ja empresa, los proyectos de 
distribucion para los almacenes de materia prima y producto 
terminado, pero a~n no recibian una respuesta. De acuerdo a 
los antecedentes, se espera que Ja respuesta tarde varios 
meses m&s en llegar. 

6.5 Orden y Senalizac16n: 

Los cambios propuestos para mejorar el orden y 
senaJizacibn del almacén de materia prima, no necesitan 
grandes inversiones econOmicas y si ofrecen la posibilidad de 
formar un mejor lugar de trabajo. Por eso. al poco tiempo de 
su presentaciOn, se pintaron las lineas para senaJar las 
localidades y se colocaron las identificaciones para los 
pasillos, no exactamente como las marcas propuestas, pero si 
muy parecidas. 
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Sin embargo, Jos carteles para senalar Jas normas de 
seguridad, no se colocaron, por considerar que no se 
necesitaban. 

Es posible que, poco antes de la prbxima visita de Jos 
directores de Ja empresa, se manden colocar estos carteles, 
para dale un mejor aspecto al almacen, 
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Los distintos estudios que se eJaboraron para el 
almac•n. ayudaron a mostrarle a su personal, que la empreaa 
quiere mejorar el Jugar en el que trabajan y hacer mas f&cil 
sus 1 abo res. 

Al principio, los empleados se mostraron preocupadoa, 
pensando que se buscaba la reducciOn del personal en Ja 
empresa, p•ro despu•s comprendieron que sblo se trataba de 
ayudarlo• y con esto, empezaron a aportar muchas Idea• para 
mejorar el alma~•n, de 9cuerdo a sus propias observaciones. 
Todas ••tas ideos se reunieron y se presentaron a loa 
departamento• que les correapnd!an y varia• de ella• 
ll•caron. incluso, a ttcurar entre las metas de la ••preaa 
para fin d• este ano <1990J. Creando con eato, un buen 
ambiente de cooperaciOn. 

Loa encar¡ado• de r•ciblr las aaterias prt•as, ayudaron 
aucho al desarrollo del estudio y les ayud6 a aumentar su 
entusiasmo por su trabajo, debido a la oportunidad de 
participar en la propuesta para modificar aua actividad••• 
convencido• de que al usar la computadora ellos mismos, lea 
••r• •&• ticil realizar su trabajo. Tambi6n 1•• ha ayudado a 
elt•inar la •onotonta. que much•• v•c•s se l•• preaenta •n 
aua laborea, al observar y participar en Jos cambio• que •• 
proponen y en loa que Y• se ••t&n realizando. 

La1 nuevas tari~a• •• d•jaron en el almac•n, para que el 
p•r•onal que trabaja ahl, las pruebe y eval~e. Aun •I disefto 
de eataa tarimas, •• lea preaent& antes de pedirla• y co•o 
era de eaperase, I• hicieron cambio• d• acuerdo a 1u 
experiencia. Accione• como esta, Jo1raron establecer una 
••Jor relaci&n, basada en la confianza, entre lo.• 
departa••nto• de incenferta y el peraonal del aJ•ac•n. 

Loa cambios tlaicos que se le han realizado aJ al••c•n. 
que son la colocaci&n de Jos letreros para identificar a lo• 
pasillos y las •arcaa para ordenar•&• floilmente a lo• 
materialea, han mejorado la presentacten y el orden en el 
alaac6n. 

A la• personas que evaluaron las propueataa, les 
sirvieron para conocer mejor la operaciOn del aJmac•n, con 
sus limitaciones y posibilidades. Con esto, se les facilite 
un poco su trabajo, porque en la mayoria de los proyectos, 
sólo faltaba que aa evaluaran, para poder realizarlos o 
rechazarlos. Tambitn les sirvieron como respaldo por sua 
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acciones, para presentarles ant~ Jos directivos del grupo 
empresarial al que pertenecen y como punto de partida, para 
buscar nuevas alternativas que mejo~en a Ja empresa. 

Aun asl, no se debe descuidar el seguimiento de cada 
cambio y de cada propuesta, para no perder los beneficios que 
se han obtenido y de esta forma poder mejorarlos. 
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CONCLUSIONES 

La reguJarizaciOn en una empresa se puede aplicar de muy 
diversas formas y en diferentes &rea9, asl ae tienen 
regularizaciones fi~ca1es, econ~mieas, flsicas, etc. Se 
necesitarla de muchos estudios par~ poder definir, en forma 
aenera l, para todas 1 as empresas, 1 os r esu 1 tados que puede 
tener esta acci6n. De tod•s formas, se puede llegar a las 
•i¡ufentes conclusiones, con Ja eKperiencia del presente 
estudio. 

Primero •• pudo obtener que, con un procedimiento 
sencillo, •• posible desarrollar ideas que contribuyan al 
••joramiento de una empresa. tomando como base a Ja 
experiencia de las personas que laboran dentro de Ja mlama. 

AJ r~alizar un trabajo, en forma conjunta con el 
personal de vario• departamentos, •• loara Ja integraciOn 
entre ello•• haciendo que cada vez exista una mayor 
cooperacton y con esto •• pueda avanzar m•• rApido, m•Jorando 
a •U vez el ambiente de trabajo. 

Se pudo obearvar que la ra1ularizacibn ay~da a elaborar 
planes, que van deade lo• objetivoa diario• de cad- peraona, 
haata la planeaciOn e•trattcica de la empr•••· 

El poder raai'izar un plan, provoca qua •• 
elemento• nac••arioa, para ir avaluando Jo• 
durante de 1u daaarrollo. Eeta bOsquada forma 
procaao da ordenacf On. 

buaquan lo• 
r••ultados 
parta del 

D••d• qua •• reunen loa datoa aobre un proyecto, ya •• 
tiene una aran ventaja dentro de una empraaar El conocer 
•ejor loa racuraos con loa que cuenta y con ••to saber la• 
Jtattacionea y posibilidad•• da la mi•••· Aparta d• qua la 
atrvan como punto da comparaciOn para •u• oparacionaa. A la• 
paraonaa, 1•• ayuda a ampliar m•a •u criterio, al aumentar 
aua conocteiantoa aobra au trabajo y las facilita al poder 
canalizar sus accionas hacia al bien com~n. 

La tmaaen da una emprasa tambiAn tiende a mejorar, 
porque al desarrollar estudio• y proyectos, ~ue•tra al 
eKtertor qua aatA evolucionando. 

Otro de 
reguJarizaciOn 

Jos beneticios que se tienen con 
de una empresa, es eJ mantenerse siempre 
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dla, protegiéndose ce esa forma contra Jos cambios En la 
competencia y en ia demanda. 

Con el tiempo, al 1 levar a cabo un proceso constante de 
regularización dentro· de una empresa. se puede ver su 
tendencia en cada Are3 en la que se J levb cabo esta 
ordenación. 

Todas estas ideas deben formar un ~iclo. para no perder 
los avances que se vayan logrando, recordando no olvidar el 
aspecto humano al tomar cada decisibn, porque es el factor 
mAs import•nt~ ~n tod• ~mp1~s&. 
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FIGURA DESCRIPCION 

OistribuciOn del alm?c~n dE materia prima, por áreas. 

2 OistribuciOn ~ctu~! del almac~n de materia prima. 

3 RepresentaciOn de las localidades actuailas. en 
bastidores. por cuadros. 

Propuesta de distribuciOn en doble profundidad. 

S Propuesta de distribucion en bloques. 

6 Ejemplo de un montacargas convencional. 

7 Esquema de un montacargas para pasillo angosto, eon 
horquillas extendibles tipo simple pantbgrafo. 

8 Esquema de un montacargas par~ pasillo angosto y con 
horquillas giratorias. 

9 Montacargas con doble pantOgr~fo, para pasillo ango&to. 

10 Medidas de las tarimas de madera actuales. 

11 Medidas d~ las tarimas de madera propuestas. 

12 Forma de colocar las tarimas, sobre las vigas de los 
bastidores. 

13 Distancla que debe haber entre tos bastidores y las 
columnas, para que se puedan col~car bien las tarimas. 

14 Esquema de un pat!n manual y su relaciOn con las 
ta.rimas. 

1S Medidas de los bastidores actuales. 

16 Diagrama de los bastidores actuales. 

17 Harcas para colocar, adecuadamente, las tarimas en l~s 

bastidores y en el piso. 

18 Formas comunes para distribuir las localidades. 

19 Diagrama de cuatro hileras de bastidores, en simple 
profundidad, con sus partes. 
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20 Diagrama de ocho hileras de bastidores, en 
profundidad, con sus partes. 

doble 

21 Esquema de un bastidor para manejo interno o estanterta 
de acumulaci6n. 

22 Diagrama de un bloque de estanterla din~mica, con sus 
partes. 

23 Diagrama de un bloque de bastidores telescbpicos, con 
sus partes. 

24 Esquema general para representar las medidas de los 
bastidores, utilizadas para el CAicuio del factor de 
almacenamiento. 

99 



DISTRIBUCION POR AREAS 

ALMACEN DE MATERIAS PRIMAS 

º· 

E;.3 E~TACIONAMIENTO l2J OFICINAS @ PRODUCTO TERMINADO 

E3 RECEPCION Y ENVIO 0 ALMACENAMIENTO mJ PASILLO PRINCIPAL 

~ ELAVADOR Y SALIDA DE EMERGENCIA • ELEVADOR 



ALMACEN DE MATERIA PRIMA 

LOCALl2ACl0NfS EN RACkS --­
LOCALIZACIONES SIN RACKS ----­
ALAH8F/.4DA ············· PYENTE ----------

DISTRIBUCION ACTUAL 

E EXTINGUIDORES. 
C CONTACTO ELECTRICD. 
M MANGUERA CONTRAINCENOIO. 
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DISTRIBUCION EN BLOQUES 
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MONTA CARGAS CONVENCIONAL 

VISTA LATERAL VISTA POSTERIOR 

HORQUILLAS~ 

PALANCAS DE CONTROL 

MASTIL-------

RUEDA DE CARGA RUEDA DIRECCIONAL 



MONTACARGAS PARA PASILLO ANGOSTO 

HORQUILLAS 

REJILLA PROTECTORA 

MASTIL 

LUGAR PARA EL OPERARIO 

PIE 



MONTACARGAS CON HORQUILLAS GIRATORIAS 

)olRO 
JU---- HORQUILLAS 

MASTIL 

REJILLA PROTECTORA 

PIE 

LUGAR PARA EL OPERARIO 



MONTA CARGAS PARA DOBLE PROFUNDIDAD 

HORQUILLAS DOBLE PANTOGRAFO 

MASTIL RE~LLA PROTECTORA 

PIE LUGAR PARA EL OPERARIO 
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TARIMAS DE MADERA ACTUALES 
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TARIMAS DE MADERA PROPUESTAS 
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COLOCACION DE TARIMAS SOBRE VIGAS DE RACKS 

i· 
91. 5 cm 

92 cm 

94 cm 

(TARIMA MAL COLOCADA). 

·I 
ENTRE LOS EXTREMOS OE LAS VIGAS. 

ENTRE LAS TABLAS DÉ LA TARIMA (ACTUAL) • 

(MEDIDA PROPUESTA) • 

-- VIGA DEL AACI< (VISTA LAT~RAIC 



DISTANCIA ENTRE LOS RACKS Y LAS TARIMAS : 

0.1'1 O.!iíi 

TARIMA 

VIGAS DEL RACK 
0.055 

COLUMNA 
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TARIMA ORIGINAL 

PATIN 

VISTA LATERAL 

TARIMA Y PA TIN 

PATIN 
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MEDIDAS DE LOS RACKS ACTUALES 

3' 

(7 .5 cm) 

3" 

7' 6' 1/2 

(230 cml 

4' 
(10 cm) 

·rífrr<I·' 
\JJJJ) T 

3• 

¡¡ 

'I I4'8'3/4 l¡ (144 cm) 

3' 
-¡ 

(91. 5 cm) 

"T1 
i5 e 
:a 
)> 

Pi 



BASTIDORES ACTUALES 
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DISTRIBUCION DE LAS LOCALIDADES 

EN ESPIGA EN HILERA EN BLOQUE 



BASTIDORES EN SIMPLE PROFUNDIDAD 

CONTRAVENTEO MATERIAL 

TARIMA 

GUARDA 

TARIMA 



BASTIDORES EN DOBLE PROFUNDIDAD 
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ESTANTERIA DE ACUMULACION 
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ESTANTERIA TELESCOPICA 
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ANCLAR: Suje~ar l~s parte$ de unP construccibn con anclas, 
tira.nt.es. cables:,.· p~rno:; qt.1.¿:i 1.;.s inmovtli;:an y disminuyen 
la carga soportada por alguna de sus pie;:as. 

BASTIDOR~ Estructura rl~ide y resistente, que sirve de apoyo 
Y asíen~o. a los materiai~s de un almac~n4 Es sinOnimo de 
estante y de r~ck. 

BLOQUE DE BASTIDORES: Conjunto de hileras de bastidores, sin 
pa si l 1 o entre e 1 1 as. 

CAPTURA: lntroducci6n de datos a una computadora. 

CARACTER: Es una letra, dlgi~o. signo de puntuación u otro 
slmbolo utili~ado en Ja representacíOn de informaciOn. 

CARGA: Peso o presiOn soportada por u~a cosa. 

CENTRO DE CARGA: Lugar puntual en el qua se considera 
colocado el peso de un cuerpo. Para tos materiales en los 
montacarg21.; y pat.ines, generalmente se considera al centro 
de sus hotquiJlas. 

CLAVO ESTRIADO: Clavo, en cuya superficie, se han formado 
unas depresiones helicoidales poco profundas, que al 
golpearlo con el mar ti l Jo, gira como un tornillo. También 
se le conoce como "Clavo Tornitlo" 1 ''Falso Tornillo" o 
"C Javo de Uf\a". 

CODJGO DE BARRAS: Conjunto de 11neas ordenadas e impresas 
sobre un objeto, que se usan como medio de identif icacibn. 
Cada linea se coloca en una posiciOn y tiene un ancho 
especial de acuerdo a normas, para formar un cbdigo con el 
que se pueden representa• caracteres. 

CONTRAVENTEO: Es un conjunto de barr~s o cables de acero, que 
se fijan a la parte mlis alta di? un=;. estructurei.. parzi, 
i nmo•J i l izarla. 

ESTIBA: Capa de mate~i~: 
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ESTRUCTURAR: Oi5tribuir y ordenar las partes de una obra de 
ingenio. 

GUARDA: ProtecciOn de metal o de concreto 1 que se coloca 
alrededor de un objeto para evitar que sea golpeado por 
otro, 

HILERA DE BASTIDORES; FormaciOn de tarimas en una linea, 

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

L.A.8.: Libre a bordo. Significa que el vendedor debe 
entre~ar la mercanc1a, convenientemente embalada, a bordo 
de un nav!o, designado por et comprador, en el puerto de 
embarque y en la techa o el plazo convenidos. AdemAs, corre 
con todos los riesgos que ésta pueda tener hasta el momento 
en que se halla a bordo, as! como con todos los derechos e 
impuestos previos al embarque, En cuanto al comprador, debe 
fletar un barco o reservar el espacio necesario y avisar al 
vendedor, Responde de las pérdidas una vez entregada la 
mercancla a bordo. 

LOCALIDAD: Espacio destinado para colocar una tarima, con su 
material, en un almac~n. SinOnimo de Jocalizacibn. 

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

MATERIAL EN PISO: Material que no se encuentra colocado sobre 
un bastidor. 

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

"ONTACARGAS: Vehtculo para elevar y transportar cargas. 

Vehlculo con prolongaciones puntiagudas que pueden 
subir o bajar para cargar, transportar y descargar 
mercanclas. Se utiliza principalmente en f~bricas y 
almacenes. Las mercanc1as s1Jelen estar apiladas encima de 
bastidores o pedestales que presentan el suticiente hueco 

101 



entre ellos y el suelo._ para que las prolongaciones entren 
por debajo. Se usa como sinOnimo de "Carretilla EfeVa;dórCÍ 
De Horquillas". 

MUESCA: Concavidad 
encajar otra. 

ORDENADOR: Maquina univ~rsal para ~I manejo de informacibn, 
que puede realizar, sola, operaciones atgebr~icas. Es 
slnOnimo de computadora, 

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

PASILLO MINIMO A UTILIZAR POR UN MONTACARGAS: Es el pasillo 
m1n1mo recomendado por el fabricante o la longitud del 
montacargas, m6.s e 1 10% para maniobrar lo con faci l ldad. 
Algunos fabricantes de montacargas, especif lcan el claro 
m1nimo que debe agregarse a la longitud de sus vehlculos, 
para usarlos con comodidad. 

PATIN: Carretilla de tres o cuatro ruedas. movida con una 
palanca y que puede ser subida o bajada para elevar una 
carga. El levantamiento se efect'ba por un ·mecanismo 
hldrAulico o por un mecanismo de palanca. A veces se le 
llama "Carretilla Elevadora". 

RlGlDIZAR: Aumentar la resistencia que opone un cuerpo a las 
tuerzas que tienden a deformarlo. 

SELECClON 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 pirAmide o cono 
truncados, que se clava en un taladro a trav~s de varios 
elementos de un ensamble, para f 1jarlos Y mantenerlos 
unidos. Se usa como sinOnimo de "Clavija". 

TARIMA: Tablado pequeno. movible, sobre el cual se ponen 
cosas, para que no est~n en contacto con el suelo o para 
transportar las, cómodamente, con carretillas de elevao::ibn. 
Ver "Patines" y "Montacargas". 
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Es una estructura de madera, que estA formada por 
varias tablas unidas o con sep~raciones, colocadas sobre 
dos o tres vigas con la altura necesaria, para que puedan 
introducirse las horquillas de los patines o de los 
montacargas. A veces se Je ! lama .. Paleta", pero es una 
traducci6n errtinea del ingl/Js "Pa.11.at". 

TIRANTE: Piez~ que trabaja a la traccion. fijada por sus 
extremos en otras dos para evitar que se separen. 

TUNEL: Espacio en la estructura de un bastidor, por el que 
pueden moverse las tarimas. 
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