
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA

DE MEXICO

FACULTAD DE INGENIERIA. INGENIERIA INDUSTRIAL

CIUDAD UNIVERSITARIA

IMPLANTACION DE SISTEMAS DE CONTROL DE

INVENTARIO PARA LAS AREAS DE MATERIALES Y

PRODUCTO TERMINADO EN UNA EMPRESA DE

BATERIAS RECARGABLES

T E S 1 S
QUE PARA OBTENER EL TITULO DE :

INGENIERO INDUSTRIAL

P R E S E N T A

MOISES CERVANTES COPCA

COORDINADOR: ING. ANTONIO CORDERO HOGAZA.

JUNIO 2005 .



 

UNAM – Dirección General de Bibliotecas 

Tesis Digitales 

Restricciones de uso 
  

DERECHOS RESERVADOS © 

PROHIBIDA SU REPRODUCCIÓN TOTAL O PARCIAL 
  

Todo el material contenido en esta tesis esta protegido por la Ley Federal 
del Derecho de Autor (LFDA) de los Estados Unidos Mexicanos (México). 

El uso de imágenes, fragmentos de videos, y demás material que sea 
objeto de protección de los derechos de autor, será exclusivamente para 
fines educativos e informativos y deberá citar la fuente donde la obtuvo 
mencionando el autor o autores. Cualquier uso distinto como el lucro, 
reproducción, edición o modificación, será perseguido y sancionado por el 
respectivo titular de los Derechos de Autor. 

 

  

 



Agradecimientos

A mis padres:

Por su gran dedicación y desvelos

A Chayo, Queli, Chela y Lalo:

Por encontrar siempre en ellos una sonrisa y
comprensión

A Mary y Cecí:

En quienes encuentro la fuerza y amor
para seguir adelante

A la U.N.A.M:

Mi segu ndo hogar

AutoriZo • la Dir1cciOJ¡ ~.I de Bi8tioIIcII ..
UNA" • dlfuftdlr In fonllto tIIctr6nico ..
COllltenido~ m~ trabajo re~.
NO . E: . 0/'5<4 S ~rllp rJks



Objetivo de la Tesis

Se ha establecido como objetivo general para este caso de estudio mejorar los
métodos de control de inventario para las áreas de materiales, por medio de la
implementación de porcentajes de eficacia entre una parte física (material) y una
teórica (sistema), que garantice la ubicación y cantidad de un artículo en un espacio
asignado. Valiéndonos de las herramientas de ingeniería se buscara detectar las causas y
origen de las fallas dentro del sistema, así como, las posibles soluciones a implementar.

El tiempo de respuesta jugara un papel importante en el proceso, actualmente como
una medida preventiva a los problemas de administración de material se ha determinado
elevar los niveles de inventario, lo cual puede originar dos graves problemas; a) Excesos de
material y b) Generación de material obsoleto, costos que no se consideran dentro de un
sistema de producción y que pueden representar fuertes perdidas a la empresa.

Objetivo Particular

Se presenta el plan de expansión de una empresa dedicada a la elaboración de
baterías recargables, durante el proceso de crecimiento la dirección ha cuidado demasiado
cubrir las necesidades de espacio y equipo que demandan las nuevas áreas administrativas u
operativas y ha establecido como objetivo principal el mantener una continuidad en la
producción.

Cuidar únicamente los elementos anteriores ha propiciado que el desarrollo e
implementación de nuevos métodos de trabajo, administración y organización hayan
quedado estancados, y por lo tanto, las actividades internas se realicen con dificultad y
lentitud.

Las áreas de materiales no han quedado excluidas, y lo grave de todo esto, es que no
se visualiza un interés e importancia en organizar y ordenar tan importante elemento del
sistema, por tal razón, el objetivo particular de este trabajo es convertir las áreas de
materiales como elementos estratégicos del sistema en el desarrollo de las actividades
productivas y de respuesta al cliente, basadas principalmente en operaciones internas
de alto nivel.
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Justificación del Tema

La necesidad de co nta r con sistemas de control de invent ario eficientes en dos áreas
distintas de almacen aje dio origen al estudio de los métodos de trabajo, administrac ión,
organización y comunicación en cada uno de ellos.

Aspectos como el flujo de mate rial, equipo, superficie, capacidad , ubic ac ión y
personal fueron estudiados y analizados, con el principal objetivo de determinar fallas.
corregirlas y desarrollar nuevos métodos de trabajo que fuera n rápidos, prác ticos y
eficientes para el sistema.

Las mejoras a obtener no so lo co ntribuirán a un buen func ionamiento interno, de
igua l forma , departamentos afines fortalecerán sus operaciones (compras-control de
producción) aprovechando y planificando los recursos disponibles.

Actualme nte los costos en los que se incurre son demasiado altos, la materia prima
almacenada rebasa hasta en dos terceras partes el porcentaje de las ventas mensuales, la
demanda continua ascendiendo y mantener elev ados porcentajes de inventario podría
generar graves perdidas a la empresa en un mercado tan cambiante y competido como lo es
la telefo nía ce lular y equipos de computo .

Por tal razón, se ha dado origen a este caso de estudio buscando establecer
soluciones a las necesidades de dos áreas en específico, que juegan den tro del sistema un
pape l clave en la administración y aprovechamiento de los recursos materiales.
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Introducción 

A mediados de los noventas Panasonic compañía de orígen japonés con presencia 
mundial en el área electrónica, establece en la ciudad de Tijuana Baja California parte de la 
división de baterías recargables, con el objetivo principal de atacar el mercado americano 
aprovechando la situación geográfica y los bajos costo de mano de obra. 

Inicialmente se inician operaciones en una pequeña nave rentada la cual cuenta con 
una superficie de 2,500 metros cuadrados, el personal entre operadores, supervisores y staff 
japonés apenas rebasa las 120 personas, la actividad principal por el momento es la 
elaboración de paquetes de baterías para equipo medico y telefonía inalámbrica. 

Al periodo de un año los resultados de operación son mayores a lo esperado, así 
como la demanda del mercado la cual se ha incrementado, por lo que se determina 
establecer el proceso completo de elaboración de baterías, convirtiendo la planta de Tijuana 
como centro estratégico para suministrar los mercados de América y Europa. 

Después de ocho meses la nueva nave inicia operaciones, la fuerza laboral la 
componen 1,200 personas, destacan por sus dimensiones cuatro áreas principalmente; 
Producción 1 (Batería celda), Producción 11 (Empaque) y los Almacenes de Materia 
Prima y Producto Terminado. 

Las recientes áreas y actividades internas han demandado crear y mejorar nuevos 
métodos de trabajo, en algunos casos se ha podido reaccionar rápidamente, sin embargo, 
aun existen bastantes deficiencias. Los Almacenes de Materia Prima y Producto 
Terminado elementos importantes en el control y suministro de materiales no han quedado 
excluidos, internamente se tienen graves problemas de organización y operación, que 
ocasionan deficiencias en un elemento clave para el buen funcionamiento del sistema el 
control de inventarios. 
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Capitulo 1 

1.1.- Antecedentes 

Establecidos los planes de expansión la primera acción sería adquirir una superficie 
de 15,000 metros cuadrados para la construcción del nuevo edificio, la cual a su vez 
requeriría de una contratación de 1,200 personas directas aproximadamente. A mediados de 
Junio de 2000 la nueva planta comenzó a operar, sobresaliendo por sus actividades y 
dimensiones las áreas de Batería Celda (Producción n, Empaque (Producción n) y los 
Almacenes de Materia Prima y Producto Terminado. (Figura 1) 

Batería Celda (Producción 1) 

Definida como Producción 1 la actividad principal del área de celda es la 
elaboración de la batería o pila (nombre común), el proceso consta de cuatro etapas: corte, 
enrollado, tapa-ensamble y carga-descarga*. 

a) Corte: Las baterías recargables internamente se componen de dos placas (positivo 
y negativo), este tipo de material usualmente se recibe en hojas las cuales a su vez se 
dividen en secciones, las placas se obtienen de manera individual pasando el material en 
una serie de navajas calibradas a una dimensión ya establecida, posteriormente se clasifican 
y se colocan en contenedores plásticos para ser entregados al área de enrollado. 

b) Enrollado: El área de enrollado se encarga de unir un elemento del electrodo 
negativo con uno positivo aislados por medio de un separador (poliuretano), la unión se 
lograra alimentado los electrodos a una maquina denominada rotary, la función de esta 
maquina es sobreponer y enrollar ambos electrodos, una vez obtenido el rollo la misma 
maquina se encargara de depositarlo en un casco metálico. La placa negativa se fija al casco 
metálico por medio de un choque eléctrico mientras que a la parte positiva se le coloca una 
terminal que finalmente será el polo positivo de la batería, los tipos de placa definirán la 
capacidad de carga y el tipo de uso, de igual forma la baterías se colocaran en contenedores 
plásticos donde podrán pasar al siguiente proceso. 

c-d) Tapas y Ensamble: la actividad que se desarrolla en el área de tapas en las de 
preparar el tapón o tapa de la batería, para esto se alimentara a una maquina denominada 
colocadora dos partes metálicas llamadas pi ate y cap, entre estos dos se coloca un material 
blando llamado safety vent que sirve como dispositivo de seguridad en caso de existir un 
reacción interna dentro de la batería, las parte metálicas se sellan por medio de presión y 
son despachadas inmediatamente a ensamble. 

Ensamble: Esta área es el proceso final de la batería, comienza con alimentar a la 
maquina los cascos metálicos obtenidos en enrollado, de igual forma las baterías serán 

*Panasonic. Nickel Metal Hidride Batteries, Nickel Cadmium BaUeries, Lithium Ion Batteries. 
Technical Handbook. OEM Sales Division. January 2000. Chigasaki, Japón. 
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alimentadas a la misma maquina e inmediatamente se colocara en la parte superior de cada
una un anillo plástico que servirá de aislante entre la parte positiva (tapa) y la parte negativa
(casco) la cual se fijara mediante una aplicación de brea en su interior, posteriormente se
elabora una muesca a la parte superior del casco metálico que servirá para albergar la tapa y
permitirá un mejor cierre, inmediatamente la pila entrara a una máquina centrifuga la cual
cuenta con dos series de discos colocados de forma horizontal , los discos cuentan con
grecas que serán ocupadas por baterías en espacios individuales, al completarse, la maquina
comenzara un movimiento de rotación estabilizándose a un promedio de 360 revoluciones
por minuto en ese instante la parte central del disco de rotación comenzara un ascenso que
permitirá vaciar a cada batería tres gramos de hidróxido de potasio ( REACTIVO) la fuerza
centrífuga permitirá la distribución del químico dentro de la batería iniciando
inmediatamente una reacción química que se convertirá en energía eléctrica . Una vez que
los discos finalizan el movimiento de rotación la batería es retirada y colocada en una
maquina llamada spot (soldadura) donde por medio de un choque eléctrico la tapa se fija a
la terminal positiva de la batería colocada en el proceso de enrollado, finalmente las
baterías llegan al proceso de cierre, la parte superior de cada casco es sometida a un
proceso de compresión para sellar de manera hermética cada batería, antes de pasar al
último proceso algunas de las baterías son inspeccionadas por control de calidad dos son los
aspectos mas importantes a inspeccionar: 1. -La altura de la batería y 2. - La generación de
energía .

c) Carga y descarga: la actividad principal del área es someter a un proceso de
cargar y descargar las baterías fabricadas, de esta forma se logra estabilizar la carga interna
de la batería y permite regenerar su carga una vez perdida, aun después de este proceso las
baterías tienen variaciones de voltaje por lo que entraran a una máquina clasificadora que
seleccionara de acuerdo al voltaje el rango de uso de la batería, dando fin al proceso.

Empaque (Producción II)

Producción II es el área donde se lleva a cabo la fabricación de los diversos
paquetes de baterías, los nuevos productos a desarrollar requirieron que el área de empaque
fuera se dividiera en tres departamentos :

• Comunicaciones (Telefonía Celular)
• Power Tools (Herramientas de Poder)
• Li-ion (Computo)

Comunicaciones: compuesto de siete líneas de producción el tipo de producto a
elaborar tiene aplicación principalmente para uso en telefonía celular y productos médicos,
los principales clientes son: Ericsson, Motorola, Kyocera, Cóndor, Welch Allen y Nokia,
para la elaboración de estos productos se utiliza batería del tipo AAA proporcionado por el
corporativo de Panasonic en Japón, son baterías de características especiales que
desafortunadamente no se fabrican en la planta. El proceso de elaboración de estos paquetes
no es nada complicado realmente la parte delicada es la que corresponde al ensamblaje de
las partes plásticas que se realiza por medio de maquinas ultrasónicas, la producción de este
tipo de productos es bastante fuerte y emplea un gran número de personal.
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Power Tools: compuesta por cuatro líneas de producción. como su nombre lo dice 
los paquetes de baterías elaborados en esta área tienen aplicación en equipo de trJbajo de 
fuerza, como son: taladros, destornilladores, podadoras, sierras. etc. , lógicamellle todos 
ellos inalámbricos. Dentro de los principales client~s estas: Dewalt. Makita, Aromat, Versa 
Pack y Skill Bosh, son los únicos paquetes que utilizaran baterías fabricadas en la planta, 
por el tipo de material utilizado y las condiciones físicas el producto final son los de mayor 
volumen y peso, algunos modelos requerirán ensamblaje por medio de maquinas 
ultrasónicas mientras que otros solo necesitan tortillería, requiere de mucho menor personal 
que el área de comunicaciones aunque la demanda del producto es elevada. 

Li-ion: compuesta de cinco líneas de producción es una de las áreas más 
importantes y delicadas dentro de la compañía, el paquete de batería a elaborar tiene 
aplicación principalmente en las maquinas Lap-top siendo el principal cliente Dell. El área 
productiva se encuentra aislada y cuenta con acceso restringido, el personal porta equipo 
antiestático ya que la generación de este tipo de energía puede ocasionar graves daños a los 
componentes internos del producto, la batería del tipo li-ion es especial y por el momento 
solo se elabora en Japón, un mal ensamblaje del paquete puede provocar una grave 
accidente al equipo o a la persona que lo maneje, dentro del proceso se realizan un gran 
número de pruebas de calidad además de contar con equipo electrónico de prueba que 
verifica el funcionamiento del producto en casi todas las estaciones de la línea. el costo 
final del producto es elevado lo cual representa graves perdidas por reclamos y defectos del 
cliente, el personal empleado en esta área es elevado debido a que la elaboración del 
producto es bastante compleja. 

Almacenes de Materiales y Producto Terminado. 

Los procesos de expansión incrementaron en un 60% las superficies para 
almacenaje y envío, ocupando actualmente entra ambas áreas un tercio de la planta. Las 
principales actividades que se realizan son recibo, almacenaje, surtimiento y envió de 
materia prima o productb terminado. 

Diariamente se recibe un promedio de siete contenedores con distintas variedades y 
tipos de materiales, el 100% del material fabricado en la planta es de exportación, el 80% 
de este se envía al el ml!fCaoo norteamericano, 15% al europeo y el 5% restante al asiático. 

El control dr inventarios se lleva a cabo por medio de un sistema electrónico 
llamado Fourt Shift, el cual es alimentado por el capturista del área con la información 
generada de las entradas, salidas y retornos de material. La administración de los materiales 
es exclusividad de las áreas de almacenaje. 
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Capitulo Il

Il.I Análisis

Las nuevas operaciones a realizar dentro del sistema de producción incrementaron
fuertemente el número de actividades internas, algunas áreas como una forma de satisfacer
sus necesidades crearon brigadas de apoyo, siendo el principal obje tivo de está solucionar
las actividades críticas mediante nuevas herramientas y métodos de trabajo, a este proceso
se le denomino como Kaisen*.

Para las áreas de materiales los cambios dentro de la comparna parecieron
irrelevantes continuando con el desarrollo de actividades de manera normal, en apariencia
los procesos seguirían siendo los mismos por lo que no existía la necesidad de mejorar o
desarrollar nuevos métodos de operación, sin embargo, las cargas de trabajo y la poca
organización interna acabaron por hacer algunas tareas difíciles y complicadas, surgió
entonces la necesidad mejorar, por tal razón, y con el objetivo de detectar las fallas al
sistema se establecieron primeramente dos puntos: a) Conocer cada una de las actividades
internas y b) Identificar y listar la ó las fallas más representativas de cada operación,
determinando un periodo de cuatro semanas para realizar el análisis de los puntos
anteriores. .

11.1.1 Actividades de los procesos de almacenaje

El primer paso fue identificar las principales actividades de los procesos de
almacenaje se definieron primeramente cuatro operaciones básicas, estas son; recibo,
almacenaje , surtimiento y envío (salida). Con las operaciones se elaboro una tabla y
auxiliados por el jefe de grupo se relaciono y complemento cada actividad con las
operaciones de las áreas de materiales y producto terminado, los resultados son los
siguientes:

Actividad Materia Prima Producto Terminado

Recibo Aplica Aplica
Almacenaje Aplica Aplica
Surtimiento Aplica Aplica
Devolución Aplica No Aplica

Salida Aplica Aplica
Captura Aplica Aplica

Control de Inventario Aplica Aplica

*Principales operacionesde las áreas de materiales determinadasentre el jefe de grupoy supervisor.

*www.udec.c1- Administración moderna, Kaisen.
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Con conocimiento de cada una de las actividades a desarrollar por área. la siguiente
etapa seria conocer los métodos de operación, para ello se establecieron periodos para el
análisis de cada proceso interno, quedando de la siguiente forma:

• Semana l. Recibo
• Semana 2. Almacenaje
• Semana 3. Surtimiento y Devolución
• Semana 4. Envíos, Captura y Control de inventario

Semana 1. Recibo (Almacén de Materia Prima)

Localizado en la parte posterior de la planta el almacén de materia prima ocupa una
superficie de 2,500 metros cuadrados, el personal esta compuesto actualmente por 13
personas sin incluir al jefe de grupo. Se cuenta con el siguiente equipo: 1 montacargas
marca Komatsu eléctrico tipo hombre sentado con capacidad de carga de 1,500 Kg. Y un
alcance máximo de 2.5 mts de altura, 1 montacargas marca Komatsu eléctrico tipo hombre
parado con capacidad de carga de 1,500 Kg. Y un alcance máximo de 5.00 mts. , y 1
montacargas marca Boss tipo hombre sentado con capacidad de carga de 1,200 Kg. con un
alcance máximo de 5.00 mts. Esté último aparato tiene la característica de contar con un
movimiento trilateral esta diseñado para operar en pasillos reducidos, a diferencia de los
otros dos montacargas en sumamente lento y muy delicado en su manejo, tiene infinidad de
sensores que lo hacen muy frágil a malas operaciones además de tener un elevado costo de
mantenimiento.

Se tienen 12 juegos de estantería del tipo selectivo cada uno con una altura de 4.60
metros, divididos en tres niveles, cada juego de rack tiene 7 módulos lo que da 112
espacios disponibles por rack, la capacidad total de almacenaje es de 1,344 huecos, la
altura máxima de estiba es de 6.20 metros, y la carga máxima por hueco es de 1.900 Kg.
Actualmente el almacén maneja alrededor de 850 números de parte con tenden cia a
continuar incrementándolo.

El almacén cuenta con siete andenes de recibo, cada une provisto de una rampa
mecánica para facilitar la descarga de material, por esta zona se recibe la materia prima a
procesar en la planta al igual que todo el equipo y material de soporte que se requiera en las
diversas áreas de trabajo. (Figura 2)

Por último, como parte del equipo se cuenta con una computadora Pentium con
Windows 98, 4 patines hidráulicos y un patín eléctrico con capacidad máxima de carga de
3,000 Kg, (Fuera de operación)

Dos de los trece almacenistas realizan las actividades de recibo, estas comienzan
con la llegada de materia prima a la planta, la primer tarea a realizar antes de proceder a la
descarga es una inspección visual de las condiciones del material con la finalidad de
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Lay-out Almacén de Matería Prima. (Actual)
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detectar posibles anomalfas presentadas durante el transporte; como son: material golpeado,
cajas rotas o abiertas, tarimas ladeadas, etc. Toda situación que pueda poner en riesgo la
pérdida de la calidad en el producto, cabe hacer señalar que las personas encargadas de
realizar el recibo desconocen que materiales o números de parte arriban a la planta, no
existe alguna gufa o documento que pueda servir de referencia, la información de cada
embarque y próximos arribos son responsabilidad única del departamento de tráfico.

Una vez que el material ha sido descargado de la unidad el transportista hará entrega
del pedimento de importación, el documento se utiliza para requerir a tráfico la información
correspondiente al material recibido, el proceso se lleva a cabo en el departamento de
tráfico que se ubica en la parte contraria a la de almacén. El almacenista se trasladara al
área indicada y solicitara los originales de la importación, de la información sacara un
juego de copias y regresara a su área de trabajo donde podrá dar inicio a las actividades de
recibo, se presenta a continuación un registro del tiempo empleado por el almacenista
durante la semana para realizar el canje de documentación:

Día Lunes Martes Mlercoles Jueves VIernes
Pedimento ··MBI-500031 MBI-500068 MBI·500073 MBI·500082 MBI-500087

TIempo 22 mn, 15 mn. 27 mn. 20 rrm, 28 mn.
Pedimento MBI-500042 MBI-500072 MBI·500078 MBI-50Q083 MBI·500091

TIempo 15 rnn, 15 mn. 18 rnn, 40 mn. 20 mn.
Pedimento MBI-500045 MBJ·500073 MBI-500080 MB-500085 MBI-50Q094

Tiempo 17 mn, 20 mn. 23 mn. 36 rrm, 33 mn.
Pedimento MBI-500053 - - MBI-500099

Tiempo 21 mn, . - 34mn.
Pedimento - - - MBI-500103

Tiempo - . - 21 mn.
"TIe~ Total 75 mn, aq 68 mn 106 mn, 136 mn, 435mn.1
*nempo empleado parad canje de documentación del material a recibir , partiendo de aImac6t Yregresando al mismo punto,
la muestra fue tomada durante un periodo de una selllllDll , obteniendo como resultado d tiempo muerto indicado. (FIg. 3)
··MBI-XXXXX=Rererencla utilizada por la agencia aduanal parael control de documenlos de Panasoníc.

La tabla muestra el número de ocasiones en que el almacenista tuvo que acudir al
departamento de tráfico, el traslado inicia y finaliza en el área de materiales. Cada recorrido
fue cronometrado asf como también se registro el pedimento que ampara la llegada del
material (se considera el tiempo generado por fallas en la fotocopiadora y demora por
documentación incompleta), al final de la semana se obtuvo en tiempo muerto total de 435
minutos, es decir, 7.25 horas. cerca de un dfa laboral.

Ya con la documentación de recibo se procede a la descarga del material, se cuenta
con una área perfectamente definida para el proceso de recibo, el método de recibo consiste
en relacionar la entrada proporcionada por trafico a una gufa o número asignado por la
agencia aduanal a cada pallet o caja, se verifica la cantidad fisica contra la documentación y
se firma de conformidad si es que no existe discrepancia, en caso de presentarse se elabora
un reporte donde se especificara el tipo de problema encontrado.
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Diagrama de recorrido para canje de información de mal. recibido.
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Finalizado el recibo los almaceni stas procederán a paletizar e identificar el
material. no se cuenta con métodos de estiba * esta blecidos cada almacenista utili za un
criterio propio, las dimension es del pallet ó tarima indicaran el espacio necesario pa ra
realizar el a lmace naje, la información generada de los recibos reali zados se proporcionara
al capturista del área quien alimentara el sistema con los dato s verificados dando fin al
proceso de recibo.

Para cada nuevo recibo la mecánica es la misma únicamente existe una pequeña
diferencia en él materia local (producto nacional), este tipo de materiales puede verificarse
inmedia tamente ya que se entrega directamente por el proveedor, en caso de existir
discrepancia física la factura será modificada en el instante que es recibid o el material , de
igual forma, el documento de recibo se entregara al capturista que se encargara de procesar
la entrada del producto en sistema.

Semana 1. Recibo (Almacén de Producto Terminado)

Colocado igualmente en la parte posterior de la planta el almacén de producto
terminado ocupa una super ficie de 1,250 metros cuadrados, tres son los almacenistas
asignados a las actividades del área , con equipo únicamente se cuenta con dos patines
hidráulicos y uno eléctrico el cual actualmente se encuentra dañado, para los procesos de
almace naje y carga a con tenedores los almace nistas se auxilian con equipo del área de
materiales . (Montacargas)

La estantería se compone por ocho juegos y medio de racks cada uno con siete
módulos dando una capacidad total de almacenaje de 952 pallet s, todos los racks son del
tipo selectivo, actualmente se manejan alrededor de 65 números de parte. Internamente se
utilizaun sistema de identificación de material basado en colores implementado por el staff
japonés que consiste en forrar marcos y vigas de la estantería con cintas adhesivas de color
definiendo el espacio a ocupar por un solo modelo indepe ndienteme nte de los números de
parte que compo ngan al mismo , así por ejemplo tenemos que Ericsson ocupa una zona
verde . Welch Allen una blanca, Aromat en color amarillo, etc. No existe alguna regla o
política que defina el color a utilizar para cada modelo es el almacenista quien definirá las
características de la zona a util izar para el almacenaje, no toda la estantería esta identificada
y algunos espacios con materi al no están definidos.

Para finalizar se cuenta con dos andenes equipados con rampas mecánicas para las
operaciones de env ió y una flejadora rotativa eléctrica (en reparación), la oficina
principal se encuentra en el interior de esta área, al igual que la única terminal de cómput o
y una de las dos líneas telefónicas con las que se cuenta. (Fig. 4)

*Meca lux. Ma nual técnico de almacenaje. Cap. I-La unidad de Carga. Pago 13 - 29.
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El proceso de rec ibo da inicio con la introducción del producto terminado al área, el
cual deberá cumplir con dos requ isitos:

l . - Contar con un documento de inspección por parte de control de calidad con la
leyenda GOOO , esto garantiza que el producto cumple con la funcionalidad y
especificacio nes establecidas. .

2. - Contar con una hoja de transferencia emitida por el área productiva, en la que
se especificara el modelo, número de parte, cantidad , lote y fecha de producc ión del
producto .

Cubiertos los dos puntos anteriores el personal de almacén verificara que cada una
de las tarjetas de transferencia corresponda en modelo, numero de parte y cantidad al
material recib ido físicamente, de existir discrepancias notificara al supervisor responsable
quien realizara los cambi os pertinentes al documento de entrada, de no presentar problema
el almaceni sta firmara de conformidad la tarjeta de transferencia. La tarjeta se compone por
un original y copia, al firmar de conformidad la tarjeta transferencia se entregara al área
productiva mientras que la copia pertenecerá a almacén para control y archivo .

Durante su manejo en importante mantener el producto en las condiciones en que es
recibido con el objetivo de evitar problemas en el control de lotes. Por tal razón a cada
pallet se le aplica una película plástica y se identifica con un formato ya definid o donde se
especifica la descripción del producto, número de parte, cantidad y lote.

Semana 2. Almacenaje (Almacén de Materia Prima)

Realizado el recibo la materia prima podrá ser almacenada en los racks o áreas
definidas, los almacenistas que llevaron a cabo el proceso de recibo son quiene s realizan el
acomodo de las estibas y almacenaje, para ello el material se colocara sobre tarimas, no
existe un método definido para cada material , es más, en algunos casos se pudo observar
que el almacenaje se realizo en las mismas condic iones en que se recibió el materia!, lo que
si es import ante resaltar es que a cada pallet se le identifica con un formato ya definido que
contiene: Nombre de la parte, Numero de parte, Cantidad, Modelo y Numero de lote (No
especificado)

Como un elemento de auxili o para controlar la rotación del material nuevo y el ya
almacenado se cuenta con un código de colores compuesto de doce diferentes
etiquetas ó labels, que corresponden a cada mes que compone el año. de esta manera, por el
color que identifique a cada material el personal deberá tomar o surtir cada producto
requerido, a este proceso de movimiento de material se le denomina sistema FIFO* . Así,
en este caso en especi fico tenemos que los materiales a recibir en Enero tendrán un label
de color blanco, Febrero en azul, Marzo en verde, etc. (F ig. 5)

www.temasdeclase .com/libros%20gratislteoriabasicalcapdiecinueve
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Identificados los pallets el almacenista procede a asignar un espacio al material
dentro de los racks, cabe resaltar que la forma de almacenar los materiales fue defin ida por
el personal japonés y es el de mantener lo mas agrupado posible los componentes que
conforman a cada uno de los modelos que se producen en la planta, por lo que existen
áreas exclusivas para cada uno de los materiales, este método de almacenaje en apariencia
parece ser bueno aunque en el transcurso de la semana se ha podido observar tener
dificultades en el almacenaje cuando el área asignada a un modelo es insuficiente para
nuevos materiales.

El proceso de almacenaje será igual para cada pallet, solo que se observo lo
siguiente: Panasonic se encuentra en proceso de certificación del sistema de calidad ISO
9000, se tiene ya elaborado el manual de procedimientos , instrucciones de trabajo y
formatos necesarios de cada área, uno de estos formatos que aplica a ambos almacenes se
denomina Material Acomodado que consiste en realizar los registros de materiales que se
está almacenando, la mayor parte de la estantería de materia prima cuenta con una
identificación numérica en cada hueco, sin embargo, ninguno de los almacenistas realiza el
registro de locaciones, durante este periodo en el área de almacén se han tenido problemas
con materiales extraviados que reflejan un inventario teórico en sistema.

La última parte del proceso de almacenaje consiste en registrar en una hoja de
entradas y salidas, las nuevas cantidades de material almacenado , el documento se elabora
mensualmente por número de parte y se ubican en la zona más cercana al material, en este
caso en los marcos o vigas, donde el almacenista podrá tomarlo para realizar su registro.

Semana 2. Almacenaje (Producto terminado)

El almacenaje de producto terminado inicia colocando una película plástica a cada
pallet recibo con dos objetivos : .

1. - Evitar posibles daños al material durante su manejo

2. - Conservar el material en las condiciones en que es recibido (acomodo, estiba y
lote)

Posteriormente se identifica el producto con la información contenida en la tarjeta
de transferencia, es importante registrar la fecha de elaboración ya que se utilizara como
método de control para la salida del material

Cubiertos los dos elementos anteriores (identificación y palletizado) el material
estará en condiciones de ser almacenado, recordemos que al igual que materiales los
anaqueles se han clasificado por modelos, la única diferencia que existe es que estos se han
forrado con cinta adhesiva de colores para distinguir aun más los espacios definidos para
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cada modelo. sin embargo. la situación de un espacio insuficiente est á presente y ex iste la
necesidad de utilizar la de otros modelos o zonas aun no definidas.

Independientemente de estas situaciones al igual que materiales se intentara
almacenar el producto dentro del espacio definido, actualmente se puede observ ar un gran
número de espacios vacíos en cada uno de los racks, se desconoce si existe algún plan a
futuro que permita aprovechar la capacidad total de almacenaje ya que esta ahora solo se
utiliza entre un 60 y 65 por ciento.

Como ya se menciono el personal del área no tiene asignado equipo de carga , para
llevar a cabo las actividades de almacenaje, lo que origina un punto interesante : solo uno de
los tres montacargas con los que se cuenta podrá utilizarse para realizar este trabajo, las
causas por las que no son útiles los dos aparatos restantes son las siguientes : 1) el
montacargas tipo hombre sentado tiene un alcance máximo de 2.5 metros, este factor no
permite acomodar pallets en los terceros y cuartos niveles de los racks, 2) Los pasillos entre
los racks son de 2.50 metros de ancho el espacio mínimo para usar el mismo montacargas
es de 3.00 metros, 3) El peso del material para el montacargas con movimiento trilateral en
la torre forza demasiado al aparato dañándolo constantemente del sistema interno. Lo que
da por resultado que solo el montacargas tipo hombre parado será el equipo mas adecuado
para llevar a cabo las actividade s de almacenaje , solo que en la mayoría de las ocasiones no
se tiene una fácil disponibilidad del aparato, afectando las operaciones del almacén de
producto terminado.

Cada producto a recibir en el área de igual forma que en materiales deberá ser
registrado por número de parte en una hoja de entradas y salidas, el documento es
actualmente la única fuente de información para el control de inventarios, las hojas serán
colocadas en un área visible dentro del área donde podrán ser consultadas por cualquier
persona.

Semana 3. Surtimiento (Almacén de Materiales)

El proceso de surtmuento en el almacén de materiales lo llevan a cabo cuatro
almacenistas y consiste en el aprovisionamiento de materias primas a las áreas productivas,
la forma de llevarlo a cabo es la siguiente; el supervisor o jefe de línea entregara
directamente al personal de almacén un requerimiento de material por medio de una hoja
de requisición, la requisición es un formato ya definido .por modelo donde se listan los
números de parte que componen al producto y su descripción. Las cantidades de material a
ocupar son regist radas manualmente en el documento por la persona que solicita el
material.

Entregada la requisición la primera accion a desarrollar por el almacenista será
ubicar el modelo a surtir, con requisición en mano será preparado cada material hasta
finalizar, durante la realización del proceso se presentan dos aspectos importantes: 1) La
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cantidad de material solicitado es mayor al plan de producción. es decir. la demanda es
distinta a lo que teóricamente debería de requerirse (exceso de materia l), sin embargo . los
materiales son entregados y recibidos sin que aparentemente esto genere problemas a las
áreas involucradas, 2) No se cuenta con equipo de medición (basculas contadoras) que
pueda auxiliar al almacenista en la preparación del material a granel o ligeros, por lo que se
ha observado en algunos casos la entrega de todo el inventario existente en almacén.

Una vez que se cuenta con los materiales requeridos el almacenista informara al
supervisor o jefe de grupo la finalización de la requisición, quien a su vez, dará
instrucciones a su personal de sacar o acomodar los materiales en un rack asignado a
producción dentro de almacén. Cabe señalar que el surtidor es la única persona que tiene
contacto con el material, no existe por parte de almacén o producción un proceso de
ver ificación de salida, dependerá únicamente del almacenista la correcta entrega de la
materia prima en cantidad y número de parte.

En lo que respecta a la requisición el documento se complementara con la
información correspondiente a la entrega de material, cuenta con dos copias y un original,
una vez que se ha asentado la información correspondiente a la entrega , el surtidor tomara
una de las copias de la requisición y hará entrega de ella al capturista quien se encargara de
transferir en sistema los materiales entregados a producción, el documento original se
proporcionara al departamento de control de producción y la copia restante será para el jefe
de grupo, supervisor o persona que solicito el material. Se entrega el original de la
requisición a control de producción para verificar los movimientos de transferenc ia en
sistema, mas no se ha consultado a control de producción si efectivamente se está llevando
a cabo el proceso.

Cada material entregado a producción deberá ser registrado por el almacenista en la
hoja de balance, se ha observado que varios registros no se realiza n, algunos por olvido,
otros por carga de trabajo y unos mas por falta de las hojas de balance, ocasionando de esta
manera errores de inventario en los métodos de control manual. (Registros)

Semana 3. Devolución (Almacén de Materiales)

La devolución corre a cargo de cualquiera de las áreas productivas consiste en
retomar los excedentes de materia prima obtenidos al final del plan de producción, el
proceso se inicia con la elaboración de una hoja de requisición listando los números de
parte a devolver junto con su cantidad física, posteriormente los materiales junto con la
hoja de requisición se entregan a almacén donde se verificara físicamente cada material,
aceptada la devolución se acomodaran los materiales en los espacios que correspondan al
modelo, por las cantidades de material que demandan las áreas productivas usualmente los
volúmenes de devolución son muy grandes lo que provoca que la actividad se desarrolle de
manera lenta y complicada.
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Semana 4. Envíos (Producto terminado) 

El proceso de envío da inicio cuando el departamento de Tmíico proporciona al jefe 
de grupo de almacén la relación de material a enviar basado en el plan de venIas. se Irata de 
un documento provisional que, por lo tanto, esta expuesta a sufrir modificaciones. (Fig. 6.) 

El jefe de grupo asignara a uno de los almacenistas la tarea dI! identificar los pallets 
a enviar basándose en el lote y número de orden, no se cuenta con un método de control 
para la identificación de estos dos factores por lo que cada pallet deberá ser inspeccionado 
hasta completar la cantidad de producto a enviar. es de suma importancia cumplir con las 
características requeridas del envfo ya que puede ser motivo de rechazo por el diente. 

Clasificado el material se procede a la preparación del rni~mo de acuerdo a las 
especificaciones de cada diente, todo el proceso se desarrolla manualmente y consiste en 
colocar película plástica alrededor y por encima del pallet, en algunos casos es necesario 
usar esquineros y cinchos como elemento de auxilio para evitar daño o deterioro al 
producto. mientras se desarrolla este proceso el departamento de tráfico confirmara con 
control de producción el material a enviar real izando la documentación y tramites 
necesarios para el envío. actualmente el 100% de los productos f3bricados en la planta son 
de exportación. Finalizado el proceso el jefe de grupo notifica al personal de tráfico, quien 
determina la carga y destino de cada una de las unidades para los diferentes envros, previo a 
la salida del material el jefe de grupo realizara dos inspecciones una a las condiciones de 
empaque del material y la segunda a la documentación del envió. del resultado dependerá la 
liberación de la unidad. 

Durante la elaboración de los documentos para envió trafico actualizara dentro del 
sistema de cómputo los datos correspondientes al inventario tcórico. no habrá ningún otro 
departamento que pueda realizar movimientos en sistema que afecten directamente esta 
área, como se menciono antes de igual forma para el control de inventarios se manejaran 
hojas de balance, cada envío representa una salida, el registro se realiza normalmente al 
termino de la jornada. a diferencia de materiales son escasos los registros que se emiten. 
además de tener un mejor control de los documentos generados. lo que da por resultado 
inventarios confiables y actuales. 

Semana 4. Captura (Materia Prima) 

Se cuenta con un sistema de cómputo llamado Fourth Shift. que es alimentado con 
la información generada de las actividades que se desarrollan cotidianamente. el área de 
materiales tiene asignada a una persona la captura de información. las principales funciones 
que se operan dentro del sistema son: 
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Formato de Material a enviar

Mmushlta Battery Industrial de Baja Callfonla.
Departamento de Trafico

Relación de Material a Enviar

Modelo Descripción P.O." Cantidad

CGR·BI964CT BATTERY PACK KAPAlUA 18041361843 1080
CGR·Bl67OCT BATTERY PACK BONBI 18041361650 2600
HHR·26P8U1B BATTERY PACK MAKITA 18041345794 2100
HHR·26P10U1B BATTERY PACK MAKITA 18041345793 3500
P.Q7Il3PSA PACK WELCH AlLEN 18041292025 12000
CGP·7/108DT BATTERY PACK NOKIA MN98458-8 20000
HHR-30SCPY11 BATTERYCEU PT03042900 10000
P·130SCRlY18 CEU PT03042900 3000
P-200SCPIY19 BATTERYCEU PT03042900 98480
HHR-30P15U1 PACK, HHR-30P15U1 3065788 2800
CGA-EJ108AT BATTERY PACK, DELL ROMB 3088186 2000
CGR-81852AT U-IONPACK 10041363842 10000

Contenedor No.
NOrnerode placas:
Total de palleta:

e.e.p, Control de ProduccIón
Envfos.

·Purchaslng Order (Orden de Venta)

Figura 6



l . PRQV Modulo de recibo de material 
2. IMTR Modulo de transferencia de material (entrada-salida) 
3. INVA Modulo para ajustes de inventario 
4. AUDT Modulo de consultas 

1. PROV: Parte del sistema en el que se realizan los regis¡ros de material a recibir. 
para llevar a cabo este proceso se requiere de cuatro pasos que son: a) Abrir él modulo de 
recibos de material, b) Solicitar la orden de compra del material a recibir. c) 100roducir la 
cantidad a recibir. d) Dar de alta la eOlrada. 

El último paso ejecutara las acciones anteriores y actualizara de esta manera los 
registros de entrada. en apariencia este parecer ser un proceso fácil. mas a continuación 
mencionare ciertos detalles que se observaron en la captura: 

• Gran parte de las órdenes de compra se elaboran hasta por treinta números de parte 
distintos que ocasiona dificuhad en relacionar el material a recibir y aumenta la 
posibilidad de realizar una captura errónea. 

• Para cada número de parte se abren de cinco a seis !fncas lo que hace aun más 
extensa y diffcil de controlar cada orden de compra. 

• La cantidad por la que es abierta la orden de compra no corresponde a 10 recibido, 
con excepción de una parte de los materiales locales el resto se encuentran en esta 
si tuación. 

• No existen órdenes de compra (Material de origen japonés principalmente) 
• Ordenes de compra completas (cerradas) 
• Las facturas no cuentan con la orden de compra 
• El sistema tiene la posibilidad de mostrar al usuario las ordenes de compra abiertas 

para cada numero de parte, si en un momento determinado el capturista observa que 
la orden de compra esta completa, consultara esta opción y tomara la que más se 
ajuste a la cantidad por recibir afectando el resto de ordenes abiertas. 

2. lMTR: Es él modulo que permite la realización de transferencias de material 
entre departamentos, como son surtimiento y devoluciones. El proceso de captura se realiza 
de [a siguiente forma: a) Entrar al modulo de transferencia de material, b) Introducir el 
número de parte a transferir, origen, destino y cantidad de material a entregar o recibir, c) 
Ejecutar la transferencia. La operación no representa problema alguno, la única deficiencia 
aparentemente es que el sistema no permitir el manejo de guCas o rderencias a los 
documentos procesados. actualmente no existe un método de control de los documentos 
procesados dentro de esta parte del sistema. 

3. lNVA : Esta opción tiene la función de nivelar las cantidades de inventario cuando 
entre la parte ffsica y teórica existe una discrepancia, solucionándose mediante la 
sustracción o suma de una cantidad X al valor que refleje el sistema, los pasos para ejecutar 
un ajuste de inventario son: a) Entrar al modulo de ajustes, b) Introducir el número de parte 
a ajustar, el área o departamento donde se presenta la discrepancia, cantidad, tipo de ajuste 
(positivo ó negativo) y e) Ejecutar la transferencia. 
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4. AUDT: Es la opcion que permite visualizar los"diferentes movum entos en
sistema de un material en particular, bastara con definir el número de parte y el periodo de
tiempo a analizar. (Mes, año y día )

La documentación generada de los diferentes procesos de captura (Recibo,
surtimiento y devolución ) es archivada por el capturista, y solo esta persona, es qu ien tiene
contacto con la información ya que nadie más conoce el método de archivo . (Se tienen
muchas dificultades para lograr identificar un documento es especifico)

Semana 4. Control de In ventario

Todo material que se introduzca a la planta estará sujeto a un sistema de control de
inventarios* son tres las herramientas que internamente se utilizan, estas son:

i, Sistema de computo
ii. Hojas de control de entrada y salida de materi al
iii. Inventario Mensual

i. Sistema de Computo : Se cuenta con un programa llamado Four th Shift do nde se
pueden realizar todas las actividades administrativas de la compañía, personal externo
brindan los servicios de mantenimiento y soporte que se generan ya que aún no se cuenta
con un departamento de sistemas, por la misma razón se tiene poco conocimiento de las
herramientas que pueda brindar el programa. Prácticamente cada departamento se ha
especializado en las funciones a utilizar y el proceso de aprendizaje es hereditario, como
una desventaja del sistema solo pueden operar diez terminales al mismo tiempo lo que da
un número limitado de usuarios, las pocas opciones que se conocen no presentan dificultad
y el tiempo de respuesta de cada operaci ón es bastante aceptable . El"lo que refie re a las
áreas de almacenaje solo materiales realizara operaciones dentro del sistema registrando los
distin tos procesos que se generan.

ii. Hojas de balance: Creado como un elemento de soporte es una herramienta que
se utiliza para el control de inventarios, las hojas de balance son documentos ya definidos
donde el objetivo principal es reflejar un valor numérico obtenido de los -procesos de
entrada y salida de materia l, se elabo ran por individual a cada número de parte y son
renovadas mensualmente con los datos correspondientes al cierre de inventario, será
responsabilidad de cada almacenista el registro de la entrada o salida de material así como
el de mantener un balance final. Las hojas de balance tienen aplicación tanto en el área de
materiales como el de producto terminado.

*Naras imhan-Mcleavey-BilIington. Pla neació n de la Pr oducción y Control de In ventarios. Ed. Prenlice
Hall. Segunda Edición. Ca p. IV. Pág. 91-117.
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¡¡¡, IIII'elllario Me llS/wl: Cada fin de me~ ~e lleva a c¡lbo en toda~ la_ tírca~ 
productivas y de materiales un inventario ffsieo, el objetivo principal es verificar que las 
cantidades ffsicas de material correspondan a las teóricas de sistema. durante la toma de 
inventario no podrán realizarse procesos de entrada ó salida en sistema. por lo que 
producción deberá de solicitar a almacén por vía requisición la materia prima a utilizar 
durante los días de inventario, ninguna de las dos áreas es auditada por algún depanamento 
externo. únicamente el almacén de producto terminado realizara una comparación de los 
resultados de inventario con los datos teóricos de control de producción mientras que 
materiales utilizara el sistema founh shift para la verificación del inventario. 

A continuación se describe el proceso de la toma de inventario mensual en cada una 
de las áreas de materiales: 

l. Materia Prima: El invenlario tiene una duración de 36 horas (cuatro días 
laborables) y es solo el personal de almacén quien panicipa en esta actividad, se inicia una 
vez que han sido finalizadas todas las actividades internas y el sistema se ha congelando, el 
conteo de material se realiza por racks de forma individual asignando a cada almacenista la 
ó zonas a inventariar. 

Definidos los espacios cada almacenista utilizara un criterio propio para la 
realización del conteo ffsico, cada material deberá registrarse en una tarjeta de inventario 
que contara con la siguiente información; número de pane del material, descripción, 
modelo y la cantidad ffsica contabilizada. usualmente los primeros datos se toman de las 
hojas de balance. La tarjeta de inventario cuenta con un original y copia, finalizado el 
conteo el original se engrapa a la hoja de balance mientras que la copia se pcgara al 
material inventariado. no existen segundas inspecciones a las tarjetas de inventario, es 
exclusividad de cada almacenista el Conteo ffsico y los datos registrados. 

Conforme se finaliza el rack o los espacios asignados a inventariar las hojas de 
balance y las tarjetas de inventario se entregaran al capturista quien tendrá la tarea de 
comparar el conteo ffsico registrado Contra el valor teórico de sistema de cada material 
inventariado, separando las discrepancias y los valores correctos. 

Finalizado el conteo y la romparación de inventarios el j efe de grupo 
determinara la acción a seguir con las materiales que p resenten discrt!pancias, no se 
tiene estableeido un porcentaje de tolerancia entre el valor físico y sistema por lo que 
todas Ias·discrepancias serán analizadas. 

La falta de elementos de referencia complica obtener resultados imponantes en el 
análisis del área, uno de ellos es el porcentaje de eficacia de inventario. para determinarlo 
se hará uso de la siguiente formula; 

Eficacia de IlIventario = Cantidades Correetas "00 
Número de materiales inventariados 

Los primeros valores obtenidos arrojan los siguientes resultados: 
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Primer comco: Números de pane illvent,mad(j'>" 756 
• Camidades cOlTectas: 438 
• Número de discrepancias : 318 

Aplicando la fórmula establecida obtenemos que el porcentaje de eficacia es el 
siguiente: 

• Eficacia: 57.93 % 

El resultado obliga a realizar una verificación de los datos de inventarios, 
estableciendo tres puntos: 

1) Segundos conteos. los cuales serán nuevamente realizados por los almacenistas 
2) Verificación de las entradas-salidas de material y. 
3) Verificación de ajustes realizados en meses anteriores. los puntos dos y tres 
serán ejecutados por el jefe de grupo. 

Finalizado el proceso de verificación de discrepancias. los nuevos resultados son los 
siguientes; 

Segundo conteo: Números de parte inventariados: 756 
• Cantidades correctas: 489 
• Número de discrepancias: 284 

Aplicando nuevamente la formula , el valor final para el porcentaje de eficacia 

'" 
• Eficacia: 64.85% 

Posterior a la obtención del porcentaje de eficacia se asigno a los almacenistas la 
tarea de elaborar las nuevas hojas de balance, la actividad se realiza de manera manual 
utilizando los datos finales de inventario registrados en las tarjetas de inventario de cada 
número de pane. Los nuevos documentos se procuran elaoorar puf modelo o en la forma en 
que fueron inventariados con el objetivo de hacer práctica la colocación de las nuevas hojas 
de balance. 

Por último se ejecutaron en sistema los ajustes a las discrepancias obtenidas. cabe 
mencionar que no se requirió de alguna autorización especial para su realización, ni de un 
reporte final de resultados. Únicamente el responsable de área es quien tiene conocimiento 
de los movimientos realizados. 

2. Producto terminado: El proceso de inventario en esta área tiene una duración de 
12 horas (un día laboral + tiempo extraordinariO), a diferencia de materiales no se 
utilizan tarjetas de inventario para los registros contables, son las hojas de balance el único 
instrumento de verificación. durante el inventario no podrán realizarse envíos ó entradas de 
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material. Para iniciar es necesario verificar que los registros de entrada y salida de material
estén actualizados en las hojas de balance ya que estas son las únicas fuentes de
información con las que podrá comparar las cantidades físicas obtenid as, la inspección es
realizada por uno de los almaceni stas asignados a esta área, quien posteriormente
concentrara las hojas de balance en un solo lugar.

De manera aleatoria se toma una por una las hojas de balance , se identifica el
modelo y número de parte a inventariar, una vez detectado comenzara el proceso de conteo
físico comparando el resultado obtenido con el inventario final de la hoja de balance. Si los
valores corresponden en cantidad el modelo podrá ser liberado (inventario correct o), si por
el contrario existe una discrepancia, la mecánica a seguir es la siguiente:

1. Realizar un segundo conteo
2. Verificar los registros de entrada y salida de material
3. Analizar registros como ajuste, inventario inicial, muestras o cualquier

otro factor que afecte el control de inventario. Los materiales que
después de este análisis mantengan su discrepancia serán notificados al
jefe de grupo.

A diferencia de materiale s, producto terminado compara con el departamento de
planeación los resultados de inventario , es precisamente planeación quien alimenta el
sistema de cómputo (Fourth Shift) con los logros de producto terminado, mas se desconoc e
porque no se utilizan los datos de sistema para la toma de los inventarios, de la
comparación realizada entre almacén y control de producción se obtendrá un reporte final
que se proporcionara a contabilidad, quien en caso de presentarse autoriza los ajustes de
inventario en sistema, previa explicación de las causas ó motivos por el cual se origino la
discrepancia.

Los resultados finales arrojado s de la toma de inventario en el almacén de producto
terminado , son los siguientes:

• Números de parte inventariado s: 67
• Cantidades correctas: 63
• Número de discrepancias: 4
• Porcentaje de eficacia: 94 %

Después de un segundo análisis las cuatro discrepancias se mantuvieron, solicitando
a contabilidad los ajustes necesarios en sistema, a! igua! que materiales se elaboraron las
nuevas hojas de balance para cada número de parte, colocando estas en un espacio ya
definido . El analizar los datos de inventario con el departamento de control de producción
da como resultado garantizar a! 100 % la toma de inventario, haciendo aún más exacto el
grado de eficacia obtenido.
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11.1.2 Problemas detectados

Con el proceso de análisis a las actividades de almacenaje se lograron dos puntos
importantes: a) Conocer y familiarizamos con los distintos procesos internos, y, b) detectar
posibles oportunidades de mejora. El criterio utilizado para la detección de fallas en el
sistema fue el de considerar situaciones como; demoras, tiempo muerto. equipo,
capacitación, políticas, experiencia, organización, tiempo de respuesta, observación y
sentido común, los siguientes puntos cuentan con alguna de las características
anteriormente mencionadas, cada una se clasifico de acuerdo a la etapa en que se presento,
quedando de la siguiente forma :

Organización

l. - Definir y asignar responsabilidades.

2. - Falta de información del material en tránsito .
3. - Demasiado tiempo empleado para obtener la información del material a recibir.

Almacenaje

4. - Falta de métodos de estiba.
5. - Desaprovechamiento del espacio para almacenaje.
6. - Falta de registros de entrada y salida de material.
7. - Dificu ltad para el manejo de lotes. (Producto Terminado)
8. - Falta de equipo para actividades de almacenaje y envío. (Producto Terminado)

Surtimiento-Devolución

9. - Mejorar el método de requerimiento de material. (Surtimiento)
10. - Eliminar excesos de material en surtimiento.
11. - Eliminar segundos almacenajes. (Producción)
12. - Falta de verificación física de salida de material a producción.
13. - Retener los originales de la documentación generada por almacén.

Captura

14. - Mejorar la elaboración de órdenes de compra.
15. - Falta de guías o referencia a los documentos generados.



•

Control de Inventarios

16. - Establecer porcentajes de eficacia en inventarios.

En muchos de los puntos anteriores se observo la intervención de factores externos
que dan origen a fallas en las áreas de materiales. Considerando lo anterior se elaboro un
diagrama basado en las actividades diarias a desarrollar , relacionando los problemas
detectados con áreas ajenas a almacén, el objeti vo del diagrama es reducir el número de
elementos a considerar para cada caso y ser mas objetivos en el problema y su origen. De lo
anterior se obtuvo lo siguiente;

Planeación
Control de Inventario

Tráfico
Recibo y Envío

Almacén de
Mat.P. y Prod. T.

Compras
Control de Inventario s

Captura

Producción
Requerimiento de Mal.
Segundo almacenaje

Con los puntos a mejorar y las áreas indicadas en el diagrama, de determ ino
involucrar a departamentos externos al análisi s y solución de los problemas de las áreas de
almacenaje, y de esta forma, crear nuevos procesos que otorguen beneficios a elementos
externos dentro del sistema.
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Capitulo 111

III.l Mejoras al proceso

Basados en las actividades internas de las áreas de materiales sé estableció el
siguiente esquema de referencia, como una estrategia a seguir para la implantación de
mejoras a los procesos internos*.

~ecibo __ Almacenaje __ Surtimiento __ Producción __ E~

------v-
Control de Inventario

En el diagrama podemos ver claramente la forma en que control de inventario se
presenta en cada etapa de las distintas actividades internas, el concepto actualmente para el
personal es diferente solo representa un valor numérico que se obtiene cada fin de mes, se
pretende durante las mejoras a realizar transmitir la importancia de obtener y mantener un
valor en un periodo definido con la mínima variación entre una parte física y teórica. Por
tal razón las mejoras para el control de inventarios se realizaran de manera paralela al resto
de las áreas de oportunidad, con el objetivo principal de elevar el porcentaje de eficacia
para control de inventario durante los procesos de mejora.

Como se menciono anteriormente existen factores externos que tendrán que
integrarse al estudio del problema, por lo que, se considera la realización de reuniones con
los departamentos involucrados, con la finalidad de familiarizarlos con la problemática
existente y en conjunto crear las posibles alternativas de solución. Se estima un periodo de
sesenta días para la implementación de las mejoras a cada uno de los procesos,
considerando el periodo vacacional de fin de año, así como también, la utilización de
tiempo extraordinario cuando se requiera.

111.1.1 Organización

La actual organización basada en una sola persona no garantizaba el éxito de las
mejoras a realizar, era necesario establecer nuevos cambios que permitieran una buena
comunicación, aprovechar al máximo los recursos disponibles, cuantificar las mejoras y
crear los elementos necesarios para involucrar al personal en las funciones del área.

* Alfredo Acle Tomasini. Planeación Estratégica y Control Total de Calidad. Ed, Grijalbo. Cap. n.
Planeación estratégica y Administración Estratégica. Pág. 43-52
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Recibo
Almacenaje
Surtimiento
Devolución

Envío Captura

*Actua l orga nigrama de las áreas de materiales (Materia Prima y Producto Termin ado ), donde se observa al jefe de
grupo como única responsable de ambas áreas.

Con los puntos anteriores y considerando expl otar la experiencia , habilidad,
creatividad y tiempo activo de cada persona se definió una nueva organización que además
establecía responsabilidades, las cuales serian cubiertas con la acción a desarrollar por cada
persona, de esta manera únicamente incluyendo al supe rvisor general se estableció el
siguiente organigrama:

Recibo/Alm.
3 personas

Supervisor General
De

Materiales

I I
... ...

Jefe de Grupo Jefe de Grupo
MaL Prima Prod.Terminado

~
I

Surt./Dev.

I
Captura

I I
Envió

I3 personas 1 persona 2 personas

* Nueva organización de las áreas de materiales (histeria Prima y Producto Terminado), el supervisa r general de
materiales establece y desarrolla los planes de mejora con la colaboración de los jefes de grupo de cada área, y es el canal de
comunicación con la dirección.

La nueva organización estab lece al supervisor general de materiales como
responsable de los almacenes de materia prima y producto terminado, las funciones
definidas hacia esta persona son las siguientes:

• Crear y desarrollar sistemas eficientes para el manejo y control de
materiales

• Seguir y mantener los sistemas de calidad establecidos para la compañía
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• Verificar que cada una de las operaciones internas (recibo. almacenaje.
surtimiento y envío) se realicen de acuerdo a los métodos por establecer

• Coordinar y verificar inventarios
• Desarrollar canales de comunicación a todos los niveles de manera

práctica y eficaz.

Responsab ilidades para los jefes de grupo en cada área:

• Supervisar las operaciones internas y el personal a su cargo
• Proveer al personal el entrenamiento y equipo necesario en para el

desarrollo de sus actividades.
• Involucrar al personal en sus distintas funciones
• Desarrollar sus actividades bajo los métodos a establecer
• Verificar que los reglamentos y requerimientos de cumplimiento legal se

llevan a cabo .
• Desarrollo de planes de mantenimiento para el equipo de trabajo .

En lo que corresponde al personal se ha definido asignar responsabilidades
especifica a cada uno de acuerdo su experiencia y habilidades, la rotación de puestos
temporalmente no se realizara, la idea es que el personal se especialice en la actividad a
definir, identifique claramente las tareas a desarrollar y aporte ideas para mejorar, una vez
que cuente con todos los elementos se analizara la posibilidad de que conozca otro proceso.
Las responsabilidades a desarrollar de cada persona en las distintas operaciones de almacén
serán:

Recibo y almacenaj e
• Verificar que el material recibido corresponda en cantidad y número de

parte al requerido
• Reportar las diversas anomalías presentadas durante el manejo de

material
• Manejar y almacenar los distintos materiales recibidos con los cuidados

que cada uno requiera
• Utilizar las diferentes herramientas desarrollas para control de

inventarios y localización de material
• Uso y cuidado adecuado del equipo y herramienta de trabajo
• Trabajar bajo los reglamentos a establecer

Surtimiento y Devolución
• Preparar los materiales requeridos para los distintos procesos de acuerdo

a las cantidades solicitadas
• Manejar los materiales en las condiciones de seguridad establecidas
• Integrar a su locación e inventario los materiales de devolución
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• Registrar en las herramientas de control de inventario las entradas y
salidas de material

• Cuidar que el material se encuentre en las mejores condiciones de
almacenaje

• Uso y cuidado adecuado del equipo y herramienta de trabajo
• Trabajar bajo los lineamientos y reglamentos estipulados

Captura
• Realizar dentro de sistema los registros de entradas y salidas de material

en un máximo de 24 hrs.
• Controlar y archivar todos los documentos generados de los distintos

procesos
• Proporcionar a recibos los listados de material a recibir
• Controlar y registrar la documentación generada de los procesos de

inventario
• Alimentar los distintos sistemas electrónicos alternos a elaborar, para el

control de documentos e inventario.

Envió
• Preparar el material a enviar de acuerdo a las cantidade s y

especificaciones establecidas para cada modelo
• Utilizar los sistemas electrónicos alternos a elaborar (control de lotes e

inventario)
• Cuidar que el material se encuentre en las mejores condiciones de

almacenaje
• Registrar en las herramientas de control de inventario las entradas y

salidas de material
• Uso y cuidado adecuado del equipo y herramienta de trabajo
• Trabajar bajo los lineamientos y reglamentos a establecer

El resultado que se espera con la asignación de responsabilidades es lograr una
mejor coordinación de las actividades internas, explotar al máximo los recursos disponible s
y mejorar los tiempos de respuesta a las distintas necesidades o demandas.

111.1.2 Recibos

Del análisis realizado a esta actividad se detectaron dos puntos como elementos de
oportunidad para el desarrollo de las operaciones internas, estos son:

a) - Falta de información del material en tránsito
b) - Demora para los procesos de recibo
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a l Falta de información del material en transito

Solo el 2 % por ciento de la materia prima recibida en el área de materiales
corresponde a proveedores locales los cuales proporcionan de manera inmediata la
informació n corres pondiente al material entregado, el porcentaje restante es material de
importación que es controlado hasta su arribo por el departamento de trafico, diariamente se
recibe un promedio 75 partes distintas, en su gran mayoría los materiales son transportados
en contenedores, no existen horarios establecidos para las llegadas de material, por lo que
frecuentemente se requiere ocupar tiempo extraordinario para la descarga de las unidades
de transporte .

El 98 por ciento de la materia prima utilizada en los diferentes procesos producti vos
es de origen extranjero, los cuales deberán cumplir con un trámite de carácter legal
denomin ado importación, que consiste en solicitar al gobierno mexican o la in troducció n
temporal de bienes necesarios para ser utili zad os en la transformación , elabo ració n o
reparación de mercan cías destinadas a la exportación.

El departamento de tráfico se encarga de realizar todo trámite correspondiente a la
importación con apoyo de los servicios de una agencia aduanal , la cual es un organismo
autorizado para realizar operaciones de introducción o exportación de mercancías . De esta
manera siendo tráfico el departamento que proporc iona a almacén el elemento de trabajo
(documentación del material a recibir) se convoco a una reunión entre ambas áreas, el
objetivo de ella sería conocer las actividades de cada departamento e identificar los
elementos comunes. La junta se dividió en dos partes; la primera , consistió en plantear a
trafico la situación y problemática actual ocasionada por la falta de información del
material a recibir, y la segunda, conocer parte las principales funciones de trafico
(Importación y Exportaci ón)

Lo expuesto por trafico en su intervención fue lo siguiente: A la agencia aduanal
arriban las mercancías de origen extranjero requerida s para los diferentes procesos, cada
una se somete a verificación dentro de la agencia y una vez finalizado se notifica a trafico ,
quien dará las instrucciones a seguir referente al material, a partir de ese momento se
iniciara un intercambio de información entre trafico y la agencia aduanal analizando
aspectos como cantidades recibidas, números de parte, descripción, tipo de material , etc. La
información se concentra en ambas partes y se presenta ante las autoridades
correspondientes quienes otorgaran basados en los elementos presentados el permiso de
introducción de mercancía por medio de un pedimento de importación. La agencia aduanal
notificara la liberación del material proporc ionando vía fax o mail copia del pedimento a
tráfico, quien se encargara de realizar los arreglos necesarios para el transporte del material
a la planta.

Con la llegada de las mercancías se reciben los originales del pedimento de
importac ión, personal de almacén entregara el documento a trafico y a cambio obtendrá la
informac ión correspondiente al material recibido , siendo hasta este momento cuando
almacén tiene conocimiento de los materiales recibidos, quedado aún pendiente todo el que
se encuentra en transito.
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De lo expuesto por tráfico y almacén se determino elaborar un diagrama de proceso
con el objetivo de analizar cada operación y su relación con la falla en el sistema. (Fig. 8)

El resultado fué encontrar una deficiencia en la comunicación de trafico a
materiales, como anteriormente se comento la agencia aduanal notifica a trafico la
liberación de materiales importados, mas esta información no se hace extensa hacia otras
áreas ocasionando problemas como los generados en almacén, por lo cual se propuso la
siguiente alternativa: Requerir a la agencia aduanal enviar copia vía mail de los materiales
liberados (pedimentos de importación) a cada una de las áreas involucradas en el manejo de
material, en este caso almacén, compras , control de producción y producción , los resultados
esperados son: informar de manera oportuna los arribos de materiales, planificar las
actividades de descarga y mejorar los tiempos de respuesta a las necesidades de las áreas
productivas , la decisión tomada se aplico de manera inmediata recibiendo al día siguiente
las primeras relaciones de materiales . (Pedimentos)

b) Demora en los procesos de recibo.

Se detectaron tres causas principales para la demora en los procesos de recibo:
l. Personal insuficiente en el área
2. Falta de experiencia y habilidad del personal (Conocimiento del trabajo)
3. Tiempo empleado para el canje de documentación (Tráfico)

La primer mejora aplicada a las áreas de almacenaje se presento dentro de la
organización interna, con el objetivo de mejorar el desarrollo de actividades se asignaron
responsabilidades y personal a cada proceso, así como también suspender de manera
temporal el plan de rotación del personal, Estas dos acciones permiten que el punto uno y
dos antes mencionados logren cubrirse, la situación de falta de personal no continuara
siendo un factor negativo, solo resta crear una mayor habilidad y conocimiento del trabajo
para que cada actividad se realice en el menor tiempo posible, práctica y de manera
eficiente.

En lo que respecta al tiempo empleado para el canje de la documentación, se llevo a
cabo nuevamente un análisis en conjunto entre almacén y tráfico, la mecánica fue la misma,
cada departamento expuso su situación actual, adicionando por parte de materiales el
registro de los tiempos empleados durante el periodo de análisis.

Trafico se sentía ajeno a toda situación su función era proporcionar información a
almacén para que este fuera fotocopiado de acuerdo a un pedimento de importación,
aparentemente se trataba de una acción que se realizaba sin ningún problema, sin embargo,
para almacén el proceso era sumamente complicado los paquetes de información del
material a recibir son en su mayoría de un alto volumen y frecuentemente la información
está incompleta ocasionando demoras .

Se propuso una primera alternativa basados en la disponibilidad de equipo
(fotocopiadora, fax), Tráfico sería el área encargada de elaborar el paquete de información
del material a recibir, sin embargo , la propuesta para trafico no fue totalmente factible, las
actividades internas del área de igual forma demandan tiempo, los procesos de importación
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Diagrama de Proceso Dara el Canje de Documentación del material en Transito

erial
oo.

Demanda de material

1
Compra

1
Enviode Mal. Prima

1
Llegada a Aduana

1
Verificación Aduanal

1
Importación

1
Llegadaa Almacén

1
Canjede doc.

I
Requerimiento de Mat

Documentación No informacióna Pe•Completa Proveedor

Si

Verificación f1sica

1
Almacenaje
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ocasio nalmente presentan problemas tales corno: discrepancias físicas , dalia . material
extraviado, etc.. que deben solucionarse a la brevedad posible lo que da origen a contar con
poco tiempo para la construcción de un paquete adicional de información , por lo tanto,
entre las dos áreas se acordó compartir responsabilidades, es decir. si la disponibilidad de
tiempo lo permitía trafico se encargaría de elaborar el paquete de información del material a
recibir, de presentarse lo contrario el persona l de almacén realizaría la operaci ón. con el
compromiso por parte de trafico de contar con la documen tación completa de cada una de
las entradas de material , lo que evitaría demoras por esta situación. definitivamente no era
la solución mas factible hacia el problema inicial, pero el mas práctico de aplicar, sin
afectar las activid ades internas de ambas áreas.

Adicionalmente a lo acordado con el departamento de tráfico se asigno al capturista
de almacén la responsabilidad de llevar a cabo el canje de documentación, permiti endo dar
una con tinuidad a los procesos de recibo y mantener el personal dentro de su área de
trabajo.

Los cambios hasta el momento no requirieron la modificación de operaciones, solo
se han aprovechado las herramientas con las que cuenta el sistema, un beneficio adicional
ha sido la com unicación entre las áreas de materi ales tráfico. La Fig. 9 muestra el nuevo
diagrama de proceso para la obtención de los documentos de recibo. dejemos en cla ro que
los cambios son solo posibles alternat ivas de mejora, los resultados definirán la aceptación
o la modificación al nuevo método.

111.1.3 Control de Inventario

Se menciono la importancia de mejorar el control de los inventarios de manera
paralela a las áreas de oportunidad, por lo cual se establecieron dos objet ivos inmediatos a
seguir :

l. Ce r ra r el mes de Noviembre con un porcentaje de eficacia mínima del
80 % para Materia Prima y un 100 % para Producto Terminado.

2. Reducir el tiempo de la toma de inventa rio

Para el primer objetivo ·se desarrollo un plan de conteos cíclicos* el cual co nsiste
en la verificación física de los valores de inventario contra una parte teórica (Sistema
Fourth Shift), los conteos se realizaran por modelo basados al plan de producción, se espera
realizar por lo menos dos series de conteos y con ello reducir el margen ' de error a fin de
mes.

La aplicación del conteo cíclico se realizara de la siguiente manera:

• Toma de inventario por Modelo
• Registrar en la tarjeta de inventario la cantidad física de mater ial y su

locación.

*Naras irnha n· McLeavy·8 i1lington. Planeación de la Producción ~. Contro l de Inventarios. Ed, Prentíce
Hall. Ca p. IV, Pág. 109 (Conteo cíclicos)
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Diagrama de Proceso para el Canje de Documentación del Material en Transito (Método Nuevo)
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• Reubicar lo materiales que se encuentre n en áreas provisionales.
• Realiz ar la comparación entre el conteo físico-sistema-boja de balance.
• Los materiales que no cuenten con hoja de balance serán totalmente

inventariados y se elaborara su respectivo documento.
Las discrepanc ias obtenidas serán analizadas en primera instancia por el
je fe de grupo , de mantenerse el responsabl e de las áreas de materiale s
(supervisor) continuara y finalizara el proceso. (Fig. 10)

Para aquell os modelo s que tengan una producción continua se solicitara al
supervisor del área requiera materiales por dos días de producción con la finalidad de
congelar los números de parte y hacer aun más eficiente el proceso de conteo, los modelos
no considerados a producir serán analizados a mediados de mes e inventariados una sola
vez, la toma de inventario la realizara el jefe de grupo y un asistente, la interpretación de
resultados estará bajo la responsabilidad del supervi sor del área.

La Fig. 11 muestra el plan de conteos cíclicos desarrollado para aplicarse durante el
mes, como se menciono se han programado para algunos modelo s un doble conteo, esto se
debe a dos situaciones principalmente, la primera es el alto nivel de rotación de los
materiales y la segunda el costo que implica el ajuste en sistema de cada discrepancia, hasta
ahora se ha tenido el mal habito de modificar el inventario sin importar las consecuencias
que representa en costo y en operación, en adelante se procurara solucionar las diferencias
entre la parte física y teórica, sin la necesidad de realizar ajustes al sistema.

El segundo objetivo será un proceso que se realizara de manera paulatina, por el
momento, la idea principal es realizar el próximo inventario en un periodo de tres días para
el área de materiales, mientras que para producto terminado se planea utilizar solo cuatro
horas, las mejoras a los proceso s permitirán que estos tiempos continúen reduciéndo se
hasta llegar a un valor mínimo.

Se menciono anteriormente el desarrollo y mejora de herramientas para el control de
inventarios, una de ellas continuara siendo las hojas de balance donde actualmente se
registran las entradas y salidas de material , se determino para un fácil manejo de la
información colocar en carpetas las hojas de balance de los números de parte que
componen al modelo , para que el personal pueda a ellas cada una se ubicara en estantes
metálicos a la cabecera del rack mas cercano al modelo, los documentos se archi varan en
orden alfabético con la finalidad de hacer práctica la búsqueda del número de parte a
registrar ó consultar, con este cambio se espera evitar la perdida de hojas de balance,
mantener un inventario teórico confiable y al mismo tiempo eliminar el mal aspecto que da
el "tendedero" de papeles sobre los rack, este cambio solo aplica al área de materiales, en
lo que respecta a producto terminado mas adelante se mencionaran las herramientas a
utilizar para el control de inventario s.

Para finalizar cabe mencionar que a casi cuatro días de haber realizado el inventari o
mensual aun se mantiene congelado el sistema Fourth Shift, hasta donde se tiene
conocimiento usualmente contabilidad requiere mínimo de una semana para cerrar sus
distintos procesos, se desconocen las causas por las cuales se utiliza un periodo de tiempo
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Diagrama de FlujoVerifiqción de discrepancias <Método Nuevo)
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Plan de Conteos Ciclicos desarrollado para el Afea de Materiales

PLAN DE CONTEOS CICLlCOS DEL MES DE NOVIEMBRE

No.2002

ID TasJcName Stalf End Duration
f1 I 12 I 13 I 14 I " 11e 117 11e I li I 20 I 21 22 I 23 I 24 I 2~ I 2d I 27 I 2d

1 IUNIVOLT I 11111102 1111112002 1d •
2 H.P 12111102 1111212002 ld -3 OELLVIPER 13111102 1111312002 1d -4 TORONTO 14111102 1111412002 1d -5 MOTOROlA 15111102 1111512002 ld -6 TECTROL 15111102 1111512002 1d -7 BAT.CELL 18111102 1111B12OO2 1d -8 TRINITY 19/11102 111100002 1d -9 WELCHALLYN 20111102 1112012002 1d -10 SYMBOL TECH 21111102 1112112002 ld -11 GRASSSHEAR 22111102 1112212002 ld -12 OEWALT 25111102 1112512002 ld -13 SKILL 26111102 11I26l2OO2 1d -14 MAKITA 27111102 1112712002 1d -15 OELL 28111102 1112812002 ld •
16 NOKIA 28111102 1112B12OO2 ld •

I
Teafa PlviIioDal

IU.N.A.M.
mau. cID CoalroI ele laveaIIdo

Figura 11
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tan largo, mas son necesidades o políticas ya establecidas, el impacto de esta situac ión a
materiales es de grandes consecuencias debido a estar inactivos las operaciones de entrada
y salida de material, la información se vuelve errónea es decir. "(os valores de inventario
en sistema no son reales", como una alternativa al problema se esta considera ndo la
posibilidad de crear una base de datos en Excel que pueda utilizarse durante el tiempo
inactivo del sistema, de lograrlo se manejarían dos fuentes de información alternas a Fourth
Shift, la primera serian las hojas de balance, y la segunda, la hase de datos de Excel,
algunas ventajas a obtener son;

• Mantener un inventario actual posterio r al cierre de mes
• Elimina r perdida de inform ación
• Acceso de información hacia otros depa rt amentos
• Incrementar el porcent aje de material inventariado a cier re de mes.
• Reducir materiales cor tos.
• Reducción de excesos de materi al

Se espera con los cambios al sistema llegar al primer porcentaje de eficacia
estab lecido, los resultados de las propuestas de mejora implementadas se utilizaran como
una ventana para detectar los puntos críticos de las operaciones internas, el control de
inventario es la suma de todas ellas y por lo tanto se pude convertir en un factor importante
para continuar mejorando el proceso.

111.1.4 Almacena je

Se detectaron cinco posibles áreas de oportunidad de acuerdo a la clasificación
hecha anteriormente, estas son: 1) Falta de métodos de estiba, 2) Desaprovechamiento de
espacio para almacenaje, 3) Falta de registros de entrada y salida de material, 4) Dificultad
para el manejo de lotes (Producto terminado), y 5) Falta de equipo de carga (Producto
Terminado.

Como principio se elaboro un diagrama creando una secuencia lógica para las
actividades de almacenaje, que' serviría como el método a seguir para la implementación de
mejoras.

Acomodo y estiba del material a almacenar

Movimiento de material

Asignació n de espacio (Almacenaje)
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+
Registro de Almace naje

+
Captura de Registro

Aspectos como son; la falta de métodos de estiba, registros de almacenaje,
delimitación de áreas y falta de equipo de carga. se observan en la estructura anterior donde
se muestra claramente la relación existente entre un elemento y otro.

a) Falta de métodos de estiba

Es importante resaltar que este problema solo se presenta en el almacén de materia
prima, el acomodo y almacenaje de material es realizado por el personal de recibo , en su
gran mayoría los materiales se almacenan en la forma en que se reciben ocasionando los
siguiente s problemas; a) Poca uniform idad del material almacenado, b)
Desaprovechamiento del espac io dispon ible, e) Daño al material y d) Errores de inventario.

El primer punto fue determinar el aprovechamiento de espacio disponible para
almacenaje, se elaboro una tabla donde se registro el tipo de material almacenado, tamaño
(tomando como referencia la presentación: pallet o caja) y porcentaje de espacio ocupado
en almacén, los resultados son los siguiente s:

Tipo de material Presentación
Porcentaje de espacio ocupado en

almacén
Cartón Pallet 10%
Plásticos Pallet 40%
Batería Pallet 10%
Eléctricos Caja 9%
Aislantes Caja 9%
Electrodos Pallet 5%
Terminales matalicas Caja 4%
*Clasificació n de material por tipo), espacio ocupado dentro del almacén de materia prima.

Se observa que los plásticos son el material que mayor espacio demanda y en menor
porcentaje le siguen metálicos, cartones y batería s. De estos cuatro materiales se realizo un
segundo análisis para determinar sus condici ones de almacenaje, los resultados son los
siguientes:

Cart án: Usualmente se recibe en tarimas de 48 'x40' con altura de 1.35 metros.
Aprovecha al 100% el espacio asignado al pallet, no requiere método de estiba .
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Plásticos: No existe un tipo defi nido de estiba para el recibo de este material, la
forma depende de cada proveedor. así como también . la dimensión de la tarima en el que se
envía el producto. en las condiciones que se almacena el material en algunos casos solo
aprovecha un veinticinco por ciento del espacio disponible.

Metálicos: El material se recibe en pallets de 48'x40' con una altura de 1.10 metros.
Todo el material cuent a con una película plástica. aprovecha al ochenta por ciento el
espacio asignado al pallet.

Baterías: Son pallets sólidos muy bien compactados. se reciben en tarimas de 48x40
por su peso únicamente pueden ser almacenados en piso y no son mayores a un metro de
altura, aprovechan un sesenta y cinco por ciento del espacio asignado .

Después del análisis realizado a los materiales más representativo s podemos darnos
cuenta que son las partes plásticas las que no tienen un aprovechamiento optimo del
espacio, mantener el material en las condiciones en las que se recibe ocasiona un gran
numero de huecos. El área de almacenaje esta diseñado para alojar pallets con una
dimensión de 48x40x55" , ya que los racks son del tipo selectivo, pero en su gran mayoría
los proveedores de material plástico manejan tarimas de 36x36 con cantidades pequeñas de
material (Apéndices I - IV)

Partiendo de este punto se analizaron las condiciones de almacenaje considerando
utilizar tarimas de 48x40 y una altura por pallet de 1040 metros , el factor peso no es un
elemento que represente problema ya que este tipo de material es demasiado ligero con lo
que se garantiza mantener la calidad requerida en el producto y un riesgo mínimo de daño
del material durante su manejo .

Los pallets con metálicos sufrieron una modificación al recibo original, en
condiciones normales aprovechan un ochenta por ciento del espacio disponible , este tipo de
material se maneja en tarima s de 48x4 0 a una altura de I.IO metros. La propuesta fue
agregar una cama a cada pallet y de esta manera aprovechar el espacio superior hasta ahora
desperdiciado. La Fig. 12 muestra los nuevos métodos de estiba a utilizar en plásticos y
metálicos.

Las ventajas que se espera obtener con los cambios son : Mejor aprovechamiento
del espacio disponible, uniformidad en los materiales almacenados, facilidad en la
identificación de material a surtir y eliminar el material mezclado. El uso del nuevo método
será inmediato y los pallets ya almacenados paulatinamente serán modificados.

b) Desaprovechamie nto de espacio para almacena;e

Las áreas de almacenaje tienen la característica de tener definido por modelo o por
cintas de color las zonas exclusivas para el acomodo de todos los componentes que formen
parte de un producto. parece una forma practica de ubicación, mas reduce de manera
significativa aprovechar el espacio disponible al máximo, además, como un método de
ayuda visual existe espacios vacíos entre un modelo y otro, con el obje tivo de ser mas

34



Métodos de Estiba

Metodo Anterior (Plntlcos)
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representativas las zonas asignadas. lo que disminuye aun más la capacidad de
almacenaje(Fig. 13)

El problema más grave se presenta cuando el espacio asignado aun modelo es
insuficient e debido a la cantidad de material recibido, lo mas practico seria utili zar el
espacio libre, mas como este tipo de distribución fue implementado por el persona l japonés
se respeta demasiado esta restricción, así que, la alternativa es buscar espacio en áreas no
definidas que frecuentement e genera material extraviado.

Como solución a este problema se plantearon dos alterna tivas; 1) Utilizar el formato
de acomodo de material elaborado durante el proceso de implementación del sistema de
calidad ISO-9000 , y 2) ocupar totalmente en cada uno de los racks el espacio disponible
para almacenaje. Se espera el formato de acomodo de material se convierta en la
herramienta que nos permit iría la fácil localización de un material en cualquier espacio
asignado dejando a un lado la necesidad de definir áreas para la realizaci ón de los diversos
almacenajes. De esta forma los espacios vacíos entre un modelo no serian necesarios al
igual que los racks identificados con cinta de color que hasta ahora habían servido de
referencia para definir límites. (Apéndices 5 - 6)

c) Falta de registros de entra da y sa lida de material

Anter iormente se comen to acerca de las herramientas utilizadas para control de
inventarios una de ellas denominada "Hoja de Balance". Se trata de un documento que se
elabora manualmente y en ella se realizan los registros de entrada y salida de material. El
papel que desempeña el personal del área dentro de la función del documento es de vital
importancia ya que la falta de registros da por resultado información errónea.

Con el objetivo de obtener un 100 % de los registros de entrada y salida de material,
se tomo la decisión de asignar a cada surtidor modelos específi cos dejando bajo su
responsabilidad la administración física y teórica de cada número de parte , por medio de
muestreos al azar de los difere ntes materiales a controlar se verificara que cada perso na
realice las actividades que le corresponden, esperando obtener una mejor preparación del
personal y un mejor control del material.

d) Dificultad para el manejo de lotes (Envío) :

Es un problema que hasta el momento solo involucra al área de producto terminado,
el manejo de lotes se realiza durante la preparación del material a embarcar. Una vez
notificado el envío el encargado de área deberá clasificar el material de acuerdo al lote de
producción, debido a la falta de métodos de identificación y ubicación usualmen te se
tienen que barrer toda el área de almacenaje para determinar el material a enviar, lo que da
por consecuenc ia demoras y reclamos por parte del cliente por recibos de lotes
equivocados.

35



Mitodos Actuales de Almacenaje y Acomodo de Material

Distribución de areas almacen de producto tennlnado
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Distribución de areas por modelo almacen de materiales
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Para solucionar el problema de ubicación del material por lote se planteo la
implementación de un sistema de localizaciones, este opera como un eje coordenado
XV, donde el eje de las X será el numero de espacios a lo largo del ra ck y el eje de las
y el numero de nivele s del mismo, se asignara una letra del alfabeto a cada serie de racks
y se creara una refere ncia única que distinguirá a cada hueco, como se muestra a
continuación:

A 01
Rack Posición

.t
Nivel

La información de cada pallet almacenado se realizara en una hoja de cálculo de
Excel compuesta de los siguientes elementos: umero de parte, modelo, inventar io inicial,
fecha, entrada, salida, retorno a producción, total, número de pallets, material en piso,
locación, cantidad, fecha y lote.

Este proceso se desarrollara en dos etapas el primero será la identificación de cada
uno de los racks y el segundo la asignación de locacione s e introducción de datos en la hoja
de calculo, se ha asignado a una persona de esta área como responsable del manejo de la
informació n, considerando la capacitación necesaria para realizar el correcto manejo del
nuevo sistema. El tiempo estimado para realizar la implementación es de quince días que
correrán a partir de la segunda y tercer semana de Diciembre esperan do finalizar el proceso
antes del cierre de actividades de fin de año, de presentarse alguna situación extraordinaria
que altere el plan se tiene contemplado en el periodo de vacaciones continuar con la
implementación del sistema.

Las figuras 14 y 15 muestran el nuevo método de identificación que se realizara en
los racks y la base de datos a utilizar para el control y manejo de material en el área de
producto terminado, esta segunda todavía abierta a la posibilidad de sufrir modificacio nes
durante el proceso de implementación. Es de suma importancia obtener buenos resultados
en el proceso ya que se pretende implementar el mismo sistema de identificación al área de
materiales. (Apéndices 7 - 10)

e) Falta de equipo para las actividades de almac enaje

Se analizo con el personal las actividades de cada área, los horarios más usuales y el
número de ocasiones en la que se repetían cierta s actividades, con la información se genero
la siguiente tabla :

36



Sistema de Localización (Identificación de Racks - Producto Terminado)

A-01-4 A-02-4 A-03-4 A-Q4-4 A-oS-4 A-06-4 A-07-4 A-oS-4 A-09-4 A-10-4

Rack

A
A-01-3 A-02-3 A-03-3 A-Q4-3 A-oS-3 A-06-3 A-07·3 A-oS-3 A-09-3 A-1D-3

A-01-2 A-02-2 A-03-2 A-Q4·2 A-oS-2 A-06-2 A-07-2 A-oS-2 A-09-2 A-1D-2

• _ A-01·1 A-02-1 __ A-03-1 A-04-1 _ _ A-oS-1 A-06-1 A-07-1 A-oS2-1... A-09-1 A-1D-1- .. -

Donde:

A
Rack

01
Posición

Figura 14

1
Nivel

1-:=--1



Método de Control de Inventario <Hojade Calculo - Excel)

INumero de Parte IModelo IInv. Inicié Fecha 1-Nov 2-Nov 3-Nov 7-Nov 8-Nov 9-Nov 10-Nov 11-Nov.
BQ-345ASB/8KM Blister 36 Entrada 1404 1944 1080 2916

Salida 3024 4320
Retorno
Locacion H-12-4

lnv. Final 36 Cantidad 36
Total de Pallte 0.18 Fecha
En piso O Lote 5-OCt

INumero de Parte IModelo IInv. Inlei! Fecha 1-Nov 2-Nov 3-Nov 7-Nov 8-Nov 9-Nov 1o-Nov 11-Nov.
IP-12J/3U2L Versa oack I O Entrada 17280 4320 4320 4320

Salida 8640
Retorno
Locacion B-12-1 B-12-2 C-oS·3 C-Q4-2 C-OS-2

Inv. Final 21600 Cantidad 4320 4320 4320 4320 4320
Total de Pallte S Fecha
En olso O Lote 1-Nov 1-Nov 28-0ct 28-0ct 28-OCt

Esta es la tabla que se ha diseñado para el control de inventario de producto terminado, a manera de ejemplo se han registrado dos
números de parte con sus respectivas entrada y salida de material, asf como también las locaciones donde han sido almacenados, el resultados que
se pretenden obtener con esta tabla es una mayor rapidez en la identificación de material, un mejor control en los lotes de producción, aprovechar al
máximo la capacidad de almacenaje y reducir el tiempo empleado en la preparación del material a enviar.

I ~~ ISiIIaDII do CcmIIoIdolImIdIdo
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Actividad
Descarga

Almacén de materiales
Requiere un tiempo de 30 mino
No existe un horario y numero
definido de recibos.

Almacén de Prod. Terminado

Ninguno

Carga (Envió) Ninguno

Almacenaje Se realizan durante todo el
día, aunque los horarios mas
usuales son entre 9:00-12:00
y 14:00-16:00 horas

Surtimiento Se elaboran alrededor de doce
requisiciones, el horario normal
de surtimiento es de 8:00-14:00
horas

Preparación Ninguno
de envío

Regularmente se presentan tres cargas
durante el día en los siguientes horarios
11:00- 13:00 y 15:00-16:00 horas

Mayonnente se presenta entre las
15:00-17:00 horas.

Ninguna

Primer actividad del área,
se presenta usualmente dos
veces al día entre las 7:30
9:30 y 13:00-15:00

Debido a las características físicas de cada uno de los equipos, los tiempos de
operación tienen una variación muy alta y frecuentemente se presentan solo por intervalos.

Equipo Tiempo de Operación (Diario)

Montacargas 1 5.5 horas

Montacargas 2 6.5 horas

Montacargas 3 4.5 horas

*Análisis realizado durante un periodo de IS díu con operadones nonoales en cada UDlI de .... 6reas de materiales (reci bo,
surtimiento, almacmaje y enm).
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Utilizando las tablas anter iores se defin ieron los s iguientes horarios. para el uso del
equipo de ca rga de acuerdo a las actividades a desarrollar:

Equipo Tipo Área Horario

Montacargas 1 Sentado Materi ales 7:30- 11:00,13:00-15:00
y 16:00- [7:30

Prod . Terminado 11:00-13:00 y 15:00-16:00
Montacargas 2 Hombre parado Materiales 8:30-13:00 y 14:00-17:30

Prod . Terminado 7:30 -8:30 y 13:00-14:00
Montacargas 3 Sentado Materiales Todo el día

Prod. Terminado No ocupa

El objetivo principal de estab lece r horarios es el de garantizar la dispo nibilidad del
equipo para el desarrollo y la continuidad de las operaciones. lógicamente pued en
presentarse operac iones extraordinarias donde se deberá mostrar flexibilidad para facilitar
la ó las unidades de carga cuando se requiera, la implementació n será inmediata, y a
medida que el proceso co ntinué se analizara la mejora o modificació n a los horarios hasta
ahora establecidos .

111.1.5 Surtimiento-Devolución

Las áreas de oportunidad detectadas en esta parte del proceso son : a) Mejora en el
método de requerimiento de material, b) Eliminar excesos de material en surtimiento, e)
Eliminación de segundos almacenajes, d) Falta de verificación de salidas de material y e)
Retener originales de la documentación gene rada por almacén .

a) Mejora en el método de requerimiento de material

El requerimiento de material a almacén se hace vía requisici ón por medio de
formatos ya definido s los cuales son elab orados por cont rol de produc ción basados en los
Listado de Materiales de Ingeniería. (Fig.16) Es responsabilidad de los supervisores o
jefes de línea solicitar a almacén el material a utilizar para sns distintos procesos.

Para analizar de mejor forma el proceso de surtimiento se eligió un modelo por un
tiempo definid o (2 semanas), que mantu viera durante e: periodo un plan de produc ción
constante, el modelo seleccio nado se llama Aromat del grupo de los power too ls con
número de parte del producto es P.12PI2Ul , de acuerdo al plan de producció n diariamente
se deberán de elaborar 500 piezas .

El modelo se com pone de 15 números de parte, se estima un tiempo de 1.5 horas
para llevar a cabo el surtimiento de una requisición completa, duran te un periodo de dos
semanas se recib ieron únicamente un par de requisicio nes (Fig. 17). En cada una se observa
que las cantidades solici tadas de material de acuerdo al plan de producción son
exageradamente altas a lo que teóricamente debería de consumirse, un ejemplo son las
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Formatoactualpara requerimiento de MateriaPrima

Matsushita Battery Industrial de Baja California S.A. de C.V
Requisición de Materia Prima

Aromat
Modelo: P-12J/3U2L

Numero de PartE Descripción UM Bom Cantidad Solicitada Cantidad Entreaada
BAB1LZ60001A ADHESIVE KG 0.00020
BAB1RG36001 INSULATION TAPE EA 0.00100
BAB2GA60041A PACK TERMINAl EA 1.00000
BAB2HD60014A TERMINAL HOLDER EA 1.00000
BAB2JD60097A INSULATION SHEET EA 1.00000
BAB2NHlOO30A CUSHION SPACER EA 1.00000
BAB2SJ60121A GRIP END(BOTTOMl EA 1.00000
BAB2SJ60148A PACKCASE EA 1.00000
BAB6AElIOO33A CAUTION LABEL EA 1.00000
BAB7AAlIOO68A CARTONBOX EA 0.02084
BAB7AHlIOO36A FRAMEBOARD EA 0.02084
BAB7AJI0121A PARTITION BOARD EA 0.04167
BAB7AJI0122A PARTITION BOARD EA 0.14583
BAB7AJ60123A PARTlTION BOARD EA 0.10417
P·120SCPIY07 BATTERYCELL EA 2.00000

Fecha:--------
Surtidor

Entrega Recibe

Figura 16

1~7=~1



MétodoActual de Requerimiento de MateriaPrima

Matsushita Battery Industrial de Baja California S.A. de C.V
Requisición de Materia Prima

Aromat
Modelo: P-12J/3U2L

Numero de Pam Delcrloclón UM Bom Cantidad Solicitada Cantidad EntreGada
BAB1LZ60001A ADHESIVE KG 0.00020 o
BAB1RG31OO1 INSULATlON TAPE EA 0.00100 o
BAB2GA60041A PACK TERMINAL EA 1.00000 10000 10000
BAB2HD60014A TERMINAL HOLDER EA 1.00000 7000 7000
BAB2JD60097A INSULATION SHEET EA 1.00000 o
BAB2NH60030A CUSHION SPACER EA 1.00000 o
BAB2SJ60121A GRIP END(BOnOM) EA 1.00000 6000 6120
BAB2SJ60148A PACKCASE EA 1.00000 6000 6120
BAB6AE60033A CAUTION LABEL EA 1.00000 O
BAB7AAIOO68A CARTON BOX EA 0.02084 1 palie! 500
BAB7 AH6003IiA FRAME BOARD EA 0.02084 1 Dalllll 1500
BAB7AJ60121A PARTITION BOARD EA 0.04167 O
BAB7AJ60122A PARTlTION BOARD EA 0.14583 O
BAB7AJe0123A PARTITION BOARD EA 0.10417 O
P·120SCPIY07 BATTERY CELL EA 2.00000 O

Fecha:----------
Surtidor

Entrega Recibe

Figura 17

1~7=~1



partes plásticas (Grip End. Pack Case) el requerimiento es lo equivalente a seis días de
producción, mientras que para terminarse el pallet de Frame Board por 1500 piezas se
necesitaría una producción de 72,000 unidades (144 días de producción), las cantidades de
material requeridas afectan directamente los volúmenes de material a manejar tan solo en la
primer requisición se obtuvo lo siguiente; 2 pallets con material de empaque (cartones), 2
pallets de materia l plástico (parte física) y l pallet con partes eléctricas y metálicas. el
material resulta difícil de manejar dentro del área de producción por el lay-out diseñado en
la línea. surgiendo la necesidad de realizar el almacenaje en un área provisional. utilizando
en este caso parte de la estantería de almacén. Por el número de requisiciones recibidas
suponemos que el resto de materiales se tiene en cantidades excesivas dentro del área, el
problema aquí seria saber cual es el plan de mantener inventario en piso.

Con el objetivo de entender de mejor forma el método de requerimiento de material
se convoco a una junta con las áreas productivas. la idea principal es conocer el criter io
establecido para el cálculo de material solicitado a almacén por vía requisición, los
resultados fueron los siguientes:

• Adelanto de producción: surge cuando la capacidad de producción es
mayor a lo estimado.

• Incremento de producción: modificación sobre la marcha al plan
original de producción elevando la cantidad de material a con sumir

• Desconocer modelo: Sé origina cuando a un supervisor o jefe de grupo
se asigna un nuevo modelo para llevar a cabo su producción.

• Falta de comunicación entre supervisor y jefe de grupo: duplicidad de
materiales solicitados a almacén

• Re-trabajo: se denomina de esta forma al producto que es reparado o
modificado después de un primer proceso y que no esta considerado dentro del
plan de producción.

• Material rechazado: son materiales que no cumplen con las
características de calidad siendo eliminados del proceso generando una nueva
demanda de material

Los puntos antes mencionados se analizaron por un periodo de 20 días,
posteriormente con la información generada se elaboro un Diagrama de Pareto*, los
resultados arrojaron que el cincuenta y cinco por ciento de los problemas que se presentan
por el actual método de surtimiento se originan de los adelantos de producción y la falta de
comunicación entre supervisores y jefes de grupo (Fí g, 18) La falta de estudio de las
capacidades de producción explicaba la demanda tan alta de materiales a almacén y por
consecuencia un descontrol en el manejo y administración del inventario, lógicamente los
requerim ientos de materiales no eran el motivo por los que almacén tuviera un mal
funcionamiento, la clave estaba en el método de requerimiento y el control de cada
documento generado, basados en este criterio almacén propuso lo siguiente: 1) La
elaboración de un nuevo formato de requisiciones, con la variante de explotar las
cantidades de materia l a utilizar de acuerdo al plan diario estab lecido al modelo por
fabricar, el objetivo es limitar la producción a los valores calculados, eliminar registros
manuales, requisicio nes parciales y excesos de material en las áreas productivas,
· Pedro Marroquín Suárez. Productividad: Participación y Análisis. Ed, CEC SA. Cap. 111. Círculos de
Control de Calidad. Pág. 89 - 122.
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Representación gráfica de las principales causas de Requerimiento de Material durante el proceso de Inventarlo

Causas de Requerimiento de Material (Octubre)
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Repnsentación gráfica de las principales causas de Requerimiento de Material durante el proceso de Inventario

Causas de Requerimiento de Material (Noviembre)

8 I I 120%

7

6

5
J
~
GI
~ 4
e
~.=
z 3

2

o
Adelanto de
producci6n

Falta de
comunicaci6n

Incremento de
producci6n

Re-trabajo

Figural8a

100%

80%

"".!!
¡¡¡
IL.
GI
~

60% te
GI
I:!o
A.

40%

20%

I I • 1 0%
Desconocer modelo Material Rechazado

Tesis Profesional
U.N.A.M.

Sistemas de Control de Inventarlo



2) Solicitar a control de producción copia del plan mensual, producir y preparar únicamente
lo planeado y 3) Almacén se encargara de elaborar y controlar cada una de las requisiciones
emitidas. así como de preparar los materiales necesarios para las corridas diarias de cada
modelo. al conjunto de estos tres puntos se denomino "Kits de Producción"

Al plan "Kit de producción" sé establecieron los siguientes objetivos:

l. Entrega de materiales en cantidad y número de parte de acuerdo a cada
requisición.

2. Eliminación de los requerimientos parciales,
3. Eliminar el almacenaje en áreas provisionales.
4. Asignar a cada documento elaborado una referencia o folio.
5. Disponer del material con un día de anticipación.

La primera necesidad que surgió fue contar con las nuevas hojas de requisición, así
que, tomando como referencia los listados de material se elaboraron las requisiciones de los
modelos a producir durante el mes, se compararon con las existentes y se realizaron
pruebas para verificar la demanda de material , lo que requirió un periodo de dos semanas
para contar con la totalidad de las requisiciones.

Posteriormente se planteo el proceso de implantación, el cual quedo establecido de
la siguiente forma:

• Fecha tentativa de inicio del proyecto "Kit de producción" es la
primera semana de Enero , se ha considerado laborar durante el periodo
vacacional con el objetivo de cuidar todos los elementos involucrados en
el arranque , es de suma importancia los resultados a obtener ya que sé
esta estableciendo un método de control para la salida de material que
afecta directamente a las áreas productivas.

• Almacén contara con cada uno de los kit's programados un día antes de
la fecha de arranque.

• Producción retomara en su totalidad todo el inventario de material que
maneje hasta ese momento a Almacén.

• Eliminar el área asignada a producción dentro de almacén .
• Cada requisición elaborada contara con referencia y.registro
• Sajo ninguna circunstancia deberá solicitarse materiales almacén.

(requisiciones parciales)
• Los "Kit's" correspondiente s al siguiente día de producción deberán de

estar preparados antes de finalizar la mitad de la jornada laboral.

Se ha considerado en las nuevas hojas de requisición colocar una columna que diga
"Locación" , sin utilidad por el momento, el motivo es por la posible implementación de un
sistema de localizaciones en el área de materiales, a diferencia de producto terminad o la
cantidad de espacios a manejar en materiales es mayor. usar una hoja de cálculo resultaría
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complicado y poco práctico. la solución más viable esta en el sistema Fourth Shift, pero
como se menc iono aún no se cuenta con un departamento de sistemas que pueda apoyarnos .
a utilizar las herramientas que brinda el programa. Esperando que la dirección visua lice la
necesidad de crear este depart amento ó se pueda contar con alguna otra herramienta los
elementos se tendrán a la mano co n la idea de agiliza r el posible proceso de impla ntación .
(F ig.19)

b, d) Eliminación de excesos de material en surtimiento-Falta de verificación
física de salidas de material:

Se ha hec ho menci ón a los requenrruentos elevados de material por parte de
prod ucció n, sin embargo, no es el único factor que ocasiona altos niveles de inventario en
estas áreas, el personal de almacén por costumbre o como una forma de evitar entregas
parciales proporciona material por pallet s o cajas completas, sin que por parte de
producción exista alguna aprobación o autorización, recordemos que durante el proceso de
surtimiento solo el almacenista conoce las cantidades de material entregado ya que no
existe una verificación física , las consecuencias de esta situación son tres: 1) Material
extraviado, 2) Paros de línea por falta de material y 3) Desperdicio de material*.

Para la puesta en marcha del plan "Kit de Producción" se ha estab lecido como uno
de los objetivos la entrega de material en cantidad y número de parte de acuerdo a cada
requisición, designando a una persona de almacén la responsabilidad de verificar cada kit
preparado, al mismo tiempo se tiene el plan de trasformar esta actividad como un filtro que
detecte materiales críticos antes de iniciar la producción.

Para los materiales que por sus características ' físicas sea complicado el proceso de
surtimiento, se ha solicitado a producción apoyo para contar con una básc ula contadora, es
muy común observar este tipo de aparatos en estas áreas ya que se utiliza para verificar la
cantidad de producto terminado una vez empacado, el equipo proporcionado cuenta con las
siguientes características: Bascula marca ANO, eléctrica digital, capacidad de carga de SO
Kg., resolución de .0 1 Kg., el equipo tiene la faci lidad de realizar conteos por muestreo, se
espera con este equipo el proceso de surtimiento de materiales pequeños será mucho más
práctico sin la necesidad de entregar cajas completas de material a producción.

e) Eliminación de segundos almacenajes

Como se menciono anteriormente los métodos de requerimiento y surtimiento de
material ocasionaron dentro de las área s productivas problemas de espacio y operación, se
determino entonces asignar un rack dentro de almacén a producción, sin embargo, no se
obt uvieron resu ltados favorables y por el contrario se generaron problemas de control de
inventario entre ambas áreas .

*Compilació n de la J ap an Ma nagement Associa tion. El Siste ma de Pr odu cción de Canon. Pro ductivi ty
Press. Cap . 2. Mejora de la corporación a través de la eliminación del despilfa rro. Pág. 17 - 28.
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Nuevo Fonnato para Requerimiento de Materia Prima (Proyecto kit's de Producción)

Requisición de Materia Prima (Almacén) No. de Folio! I
Aromat
Producto:Aromat
Modelo: P-12pl2u1 Locación destino: Fecha:------

Cantidad: r 500 I Surtidor

Numero de Parte Descripción UM Bom Solicitada Entreaado Locación Nota

BAB1LZ60001A ADHESIVE KG 0.00020 O

BAB1 RG35001 INSULATION TAPE EA 0.00100 1
BAB2GA60041A PACK TERMINAL EA 1.00000 500
BAB2HD60014A TERMINAL HOLDER EA 1.00000 500
BAB2JD60097A INSULATION SHEET EA 1.00000 500
BAB2NH60030A CUSHION SPACER EA 1.00000 500
BAB2SJ60121 A GRIP ENDIBOTTOM) EA 1.00000 500
BAB2SJ60148A PACKCASE EA 1.00000 500
BAB6AE60033A CAUTION LABEL EA 1.00000 500
BAB7AA60058A CARTONBOX EA 0.02084 10
BAB7AH60035A FRAMEBOARD EA 0.02084 10
BAB7AJ60121A PARTITION BOARD EA 0.04167 21
BAB7AJ60122A PARTITION BOARD EA 0.14583 73

BAB7AJ60123A PARTITION BOARD EA 0.10417 52
P-120SCPN07 BATTERY CELL EA 2.00000 1000

Almacén Recibe

Figura 19
I-:=r-I



Con la implementación del proyecto " kit ' s de producción" se pretende eli minar los
excesos de inventario en producción, y por lo tanto. el uso de espacios adicionales para
almacenaje.

Para el arranque del proyecto kíts producción retornara a almacén los inve ntarios
que hasta ese momento tenga activos incluyendo el almacenado en el área provisional, a
cambio recibirá únicamente el material correspondiente a producir. posteriorm ente el
personal de almacén se encarga de verificar que las devoluciones corres ponda en cantidad y
números de parte indicados . (Apéndices 11 • 15)

a) Retener originales de las docum entación generada por almacén

Todas las hojas de requisición están compuestas por un original y dos co pias, es el
capturista quien se encarga de separar el documento una vez que el material a sido
verificado para su salida, el original se entrega a control de producción, mientras que cada
una de las copias corresponderá a almacén y otra a producción, es muy común observar
errores de calca en los documentos que finalmente se reflejan durante la captura en sistema.
Teóricamente los documentos originales son entregados a control de producción con el
objetivo de realizar la verificación de movimientos de transferencia en el sistema Fourth
Shift, hasta donde se tiene conocimi ento la actividad no se realiza.

De la propuesta hecha por almacén como área responsable de la elaboración , control
y preparación de material , se estableció al mismo tiempo, sea este, el departamento que
utilice y conserve los originales de cada documento y proporcione copia a producción y
control de producción en caso de que estos lo requiera, por otra parte almacén se encargara
de monitorear los registros de transferencia de material realizados durante el día y verificar
mediante el programa de control de folios que se cuente con cada requisición elaborada.

111.1.6 Control de Inventarios (Parte 2)

Paralela a las propuestas de mejora está etapa cuenta con dos características
importantes:

1. La realización del inventario físico mensual
2. Verificación de los objetivos establecidos para el control de inventario.(Mejora

del porcentaje de eficiencia y reducción del tiempo en la toma de inventario)

Como principio se han definid o para cada almacén una metodología en la
realización de la toma de inventario, estas son:

Almacén de Materiale s

• Congelar los valores de sistema antes de inicia r el inventario
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• Eliminar entrad as y salidas de material
• Establecer una mesa de control
• Realizar la toma de inventario en grupo
• Definir los modelos a inventariar
• Verificar que cada número de parte sea contabilizado al 10090
• Comparar los datos de inventario contra sistema en un mínimo de 30

minutos (por mode lo)
• Elaborara una base de datos por modelo con los resultados de inventario

(número de parte de l material, descripción , inventario en sistema, inventario
físico, discrepanc ia, porcent aje de disc repancia) Fig. 20

• Aplic ar un 5% como margen de error entre sistema y conteo físico para cada
número de parte.

• El análisis de las disc repanc ias será realizada por jefe de gru po y el
encarg ado de área .

• Elaborar las nuevas hojas de control basadas en los datos finales de
inventario

Almacén de Producto Terminado

• Definir horario s para recibo de material y salida de envíos
• Actualizar los registros de entrada y salida de material en las hojas de

balance
• El jefe de grupo junto con sus asiste ntes será n los únicos responsables de

realizar el conteo físico del material
• El margen de error para esta área es cero.
• Las discrep ancias obtenidas serán analizadas inmediatamente por el

encargado de área .
• Alimentar con los datos finales los sistemas alternos diseñados para el

control de inventarios.

Inventario Almacé n de Materiales

En la primera etapa del proceso de mejora para el control de inventarios se
estableció un plan de conteos cíclicos, por medio de este programa se detect aron materiales
sin movimiento en los últimos ocho meses, este tipo de material es se determino
concentrarlos en una sola área, el total de número s de parte clasificados fue de 79 que
representa el 10.5 % de inventario, así también se encontraron materiales no inventariados
en meses anteriores, ajustes al material en sistema por parte de contabilidad, errores de
unidad de medida, materiales fuera de inventari o y error es en número de parte . La Fig. 21
muestra de forma mas clara los principales problemas detectados durante la realización de
los conteos cíclicos, gran parte de las fallas fueron corregidas lo que incrementaba la
probabilidad de obtener el porcentaje de eficie ncia establec ido para el periodo.
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Resultados de Inventario Físico Mensual

Total de Inventario Enero-2001

F~~
.....-.-._....- .... . ._. . . . "¡d;sño.. Íloti

• • *OÓl
...I'o;~ . . ..~cl., ~,DU'.!...~ ,

Ó.OO
, ~ , ,

•BAB1KU10002A 17 17 o
~ *001 BAB2JV60028A 3,563 3,563 o 0.00

,
, *001 BAB2JV60029A 3,563 3,563 o 0.00 ,
r *001 BAB2SJ60091A 6,500 6,500 o 0.00 ¡,
1 *001 BAB7DE10002A 131,040 131 ,0~0 o 0.00
~ *001 IND-0002 9 9 o 0.00 ~, *001 IND-0005 43 ~3 o 0.00 ,
fAl 34 BAB2JS60016A 2,105 2,105 o 0.00 !
IAl 34 BAB7AH60029A 1,429 1,429 o 0.00 i
:Al 34 P-400DH/A21 578 578 o 0.00 :
, A144 BAB2SJ60101A 1,300 1,300 o 0.00 :
fA144 BAB2SJ6010lB 1,001 1,001 o 0.00 ¡IA154 BAB2SJ6010lB 3,000 3,000 o 0.00
: A163 BAB2JD60057A 1,343 1,343 o 0.00 :
,A163 BAB2JK60036A 701 701 o 0.00 ,
!A163 BAB3CZ60115A 30,000 30,000 o 0.00 ~
IA163 BAB6AC60012A 65,000 65,000 o 0.00 1
~A163 BAB6AC60144A 10,049 10,049 o 0.00 :
,A163 BAB6AC60146A 6,419 6,419 o 0.00 ,
~A163 BAB6AE10005A 90,943 90,9~3 o 0.00 •,
IA163 BAB7CB60014A 158,645 158,6~5 o 0.00 I
:A163 BAB7KA35191B 1,529 1,529 o 0.00 ;
' A163 BAB7YB60002A 748 7~8 o 0.00 ,
~A163 BAB7YB60003A 239 239 o 0.00 ~
IA163 BAB7YB60004A 904 90~ o 0.00 1
jA164 BAB1WD60003A 1 1 o 0.00 ;
' A164 BAB2GA10043A 52,730 52,730 o 0.00 ,
:A164 BAB2NH60045A 11,712 11,712 o 0.00 :
IAl 64 BAB2PX10039A 44,134 44,13~ o 0.00 •' Al 64 BAB2PX10042A 19,597 19,597 o 0.00 •' A164 BAB7AJ60105A 1,038 1,038 o 0.00 ,
~Al64 BAB7AJ60274A 591 591 o 0.00 :
IAl 64 BAB7A510007 A 293 293 o 0.00 I
¡A173 BAB7AA60124A 290 290 o 0.00 ¡
!A173 BAB7AA60127 A 908 908 o 0.00 !
:A174 BAB7AA60047 A 1,197 1,197 o 0.00 ,
IA181 BAB4JR60043A 1 1 o 0.00 I
IA181 BAB4JR60045A 1 1 o 0.00 ¡
~A181 BAB4JR60065A 1 1 o 0.00 ~
,A181 BAB4JR60097A 322 322 o 0.00 :
IA181 BAB4JR60100A 610 610 o 0.00 I
IA181 BAB4JR60101A 781 781 o 0.00 í
~A181 BAB4JR60105A 1,375 1,375 o 0.00 :
,A181 BAB4JR60107A 139 139 o 0.00 ,
IA182 BAB7AA60029A 40 ~o o 0.00 I

*001 Corresponde al ma terial en la zona de recibos.

Figura 20



Representación gráfica de las principales discrepancias fislcas !l!fnsuales.

Tipos de Discrepancia en Periodos de Inventario
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Como apoyo a la toma de inventario se solicito al departamento de producci ón
facilitar a dos personas para formar parte de los procesos de conteo. Internamente un día
antes al inventario el capturista verificaría que se contara con lodos los doc umentos
procesados de entradas y salidas de material, con ello se reducía la posib ilidad de tener
errores en sistema contra la parte fís ica a contabilizar.

El conteo inicio a temprana hora, para cada número de parte correspondió una
tarjeta de inventario que fue regis trada en una mesa de control establecida, cada rack fue
contabilizado en grupo, asignando a cada almacenista un modulo lo que permitió dos
ventajas: 1) Dar apoyo a compañeros hacía materiales de difícil acceso y 2) Evitar dobles
conteo.

Los primeros resultados de la toma de inventario, son los siguientes:

Números de parte inventariados : 838
Cantidades correctas: 681
Número de discrepancias: 157
Porcentaje de Eficacia: 81 %

el valor nos ubica dentro del objetivo planeado con tendencia a bajar después del aná lisis de
discrep ancias. Por otra parte, de los datos obtenidos en el primer conteo se pu ede
obse rva r un incremento del 10.8 % en el número de mat eriales inve nta r iados y una
disminución del 38.1 % en el número de d iscrep an cias. Al igual que el mes pasado no se
cuent a con un reporte de inventario lo que significa que el porcent aje de eficie ncia puede
ser menor al calculado.

Posterior al análisis realizado de los materiales con discrepancia los resu ltados
obtenido s son los siguientes;

Números de parte inventariados: 838
Cantidades correctas: 698
Número de discrepancias: 140
Porcentaje de Eficacia: 83.29 %

El porcentaje de eficiencia obtenido permitió cumplir con uno de los objetivos
establecidos a fin de mes, sin embargo, el valor representa aun un alto grado de riesgo para
las actividades de compras y planeación. (F ig.22) Con los datos finales- de inventario se
procedió a la elaboración de las nueva s hojas de balance, se emplearon cuatro horas de
trabajo construyendo veintidós carpetas, algunas compuestas hasta con 108 núme ros de
parte mientras que otras so lo con 6, colocando cada una en estante s próximos a su modelo.

El inventario tuvo una duración de 3.2 días (arriba del objetivo planeado), 10
personas tomaron parte de todo el proceso, se presentaron 12 interrupciones todas ellas por
requerimientos de materia, para la preparación de los nuevos kits se requirió el uso de
tiempo extraordinario en sábado. (3 personas durante 6 horas)
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RePresentaciÓn gráfiea mensual de los multados de inventario
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Repl'flt!!taeiÓD gráfic. lile sul de los res.ltados de Inventarlo
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Finalmente con la finalidad de continuar mejorando el control de materiales se
establecieron nuevos obje tivos para el próximo periodo de inventario. estos son:

1. Lograr una eficacia de inventario del 95 % al cierre de mes
2. Reducir el tiempo para la toma de inventario a dos días.
3. La aplicación de conteos cíclicos )' la verificación de registros de las

hojas de balance por el momento continua ra ind elinidamente.

Inventario Almacén de Producto Terminado

Actualizados los últimos registros de entrada y salida de material se dio inicio a la
toma de inventario de acuerdo a la metodología establecida. los resultados al primer conteo
son los siguientes:

Números de parte inventariados : 62
Cantidades correctas: 60
Número de discrepancias: 2
Porcentaje de Eficacia: 96.77 %

Las discrepancias obtenidas se sometieron a un segundo conteo y posteriormente a
una verificación de registros de entradas y salidas , como resultado se logro identificar solo
una de las diferencias detectadas, se analizaro n los elementos necesarios para determinar la
posible causa de error de la segunda discrepancia, sin embargo, no logro identificarse el
origen, los datos finales de inventario quedaron de la siguiente forma:

Números de parte inventariados : 62
Cantidades correc tas: 61
Número de discre pancias : 1
Porcentaje de Eficacia: 98.38 %

El porcentaje obtenido no fue lo establecido durante los procesos de mejora para
control de inventario, sin embargo, se obtuvo un valor bastante aceptable y prácticamente
se ha verificado el 100% del producto almacenado, obteniendo un valor real que se utilizara
como referencia para próximos inventario s.

Por último con los datos finales de inventario se elaboraron de manera manual las
nuevas hojas de control empleando cerca de una hora para finalizar el proceso, como una
herramie nta adicional en el próximo periodo se incluirá la utilización de una hoja de calculo
para el contro l de materiales independiente al sistema Fourth Shift (Fig.15), en el que se
podrá visualizar la siguiente información: entradas, salidas, retornos, inventario inicial,
inventario final, locación del material, lote de producción y pallets almacenados de los
modelos que se fabrican en la planta, la alimentación al sistema correrá a cargo del jefe de
grupo de área a quien se le ha proporcionado la capacitación necesaria para manejar la hoja
de calculo diseñada , se espera a fin de mes obtener el 100 % del control de inventario y
reducir el tiempo empleado para la realización del mismo. El tiempo de duración de la toma
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de inventario fue de se is horas. por arr iba de lo estimado (4 horas). empleando un total de 3
personas.
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Capitulo IV

IV.I Análisis de Resultados

IV!.1 Recibos

De la implementación de los nuevos métodos de trabajo para las actividades de
recibo se obtuvieron los siguientes resultados;

• Mejora en la planificación de las actividades de descarga: se conoce el
volumen de material a manejar y puede darse prioridad a materiales
críticos

• Conocimiento del material a recibir: Puede definirse el espacio a
utilizar y los tipos de método de estiba

• Mejora en el tiempo de respuesta a los materiales críticos: El personal
conoce las necesidades de las áreas productivas y reacciona al detectar
la parte crítica.

• Monitorear material dañado por transporte: Se comunica a todos los
niveles las anomalías que presenta cada llegada de material, previendo
fallas en el proceso y posibles cortos.

• Reducción hasta en un 80% el tiempo empleado para el canje de
documentación del material a recibir: Trafico realiza la clasificación de
documentos por envío y en gran número de ocasion es prepara el
paquete de información correspondiente a materiales, reduciendo y
hasta eliminando el tiempo empleado de operación.

• Mejorar la comunicación entre departamentos: Se mantiene un
intercambio activo de información reportando llegadas, críticos, cortos
de materiales, excedentes, daños a material, etc. Toda situación
relacionada con el manejo de material.

• Aprovechar el tiempo acti vo del personal: Son asignadas acti vidades de
sopor te que se convierten en elementos estratégicos y de gran ayuda
para crear nuevas herramientas en la administración de materiales.

• Verificación al 100% el material recibido: Con la asígnací én de
referencias o guías internas se garantiza que cada material recibido sea
verificado físicamente e incluso detectar materiales no declarados
durante la importación.

Un elemento clave que permitió llegar a esta serie de resultados fue la comunicación y
coord inación entre departamen tos la cual se hizo abierta y clara entre ambas áreas,
permitiendo conocer las necesidades de cada una. Los nuevos métodos de operación se
basaron en los ya anteriormente diseñados, únicamente se incluyeron algunas operaciones
que permitieran dar una mejor continuidad y lógica a todo el proceso.
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Hasta el moment o las propuestas de mejora no han presentado di ficutt ade- Jurante
la implementación, las operaciones se realizan de forma rápida y eficiente, la com unica ción
se ha vuelto una herramienta mas para trafico y almacén que permite a [as dos áreas ser más
ágiles en sus procesos . Por el momento no se considera realizar cambios a lo estab lecido. se
continuara trabajando bajo la misma línea observando cada resultado obtenido. La Fig. 23
son comparativos gráficos entre los métodos anteriores y actuales de operación donde se
puede apreciar las ventajas de los cambios establecidos.

IV.1.2 Almacena je

Las áreas de oportunidad detectadas dentro el proceso de almacenaj e fueron las
siguientes:

l . Falta de métodos de estiba
2. Falta de registros de almacenaje
3. Áreas del imitadas para los procesos de almacenaje
4. Falta de equipo de carga

Al arranque de los procesos de mejora para esta actividad se creo un diagrama de flujo
con el objetivo principal de identificar la lógica del proceso a real izar, los resultados fueron
bastante buenos, las tareas a desarrollar lograron relacio narse creando un proceso de
almacenaje rápido y práctico

l . Métodos de estiba

La característica principal por la que se caracterizaban las áreas de almacenaje era la
cantidad de espacio desperdiciado en cada uno de los racks, en gran parte esto se deb ía a la
falta de métodos de estiba y la política implementada por el staff japonés en 10 que
corresponde al acomodo de material, del estudio realizado al material almac enad o se
elaboraron los métodos de estiba, con su aplicación los resultados fuero n son los siguientes :

a) Mejora en un 20 % el espacio disp onible para a lmacenaje, La forma de estiba
permite que cada pallet aproveche al máximo el espacio asignado d entro del
rack, siendo mínima la cantidad de pall ets parciales a controlar.

b) Eliminar material mezclad o. La elaboración y armado de pallets permite
detectar materiales qu e no correspo nda n en número de parte.

e) Uniformidad del material almacenado: El res u lta do de los métodos de estiba
permite obtener pallets idénticos y de un man ejo mucho má s práctico.

d ) Facilidad para la ubicación de mat eri ales. La forma de acomodo de material
permite distinguir de man era visual el mater ial requ erido por las á reas
productivas, agilizando las ac tividades de surtimiento.
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Melora de los Sistemas de Coatrol de Inventarlo meclbol
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El resultad o de la aplicación de los métodos de estiba pernuuo un mejor
aprovechamiento de espacio. se estandarizó los racks y se elimino la necesidad de dejar
espacios entre materiales dife rentes. Se continuara trabajando fuertemente en lo que es el
registro de almacenaje, ya que este proceso ha permitido mantener un buen control en la
ubicación y loca lización del materia l dentro de las áreas de almacenaje.

2-3. Áreas delimitadas para los procesos de Almacenaje-Registros de Almacenaje

Las propuestas de mejora para estos puntos fueron aprovec har en su totalidad el
espacio disponible para almacenaje y el uso del formato de registro de mater ial como
método de control para cada material almacenado, como herramienta de ayuda se ha
elaborado un archivo denominado "Locaciones" donde se concentrara la informaci ón
generada de cada registro, hasta el momento los resultados obtenidos de los proceso s de
implementación son los siguientes:

a) Reducir al3 % el material extra viado
b) Mejora en el tiempo de respuesta a los requerimientos de material.
e) Mayor facilidad para la ubicación de materiales
d ) Mayor capacidad de manejo de información y rapidez.
e) Es ta nda r ización de racks por tipo de material.
f) Aprovechamiento de espacio

Con informaci ón recopilada de los meses analizados se ha elaborado una serie de
graficas que permite observar las ventajas obtenidas hasta el momento entre el método
anterior y actual del proceso de almacenaje, por el momento no se tiene contemplado
realizar cambios a los procesos implementados, por lo que el nuevo método de almace naje
continuara bajo el mismo formato inicia l. Fig. (24)

4. Falta de equipo de carga

Con el objetivo de eliminar la falta de equipo de carga en cada una de las área de
materiales se elaboro durante el periodo de inducción una programación de horarios para
cada aparato, hasta el momento no se han presentado problemas y se ha procurado
mantener una mayor comunicación entre ambas áreas haciendo accesib le la disponibilidad
de equipo en horas pico o en cargas de trabajo.

IV.1.2 Surtimiento - Devolución

Un total de 12 requisiciones marco el inicio del proyecto "Kit 's de Producción" , la
preparación del material se realizo durante el periodo vacacional con la finalidad de
detectar posibles fallas, personal de almacén se encargo de realizar los surtimie ntos de
acuerdo a las cantidades y números de parte indicados en las requisiciones, seis de los doce
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Melora de los Sistemas de Control de Inventario (Almacenaje)
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documentos están compuestos por un promedio de treinta n úmeros de parte (hasta el
momento el mayor número de componentes). El tiempo máximo de surtimiento calc ulado
es de 2.5 horas (Aromar. Dewalt) y el mínim o de .50 horas (Motorola).

Los "kits" preparados se colocaron en un área especial. donde posteriormente se
realiza la verificación y entrega de mater ial a las áreas productivas. las devoluciones por
recibir de igual manera se aco modaran en unas zonas ya definidas para poder ser verificado
y reintegrado al material a almacén . Las salidas o entradas de material en sistema fueron
realizadas y verificadas por el capturista del área quien en adelante tendrá la
responsabilid ad de archivar y controlar cada documento generado.

La disposición del material se realizó al reinicio de las actividades de producc ión. se
ha solici tado a almacén el kit correspondiente del modelo a producir, los procesos de
entrega y devoluci ón se realizaron sin contratiempos. las próxima s requisiciones han sido
emitidas y distrib uidas al personal de almacén.

Después de una semana de aplicar el nuevo método de surtimiento y retomo de
materia l, las ventajas y desventajas obtenidas del nuevo sistema fueron las siguientes:

Ventajas
Eliminación de inventario en las áreas productivas
Mayor control de documentos
Transferencia de materiales (inmediata)
Eliminación de requi siciones parciales
Mejora en la planificación de las activida des internas

Desventajas
Falta de identificación del mat erial surtido
Discrepancia en materiales sometidos a pesaj e
Demoras en la preparación de kit ' s por mat eriales de difícil acceso.

Con el objetivo de que los tres puntos encontrados no se conviertan en elementos de
riesgo hacia el sistema, se crearon las siguientes alternativas:

Falta de identificación del material surtido: El problema se presenta durante la
verificació n física del material , personal de las áreas productivas tiene dificultad para
identifica r los materiales proporcionados en cada una de las requisiciones, con la finalidad
de hacer ágil el proceso y evitar fallas graves en las áreas productivas se ha solicitado al
personal enca rgado del surt imiento utilizar contenedores o bolsas plásticas en la
preparación de material e identificarlo con una etiqueta adhesiva hacie ndo referencia al
número de parte, modelo y cantidad, con esta modificaciones se espera eliminar el
problema de identificación de material en la línea de producción.

Discrepancia en materiales sometidos a pesaje: Existe un gran número de partes
que frecuentemente present an problemas durante su preparación principalmente en aquellos
que son sometidos a pesaje , por las características físicas que presentan los materiales estos
en su mayoría sobrepasan los limites de funcionamiento del equipo (bascula) generando
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discrepancias. es un problema que lamentablemente no logra solucionarse con las
herramientas o elementos internos. la única alternativa que se tiene es la adquisición de
equipo. actualmen te se están analizando los requerimientos mínimos de operación y las
mejores alternativas económicas .

Demora en la preparación de kit 's: El problema se genera por tres situaciones
principalmente, la primera debido a la falta de experiencia en el nuevo método de
surtimiento (el personal aun no ha logrado adaptarse en su totalidad al sistema empleando
tiempos superiores a lo estimado), la segunda por adelantos al plan de producción, un gran
número de kit' s se solici tan antes de los tiempos (24 horas) ó planes establecidos, como se
menciono anteriormente las capacidades de producción son mayores a lo estimado
provocando demandas de materiales no programadas, en algunos casos los adelantos son
hasta por un día de producción. Nuevamente se ha informado de esta situación a las áreas
involucradas y se espera se tenga una respuesta favorable ya que el sistema de
programación de materia les depende directamente de la información proporcio nada por
control de producción.

Finalmente, la tercer causa que origina demo ras tanto para la preparación de los
kits de producción, como la de envíos es la dificultad que se tiene para el acceso y
maniobra de materiales, el espacio entre racks en algunos pasillos dificultad las operaciones
provocando en la mayor parte de las ocasio nes daño al material , además el mismo arreglo o
distribución de los estantes origina una gran número de recorridos durante las operacio nes
de almacenaje y surtimiento que repercuten en los tiempos de operació n. Por tal razón y
con la finalidad de aprovechar al máximo el espacio disponible de las áreas de almacenaje
sé rediseño la distribución de ambas áreas, considerando los siguientes puntos :

1. Fácil acceso al material
2. Reducción de recorridos
3. Mayor flujo vehicular
4. Distancia mínima entre racks de 3.00 mts.
5. Mejorar y adaptar el equipo de carga a las necesidades del área
6. Asignar espacios para materiales de bajo movimiento (Obsoletos)

Las figuras 25 y 26 muestran los cambios realizados en la distribución de cada área,
el cual tomo un tiempo aproximado de tres meses, donde se puede observar principalmente
la forma en que se aprovecha el espacio desperdiciado, que permit ió un mejor flujo del
equipo y materiales. (Apéndice 16-21)

Prácticamente todos los cambios se han puesto en marcha , hasta el momento
aquellos que corres ponden a la acción directa de almacén han tenido una evolución bastante
favorable, el personal se empieza a identificar con las nuevas herramientas y métodos de
trabajo reduciendo de manera paulatina los tiempos de surtimiento y la falta de
identificac ión. En lo que respecta al material sometido a pesaje , se optó por adquirir una
báscula electrónica con una capacidad de resolución de .001 grs. Que puede ser programa
hasta con 1000 diferentes números de parte para un pesaje automático, hasta el momento
con el nuevo equipo se ha logrando reducir de manera significativa los errores de
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surtimiento y se ha increment ando considerablemente la rapidez de la operac ión. I Fig .27)
(Apé ndice 22)

IV.l.3 Env íos

Las mejoras realizadas en el árca de envíos dieron resu ltados bastantes
satisfactorios. el sistema de localizaciones implementado redujo en un 50 por ciento el
tiempo empleado para la preparación del materia l, lo que permitió la sa lida del
producto a l cl iente en un mej or tiempo, así como, el de asegurar un co r rec to en vío de
acuerdo a los lotes de producción requeridos por el cliente. A su vez, los equ ipos de
carga se aprovecharon de mejor forma logrando establecer horarios para la entrada y salida
de material. (Apénd ices 23-27)

Con dos herramientas para el control de inventarios (Hoja de Balance-Excel) se
logro comenzar a obtener inventarios precisos y exactos tanto en cantidad como en
ubicación del material, el parámetro de referencia que marcaría la mejora del sistema sería
el inve ntario mensual el cual había establecido como objetivo obte ner un 100 por ciento en
el porcentaje de eficacia de inventario.

IV.1.4 Control de Inventario

Las mejo ras de los métodos de control de inventario durante el segundo periodo
mensual se realizaron en do s etapas; La primera, estableció la continuidad de un plan de
con teos cíclicos, y la segunda, propuso la metodología a uti lizar para la toma del inventario
en las áreas de materiales, los resultados obtenidos en cada departamento fuero n realmente
satisfac torios ya que se alcanzaron los porcent ajes de eficacia establecidos para cada áreas,
el proceso en cada uno fue el siguiente;

Almacén de materiales: La realización del inventario físico mensual para el nuevo
periodo tuvo muy pocos cambios en su organización y método de trabajo, so lo antes de
llevar a cabo el conteo físico de materiales se cuidaron aspecto como son: surtimiento de
material (preparación de kits), documentación generada (folio s) y transferencias, como
resultado a los puntos anteriores se lograroo aislar los problemas de interrupción, la
continuidad al proceso de conteo se pudo mantener en un 95 por ciento, lo que a su vez,
redujo el tiempo empleado para la toma de inventario el cual fue se realizo en dos días.

Los resultados finales de la toma de inventarios obtenidos en el área de materia les
se presentan a continuación:

Números de parte inventariados: 887
Cantidades correctas: 843

úmero de discrepancias: 44
Porcentaje de Eficacia: 95.03 %
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El porcentaje de eficacia obtenido y la evidencia documentada de cada inventario
permitió que departamentos como compras y planeación confiaran nuevamente en la
información de sistema, ajustando los planes de compra y producción a la disponibil idad de
materiales, reduciendo los niveles de inventario y la generación de material obsoleto.

El control de inventario como se vio anteri orment e es el resultado de cada una
de las operaciones int ernas, mejorar el porc ent aj e de eficacia esta directamente ligado
a una mejora en los métodos de trabajo los cuales comenzaron a reali zarse basándose
en instrucciones de trabajo y herramientas de auxilio.

La parte que se considera aún vulnerable es la que corresponde a la ubicación del
material, durante el inventario se observaron dificultades en los conteos de materiales de
alto volumen, como se menciono desarrollar una base de datos en Windows resulta poco
práctica por la cantidad de números de parte y locaciones a manejar dentro de un archivo ,
las alternativas de acuerdo al plan a implementar son pocas, sin embargo, se continuara
trabajando en la creac ión de métodos de control.

Por el momento y con el objetivo de mantener una mejora continua se estableció
para el nuevo periodo obtene r un 97% de eficiencia en el control de inventarios, hasta el
momento las mejoras y cambios realizados a los métodos de trabajo han dado resultados
positivos, se espera estos sean aun mayores y fortalezcan cada una de las operaciones
internas .

Almacén de producto terminado: Durante el periodo mensual la implantación de
las nuevas herramie ntas y métodos de trabajo permitió observar una mejora en los procesos
internos y organización del área, cada una de las operaciones se realiza con rapidez y
eficiencia, hasta el momento todo parecía indicar que lo implementado había sido lo
correcto, sin embargo, no se contaba con evidencia que realmente mostraba un mejor
control del materia!.

A fin del periodo mensual se realizo el inventario físico del material comparando
cada dato obtenido con la información de sistema, los resultados fueron los siguientes:

Números de parte inventariados : 68
Cantidades correctas : 68
Número de discrepancias: ()
Porcentaje de Eficacia : 100.0 %

El porcentaje de eficacia obtenido finalmente justificaba la mejora observada
durante el periodo mensual. los cambios eran palpables, más no se contaba con evidencia
que diera validez a los nuevos métodos de operación, finalmente el objetivo establecido
para el área de producto terminado se cumplía venia ahora la parte más difícil, mantener
los métodos de trabajo desarrollados y mejorarlos.
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Capitulo V

V.I Conclusiónes

Uno de los elementos principales para el buen funcionami ento de un almacén es el
establecimiento de un buen sistema de control, las áreas de almacenaje son elementos vivos
e influyentes en la actividad de todo tipo de industria. Por ello, el lograr un contro l preciso
del mismo se hace una tarea importantísima para el desarrollo de toda actividad.

Este control puede ser efectuado hoy en día de una forma muy precisa, gracias a
sistemas informáticos que se disponen en la actualidad. Existen numerosas empresas
dedicadas a la informática aplicada, que son capace s de desarroll ar amplios paquetes que se
adaptan o que son susceptibles a ser adaptados.

Durante el desarrollo del presente trabajo se lograron identificar los elementos de
control básico de todo almacén, que son:

a) Recepción / revisión de mercancías
b) Acomodo o estiba
e) Almacenaje
d) Control de inventario
e) Salida de material

Un buen control de entrada de material produce un sin número de beneficios en un
almacén, como son:

1) Posibilidad de tener un perfecto control sobre los materiales pendientes por
recibir y la posibilidad de hacer una correcta planificación del tiempo.

2) Permite realizar un correcto control físico de los materiales a su recepción
3) Disponer de un verdadero control sobre la mercancía depositada en almacén
4) Comunicar las diferencias observadas en la recepción del material

Todos estos beneficios 'repercuten en un control en tiempo real de la información,
una reducción del trabajo administrativo, un menor número de movimientos de la
mercancía y una mayor confiabilidad del control de stock.

El acomodo o estiba de material permite dar una uniformidad al material,
conservándolo en condiciones óptimas sin riesgo a sufrir daño, como resultado de ello
durante el almacenaje se aprovecha de mejor forma el espacio disponible donde de acuerdo
a las necesidades propias se pueden aplicar distintas técnicas de almacenaje.

Las cualidades que debe cumplir el material estibado o acomodado son la
resistencia y estabilidad. La resistencia es la capacidad que tiene el material de apilar cargas
encima 'de otras , la estabilidad es un factor importante cuando el material esta en
movimiento, la estabilidad se puede conseguir mediante un buen apilado de los productos y
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la adopción de una adecuada form a de la unidad de carga. que puede incrementar se
mediante la utilización de películ as plásticas proporci onando grandes beneficios a la
estab ilidad del material

En lo que corresponde al almacenaje contar con el espacio suficiente para que en
todo momento se tenga la capacidad de alojar la mercancía recibida es uno de los objetivos
más difíciles de alcanzar. Elegir el sistema y método de almacenamiento depende de la
actividad de la planta , sin embargo , cualquiera que sea el giro comercial se deberán
satisfacer las siguie ntes necesidades:

• Eficiente aprovechamiento del espacio
• Reducción de la manipul ación de los materiales al mínimo
• Facilidad de acceso al producto almacenado
• Máximo índice de rotaci ón posible
• Flexibilidad máxima para la colocación del produc to
• Facilidad en el control de las cantidades de material almacenado

De igual forma será necesario realizar una distribución o lay-out, conside rando los
siguien tes aspectos:

• Evitar zonas y puntos de congestión
• Facilitar las tareas de mantenimiento
• Poner los medios necesarios para obtener la mayor velocidad de movimiento

posible y con ello la reducción de los tiempos de trabajo.

y cada zona especifica del área como son:

a) Zona de descarga
b) Zona de recepción
e) Zona de almacenaje
d) Zona de preparación de material
e) Zona de envío

Por su parte, el control de inventario es la parte medular del sistema, una
información errónea puede significar ó no la disponibilidad de un stock ffs ico, por lo cual,
se debe garantizar la plena integri dad referencial en un tiempo real. El correcto desarrollo
de cada una de las operaciones internas da por resultado un buen control de inventario, los
beneficios son los siguientes:

• Incremento de la productividad
• Redu cción de los costes (Excesos de inventa rio, material obsoleto)
• Redu cción de la cant idad de safety stock
• Eliminación de errores
• Incremento de la fiabilidad de inventa rio
• Cont rol de las ubicaciones
• Optimizac ión de los rec ursos del almacén
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• Mayor productividad del personal 
• Mejor flujo del material 
• Reducción de los tiempos de operación 

La implementación de los sistemas de control de inventario permitió obtener un 
muy importante beneficio económico, hasta antes de comenzar este trabajo se observaba 
mensualmente una mayor inversión en el material almacenado que en el total de ventas por 
el mismo periodo, llegando a tener hasta en algunos casos un promedio de 45 días de 
inventario. (Fig.28) 

Actualmente solo se manejan 15 días de inventario, el plan es solo tener siete, sin 
embargo, debido al origen de algunos materiales no sea logrado llegar a este objetivo, de 
cualquier forma, sé a logrado una excelente estabilidad económica y mayor presencia en el 
mercado. 

Por último la salida de material será el elemento que cierre el ciclo de todo el 
proceso, y es aquí donde se presenta uno de los aspectos más importantes a cumplir por 
parte de la empresa: el servicio a cliente, la entrega del producto en tiempo. 

Se puede presentar de dos formas: interno o externo, el interno es aquel que se lleva 
dentro del sistema de producción con los requerimientos de material para un proceso de 
transformación, el externo es satisfacer la demanda de un mercado en tiempo, calidad y 
cantidad. Por tal razón sobresalen dos aspectos a cumplir. 

1. Fiabilidad del material enviado / entregado 
2. Envío en tiempo. 

Una buena preparación del material es la realización de un correcto 
almacenamiento, el resultado de ello permitirá una operación de forma práctica y precisa. 
La importancia de una correcta entrega en tiempo, cantidad y forma garantizara la 
continuidad y el desarrollo del sistema productivo, la falla de alguno de los elementos antes 
mencionados puede dar paso a enfrentar una mayor competitividad. 

Finalmente la necesidad del almacenamiento de productos en general ya sea 
transformada o como materia pr-i.ma, deberá de satisfacer los siguientes puntos: 

1. Prever la f¡¡lm de un suministro en un momento dado (Evitar el 
desabastecimimto) 

2. Aproximar en la medida posible la materia prima o el producto final a los 
puntos de consumo, de tal forma que, en el momento de producirse la 
demanda se pueda tener la capacidad de proporcionar respuestas inmediatas. 

Los objetivos que se establecieron para las áreas de materiales lograron cumplirse, 
algunos de ellos lo lograron casi de forma inmediata, otros tuvieron que someterse a un . 
gran número de modificaciones y pruebas hasta lograr obtener los resultados des.eados, los 
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cuales en su mayoría necesitaron él desarrollaron herramient as simples y prácticas. que
ahora permiten una fácil relación entre el operario y la actividad, todo esto lógico. sin dejar
de ser efic ientes.

Por último, las áreas de materia prima y producto terminado se han vuelto
elementos estratégicos para la compañía. la información en tiempo y exact itud elimina la
genera ción de gastos adicionales y permite dar respuesta en forma casi inmediata a las
necesidades del merc ado. la forma ágil y flexibl e* con la que se realizan cada una de las
operaciones internas han permitido llegar a este obje tivo contribuyendo al crecimiento y
forta lecimiento de la empresa en el mercado mundial.

* Revista Manufactura, Empresa Lean; Esbelta, ágil y flexible. Número 115. Pág . 22·29. Enero 2005.
México.
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Apéndice

Al Métodos de estiba (método anterior)
A2 Métodos de estiba (método anteri or)
A3 Métodos de estiba (nuevo método)
A4 Métodos de es tiba (nuevo método)
AS Almacenaje (método anteri or)
A6 Almacenaje (método nuev o)
A7 Sis tema de localizaciones (Mé todo actual de identificación de racks-almac én de

materia prima)
AH Siste ma de locali zaciones (Nuevo método de identificación de racks-alrnac én de

materia prima)
A9 Sistema de localizaciones (Nuevo método de identificación de racks-alrnac én de

materia prima)
AIO Sistema de locali zaciones (Nuevo método de identificac ión de racks-alrnacén de

materi a prima)
AII Kits de producción (método actual de surtimiento)
A12 Kits de producción (método actual de surtimiento)
A13 Kits de producción (nuevo método de surtimie nto)
Al4 Kits de producción (nuevo método de surtimiento)
Al5 Kits de producción (nuevo método de surtimiento)
Al6 Redistribución del almacén de materia prima (método anterior-espacio entre rack s)
Al7 Redistribuc ión del almacé n de materia prima (método anterior-es pacio entre racks)
Al8 Redistr ibución del almacé n de materia prima (nuevo método-espacio entre racks)
Al9 Redistribución del almacén de materia prima (modi ficac ión de los espacios de

almacenaje-método anterior vs. método nuevo)
A20 Red istribución del almacé n de materia prima (modificación de los espacios de

almacenaje-método ante rior vs. método nuevo)
A21 Redistribución del almacé n de materi a prima (mod ificación de los espacios de

almacenaje-método anterior vs. método nuevo)
A22 Equipo para pesaje de material a granel
A23 Redi stribución del almacén de producto terminado (método actual)
A24 Redistribución del almacén de producto terminado (método actual)
A25 Redistribución del alm acén de producto terminado (nuevo método)
A26 Redistribución del almacén de producto terminado (nuevo método )
A27 Redistribución del almacé n de producto termin ado (nuevo método)
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Métodos de Estiba (Método Anterior)
Al

*Las etiquetas de color verde y naranja de cada caja representa el número de parte
del producto

Tesis Profesional
U.N.A.M.
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Métodos de Estiba (Método Anterior)

Al

Oonde: Verde y Naranja representan el número de parte del producto. Tesis Profesional
U.N.A.M.

Sistemas de Control de Inventarios



Métodos de estiba (Nuevo método)

A3

ALaparte superior muestra la nueva forma de acomodo de material, de acuerdo a los
métodos establecidos para cada tipo de material, en este caso plásticos. Tesis Profesional

U.N.A.M.
Sistemas de Coatrel de Inventarios



Método de Estiba ( Método Actual)

A4

*Doude las etiquetas de color Daranja preseatan el número de parte del producto, mientras
que la boja de color verde representa la boja de identificación del material por pallel ó tarima. Tesis ProfesioDal

U.N.A.M.
Sistemas de Control de InveDtarios



Almacenaje (Método Anterior)

*Método actual de almacenaje donde se aprecia un arreglo del tipo selectivo en cada rack.

Tesis Profesional
U.N.A.M.

Sistemas de Control de Inventarios
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Almacenaje (Nuevo Método)

A6

*EI material es almacenado de acuerdo a su tipo, dimensión y estiba
*Los materiales se identifican de una forma más practica y visible
*EI fácil acceso a los equipos de computo permite obtener información de forma
rápida y precisa.

Tesis Profesional
U.N.A.M.

Sistemas de Control de Inventarios



Sistema de Localizaciones (Método actual de identificación de racks-Almacén de materiales)

A7

*Las actuales identificaciones solo hacen referencia a un par de espacios dentro de
todo el modulo. Tesis Profesional

U.N.A.M.
Sistemas de Control de Inventarios



Sistema de localizaciones (nuevo método de identificación de raeks-almacén de materiales)

A8

*Nuevo método de identificación para el área de materia prima
Tesis Profesional

u'N.A.M.
Sistemas de Control de Inventarlos



Sistema de localizaciones (Nuevo método de identificación de racks-almacén de materiales)

A9

*Nuevo método de identificación para el área de materia prima Tesis Profesional
U.N.A.M.

Sistemas de Control de Inventarios



Sistema de Localizaciones (Nuevo método de identificación de racks-almacén de materiales)

AtO

"La identificación por hueco en cada modulo permite asignar a cada pallet
un lugar único sin riesgos de duplicidad. Tesis Profesional

U.N.A.M.
Sistemas de Control de Inventarios



Kit's de Producción (Método Actual de Surtimiento)

*El material requerido por producción se concentra en un área especifica asignada ,
en espera de su traslado a las áreas productivas.

*No existe orden en la forma de almacenar el material surtido en el área asignada.
Tesis Profesional

U.N.A.M.
Sistemas de Control de Inventarios
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Kít's de Producción (Método Actual de Surtimiento)

*Los materiales a ser utilizados en las áreas productivas son almacenados
de manera provisional en racks dentro del área de materiales. Tesis Profesional

U.N.A.M.
Sistemas de Control de Inventarios
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Kít's de Producción (Nuevo método de Surtimiento)

A13

*EI nuevo método de preparación de material permite identificar de manera práctica
los materiales a utilizar en cada modelo, los cuales fluyen de manera ágil y continua. Tesis Profesional

U.N.A.M.
Sistemas de Control de Inventarios



Kít's de Producción (Nuevo método de surtimiento)

A14

·Cada kit de producción antes de ser transferido a las áreas productivas deberá ser sometido a una
verificación ñsíea, Tesis Profesional

U.N.A.M.
Sistemas de Control de Inventarios



Kit', de Producdón (Nuevo método de Surtimiento)

A15

*Los materiales eBtregadosson listados dentro de la requisitlón para su posterior
transferencia al 'rea productiva y en sistema. Tesis Profesional

U.N.A.M.
Sistemas de Control de Inventarios



Redistribución del Área de Materiales (Método Anterior-Espacio entre Racks)

A16

*Espaclo adual entre rada 2.50 mts, mlnlmo a ocupar 3.00 mo. Tesis Profesional
U.N.A.M.

Sistemas de Control de Inventarlos



Redistribución del área de materiales (Método Anterior-Espacio entre racks)

*Redlstribución de las área. de almacenaje, espacio mlnimo entre raCD 3.00 mts.

Tesis Profesional
U.N.A.M.

SIstemas de Control de Inventarlos

Al7



Redistribución del área de materiales (Nuevo método-Espacio entre Raeks)

Al8

*Redistribución de las áreas de almacenaje, espacio minimo entre racks 3.00 mts, Tesis Profesional
U.N.A.M.

Sistemas de Control de Inventarios



Redistribución de las Áreas de Almacenaje (Modificación de los espacios de almacenaje-Nuevo método)

A19

·Modincación y nuevo arreglo de las zoaas de almacenaje para materia prima, donde P y Q
representan la asignacióa alfabética establecida al coojanto de racks. Tesis Profesional

U.N.A.M.
Sistemas de Control de Inventarlos



Redistribución de las Áreas de Almacenaje (Modificación de los espacios de almacenaje-Nuevo método)

A20

·Comparación lisica entre el método actual de almacenaje y el método anterior.
(Los niveles 1,2 y 3 continúan asignándose a materiales a granel y de alto movimiento. Tesis Profesional

U.N.A.M.
Sistemas de Control de Inventarios



Redistribución de las Áreas de Almacenaje (Modificación de los espacios de almacenaje-Nuevo método)

Al)

*Nuevo método de almaceoaje eolocando materiales a granel y de alto movimieoto en los
niveles 1, 2 Y3. Tesis Profesiooal

U.N.A.M.
Sistemas de Cootrol de fonotaríos



Equipo para pesaje de material a granel

A22

*Equipo adquirido para las actividades de surtlmieuto de material a granel
Caracteristicas: Modelo PC-S20, Marca Weigbt Tronix, Capacidad de carga
50 kg, Resolución .001 grs.

Tesis Profesional
U.N.A.M.

Sistemas de Control de Inventarios



Redistribución del Almacén de Producto Terminado (Método Actual)

Al3

*Donde: A YB representan la asignación alfabética asignada a cada rack
*Espacio máximo actual entre raeks =2.50 mb.
*Espacio máximo actual entre Rack A y rampas de carga =2.80 mts,

Tesis Profesional
U.N.A.M.

Sistemas de Control de Inventarlos



Redistribución del Almacén de Producto Terminado (Método Actual)

A24

*Dificultades de espacio para las actividades de almacenaje y envio en el almacén
de producto terminado. (Espacio máximo de maniobra 2.80 mts.) Tesis Profesional

U.N.A.M.
Sistemas de Control de Inventarlos



Redistribución del Almacén de Producto Terminado (Método Nuevo)

A25

*EI nuevo lay-out permite una mayor facilidad y rapidez de las actividades de envio.
*EI material puede concentrase de acuerdo al modelo Ó carga sin afectar operaciones ( - - - ) Tesis Profesional

U.N.A.M.
Sistemas de Control de Inventarios



Redistribución del Almacén de Producto Terminado (Método Nuevo)

*EI nuevo lay-out permite tener espacios hasta de 3.50 mts, entre las rampas de carga
y el material a almacenar o enviar. Tesis Profesional

U.N.A.M.
Sistemas de Control de Inventarios
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Redistribución del Almacén de Producto Terminado (Método Nuevo)

Al7

*Donde: A, 8, C, D, E, F YH presentan la clasificación alfabética asignada á cada rack.
* F.spaclo minimo entre racks 3.00 mts, Tesis Profesional

U.N.A.M.
Sistemas de Control de Inventarlos
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