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Objetivo de la Tesis

Se ha establecido como objetivo general para este caso de estudio mejorar los
métodos de control de inventario para las dreas de materiales, por medio de la
implementacién de porcentajes de eficacia entre una parte fisica (material) y una
tedrica (sistema), que garantice la ubicacién y cantidad de un articulo en un espacio
asignado. Valiéndonos de las herramientas de ingenierfa se buscara detectar las causas y
origen de las fallas dentro del sistema, asi 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 administracién de material se ha determinado
elevar los niveles de inventario, lo cual puede originar dos graves problemas; a) Excesos de
material y b) Generacién de material obsoleto, costos que no se consideran dentro de un
sistema de produccién y que pueden representar fuertes perdidas a la empresa.

Objetivo Particular

Se presenta el plan de expansién de una empresa dedicada a la elaboracién de
baterias recargables, durante el proceso de crecimiento la direccién ha cuidado demasiado
cubrir las necesidades de espacio y equipo que demandan las nuevas dreas administrativas u
operativas y ha establecido como objetivo principal el mantener una continuidad en la
produccién.

Cuidar udnicamente los elementos anteriores ha propiciado que el desarrollo e
implementacién de nuevos métodos de trabajo, administracién y organizacién hayan
quedado estancados, y por lo tanto, las actividades internas se realicen con dificultad y
lentitud.

Las 4reas de materiales no han quedado excluidas, y lo grave de todo eswo, es que no
se visualiza un interés e importancia en organizar y ordenar tan importante elemento del
sistema, por tal razén, el objetivo particular de este trabajo es convertir las areas 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.



Justificacion del Tema

La necesidad de contar con sistemas de control de inventario eficientes en dos dreas
distintas de almacenaje dio origen al estudio de los métodos de trabajo, administracién,
organizacién y comunicacién en cada uno de ellos.

Aspectos como el flujo de material, equipo, superficie, capacidad, ubicacidén y
personal fueron estudiados y analizados, con el principal objetivo de determinar fallas,
corregirlas y desarrollar nuevos métodos de trabajo que fueran rdpidos, practicos y
eficientes para el sistema.

Las mejoras a obtener no solo contribuirdn a un buen funcionamiento interno, de
igual forma, departamentos afines fortalecerdn sus operaciones (compras-control de
produccién) aprovechando y planificando los recursos disponibles.

Actualmente 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 elevados porcentajes de inventario podria
generar graves perdidas a la empresa en un mercado tan cambiante y competido como lo es
la telefonfa celular y equipos de computo.

Por tal razén, se ha dado origen a este caso de estudio buscando establecer
soluciones a las necesidades de dos 4reas en especifico, que juegan dentro del sistema un
papel clave en la administracién y aprovechamiento de los recursos materiales.



Introducciéon

A mediados de los noventas Panasonic compania de origen japonés con presencia
mundial en el drea electrdnica, establece en la ciudad de Tijuana Baja California parte de la
division de baterfas recargables, con el objetivo principal de atacar el mercado americano
aprovechando la situacién geografica y los bajos costo de mano de obra.

Inicialmente se inician operaciones en una pequefa 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
elaboracién de paquetes de baterias para equipo medico y telefonia inaldmbrica.

Al periodo de un afio los resultados de operacién son mayores a lo esperado, asi
como la demanda del mercado la cual se ha incrementado, por lo que se determina
establecer el proceso completo de elaboracién de baterfas, 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 4dreas principalmente;
Produccién 1 (Bateria celda), Produccién II (Empaque) y los Almacenes de Materia
Prima y Producto Terminado.

Las recientes dreas y actividades internas han demandado crear y mejorar nuevos
métodos de trabajo, en algunos casos se ha podido reaccionar rdpidamente, 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 organizacién y operacién, que
ocasionan deficiencias en un elemento clave para el buen funcionamiento del sistema el
control de inventarios.



Capitulo 1

I.1.- Antecedentes

Establecidos los planes de expansién la primera accién seria adquirir una superficie
de 15,000 metros cuadrados para la construccién del nuevo edificio, la cual a su vez
requeriria de una contratacién de 1,200 personas directas aproximadamente. A mediados de
Junio de 2000 la nueva planta comenzé a operar, sobresaliendo por sus actividades y
dimensiones las dreas de Bateria Celda (Produccién I), Empaque (Produccion II) y los
Almacenes de Materia Prima y Producto Terminado. (Figura 1)

Bateria Celda (Produccién I)

Definida como Produccién 1 la actividad principal del drea de celda es la
elaboracién de la bateria o pila (nombre comiin), el proceso consta de cuatro etapas: corte,
enrollado, tapa-ensamble y carga-descarga®.

a) Corte: Las baterias 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 dimensién ya establecida, posteriormente se clasifican
y se colocan en contenedores plasticos para ser entregados al drea de enrollado.

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

c-d) Tapas y Ensamble: la actividad que se desarrolla en el drea de tapas en las de
preparar el tapén o tapa de la baterfa, para esto se alimentara a una maquina denorninada
colocadora dos partes metdlicas llamadas plate y cap, entre estos dos se coloca un material
blando llamado safety vent que sirve como dispositivo de seguridad en caso de existir un
reaccion interna dentro de la baterfa, las parte metdlicas se sellan por medio de presién y
son despachadas inmediatamente a ensamble.

Ensamble: Esta 4rea es el proceso final de la bateria, comienza con alimentar a la
maquina los cascos metdlicos obtenidos en enrollado, de igual forma las baterfas serdn

*Panasonic. Nickel Metal Hidride Batteries, Nickel Cadmium Batteries, Lithium lon Batteries.
Technical Handbook. OEM Sales Division. January 2000. Chigasaki, Japén.
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alimentadas a la misma maquina e inmediatamente se colocara en la parte superior de cada
una un anillo plastico que servird de aislante entre Ja parte positiva (tapa) y la parte negativa
(casco) la cual se fijara mediante una aplicacién de brea en su interior, posteriormente se
elabora una muesca a la parte superior del casco metélico que servird para albergar la tapa y
permitird un mejor cierre, inmediatamente la pila entrara a una méaquina centrifuga la cual
cuenta con dos series de discos colocados de forma horizontal, los discos cuentan con
grecas que serdn ocupadas por baterias en espacios individuales, al completarse, la maquina
comenzara un movimiento de rotacién estabilizdndose a un promedio de 360 revoluciones
por minuto en ese instante la parte central del disco de rotacién comenzara un ascenso que
permitird vaciar a cada baterfa tres gramos de hidr6xido de potasio ( REACTIVO) la fuerza
centrffuga permitird la distribucién del quimico dentro de la baterfa iniciando
inmediatamente una reaccién quimica que se convertird en energfa eléctrica. Una vez que
los discos finalizan el movimiento de rotacién la bateria es retirada y colocada en una
maquina llamada spet (soldadura) donde por medio de un choque eléctrico la tapa se fija a
la terminal positiva de la baterfa colocada en el proceso de enrollado, finalmente las
baterfas llegan al proceso de cierre, la parte superior de cada casco es sometida a un
proceso de compresion para sellar de manera hermética cada bateria, antes de pasar al
ltimo proceso algunas de las baterfas son inspeccionadas por control de calidad dos son los
aspectos mas importantes a inspeccionar: 1. -La altura de la bateria y 2. - La generaci6n de
energia.

c) Carga y descarga: la actividad principal del 4rea es someler a un proceso de
cargar y descargar las baterias fabricadas, de esta forma se logra estabilizar la carga interna
de la baterfa y permite regenerar su carga una vez perdida, aun después de este proceso las
baterfas tienen variaciones de voltaje por lo que entraran a una méquina clasificadora que
seleccionara de acuerdo al voltaje el rango de uso de la baterfa, dando fin al proceso.

Empaque (Produccién IT)

Produccién II es el drea donde se lleva a cabo la fabricacién de los diversos
paquetes de baterfas, los nuevos productos a desarrollar requirieron que el 4rea de empaque
fuera se dividiera en tres departamentos:

e Comunicaciones (Telefonia Celular)
e Power Tools (Herramientas de Poder)
e Li-ion (Computo)

Comunicaciones: compuesto de siete lineas de produccién el tipo de producto a
elaborar tiene aplicacién principalmente para uso en telefonia celular y productos médicos,
los principales clientes son: Ericsson, Motorola, Kyocera, Céndor, Welch Allen y Nokia,
para la elaboracién de estos productos se utiliza bateria del tipo AAA proporcionado por el
corporativo de Panasonic en Jap6n, son baterias de caracteristicas especiales que
desafortunadamente no se fabrican en la planta. El proceso de elaboracién de estos paquetes
no es nada complicado realmente la parte delicada es la que corresponde al ensamblaje de
las partes plasticas que se realiza por medio de maquinas ultrasénicas, la produccién de este
tipo de productos es bastante fuerte y emplea un gran niimero de personal.




Power Tools: compuesta por cuatro lineas de produccién. como su nombre lo dice
los paquetes de baterias elaborados en esta area tienen aplicacién en equipo de trabajo de
fuerza, como son: taladros, destornilladores, podadoras, sierras. etc., 1égicamente todos
ellos inaldmbricos. Dentro de los principales clientes estas: Dewalt, Makita, Aromat, Versa
Pack y Skill Bosh, son los tnicos paquetes que utilizaran baterfas tabricadas en la planta,
por el tipo de material utilizado y las condiciones fisicas el producto final son los de mayor
volumen y peso, algunos modelos requerirdn ensamblaje por medio de maquinas
ultrasénicas mientras que otros solo necesitan tortilleria, requiere de mucho menor personal
que el drea de comunicaciones aunque la demanda del producto es elevada.

Li-ion: compuesta de cinco lineas de produccién es una de las dreas més
importantes y delicadas dentro de la compaiifa, el paquete de bateria a elaborar tiene
aplicacién principalmente en las maquinas Lap-top siendo el principal cliente Dell. El 4rea
productiva se encuentra aislada y cuenta con acceso restringido, el personal porta equipo
antiestatico ya que la generacién de este tipo de energia puede ocasionar graves darios a los
componentes internos del producto, la bateria del tipo li-ion es especial y por el momento
solo se elabora en Japdn, un mal ensamblaje del paquete puede provocar uma grave
accidente al equipo o a la persona que lo maneje, dentro del proceso se realizan un gran
nimero de pruebas de calidad ademds de contar con equipo electrénico de prueba que
verifica el funcionamiento del producto en casi todas las estaciones de la linea. ¢l costo
final del producto es elevado lo cual representa graves perdidas por reclamos y defectos del
cliente, el personal empleado en esta drea es elevado debido a que la elaboracion del
producto es bastante compleja.

Almacenes de Materiales y Producto Terminado.

Los procesos de expansién incrementaron en un 60% las superficies para
almacenaje y envio, ocupando actualmente entra ambas dreas un tercio de la planta. Las
principales actividades que se realizan son recibo, almacenaje, surtimiento y envié de
materia prima o producto 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 exportacién. el 80%
de este se envia al el mercado norteamericano, 15% al europeo y el 5% restante al asiético.

El control de mventarios se lleva a cabo por medio de un sistema electrénico
llamado Fourt Shift, el cual es alimentado por el capturista del 4rea con la informacién
generada de las entradas, salidas y retornos de material. La administracién de los materiales
es exclusividad de las dreas de almacenaje.



Capitulo 11

I1.1 Analisis

Las nuevas operaciones a realizar dentro del sistema de produccién incrementaron
fuertemente el nimero de actividades internas, algunas dreas como una forma de satisfacer
sus necesidades crearon brigadas de apoyo, siendo el principal objetivo de estd solucionar
las actividades criticas mediante nuevas herramientas y métodos de trabajo, a este proceso
se le denomino como Kaisen*.

Para las dreas de materiales los cambios dentro de la compaiiia parecieron
irrelevantes continuando con el desarrollo de actividades de manera normal, en apariencia
los procesos seguirfan siendo los mismos por lo que no existia la necesidad de mejorar o
desarrollar nuevos métodos de operacién, sin embargo, las cargas de trabajo y la poca
organizacién interna acabaron por hacer algunas tareas dificiles y complicadas, surgié
entonces la necesidad mejorar, por tal razén, 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 ¢ las fallas mds representativas de cada operacion,
determinando un periodo de cuatro semanas para realizar el andlisis de los puntos
anteriores.

I1.1.1 Actividades de los procesos de almacenaje

El primer paso fue identificar las principales actividades de los procesos de
almacenaje se definieron primeramente cuatro operaciones bésicas, estas son; recibo,
almacenaje, surtimiento y envio (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 dreas de materiales y producto terminado, los resultados son los
siguientes:

Actividad Materia Prima Producto Terminado
Recibo Aplica Aplica
Almacenaje Aplica Aplica
Surtimiento Aplica Aplica

Devolucién Aplica No Aplica

Salida Aplica Aplica
Captura Aplica Aplica
Control de Inventario Aplica Aplica

*Princ‘ipaies operaciones de las dreas de materiales determinadas entre el jefe de grupo y supervisor.

*www.udec.cl - Administraciéon moderna, Kaisen.



Con conocimiento de cada una de las actividades a desarrollar por drea, la siguiente
etapa seria conocer los métodos de operacion, para ello se establecieron periodos para el
andlisis de cada proceso interno, quedando de la siguiente forma:

Semana 1. Recibo

Semana 2. Almacenaje

Semana 3. Surtimiento y Devolucién

Semana 4. Envios, 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 méaximo 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 mdximo de 5.00 mts., y 1
montacargas marca Boss tipo hombre sentado con capacidad de carga de 1,200 Kg. con un
alcance médximo de 5.00 mts. Esté iltimo aparato tiene la caracteristica de contar con un
movimiento trilateral esta disefiado 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 frégil a malas operaciones ademds de tener un elevado costo de
mantenimiento.

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

El almacén cuenta con siete andenes de recibo, cada unc provisto de una rampa
mecénica 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 dreas de trabajo. (Figura 2)

Por dltimo, como parte del equipo se cuenta con una computadora Pentium con
Windows 98, 4 patines hidrdulicos y un patin eléctrico con capacidad méxima de carga de
3,000 Kg, (Fuera de operacién)

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 inspeccién visual de las condiciones del material con la finalidad de
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detectar posibles anomalias presentadas durante el transporte; como son: material golpeado,
cajas rotas o abiertas, tarimas ladeadas, etc. Toda situacién que pueda poner en riesgo la
pérdida de la calidad en el producto, cabe hacer sefialar que las personas encargadas de
realizar el recibo desconocen que materiales o nimeros de parte arriban a la planta, no
existe alguna gufa o documento que pueda servir de referencia, la informacién de cada
embarque y préximos arribos son responsabilidad dnica del departamento de trifico.

Una vez que el material ha sido descargado de la unidad el transportista hard entrega
del pedimento de importaci6n, el documento se utiliza para requerir a trifico la informaci6n
correspondiente al material recibido, el proceso se lleva a cabo en el departamento de
trifico que se ubica en la parte contraria a la de almacén. El almacenista se trasladara al
drea indicada y solicitara los originales de la importacién, de la informaci6n sacara un
juego de copias y regresara a su 4rea de trabajo donde podr4 dar inicio a las actividades de
recibo, se presenta a continuaci6n un registro del tiempo empleado por el almacenista
durante la semana para realizar el canje de documentacién:

Tiempo 21 min. - - 34 min
Pedimento |- - - MBI-500103
Py - - = 21 min.
“Tiempo Total [75min.  |aq [8mn  [106min.  [136 min.  [435 min. ]
“l‘hrwmhdopuldcmjede‘ i6n del rial a recibir, partiendo de almacén y reg do al mismo punto,
do de una obteniendo como resultado el tiempo muento indicado. (Fig. 3)
'WFWMthMde&MGuM.

La tabla muestra el nimero de ocasiones en que el almacenista tuvo que acudir al
departamento de tréfico, el traslado inicia y finaliza en el 4rea 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
documentaci6n 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 documentacién de recibo se procede a la descarga del material, se cuenta
con una drea perfectamente definida para el proceso de recibo, el método de recibo consiste
en relacionar la entrada proporcionada por trafico a una gufa o nimero asignado por la
agencia aduanal a cada pallet o caja, se verifica la cantidad fisica contra la documentaci6n 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.

10
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Finalizado el recibo los almacenistas procederin a paletizar e identificar el
material, no se cuenta con métodos de estiba* establecidos cada almacenista utiliza un
criterio propio, las dimensiones del pallet 6 tarima indicaran el espacio necesario para
realizar el almacenaje, la informacion generada de los recibos realizados se proporcionara
al capturista del drea quien alimentara el sistema con los datos verificados dando fin al
proceso de recibo.

Para cada nuevo recibo la mecdnica es la misma tnicamente existe una pequeiia
diferencia en €l materia local (producto nacional), este tipo de materiales puede verificarse
inmediatamente ya que se entrega directamente por el proveedor, en caso de existir
discrepancia fisica la factura serd modificada en el instante que es recibido 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 superficie de 1,250 metros cuadrados, tres son los almacenistas
asignados a las actividades del 4rea, con equipo iinicamente se cuenta con dos patines
hidréulicos y uno eléctrico el cual actualmente se encuentra dafiado, para los procesos de
almacenaje y carga a contenedores los almacenistas se auxilian con equipo del drea de
materiales. (Montacargas)

La estanteria se compone por ocho juegos y medio de racks cada uno con siete
médulos dando una capacidad total de almacenaje de 952 pallets, todos los racks son del
tipo selectivo, actualmente se manejan alrededor de 65 niimeros de parte. Internamente se
utiliza un sistema de identificacién de material basado en colores implementado por el staff
japonés que consiste en forrar marcos y vigas de la estanterfa con cintas adhesivas de color
definiendo el espacio a ocupar por un solo modelo independientemente de los niimeros de
parte que compongan al mismo, asi por ejemplo tenemos que Ericsson ocupa una zona
verde. Welch Allen una blanca, Aromat en color amarillo, etc. No existe alguna regla o
politica que defina el color a utilizar para cada modelo es el almacenista quien definird las
caracterfsticas-de la zona a utilizar para el almacenaje, no toda la estanteria esta identificada
y algunos espacios con material no est4n definidos.

Para finalizar se cuenta con dos andenes equipados con rampas mecdnicas para las
operaciones de envi6 y una flejadora rotativa eléctrica (en reparacién), la oficina

principal se encuentra en el interior de esta drea, al igual que la tnica terminal de cémputo
y una de las dos lineas telefénicas con las que se cuenta. (Fig. 4)

*Mecalux. Manual técnico de almacenaje. Cap. I-La unidad de Carga. Pag. 13 -29.
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El proceso de recibo da imicio con la mtroduccion del producto terminado al drea, el
cual deberd cumplir con dos requisitos:

1. - Contar con un documento de inspeccion por parte de control de calidad con la
leyenda GOOD, esto garantiza que el producto cumple con la funcionalidad y
especificaciones establecidas.

2. - Contar con una hoja de transferencia emitida por el drea productiva, en la que
se especificara el modelo, nimero de parte, cantidad, lote y fecha de produccién 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 recibido fisicamente, de existir discrepancias notificara al supervisor responsable
quien realizara los cambios pertinentes al documento de entrada, de no presentar problema
el almacenista 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 drea
productiva mientras que la copia pertenecerd 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 razén a cada
pallet se le aplica una pelicula pldstica y se identifica con un formato ya definido donde se
especifica la descripcién del producto, nimero de parte, cantidad y lote.

Semana 2. Almacenaje (Almacén de Materia Prima)

Realizado el recibo la materia prima podrd ser almacenada en los racks o dreas
definidas, los almacenistas que llevaron a cabo el proceso de recibo son quienes 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 mds, en algunos casos se pudo observar
que el almacenaje se realizo en las mismas condiciones en que se recibié el material, lo que
si es importante 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 auxilio para controlar la rotacién del material nuevo y el ya
almacenado se cuenta con un cédigo de colores compuesto de doce diferentes
etiquetas 6 labels, que corresponden a cada mes que compone el afio. de esta manera, por el
color que identifique a cada material el personal deberd tomar o surtir cada producto
requerido, a este proceso de movimiento de material se le denomina sistema FIFO*. Asf,
en este caso en especifico tenemos que los materiales a recibir en Enero tendrdn un label
de color blanco, Febrero en azul, Marzo en verde, etc. (Fig. 5)

www.temasdeclase.com/libros % 20gratis/teoriabasica/capdiecinueve
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Identificados los pallets el almacenista procede a asignar un espacio al materal
dentro de los racks, cabe resaltar que la forma de almacenar los materiales fue definida 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
dreas 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 drea asignada a un modelo es insuficiente para
nuevos materiales.

El proceso de almacenaje serd igual para cada pallet, solo que se observo lo
siguiente: Panasonic se encuentra en proceso de certificacién del sistema de calidad ISO-
9000, se tiene ya elaborado el manual de procedimientos, instrucciones de trabajo y
formatos necesarios de cada drea, uno de estos formatos que aplica a ambos almacenes se
denomina Material Acomodado que consiste en realizar los registros de materiales que se
estd almacenando, la mayor parte de la estanteria de materia prima cuenta con una
identificacién numérica en cada hueco, sin embargo, ninguno de los almacenistas realiza el
registro de locaciones, durante este periodo en el 4drea de almacén se han tenido problemas
con materiales extraviados que reflejan un inventario teérico en sistema.

La dltima 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 niimero de parte y se ubican en la zona mds cercana al material, en este
caso en los marcos o vigas, donde el almacenista podrd tomarlo para realizar su registro.

Semana 2. Almacenaje (Producto terminado)

El almacenaje de producto terminado inicia colocando una pelicula pléstica a cada
pallet recibo con dos objetivos:

1. - Evitar posibles dafios 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 informacién contenida en la tarjeta
de transferencia, es importante registrar la fecha de elaboracién ya que se utilizara como
método de control para la salida del material

Cubiertos los dos elementos anteriores (identificacién y palletizado) el material
estard en condiciones de ser almacenado, recordemos que al igual que materiales los
anaqueles se han clasificado por modelos, la tinica diferencia que existe es que estos se han
forrado con cinta adhesiva de colores para distinguir aun més los espacios definidos para
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cada modelo, sin embargo. la situacion de un espacio insuficiente estd presente v existe 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 observar un gran
nimero de espacios vacios en cada uno de los racks, se desconoce si existe algiin 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 drea 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 podrd utilizarse para realizar este trabajo, las
causas por las que no son ttiles los dos aparatos restantes son las siguientes: 1) el
montacargas tipo hombre sentado tiene un alcance mdximo 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 minimo 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 daiidndolo constantemente del sistema interno. Lo que
da por resultado que solo el montacargas tipo hombre parado serd el equipo mas adecuado
para llevar a cabo las actividades de almacenaje, solo que en la mayoria de las ocasiones no
se tiene una fécil disponibilidad del aparato, afectando las operaciones del almacén de
producto terminado.

Cada producto a recibir en el drea de igual forma que en materiales deberd ser
registrado por nimero de parte en una hoja de entradas y salidas, el documento es
actualmente la dnica fuente de informacién para el control de inventarios, las hojas serdn
colocadas en un drea visible dentro del drea donde podrdn ser consultadas por cualquier
persona.

Semana 3. Surtimiento (Almacén de Materiales)

El proceso de surtimiento en el almacén de materiales lo llevan a cabo cuatro
almacenistas y consiste en el aprovisionamieato de materias primas a las dreas productivas,
la forma de llevarlo a cabo es la siguients; el supervisor o jefe de linea entregara
directamente al personal de almacén un requernimiento de material por medio de una hoja
de requisicién, la requisicién es un formato ya definide por modelo donde se listan los
nimeros de parte que componen al producto y su descripcién. Las cantidades de material a
ocupar son registradas manualmente en el documento por la persona que solicita el
material.

Entregada la requisicién la primera accién a desarrollar por el almacenista serd

ubicar el modelo a surtir, con requisicién en mano serd preparado cada material hasta
finalizar, durante la realizacién del proceso se presentan dos aspectos importantes: 1) La
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cantidad de material solicitado es mayor al plan de produccién, es decir, la demanda es
distinta a lo que tedricamente deberia de requerirse (exceso de material), sin embargo, los
materiales son entregados y recibidos sin que aparentemente esto genere problemas a las
reas involucradas, 2) No se cuenta con equipo de medicién (basculas contadoras) que
pueda auxiliar al almacenista en la preparacién 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 finalizacion de la requisicién, quien a su vez, dard
instrucciones a su personal de sacar o acomodar los materiales en un rack asignado a
produccion dentro de almacén. Cabe senalar que el surtidor es la tnica persona que tiene
contacto con el material, no existe por parte de almacén o produccién un proceso de
verificacion de salida, dependera tinicamente del almacenista la correcta entrega de la
materia prima en cantidad y niimero de parte.

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

Cada material entregado a produccién deberd ser registrado por el almacenista en la
hoja de balance, se ha observado que varios registros no se realizan, 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. Devolucion (Almacén de Materiales)

La devolucién corre a cargo de cualquiera de las dreas productivas consiste en
retornar los excedentes de materia prima obtenidos al final del plan de produccién, el
proceso se inicia con la elaboracién de una hoja de requisicién listando los nimeros de
parte a devolver junto con su cantidad fisica, posteriormente los materiales junto con la
hoja de requisicién se entregan a almacén donde se verificara fisicamente cada material,
aceptada la devolucién se acomodaran los materiales en los espacios que correspondan al
modelo, por las cantidades de material que demandan las dreas productivas usualmente los
voliimenes de devolucién son muy grandes lo que provoca que la actividad se desarrolle de
manera lenta y complicada.



Semana 4. Envios (Producto terminado)

El proceso de envio da inicio cuando el departamento de Trafico proporciona al jefe
de grupo de almacén la relacién de material a enviar basado en el plan de ventas, se trata 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 de identificar los pallets
a enviar basdndose en el lote y nimero de orden, no se cuenta con un método de control
para la identificacién de estos dos factores por lo que cada pallet deberd ser inspeccionado
hasta completar la cantidad de producto a enviar, es de suma importancia cumplir con las
caracteristicas requeridas del envio ya que puede ser motivo de rechazo por el cliente.

Clasificado el material se procede a la preparacién del mismo de acuerdo a las
especificaciones de cada cliente, todo el proceso se desarrolla manualmente y consiste en
colocar pelicula plastica alrededor y por encima del pallet, en algunos casos es necesario
usar esquineros y cinchos como elemento de auxilio para evitar dafio o deterioro al
producto, mientras se desarrolla este proceso el departamento de trifico confirmara con
control de produccién el material a enviar realizando la documentacién y tramites
necesarios para el envio, actualmente el 100% de los productos fabricados en la planta son
de exportaci6n. Finalizado el proceso el jefe de grupo notifica al personal de trafico, quien
determina la carga y destino de cada una de las unidades para los diferentes envios, 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 documentacién del envid, del resultado dependerd la
liberacién de la unidad.

Durante la elaboracién de los documentos para envié trafico actualizara dentro del
sistema de cémputo los datos correspondientes al inventario tedrico. no habrd ningiin otro
departamento que pueda realizar movimientos en sistema que afecten directamente esta
drea, como se menciono antes de igual forma para el control de inventarios se manejaran
hojas de balance, cada envio representa una salida, el registro se realiza normalmente al
termino de la jomnada, a diferencia de materiales son escasos los registros que se emiten,
ademds 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 cémputo llamado Fourth Shift, que es alimentado con
la informacién generada de las actividades que se desarrollan cotidianamente, el drea de
materiales tiene asignada a una persona la captura de informacién, las principales funciones
que se operan dentro del sistema son:
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PROV Modulo de recibo de material

IMTR Modulo de transferencia de material (entrada-salida)
INVA Modulo para ajustes de inventario

AUDT Modulo de consultas

ol i

L. PROV: Parte del sistema en el que se realizan los registros 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, ¢) Introducir la
cantidad a recibir, d) Dar de alta la entrada.

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

e Gran parte de las 6rdenes de compra se elaboran hasta por treinta niimeros de parte
distintos que ocasiona dificultad en relacionar el material a recibir y aumenta la
posibilidad de realizar una captura errénea.

e Para cada nimero de parte se abren de cinco a seis lineas lo que hace aun miés
extensa y dificil de controlar cada orden de compra.

* La cantidad por la que es abierta la orden de compra no corresponde a lo recibido,

con excepcién de una parte de los materiales locales el resto se encuentran en esta

situacién.

No existen 6rdenes 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 opcién y tomara la que mds se
ajuste a la cantidad por recibir afectando el resto de ordenes abiertas.

2. IMTR: Es él modulo que permite la realizacién de transferencias de material
entre departamentos, como son surtimiento y devoluciones. El proceso de captura se realiza
de la siguiente forma: a) Entrar al modulo de transferencia de material, b) Introducir el
nimero de parte a transferir, origen, destino y cantidad de material a entregar o recibir, ¢)
Ejecutar la transferencia. La operacién no representa problema alguno, la tnica deficiencia
aparentemente es que el sistema no permitir el manejo de gufas o referencias a los
documentos procesados, actualmente no existe un método de control de los documentos
procesados dentro de esta parte del sistema.

3. INVA: Esta opci6n tiene la funcién de nivelar las cantidades de inventario cuando
entre la parte fisica y tebrica existe una discrepancia, soluciondndose mediante la
sustraccién 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 nimero de parte
a ajustar, el drea o departamento donde se presenta la discrepancia, cantidad, tipo de ajuste
(positivo 6 negativo) y ¢) Ejecutar la transferencia.
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4. AUDT: Es la opcién que permite visualizar los diferentes movimientos en
sistema de un material en particular, bastara con definir el nimero de parte y el periodo de
tiempo a analizar. (Mes, afio y dia)

La documentacién generada de los diferentes procesos de captura (Recibo,
surtimiento y devoluci6n) es archivada por el capturista, y solo esta persona, es quien tiene
contacto con la informacién ya que nadie més conoce el método de archivo. (Se tienen
muchas dificultades para lograr identificar un documento es especifico)

Semana 4. Control de Inventario

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

i. Sistema de computo
i. Hojas de control de entrada y salida de material
i

i
ii. Inventario Mensual

i
i. Sistema de Computo: Se cuenta con un programa llamado Fourth Shift donde se
pueden realizar todas las actividades administrativas de la compaiia, personal externo
brindan los servicios de mantenimiento y soporte que se generan ya que aiin no se cuenta
con un departamento de sistemas, por la misma razén se tiene poco conocimiento de las
herramientas que pueda brindar el programa. Pricticamente 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 nimero limitado de usuarios, las pocas opciones que se conocen no presentan dificultad
y el tiempo de respuesta de cada operaci6n es bastante aceptable. El lo que refiere a las
dreas de almacenaje solo materiales realizara operaciones dentro del sistema registrando los
distintos procesos que se generan.
ii. Hojas de balance: Creado como un elemento de soporte es tna 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 material, se elaboran por individual a cada nimero de parte y son
renovadas mensualmente con los datos correspondientes al cierre de inventario, serd
responsabilidad de cada almacenista el registro de la entrada o salida de material asi como
el de mantener un balance final. Las hojas de balance tienen aplicacién tanto en el 4rea de
materiales como el de producto terminado.

*Narasimhan-Mcleavey-Billington. Planeacién de la Produccién y Control de Inventarios. Ed. Prentice
Hall. Segunda Edicién. Cap. IV. Pag. 91-117.
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iii.Inventario_Mensual: Cada fin de mes se lleva a cabo en todas las dreas
productivas y de materiales un inventario fisico, el objetivo principal es verificar que las
cantidades fisicas de material correspondan a las tedricas de sistema, durante la toma de
inventario no podrdn realizarse procesos de entrada 6 salida en sistema, por lo que
produccién deberd de solicitar a almacén por via requisicién la materia prima a utilizar
durante los dias de inventario, ninguna de las dos 4reas es auditada por algiin departamento
externo, tnicamente el almacén de producto terminado realizara una comparacién de los
resultados de inventario con los datos teéricos de control de produccién mientras que
materiales utilizara el sistema fourth shift para la verificacién del inventario.

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

1. Materia Prima: El inventario tiene una duracién de 36 horas (cuatro dias
laborables) y es solo el personal de almacén quien participa 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
6 zonas a inventariar.

Definidos los espacios cada almacenista utilizara un criterio propio para la
realizacién del conteo fisico, cada material deberd registrarse en una tarjeta de inventario
que contara con la siguiente informacién; nimero de parte del material, descripci6n,
modelo y la cantidad fisica 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 pegara al
material inventariado, no existen segundas inspecciones a las tarjetas de inventario, es
exclusividad de cada almacenista el conteo fisico 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 tendrd la tarea de
comparar el conteo fisico registrado contra el valor teérico de sistema de cada material
inventariado, separando las discrepancias y los valores correctos.

Finalizado el conteo y la comparacién de inventarios el jefe de grupo
determirara la accion a seguir con las materiales que presenten discrepancias, no se
tiene establecido un porcentaje de tolerancia entre el valor fisico y sistema por lo que
todas las-discrepancias seran analizadas.

La falta de elementos de referencia complica obtener resultados importantes en el
andlisis del drea, uno de ellos es el porcentaje de eficacia de inventario, para determinarlo
se har4 uso de la siguiente formula;

Eficacia de Inventario = Cantidades Correctas x 100
Nimero de materiales inventariados

Los primeros valores obtenidos arrojan los siguientes resultados;
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Primer conteo: Nimeros de parte inventariados: 756
e Cantidades correctas: 438
e Numero de discrepancias: 318

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

o Eficacia: 57.93%

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

1) Segundos conteos, los cuales seran nuevamente realizados por los almacenistas
2) Verificacién de las entradas-salidas de material y,

3) Verificacién de ajustes realizados en meses anteriores, los puntos dos y tres
serdn ejecutados por el jefe de grupo.

Finalizado el proceso de verificacién de discrepancias, los nuevos resultados son los
siguientes;

Segundo conteo: Nimeros de parte inventariados: 756
s Cantidades correctas: 489
e Niimero de discrepancias: 284

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

° Eficacia: 64.85%

Posterior a la obtencion 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
nimero de parte. Los nuevos documentos se procuran elaborar por modelo o en la forma en
que fueron inventariados con el objetivo de hacer préctica la colocacién de las nuevas hojas
de balance.

Por dltimo se ejecutaron en sistema los ajustes a las discrepancias obtenidas, cabe
mencionar que no se requirié de alguna autorizacién especial para su realizacién, ni de un
reporte final de resultados. Unicamente el responsable de drea es quien tiene conocimiento
de los movimientos realizados.

2. Producto terminado: El proceso de inventario en esta drea tiene una duracién de
12 horas (un dia laboral + tiempo extraordinario), a diferencia de materiales no se
utilizan tarjetas de inventario para los registros contables, son las hojas de balance el tinico
instrumento de verificacion, durante el inventario no podran realizarse envios 6 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 dnicas fuentes de
informacién con las que podrd comparar las cantidades fisicas obtenidas, la inspeccion es
realizada por uno de los almacenistas asignados a esta drea, 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 niimero de parte a inventariar, una vez detectado comenzara el proceso de conteo
fisico comparando el resultado obtenido con el inventario final de la hoja de balance. Si los
valores corresponden en cantidad el modelo podré ser liberado (inventario correcto), si por
el contrario existe una discrepancia, la mecdnica a seguir es la siguiente:

1. Realizar un segundo conteo

2. Verificar los registros de entrada y salida de material

3. Analizar registiros como ajuste, inventario inicial, muestras o cualquier
otro factor que afecte el control de inventario. Los materiales que
después de este anilisis mantengan su discrepancia seran notificados al
jefe de grupo.

A diferencia de materiales, producto terminado compara con el departamento de
planeacién los resultados de inventario, es precisamente planeacién quien alimenta el
sistema de computo (Fourth Shift) con los logros de producto terminado, mas se desconoce
porque no se utilizan los datos de sistema para la toma de los inventarios, de la
comparacién realizada entre almacén y control de produccién se obtendrd un reporte final
que se proporcionara a contabilidad, quien en caso de presentarse autoriza los ajustes de
inventario en sistema, previa explicacién de las causas 6 motivos por el cual se origino la
discrepancia.

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

Nimeros de parte inventariados: 67
Cantidades correctas: 63
Nimero de discrepancias: 4

Porcentaje de eficacia: 94 %

Después de un segundo anilisis las cuatro discrepancias se mantuvieron, solicitando
a contabilidad los ajustes necesarios en sistema, al igual que materiales se elaboraron las
nuevas hojas de balance para cada nimero de parte, colocando estas en un espacio ya
definido. El analizar los datos de inventario con el departamento de control de produccién
da como resultado garantizar al 100 % la toma de inventario, haciendo aiin mds exacto el
grado de eficacia obtenido.
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I1.1.2 Problemas detectados

Con el proceso de andlisis a las actividades de almacenaje se lograron dos puntos
importantes: a) Conocer y familiarizarnos con los distintos procesos internos, y, b) detectar
posibles oportunidades de mejora. El criterio utilizado para la deteccién de fallas en el
sistema fue el de considerar situaciones como; demoras, tiempo muerto, equipo,
capacitacién, politicas, experiencia, organizacién, tiempo de respuesta, observacién y
sentido comin, los siguientes puntos cuentan con alguna de las caracteristicas
anteriormente mencionadas, cada una se clasifico de acuerdo a la etapa en que se presento,
quedando de la siguiente forma:

Organizacion

1. - Definir y asignar responsabilidades.

Recibo

2. - Falta de informacién del material en transito.
3. - Demasiado tiempo empleado para obtener la informacién 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. - Dificultad para el manejo de lotes. (Producto Terminado)

8. - Falta de equipo para actividades de almacenaje y envio. (Producto Terminado)

Surtimiento-Devolucion

9. - Mejorar el método de requerimiento de material. (Surtimiento)

10. - Eliminar excesos de material en surtimiento.

11. - Eliminar segundos almacenajes. (Produccién)

12. - Falta de verificacién fisica de salida de material a produccién.

13. - Retener los originales de la documentacién generada por almacén.

Captura

14, - Mejorar la elaboracién de érdenes de compra.
15. - Falta de guias 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 intervencién de factores externos
que dan origen a fallas en las dreas de materiales. Considerando lo anterior se elaboro un
diagrama basado en las actividades diarias a desarrollar, relacionando los problemas
detectados con dreas ajenas a almacén, el objetivo del diagrama es reducir el nimero de
elementos a considerar para cada caso y ser mas objetivos en el problema y su origen. De lo
anterior se obtuvo lo siguiente;

Planeacién
Control de Inventario

Almacén de

Trafico Mat.P. y Prod. T. Produccién
Recibo y Envio Requerimiento de Mat.
Segundo almacenaje
Compras
Control de Inventarios
Captura

Con los puntos a mejorar y las dreas indicadas en el diagrama, de determino
involucrar a departamentos externos al andlisis y solucion de los problemas de las dreas de
almacenaje, y de esta forma, crear nuevos procesos que otorguen beneficios a elementos
externos dentro del sistema.
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Capitulo ITI

IT1.1 Mejoras al proceso

Basados en las actividades internas de las dreas de materiales sé estableci6 el
siguiente esquema de referencia, como una estrategia a seguir para la implantacion de
mejoras a los procesos internos*,

\B_e_cibo — Almacenaje —» Surtimiento —» Produccion ——» Ef_‘_‘jg

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 minima variacién entre una parte fisica y tedrica. Por
tal raz6n las mejoras para el control de inventarios se realizaran de manera paralela al resto
de las dreas 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 tendrin que
integrarse al estudio del problema, por lo que, se considera la realizacién de reuniones con
los departamentos involucrados, con la finalidad de familiarizarlos con la problemdtica
existente y en conjunto crear las posibles alternativas de solucién. Se estima un periodo de
sesenta dias para la implementacién de las mejoras a cada uno de los procesos,
considerando el periodo vacacional de fin de afio, asi como también, la utilizacién de
tiempo extraordinario cuando se requiera.

I11.1.1 Organizacién

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

* Alfredo Acle Tomasini. Planeacion Estratégica y Control Total de Calidad. Ed. Grijalbo. Cap. IL
Planeacion estratégica y Administracion Estratégica. Pag. 43-52




Jefe de Grupo

|

v ¥
Recibo " Envio Captura
Almacenaje
Surtimiento
Devolucién

* Actual organigrama de las dreas de materiales (Materia Prima y Producto Terminado), donde se observa al jefe de
grupo como tnica responsable de ambas dreas.

Con los puntos anteriores Yy considerando explotar la experiencia, habilidad,
creatividad y tiempo activo de cada persona se defini6é una nueva organizacién que ademds
establecia responsabilidades, las cuales serian cubiertas con la accién a desarrollar por cada
persona, de esta manera (nicamente incluyendo al supervisor general se establecié el
siguiente organigrama:

Supervisor General
De
Materiales
¢——_‘ v
Jefe de Grupo Jefe de Grupo
Mat. Prima Prod.Terminado
Recibo/Alm. Surt./Dev. Captura Envié
3 personas 3 personas 1 persona 2 persqnas

*Nnmomnmdéndehsﬁmdemltrhles{mmﬁa Prima y Producto Terminado), el supervissr general de
materiales establece y desarrolla los planes de mejora con la colaboracion de los jefes de grupo de cada drea, y es el canal de
comunicacién con la direccidn.

La nueva organizacién establece 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:

e Crear y desarrollar sistemas eficientes para el manejo y control de

materiales
e Seguir y mantener los sistemas de calidad establecidos para la compania
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e Verificar que cada una de las operaciones internas (recibo. almacenaje,

surtimiento y envio) se realicen de acuerdo a los métodos por establecer

e Coordinar y verificar inventarios
® Desarrollar canales de comunicacién a todos los niveles de manera

préictica y eficaz.

Responsabilidades para los jefes de grupo en cada drea:

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
especificas a cada uno de acuerdo su experiencia y habilidades, la rotacién 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

serdn:

Recibo y almacenaje

Verificar que el material recibido corresponda en cantidad y nimero de
parte al requerido

Reportar las diversas anomalias 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 localizacién de material

Uso y cuidado adecuado del equipo y herramienta de trabajo

Trabajar bajo los reglamentos a establecer

Surtimiento y Devolucion

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 locacién e inventario los materiales de devolucién



* Registrar en las herramientas de control de inventario las entradas v
salidas de material

e 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

e Realizar dentro de sistema los registros de entradas y salidas de material
en un maximo de 24 hrs.

e Controlar y archivar todos los documentos generados de los distintos
procesos

e Proporcionar a recibos los listados de material a recibir

e Controlar y registrar la documentacién generada de los procesos de
inventario

e Alimentar los distintos sistemas electrénicos alternos a elaborar, para el
control de documentos e inventario.

Envié

e Preparar el material a enviar de acuerdo a las cantidades y
especificaciones establecidas para cada modelo

e Utilizar los sistemas electrénicos alternos a elaborar (control de lotes e
inventario)

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

e Registrar en las herramientas de control de inventario las entradas y
salidas de material

* Uso y cuidado adecuado del equipo y herramienta de trabajo

e Trabajar bajo los lineamientos y reglamentos a establecer

El resultado que se espera con la asignacién de responsabilidades es lograr una

mejor coordinacion de las actividades internas, explotar al maximo los recursos disponibles
y mejorar los tiempos de respuesta a las distintas necesidades o demandas.

I11.1.2 Recibos

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

a) - Falta de informacién del material en transito
b) - Demora para los procesos de recibo
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a) Falta de informacion del material en transito

Solo el 2 % por ciento de la materia prima recibida en el drea de materiales
corresponde a proveedores locales los cuales proporcionan de manera inmediata la
informaci6én correspondiente al material entregado, el porcentaje restante es material de
importaci6n que es controlado hasta su arribo por el departamento de trafico, diariamente se
recibe un promedio 75 partes distintas, en su gran mayoria 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 productivos
es de origen extranjero, los cuales deberdn cumplir con un trimite de cardcter legal
denominado importacién, que consiste en solicitar al gobierno mexicano la introduccién
temporal de bienes necesarios para ser utilizados en la transformacién, elaboracién o
reparacion de mercancias destinadas a la exportacién.

El departamento de trifico se encarga de realizar todo trdmite correspondiente a la
importacién con apoyo de los servicios de una agencia aduanal, la cual es un organismo
autorizado para realizar operaciones de introduccién o exportacién de mercancfas. De esta
manera siendo trifico el departamento que proporciona a almacén el elemento de trabajo
(documentacién del material a recibir) se convoco a una reunién entre ambas dreas, el
objetivo de ella seria conocer las actividades de cada departamento e identificar los
elementos comunes. La junta se dividi6 en dos partes; la primera, consistié en plantear a
trafico la situacién y problemdtica actual ocasionada por la falta de informacién del
material a recibir, y la segunda, conocer parte las principales funciones de trafico
(Importacién y Exportaci6n)

Lo expuesto por trafico en su intervencién fue lo siguiente: A la agencia aduanal
arriban las mercancias de origen extranjero requeridas para los diferentes procesos, cada
una se somete a verificacion dentro de la agencia y una vez finalizado se notifica a trafico,
quien dard las instrucciones a seguir referente al material, a partir de ese momento se
iniciara un intercambio de informacién entre trafico y la agencia aduanal analizando
aspectos como cantidades recibidas, nimeros de parte, descripcién, tipo de material, etc. La
informacién se concentra en ambas partes y se presenta ante las autoridades
correspondientes quienes otorgaran basados en los elementos presentados el permiso de
introduccién de mercancia por medio de un pedimento de importacién. La agencia aduanal
notificara la liberacién del material proporcionando via fax o mail copia del pedimento a
trafico, quien se encargara de realizar los arreglos necesarios para el transporte del material
a la planta.

Con la llegada de las mercancfas se reciben los originales del pedimento de
importacién, personal de almacén entregara el documento a trafico y a cambio obtendrd la
informacién correspondiente al material recibido, siendo hasta este momento cuando
almacén tiene conocimiento de los materiales recibidos, quedado atin pendiente todo el que
se encuentra en transito.




De lo expuesto por trafico y almacén se determino elaborar un diagrama de proceso
con el objetivo de analizar cada operacion y su relacion con la falla en el sistema. (Fig. 8)

El resultado fué encontrar una deficiencia en la comunicacién de trafico a
maleriales, como anteriormente se comento la agencia aduanal notifica a trafico la
liberacion de materiales importados, mas esta informacién no se hace extensa hacia otras
dreas ocasionando problemas como los generados en almacén, por lo cual se propuso la
siguiente alternativa: Requerir a la agencia aduanal enviar copia via mail de los materiales
liberados (pedimentos de importacién) a cada una de las dreas involucradas en el manejo de
material, en este caso almacén, compras, control de produccién y produccién, 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 dreas
productivas, la decisién tomada se aplico de manera inmediata recibiendo al dia 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:
1. Personal insuficiente en el drea
2. Falia de experiencia y habilidad del personal (Conocimiento del trabajo)
3. Tiempo empleado para el canje de documentaci6n (Tréfico)

La primer mejora aplicada a las dreas de almacenaje se presento dentro de la
organizacién interna, con el objetivo de mejorar el desarrollo de actividades se asignaron
responsabilidades y personal a cada proceso, asi como también suspender de manera
temporal el plan de rotacién del personal. Estas dos acciones permiten que el punto uno y
dos antes mencionados logren cubrirse, la situacién 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, prictica y de manera
eficiente.

En lo que respecta al tiempo empleado para el canje de la documentacién, se llevo a
cabo nuevamente un andlisis en conjunto entre almacén y trafico, la mecénica fue la misma,
cada departamento expuso su situacién actual, adicionando por parte de materiales el
registro de los tiempos empleados durante el periodo de anlisis.

Trafico se sentia ajeno a toda situacién su funcién era proporcionar informacién a
almacén para que este fuera fotocopiado de acuerdo a un pedimento de importacién,
aparentemente se trataba de una accién que se realizaba sin ningtin problema, sin embargo,
para almacén el proceso era sumamente complicado los paquetes de informacién del
material a recibir son en su mayorfa de un alto volumen y frecuentemente la informacién
estd incompleta ocasionando demoras.

Se propuso una primera alternativa basados en la disponibilidad de equipo
(fotocopiadora, fax), Trdfico seria el drea encargada de elaborar el paquete de informacién
del material a recibir, sin embargo, la propuesta para trafico no fue totalmente factible, las
actividades internas del drea de igual forma demandan tiempo, los procesos de importacién
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ocasionalmente presentan problemas tales como: discrepancias fisicas, dafio. material
extraviado, efc.. que deben solucionarse a la brevedad posible lo que da origen a contar con
poco tiempo para la construccion de un paquete adicional de informacién, por lo tanto,
entre las dos dreas se acordé compartir responsabilidades, es decir, si la disponibilidad de
tiempo lo permitfa trafico se encargaria de elaborar el paquete de informacién del material a
recibir, de presentarse lo contrario el personal de almacén realizaria la operacién. con el
compromiso por parte de trafico de contar con la documentacion completa de cada una de
las entradas de material, lo que evitaria demoras por esta situacion, definitivamente no era
la solucién mas factible hacia el problema inicial, pero el mas prictico de aplicar, sin
afectar las actividades internas de ambas dreas.

Adicionalmente a lo acordado con el departamento de tréfico se asigno al capturista
de almacén la responsabilidad de llevar a cabo el canje de documentacién, permitiendo dar
una continuidad a los procesos de recibo y mantener el personal dentro de su drea de
trabajo.

Los cambios hasta el momento no requirieron la modificacién de operaciones, solo
se han aprovechado las herramientas con las que cuenta el sistema, un beneficio adicional
ha sido la comunicacién entre las dreas de materiales trdfico. La Fig. 9 muestra el nuevo
diagrama de proceso para la obtencién de los documentos de recibo, dejemos en claro que
los cambios son solo posibles alternativas de mejora, los resultados definirdn la aceptacién
o la modificacién al nuevo método.

I11.1.3 Control de Inventario

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

1. Cerrar el mes de Noviembre con un porcentaje de eficacia minima del
80% para Materia Prima y un 100% para Producto Terminado.
2. Reducir el tiempo de la toma de inventario

Para el primer objetivo se desarrollo un plan de conteos ciclicos* el cual consiste
en la verificacién fisica de los valores de inventario contra una parte teérica (Sistema
Fourth Shift), los conteos se realizaran por modelo basados al plan de produccién, se espera
realizar por lo menos dos series de conteos y con ello reducir el margen de error a fin de
mes.

La aplicacién del conteo ciclico se realizara de la siguiente manera:

e Toma de inventario por Modelo
e Registrar en la tarjeta de inventario la cantidad fisica de material y su
locaci6n.

*Narasimhan-McLeavy-Billington. Planeacion de la Produccién y Control de Inventarios. Ed. Prentice
Hall. Cap. IV, Pag. 109 (Conteo ciclicos)
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e Reubicar lo materiales que se encuentren en dreas provisionales.
Realizar la comparacion entre el conteo fisico-sistema-hoja de balance.

* Los materiales que no cuenten con hoja de balance serdn totalmente
inventariados y se elaborara su respectivo documento.

« Las discrepancias obtenidas serdn analizadas en primera instancia por el
jefe de grupo, de mantenerse el responsable de las dreas de materiales
(supervisor) continuara vy finalizara el proceso. (Fig. 10)

Para aquellos modelos que tengan una produccién continua se solicitara al
supervisor del drea requiera materiales por dos dias de produccién con la finalidad de
congelar los niimeros de parte y hacer aun mis eficiente el proceso de conteo, los modelos
no considerados a producir serdn analizados a mediados de mes e inventariados una sola
vez, la toma de inventario la realizara el jefe de grupo y un asistente, la interpretacién de
resultados estard bajo la responsabilidad del supervisor del drea.

La Fig. 11 muestra el plan de conteos ciclicos desarrollado para aplicarse durante el
mes, como se menciono se han programado para algunos modelos un doble conteo, esto se
debe a dos situaciones principalmente, la primera es el alto nivel de rotacién 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 operacién, en adelante se procurara solucionar las diferencias
entre la parte fisica y te6rica, sin la necesidad de realizar ajustes al sistema.

El segundo objetivo serd un proceso que se realizara de manera paulatina, por el
momento, la idea principal es realizar el préximo inventario en un periodo de tres dias para
el drea de materiales, mientras que para producto terminado se planea utilizar solo cuatro
horas, las mejoras a los procesos permitirdn que estos tiempos contintien reduciéndose
hasta llegar a un valor minimo.

Se menciono anteriormente ¢l 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 ficil manejo de la
informacién colocar en carpetas las hojas de balance de los nimeros de parte que
componen al modelo, para que el personal pueda a ellas cada una se ubicara en estantes
metdlicos a la cabecera del rack mas cercano al modelo, los documentos se archivaran en
orden alfabético con la finalidad de hacer prdctica la biisqueda del mimero de parte a
registrar 6 consultar, con este cambio se espera evitar la perdida de hojas de balance,
mantener un inventario teérico confiable y al mismo tiempo eliminar el mal aspecto que da
el “tendedero” de papeles sobre los rack, este cambio solo aplica al drea de materiales, en
lo que respecta a producto terminado mas adelante se mencionaran las herramientas a
utilizar para el control de inventarios.

Para finalizar cabe mencionar que a casi cuatro dias de haber realizado el inventario
mensual aun se mantiene congelado el sistema Fourth Shift, hasta donde se tiene
conocimiento usualmente contabilidad requiere minimo 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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Plan de Conteos Ciclicos desarrollado para el Area de Materiales

(5]

Task Name

PLAN DE CONTEOS CICLICOS DEL MES DE NOVIEMBRE

|

n]w]ca—lulu]ultrrn]ulsla]alnlnlulalala

-

UNNOLT

111102

111172002

HP

121102

111272002

DELL VIPER

131102

111372002

TORONTO

TECTROL

BAT.CELL

TRINITY

o|lo|~v|lo|lo|s]lw|n

WELCH ALLYN

-
o

SYMBOL TECH

GRASS SHEAR

DEWALT

HEEE

Figura 11

Sistomas do Control de Inventario




tan largo, mas son necesidades o politicas ya establecidas, el impacto de esta situacion a
materiales es de grandes consecuencias debido a estar inactivos las operaciones de entrada
y salida de material, la informacién se vuelve errénea es decir, “los valores de inventario
en sistema no son reales”, como una alternativa al problema se esta considerando la
posibilidad de crear una base de datos en Excel que pueda utilizarse durante el tiempo
inactivo del sistema, de lograrlo se manejarian dos fuentes de informacién alternas a Fourth
Shift, la primera serian las hojas de balance. y la segunda, la base de datos de Excel,
algunas ventajas a obtener son;

Mantener un inventario actual posterior al cierre de mes

Eliminar perdida de informacién

Acceso de informacion hacia otros departamentos

Incrementar el porcentaje de material inventariado a cierre de mes.
Reducir materiales cortos.

Reduccién de excesos de material

Se espera con los cambios al sistema llegar al primer porcentaje de eficacia
establecido, los resultados de las propuestas de mejora implementadas se utilizaran como
una ventana para detectar los puntos criticos 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.

II1.1.4 Almacenaje

Se detectaron cinco posibles areas de oportunidad de acuerdo a la clasificacién
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 I6gica para las
actividades de almacenaje, que serviria como el método a seguir para la implementacién de
mejoras.

Acomodo y estiba del material a almacenar

v

Movimiento de material

v
Asignacién de espacio (Almacenaje)
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v

Registro de Almacenaje

v

Captura de Registro

Aspectos como son; la falta de métodos de estiba, registros de almacenaje,
delimitacion de dreas y falta de equipo de carga. se observan en la estructura anterior donde
se muestra claramente la relacién 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 mayoria los materiales se almacenan en la forma en que se reciben ocasionando los
siguientes problemas; a) Poca uniformidad del material almacenado, b)
Desaprovechamiento del espacio disponible, ¢) Dafio 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, tamaiio
(tomando como referencia la presentacién: pallet o caja) y porcentaje de espacio ocupado
en almacén, los resultados son los siguientes:

F'f‘lpotdemater!al ~ Presentacién Porcgp_taje_r.‘l_:le'eSpa.c_io peupado cuy;
- almacén
Cartén Pallet 10%
Plésticos Pallet 40%
Bateria Pallet 10%
Eléctricos Caja 9%
Aislantes " Caja 9%
Electrodos Pallet 5%
Terminales matalicas Caja 4%

*Clasificacién de material por tipo y espacio ocupado dentro del almacén de materia prima,

Se observa que los plasticos son el material que mayor espacio demanda y en menor
porcentaje le siguen metélicos, cartones y baterfas. De estos cuatro materiales se realizo un
segundo andlisis para determinar sus condiciones de almacenaje, los resultados son los
siguientes:

Carton: 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.



Plasticos: No existe un tipo definido de estiba para el recibo de este material, la
forma depende de cada proveedor, asi como también, la dimension de la tarima en el que se
envia el producto, en las condiciones que se almacena el material en algunos casos solo
aprovecha un veinticinco por ciento del espacio disponible.

Metdlicos: El material se recibe en pallets de 48°x40’ con una altura de 1.10 metros.
Todo el material cuenta con una pelicula pldstica, aprovecha al ochenta por ciento el
espacio asignado al pallet.

Baterias: Son pallets s6lidos muy bien compactados, se reciben en tarimas de 48x40
por su peso lnicamente 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 andlisis realizado a los materiales mds representativos podemos darnos
cuenta que son las partes plasticas 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 drea de almacenaje esta disefiado para alojar pallets con una
dimensién de 48x40x55™", ya que los racks son del tipo selectivo, pero en su gran mayoria
los proveedores de material plastico manejan tarimas de 36x36 con cantidades pequenas 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 1.40 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 minimo de dafio
del material durante su manejo.

Los pallets con metdlicos sufrieron una modificacién al recibo original, en
condiciones normales aprovechan un ochenta por ciento del espacio disponible, este tipo de
material se maneja en tarimas de 48x40 a una altura de 1.10 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 pléasticos y
metélicos.

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

b) Desaprovechamiento de espacio para almacenaje

Las dreas de almacenaje tienen la caracteristica 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 ubicacién, mas reduce de manera
significativa aprovechar el espacio disponible al maximo, ademds, como un método de
ayuda visual existe espacios vacios entre un modelo y otro, con el objetivo de ser mas
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representativas las zonas asignadas, lo que disminuye aun mids la capacidad de
almacenaje(Fig. 13)

El problema mds grave se presenta cuando el espacio asignado aun modelo es
insuficiente debido a la cantidad de material recibido, lo mas practico seria utilizar el
espacio libre, mas como este tipo de distribucién fue implementado por el personal japonés
se respeta demasiado esta restriccién, asi que, la alternativa es buscar espacio en areas no
definidas que frecuentemente genera material extraviado.

Como solucién a este problema se plantearon dos alternativas: 1) Utilizar el formato
de acomodo de material elaborado durante el proceso de implementacién 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 permitiria la fécil localizacién de un material en cualquier espacio
asignado dejando a un lado la necesidad de definir 4reas para la realizacién de los diversos
almacenajes. De esta forma los espacios vacios entre un modelo no serian necesarios al
igual que los racks identificados con cinta de color que hasta ahora habfan servido de
referencia para definir limites. (Apéndices 5 - 6)

¢) Falta de registros de entrada y salida de material

Anteriormente se comento 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 desempeiia el personal del drea dentro de la funcién del documento es de vital
importancia ya que la falta de registros da por resultado informacién errénea.

Con el objetivo de obtener un 100 % de los registros de entrada y salida de material,
se tomo la decisién de asignar a cada surtidor modelos especificos dejando bajo su
responsabilidad la administracién fisica y teérica de cada nimero de parte, por medio de
muestreos al azar de los diferentes materiales a controlar se verificara que cada persona
realice las actividades que le corresponden, esperando obtener una mejor preparacién del
personal y un mejor control del material.

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

Es un problema que hasta el momento solo involucra al drea de producto terminado,
el manejo de lotes se realiza durante la preparacién del material a embarcar. Una vez
notificado el envio el encargado de 4rea deberd clasificar el material de acuerdo al lote de
producci6n, debido a la falta de métodos de identificacién y ubicacién usualmente se
tienen que barrer toda el drea de almacenaje para determinar el material a enviar, lo que da
por consecuencia demoras y reclamos por parte del cliente por recibos de lotes
equivocados.
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Para solucionar el problema de ubicacién del material por lote se planteo la
implementacion de un sistema de localizaciones, este opera como un eje coordenado
XY, donde el eje de las X sera el numero de espacios a lo largo del rack y el eje de las
Y el numero de niveles del mismo, se asignara una letra del alfabeto a cada serie de racks
y se creara una referencia tinica que distinguird a cada hueco, como se muestra a
continuacion:

A |5 01 - 4
Rack Posicion Nivel

La informacién de cada pallet almacenado se realizara en una hoja de cdlculo de
Excel compuesta de los siguientes elementos: Numero de parte, modelo, inventario inicial,
fecha, entrada, salida, retono a producci6n, total, nimero de pallets, material en piso,
locacién, cantidad, fecha y lote.

Este proceso se desarrollara en dos etapas el primero serd la identificacién de cada
uno de los racks y el segundo la asignacién de locaciones e introduccién de datos en la hoja
de calculo, se ha asignado a una persona de esta drea como responsable del manejo de la
informacion, considerando la capacitacién necesaria para realizar el correcto manejo del
nuevo sistema. El tiempo estimado para realizar la implementacién es de quince dias que
correrdn a partir de la segunda y tercer semana de Diciembre esperando finalizar el proceso
antes del cierre de actividades de fin de afio, de presentarse alguna situacién extraordinaria
que altere el plan se tiene contemplado en el periodo de vacaciones continuar con la
implementacién del sistema.

Las figuras 14 y 15 muestran el nuevo método de identificacién que se realizara en
los racks y la base de datos a utilizar para el control y manejo de material en el drea de
producto terminado, esta segunda todavia abierta a la posibilidad de sufrir modificaciones
durante el proceso de implementacién. Es de suma importancia obtener buenos resultados
en ¢l proceso ya que se pretende implementar el mismo sistema de identificacion al drea de
materiales. (Apéndices 7 - 10)

e) Falta de equipo para las actividades de almacenaje

Se analizo con el personal las actividades de cada drea, los horarios més usuales y el
nimero de ocasiones en la que se repetian ciertas actividades, con la informacién se genero
la siguiente tabla:

36



de Localizacién (Identificacién de Racks - Producto Terminad

A-01-4 A-024 A-03-4 A-04-4 A-05-4 A-064 A-07-4 A-08-4 A-09-4 A-10-4

A-07-3 A-08-3

A-07-2 A-08-2

A-07-1 A-082-1

Donde:

Rack Posicién Nivel

"Tesis Profesional
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ntario (Hoja de

Numero de Parte |Modelo |Inv. InicidFecha 1-Nov 2-Nov| 3-Nov 7-Nov 8-Nov 9-Nov| 10-Nov|11-Nov.
BQ-345ASB/8KM |Blister 1 38|Entmda 1404 1944 1080 2916
Salida 3024 4320
Retorno
Locacion [H-12-4
Inv. Final 36| Cantidad 36
Total de Pallte 0.18| IFacha
En piso o] [Lote 5-Oct|
|Nm'nam de Parte [Modelo ___|Inv. InicidFecha i-Nov| 2-Nov| 3-Nov| 7-Nov| 8-Nov|  8-Nov| 10-Nov|11-Nov.
P-12J/3U2L |Versa pack | 0|Entrada 17280| 4320| 4320| 4320
Salida 8640
Retormo
Locacion |B-12-1__ |B-12-2 _ |C-05-3 _ |C-04-2 _|C-05-2
Inv. Final 21600 Cantidad 4320 4320 4320 4320 4320
Total de Pallte 5 Fecha
[En piso 0 Lote 1-Nov 1-Nov 28-Oct 28-Oct 28-Oct

Esta es la tabla que se ha disefiado para el control de inventario de producto terminado, a manera de ejemplo se han registrado dos
numeros de parte con sus respectivas entrada y salida de material, asi como también las locaciones donde han sido aimacenados, el resultados que
se pretenden obtener con esta tabla es una mayor rapidez en la identificacién de material, un mejor control en los lotes de produccién, aprovechar al
maximo la capacidad de almacenaje y reducir el tiempo empleado en la preparacién del material a enviar.

Fig. 15
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Actividad Almacén de materiales Almacén de Prod. Terminado

Descarga Requiere un tiempo de 30 min. Ninguno
No existe un horario y numero

definido de recibos.
Carga (Envié) Ninguno Regularmente se presentan tres cargas
durante el dfa en los siguientes horarios
11:00- 13:00 y 15:00-16:00 horas
Almacenaje  Se realizan durante todo el Mayormente se presenta entre las
dia, aunque los horarios mas 15:00-17:00 horas.
usuales son entre 9:00-12:00
_y 14:00-16:00 horas
Surtimiento  Se elaboran alrededor de doce Ninguna
requisiciones, el horario normal
de surtimiento es de 8:00-14:00
horas
Preparacién Ninguno Primer actividad del drea,
de envio se presenta usualmente dos

veces al dia entre las 7:30-
9:30 y 13:00-15:00

Debido a las caracteristicas fisicas de cada uno de los equipos, los tiempos de
operacién tienen una variacién muy alta y frecuentemente se presentan solo por intervalos.

Equipo Tiempo de Operacién (Diario)
Montacargas 1 5.5 horas
Montacargas 2 6.5 horas
Montacargas 3 4.5 horas
* Andlisis realizado d un periodo de 15 dias con opernciones normales en cada una de Ins fireas de materiales (recibo,
surtimiento, almacenaje y envio).
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Utilizando las tablas anteriores se definieron los siguientes horarios. para el uso del
equipo de carga de acuerdo a las actividades a desarrollar:

Equipo Tipo Area Horario
Montacargas 1 Sentado Materiales 7:30-11:00,13:00-15:00
y 16:00-17:30

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 dia

Prod. Terminado No ocupa

El objetivo principal de establecer horarios es el de garantizar la disponibilidad del
equipo para el desarrollo y la continuidad de las operaciones. l6gicamente pueden
presentarse operaciones extraordinarias donde se deberd mostrar flexibilidad para facilitar
la 6 las unidades de carga cuando se requiera, la implementacién serd inmediata, y a
medida que el proceso continué se analizara la mejora o modificacién a los horarios hasta
ahora establecidos.

I11.1.5 Surtimiento-Devolucién

Las dreas 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, c)
Eliminaci6n de segundos almacenajes, d) Falta de verificacion de salidas de material y ¢)
Retener originales de la documentacién generada por almacén.

a) Mejora en el método de requerimiento de material

El requerimiento de material a almacén se hace via requisicién por medio de
formatos ya definidos los cuales son elaborados por control de produccién basados en los
Listado de Materiales de Ingenieria. (Fig.16) Es responsabilidad de los supervisores o
jefes de lfnea solicitar a almacén el material a utilizar para sns distintos procesos.

Para analizar de mejor forma el proceso de surtimiento se eligié un modelo por un
tiempo definido (2 semanas), que mantuviera durante e! periodo un plan de produccién
constante, el modelo seleccionado se llama Aromat del grupo de los power tools con
nimero de parte del producto es P-12P/2U1, de acuerdo al plan de produccién diariamente
se deberdn de elaborar 500 piezas.

El modelo se compone de 15 nimeros de parte, se estima un tiempo de 1.5 horas
para llevar a cabo el surtimiento de una requisicién completa, durante un periodo de dos
semanas se recibieron (inicamente un par de requisiciones (Fig. 17). En cada una se observa
que las cantidades solicitadas de material de acuerdo al plan de produccién son
exageradamente altas a lo que teéricamente deberia de consumirse, un ejemplo son las
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Formato actual imiento

Matsushita Battery Industrial de Baja California S.A. de C.V
Requisicién de Materia Prima
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é Actl imiento

Matsushita Battery Industrial de Baja California S.A. de C.V

Requisicién de Materia Prima
Aromat Fecha:
Modelo: P-12J/3U2L
Surtidor
P D UM__|_Bom | Cantidad Solicitada | Cantidad Entregada
0.00020 of
0.00100 0]
.00000 10000{ 10000
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partes plisticas (Grip End. Pack Case) el requerimiento es lo equivalente a seis dias de
produccién, mientras que para terminarse el pallet de Frame Board por 1500 piezas se
necesitaria una produccién de 72,000 unidades (144 dias de produccién), las cantidades de
material requeridas afectan directamente los volimenes de material a manejar tan solo en la
primer requisicién se obtuvo lo siguiente; 2 pallets con material de empaque (cartones), 2
pallets de material pldstico (parte fisica) y 1 pallet con partes eléctricas y metdlicas. el
material resulta dificil de manejar dentro del drea de produccién por el lay-out disefado en
la linea, surgiendo la necesidad de realizar el almacenaje en un drea provisional, utilizando
en este caso parte de la estanteria de almacén. Por el nimero de requisiciones recibidas
suponemos que el resio de materiales se tiene en cantidades excesivas dentro del drea, el
problema aqui 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
S¢ convoco a una junta con las dreas productivas, la idea principal es conocer el criterio
establecido para el cdlculo de material solicitado a almacén por via requisicién, los
resultados fueron los siguientes:
* Adelanto de produccion: surge cuando la capacidad de produccion es
mayor a lo estimado.
e Incremento de produccion: modificacion sobre la marcha al plan
original de produccién elevando la cantidad de material a consumir
® Desconocer modelo: Sé origina cuando a un supervisor o jefe de grupo
se asigna un nuevo modelo para llevar a cabo su produccién.
e Falta de comunicacién 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 produccién.
e Material rechazado: son materiales que no cumplen con las
caracteristicas de calidad siendo eliminados del proceso generando una nueva
demanda de material

Los puntos antes mencionados se analizaron por un periodo de 20 dias,
posteriormente con la informacién 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 produccién y la falta de
comunicacién entre supervisores y jefes de grupo (Fig. 18) La falta de estudio de las
capacidades de produccién explicaba la demanda tan alta de materiales a almacén y por
consecuencia un descontrol en el manejo y administracién del inventario, l6gicamente los
requerimientos 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
elaboracién de un nuevo formato de requisiciones, con la variante de explotar las
cantidades de material a utilizar de acuerdo al plan diario establecido al modelo por
fabricar, el objetivo es limitar la produccién a los valores calculados, eliminar registros
manuales, requisiciones parciales y excesos de material en las dreas productivas,

*Pedro Marroquin Sudrez. Productividad: Participacion y Anilisis. Ed. CECSA. Cap. IIL Circulos de
Control de Calidad. Pag. 89 - 122.
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Representacion fica de las principales causas de Requerimiento de Material durante el proceso de Inventario

Causas de Requerimiento de Material (Octubre)
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2) Solicitar a control de produccién copia del plan mensual, producir y preparar inicamente
lo planeado y 3) Almacén se encargara de elaborar y controlar cada una de las requisiciones
emitidas, asi como de preparar los materiales necesarios para las corridas diarias de cada
modelo, al conjunto de estos tres puntos se denomino “Kits de Produccién™

Al plan “Kit de produccién™ sé establecieron los siguientes objetivos:

I. Entrega de materiales en cantidad y nimero de parte de acuerdo a cada
requisicion.

2. Eliminacién de los requerimientos parciales,

3. Eliminar el almacenaje en dreas provisionales.

4. Asignar a cada documento elaborado una referencia o folio.

5. Disponer del material con un dia de anticipacion.

La primera necesidad que surgi6 fue contar con las nuevas hojas de requisicién, asf
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 requirié un periodo de dos semanas
para contar con la totalidad de las requisiciones.

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

e Fecha tentativa de inicio del proyecto *“Kit de produccién™ 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 dreas productivas.

* Almacén contara con cada uno de los kit’s programados un dfa antes de
la fecha de arranque.

* Produccién retornara en su totalidad todo el inventario de material que
maneje hasta ese momento a Almacén.

* Eliminar el 4rea asignada a producci6n dentro de almacén.

* Cada requisicién elaborada contara con referencia y registro

¢ Bajo ninguna circunstancia deberd solicitarse materiales almacén.
(requisiciones parciales)

¢ Los “Kit’s” correspondientes al siguiente dia de produccién deberdn de
estar preparados antes de finalizar la mitad de la jornada laboral.

Se ha considerado en las nuevas hojas de requisicién colocar una columna que diga
“Locaci6n”, sin utilidad por el momento, el motivo es por la posible implementacién de un
sistema de localizaciones en el drea de materiales, a diferencia de producto terminado la
cantidad de espacios a manejar en materiales es mayor, usar una hoja de célculo resultarfa
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complicado y poco prictico, la solucion mas viable esta en el sistema Fourth Shift, pero
€omo se menciono aiin no se cuenta con un departamento de sistemas que pueda apoyarnos
a utilizar las herramientas que brinda el programa. Esperando que la direccién visualice la
necesidad de crear este departamento 6 se pueda contar con alguna otra herramienta los
elementos se tendrdn a la mano con la idea de agilizar el posible proceso de implantacién.
(Fig.19)

b, d) Eliminacién _de excesos de material en surtimiento-Falta de verificacion
fisica de salidas de material:

Se ha hecho mencién a los requerimientos elevados de material por parte de
produccién, sin embargo, no es el tinico factor que ocasiona altos niveles de inventario en
estas dreas, el personal de almacén por costumbre o como una forma de evitar entregas
parciales proporciona material por pallets o cajas completas, sin que por parte de
produccién exista alguna aprobacién o autorizacién, recordemos que durante el proceso de
surtimiento solo el almacenista conoce las cantidades de material entregado ya que no
existe una verificacién fisica, las consecuencias de esta situacién son tres: 1) Material
extraviado, 2) Paros de linea por falta de material y 3) Desperdicio de material®. -

Para la puesta en marcha del plan “Kit de Produccién” se ha establecido como uno
de los objetivos la entrega de material en cantidad y nimero de parte de acuerdo a cada
requisicion, 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 criticos antes de iniciar la produccién.

Para los materiales que por sus caracteristicas fisicas sea complicado el proceso de
surtimiento, se ha solicitado a produccién apoyo para contar con una bascula contadora, es
muy comiin observar este tipo de aparatos en estas dreas ya que se utiliza para verificar la
cantidad de producto terminado una vez empacado, el equipo proporcionado cuenta con las
siguientes caracteristicas: Bascula marca AND, eléctrica digital, capacidad de carga de 50
Kg., resolucién de .01 Kg., el equipo tiene la facilidad de realizar conteos por muestreo, se
espera con este equipo el proceso de surtimiento de materiales pequeios serd mucho mas
préctico sin la necesidad de entregar cajas completas de material a producci6n.

¢) Eliminacién de segundos almacenajes

Como se menciono anteriormente los métodos de requerimiento y surtimiento de
material ocasionaron dentro de las dreas productivas problemas de espacio y operacién, se
determino entonces asignar un rack dentro de almacén a produccién, sin embargo, no se
obtuvieron resultados favorables y por el contrario se generaron problemas de control de
inventario entre ambas dreas.

*Compilacion de la Japan Management Association. El Sistema de Produccion de Canon. Productivity
Press. Cap. 2. Mejora de la corporacién a través de la eliminacién del despilfarro. Pdg. 17 - 28.
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Requisicion de Materia Prima (Almacén) No. de Folio | |
Aromat

Producto:Aromat
Modelo: P-12p/f2ui Locacién destino: Fecha:
Cantidad: | 500 ] Surtidor

|__Numero de Parte Descripcién ___ |UM| Bom | Solicitada Entregado Locacién Nota
|m1mouou ADHESIVE |k | 0.00020 0

BAB1RG35001 [iInsuLATiON TAPE  |EA | 0.00100 1

|eaB2GAS0041A PACK TERMINAL |Ea | 1.00000 500
|BAB2HDB0014A TERMINAL HOLDER  |EA | 1.00000] 500
|saB24D600s7A  |iNsuLaTion sSHEET  [EA | 1.00000 500
|AB2nHs0030A  |cusHion spacer  |EA | 1.00000] 500

BAB2SJ60121A ___|GRIP END(BOTTOM) _ [EA | 1.00000 500

BAB28J60148A  |PACK CASE |EA | 1.00000 500

BABBAES0033A __ [CAUTION LABEL [EA | 1.00000 500

BAB7AAB0058A CARTON BOX |EA | 0.02084 10

|sAB7AHS0035A FRAME BOARD [Ea | 0.02084 10

|BAB7AJG0121A PARTITION BOARD  |EA | 0.04167 21

|BAB7AJ60122A PARTITION BOARD  |EA | 0.14583] 73]

BAB7AJ60123A PARTITION BOARD __|EA | 0.10417 52

P-120SCP/Y07 [BATTERY CELL |EA | 2.00000 1000

Almacén = Recbe

Figura 19




Con la implementacion del proyecto “kit’s de produccion™ se pretende eliminar los
excesos de inventario en produccion, y por lo tanto, el uso de espacios adicionales para
almacenaje.

Para el arranque del proyecto kit’s produccién retornara a almacén los inventarios
que hasta ese momento tenga activos incluyendo el almacenado en el drea provisional, a
cambio recibird \nicamente el material correspondiente a producir, posteriormente el
personal de almacén se encarga de verificar que las devoluciones corresponda en cantidad y
ntimeros de parte indicados. (Apéndices 11 - 15)

a) Retener originales de las documentacion generada por almacén

Todas las hojas de requisicién estdn compuestas por un original y dos copias, 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 produccién, mientras que cada
una de las copias corresponderd a almacén y otra a produccién, es muy comtin observar
errores de calca en los documentos que finalmente se reflejan durante la captura en sistema.
Teéricamente los documentos originales son entregados a control de produccién con el
objetivo de realizar la verificacién de movimientos de transferencia en el sistema Fourth
Shift, hasta donde se tiene conocimiento la actividad no se realiza.

De la propuesta hecha por almacén como drea responsable de la elaboracién, control
y preparacién de material, se establecié al mismo tiempo, sea este, el departamento que
utilice y conserve los originales de cada documento y proporcione copia a produccién y
control de produccion en caso de que estos lo requiera, por otra parte almacén se encargara
de monitorear los registros de transferencia de material realizados durante el dia y verificar
mediante el programa de control de folios que se cuente con cada requisicion elaborada.

II1.1.6 Control de Inventarios (Parte 2)

Paralela a las propuestas de mejora estd etapa cuenta con dos caracteristicas
importantes:

1. La realizacién del inventario fisico mensual
2. Verificacion de los objetivos establecidos para el control de inventario.(Mejora
del porcentaje de eficiencia y reduccién del tiempo en la toma de inventario)
Como principio se han definido para cada almacén una metodologia en la
realizacion de la toma de inventario, estas son:

Almacén de Materiales

* Congelar los valores de sistema antes de iniciar el inventario



Eliminar entradas y salidas de material

Establecer una mesa de control

Realizar la toma de inventario en grupo

Definir los modelos a inventariar

Verificar que cada nimero de parte sea contabilizado al 100%

Comparar los datos de inventario contra sistema en un minimo de 30

minutos (por modelo)

e Elaborara una base de datos por modelo con los resultados de inventario
(niimero de parte del material, descripcién, inventario en sistema, inventario
fisico, discrepancia, porcentaje de discrepancia) Fig. 20

* Aplicar un 5% como margen de error entre sistema y conteo fisico para cada
niimero de parte.

o El andlisis de las discrepancias serd realizada por jefe de grupo y el
encargado de drea.

e Elaborar las nuevas hojas de control basadas en los datos finales de

inventario

Almacén de Producto Terminado

Definir horarios para recibo de material y salida de envios
Actualizar los registros de entrada y salida de material en las hojas de
balance

* El jefe de grupo junto con sus asistentes serdn los tinicos responsables de
realizar el conteo fisico del material
El margen de error para esta drea es cero.
Las discrepancias obtenidas serdn analizadas inmediatamente por el
encargado de drea.

* Alimentar con los datos finales los sistemas alternos disefiados para el
control de inventarios.

Inventario Almacén de Materiales

En la primera etapa del proceso de mejora para el control de inventarios se
estableci6 un plan de conteos ciclicos, por medio de este programa se detectaron materiales
sin movimiento en los dltimos ocho meses, este tipo de materiales se determino
concentrarlos en una sola drea, el total de nimeros de parte clasificados fue de 79 que
representa el 10.5 % de inventario, asf 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 inventario y errores en niimero de parte. La Fig. 21
muestra de forma mas clara los principales problemas detectados durante la realizacién de
los conteos ciclicos, gran parte de las fallas fueron corregidas lo que incrementaba la
probabilidad de obtener el porcentaje de eficiencia establecido para el periodo.
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*001[BAB1KU10002A 17 17 0 0.00
*001|BAB2]V60028A 3,563 3,563 0 0.00
*001 [BAB2JV60029A 3,563 3,563 0 0.00
*001|BAB25]60091A 6,500 6,500 0 0.00
*001 [BAB7DE10002A 131,040 131,040 ] 0.00
*001 [IND-0002 9 9 0 0.00
*001 [IND-0005 43 43 0 0.00
A134 BAB2JS60016A 2,105 2,105 0 0.00
A134 BAB7AH60029A 1,429 1,429 0 0.00
134 P-400DH/A21 578 578 0 0.00
Al44 BAB25]60101A 1,300 1,300 0 0.00
Al44 BAB25]60101B 1,001 1,001 0 0.00
A154 BAB25]60101B 3,000 3,000 0 0.00
A163 BAB2]D60057A 1,343 1,343 0 0.00
A163 BAB2JK60036A 701 701 0 0.00
Al163 BAB3CZ60115A 30,000 30,000 0 0.00
JA163 BAB6AC60012A | 65,000 65,000 0 0.00
163 BAB6AC60144A 10,049 10,049 0 0.00
A163 BAB6AC60146A 6,419 6,419 0 0.00
A163 BAB6AE10005A 90,943 90,943 0 0.00
A163 BAB7CB60014A 158,645 158,645 0 0.00
A163 BAB7KA35191B 1,529 1,529 0 0.00
A163 BAB7YB60002A 748 748 0 0.00
A163 BAB7YB60003A 239 239 0 0.00
Al63 BAB7YB600D4A 904 904 0 0.00
Al64 BAB1IWD60003A 1 1 0 0.00
Al6d BAB2GA10043A 52,730 52,730 0 0.00
Al64 BAB2NH60045A 1,712 11,712 0 0.00
Al64 BAB2PX10039A 44,134 44,134 0 0.00
Al64 BAB2PX10042A 19,597 19,597 0 0.00
Al6d BAB7AJ60105A 1,038 1,038 D 0.00
Al64 BAB7AJ60274A 591 591 0 0.00
Albd BAB7AS10007A 293 293 0 0.00
A173 BAB7AA60124A 290 290 0 0.00
A173 BAB7AA60127A 908 908 0 0.00
A174 BAB7AA60047A 1,197 1,197 0 0.00
A181 BAB4JR60043A 1 1 0 0.00
A181 BAB4JR60045A 1 1 0 0.00
181 BAB4JR60065A 1 1 0 0.00
Al81 BAB4JR60097 A 2 322 0 0.00
A181 BAB4JR60100A 610 610 0 0.00
A181 BAB4JR60101A 781 781 0 0.00
A181 BAB4JR60105A 1,375 1,375 0 0.00
A181 BAB4JR60107A 139 139 0 0.00
A182 BAB7AA60029A 40 40 0 0.00

*001 Corresponde al material en la zona de recibos. =

‘w
20
e Sisiemas de Coniml de Ivoatario
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Tipos de Discrepancia en Periodos de Inventario
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Figura 21

Sistemas de Control de Inventario




Como apoyo a la toma de inventario se solicito al departamento de produccion
facilitar a dos personas para formar parte de los procesos de conteo. Internamente un dia
antes al inventario el capturista verificaria que se contara con todos los documentos
procesados de entradas y salidas de material, con ello se reducia la posibilidad de tener
errores en sistema contra la parte fisica a contabilizar.

El conteo inicio a temprana hora, para cada nimero de parte correspondié una
tarjeta de inventario que fue registrada en una mesa de control establecida, cada rack fue
contabilizado en grupo, asignando a cada almacenista un modulo lo que permitié dos
ventajas: 1) Dar apoyo a compaiieros hacia materiales de dificil acceso y 2) Evitar dobles
conteo.

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

Nimeros de parte inventariados: 838

Cantidades correctas: 681
Niimero de discrepancias: 157
Porcentaje de Eficacia: 81 %

el valor nos ubica dentro del objetivo planeado con tendencia a bajar después del andlisis de
discrepancias. Por otra parte, de los datos obtenidos en el primer conteo se puede
observar un incremento del 10.8 % en el mimero de materiales inventariados y una
disminucién del 38.1 % en el nimero de discrepancias. Al igual que el mes pasado no se
cuenta con un reporte de inventario lo que significa que el porcentaje de eficiencia puede
ser menor al calculado.

Posterior al andlisis realizado de los materiales con discrepancia los resultados
obtenidos son los siguientes;

Nimeros de parte inventariados: 838

Cantidades correctas: 698
Nimero de discrepancias: 140
Porcentaje de Eficacia: 83.29 %

El porcentaje de eficiencia obtenido permitié 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 planeaci6n. (Fig.22) Con los datos finales de inventario se
procedié a la elaboracién de las nuevas hojas de balance, se emplearon cuatro horas de
trabajo construyendo veintids carpetas, algunas compuestas hasta con 108 niimeros de
parte mientras que otras solo con 6, colocando cada una en estantes proéximos a su modelo.

El inventario tuvo una duracién de 3.2 dfas (arriba del objetivo planeado), 10
personas tomaron parte de todo el proceso, se presentaron 12 interrupciones todas ellas por
requerimientos de materia, para la preparacién de los nuevos Kit's se requirié el uso de
tiempo extraordinario en sabado. (3 personas durante 6 horas)
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Finalmente con la finalidad de continuar mejorando el control de materiales se
establecieron nuevos objetivos para el proximo 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 dias.

3. La aplicacion de conteos ciclicos y la verificacion de registros de las
hojas de balance por el momento continuara indefinidamente.

Inventario Almacén de Producto Terminado
Actualizados los tltimos registros de entrada y salida de material se dio inicio a la
toma de inventario de acuerdo a la metodologia establecida, los resultados al primer conteo

son los siguientes:

Nimeros de parte inventariados: 62

Cantidades correctas: 60
Niimero de discrepancias: 2
Porcentaje de Eficacia: 96.77 %

Las discrepancias obtenidas se sometieron a un segundo conteo y posteriormente a
una verificacién de registros de entradas y salidas, como resultado se logro identificar solo
una de las diferencias detectadas, se analizaron 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:

Niimeros de parte inventariados: 62

Cantidades correctas: 61
Nimero de discrepancias: 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 précticamente
se ha verificado el 100% del producto almacenado, obteniendo un valor real que se utilizara
como referencia para préximos inventarios.

Por tltimo 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
herramienta adicional en el préximo periodo se incluird la utilizacién de una hoja de calculo
para el control de materiales independiente al sistema Fourth Shift (Fig.15), en el que se
podrd visualizar la siguiente informacién: entradas, salidas, retomnos, inventario inicial,
inventario final, locacién del material, lote de produccién y pallets almacenados de los
modelos que se fabrican en la planta, la alimentaci6n al sistema correrd a cargo del jefe de
grupo de drea a quien se le ha proporcionado la capacitacion necesaria para manejar la hoja
de calculo disefiada, se espera a fin de mes obtener el 100 % del control de inventario y
reducir el tiempo empleado para la realizacién del mismo. El tiempo de duracién de la toma
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de inventario fue de seis horas, por arriba de lo estimado (4 horas), empleando un total de 3
personas.
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Capitulo IV

I'V.1 Analisis de Resultados

IV1.1 Recibos

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

e Mejora en la planificacion de las actividades de descarga: se conoce el
volumen de material a manejar y puede darse prioridad a materiales
criticos

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

e Mejora en el tiempo de respuesta a los materiales criticos: El personal
conoce las necesidades de las areas productivas y reacciona al detectar
la parte critica.

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

e Reduccion hasta en un 80% el tiempo empleado para el canje de
documentacién del material a recibir: Trafico realiza la clasificacion de
documentos por envio y en gran nimero de ocasiones prepara el
paquete de informacion correspondiente a materiales, reduciendo y
hasta eliminando el tiempo empleado de operacién.

e Mejorar la comunicacion entre departamentos: Se mantiene un
intercambio activo de informacion reportando llegadas, criticos, cortos
de materiales, excedentes, dafios a material, etc. Toda situacién
relacionada con el manejo de material.

e Aprovechar el tiempo activo del personal: Son asignadas actividades de
soporte que se convierten en elementos estratégicos y de gran ayuda
para crear nuevas herramientas en la administracion de materiales.

o Verificacién al 100% el material recibido: Con la asignaciéon de
referencias o guias internas se garantiza que cada material recibido sea
verificado fisicamente e incluso detectar materiales no declarados
durante la importacion.

Un elemento clave que permitié llegar a esta serie de resultados fue la comunicacién y
coordinacién entre departamentos la cual se hizo abierta y clara entre ambas dreas,
permitiendo conocer las necesidades de cada una. Los nuevos métodos de operacion se
basaron en los ya anteriormente disenados, tnicamente se incluyeron algunas operaciones
que permitieran dar una mejor continuidad y légica a todo el proceso.
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Hasta el momento las propuestas de mejora no han presentado dificultades durante
la implementacién, las operaciones se realizan de forma rdpida y eficiente, la comunicaciion
se ha vuelto una herramienta mas para trafico y almacén que permite a las dos dreas ser mas
dgiles en sus procesos. Por el momento no se considera realizar cambios a lo establecido. se
continuara trabajando bajo la misma linea observando cada resultado obtenido. La Fig. 23
son comparativos graficos entre los métodos anteriores y actuales de operacion donde se
puede apreciar las ventajas de los cambios establecidos.

IV.1.2 Almacenaje

Las dreas de oportunidad detectadas dentro el proceso de almacenaje fueron las
siguicntes:

Falta de métodos de estiba

Falta de registros de almacenaje

Areas delimitadas para los procesos de almacenaje
Falta de equipo de carga

oD =

Al arranque de los procesos de mejora para esta actividad se creo un diagrama de flujo
con el objetivo principal de identificar la l6gica del proceso a realizar, los resultados fueron
bastante buenos, las tareas a desarrollar lograron relacionarse creando un proceso de
almacenaje rdpido y prictico

1. Métodos de estiba

La caracterfstica principal por la que se caracterizaban las dreas de almacenaje era la
cantidad de espacio desperdiciado en cada uno de los racks, en gran parte esto se debfa a la
falta de métodos de estiba y la politica implementada por el staff japonés en lo que
corresponde al acomodo de material, del estudio realizado al material almacenado se
elaboraron los métodos de estiba, con su aplicacion los resultados {ueron son los siguientes:

a) Mejora en un 20 % el espacio disponible para almacenaje. La forma de estiba
permite que cada pallet aproveche al maximo el espacio asignado dentro del
rack, siendo minima la cantidad de pallets parciales a controlar.

b) Eliminar material mezclado. La elaboracion y armado de pallets permite
detectar materiales que no correspondan en niimero de parte.

¢) Uniformidad del material almacenado: El resultado de los métodos de estiba
permite obtener paliets idénticos y de un manejo mucho mas practico.

d) Facilidad para la ubicacion de materiales. La forma de acomodo de material
permite distinguir de manera visual el material requerido por las areas
productivas, agilizando las actividades de surtimiento.
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El resultado de la aplicacion de los métodos de estiba permitio un mejor
aprovechamiento de espacio, se estandarizé los racks y se elimino la necesidad de dejar
espacios entre materiales diferentes. Se continuara trabajando fuertemente en lo que es el
registro de almacenaje, ya que este proceso ha permitido mantener un buen control en la
ubicacién y localizacién del material dentro de las dreas de almacenaje.

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

Las propuestas de mejora para estos puntos fueron aprovechar en su totalidad el
espacio disponible para almacenaje y el uso del formato de registro de material como
método de control para cada material almacenado, como herramienta de ayuda se ha
elaborado un archivo denominado “Locaciones” donde se concentrara la informacién
generada de cada registro, hasta el momento los resultados obtenidos de los procesos de
implementacién son los siguientes:

a) Reducir al 3 % el material extraviado

b) Mejora en el tiempo de respuesta a los requerimientos de material.
¢) Mayor facilidad para la ubicacién de materiales

d) Mayor capacidad de manejo de informacién y rapidez.

e) Estandarizacién de racks por tipo de material.

f) Aprovechamiento de espacio

Con informacion recopilada de los meses analizados se ha eluborudo 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 almacenaje
continuara bajo el mismo formato inicial. Fig. (24)

4. Falia de equipo de carga

Con el objetivo de eliminar la falta de equipo de carga en cada una de las drea de
materiales s¢ c¢laboro durante el periodo de induccién una programacion de horarios para
cada eaarato, hasta el momento no se han presentado problemas y se ha procurado
mantener una mayor comunicacién entre ambas dreas haciendo accesible la disponibilidad
de equipo en horas pico o en cargas de trabajo.

IV.1.2 Surtimiento - Devolucién

Un total de 12 requisiciones marco el inicio del proyecto “Kit’s de Produccién”, la
preparacién del material se realizo durante el periodo vacacional con la finalidad de
detectar posibles fallas, personal de almacén se encargo de realizar los surtimientos de
acuerdo a las cantidades y nimeros de parte indicados en las requisiciones, seis de los doce
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documentos estin compuestos por un promedio de treinta nimeros de parte (hasta cl
momento el mayor nimero de componentes). El tiempo maximo de surtimiento calculado
es de 2.5 horas (Aromat, Dewalt) y el minimo de .50 horas (Motorola).

Los "kit’s™ preparados se colocaron en un drea especial. donde posteriormente se
realiza la verificacién y entrega de material a las dreas productivas, las devoluciones por
recibir de igual manera se acomodaran 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 drea quien en adelante tendrd la
responsabilidad de archivar y controlar cada documento generado.

La disposicién del material se realizé al reinicio de las actividades de produccién, se
ha solicitado a almacén el kit correspondiente del modelo a producir, los procesos de
entrega y devolucién se realizaron sin contratiempos, las préximas requisiciones han sido
emitidas y distribuidas al personal de almacén.

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

Ventajas
- Eliminacién de inventario en las dreas productivas
- Mayor control de documentos
- Transferencia de materiales (inmediata)
- Eliminacién de requisiciones parciales
- Mejora en la planificaciéon de las actividades internas

Desventajas
- Falta de identificacién del material surtido
- Discrepancia ¢n materiales sometidos a pesaje
- Demoras en la preparacion de kit’s por materiales de dificil 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 identificacion del material surtido: El problecma sc presenta durante la
verificacion fisica del material, personal de las dreas productivas tiene dificultad para
identificar los materiales proporcionados en cada una de las requisiciones, con la finalidad
de hacer dgil el proceso y evitar fallas graves en las dreas productivas se ha solicitado al
personal encargado del surtimiento utilizar contenedores o bolsas plasticas en la
preparacion de material e identificarlo con una etiqueta adhesiva haciendo referencia al
nimero de parte, modelo y cantidad, con esta moditicaciones se espera eliminar el
problema de identificacion de material en ta linea de produccion.

Discrepancia en materiales sometidos a pesaje: Existc un gran nlimero de partes
que frecuentemente presentan problemas durante su preparacion principalmente cn aquellos
que son sometidos a pesaje. por las caracteristicas fisicas que prescentan los materiales estos
en su mayor{a 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 dnica alternativa que se tiene es la adquisicion de
equipo, actualmente se estdn analizando los requerimientos minimos de operacién y las
mejores alternativas econémicas.

Demora en la preparacion 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 produccién, un gran
nimero de kit’s se solicitan antes de los tiempos (24 horas) 6 planes establecidos, como se
menciono anteriormente las capacidades de produccién son mayores a lo estimado
provocando demandas de materiales no programadas, en algunos casos los adelantos son
hasta por un dia de produccién. Nuevamente se ha informado de esta situacién a las dreas
involucradas y se espera se tenga una respuesta favorable ya que el sistema de
programacién de materiales depende directamente de la informacién proporcionada por
control de produccién.

Finalmente, la tercer causa que origina demoras tanto para la preparacion de los
kit’s de produccion, como la de envios es la dificultad que se tiene para el acceso y
maniobra de materiales. cl espacio entre racks en algunos pasillos dificultad las operaciones
provocando cn la mayor parte de las ocasiones dafio al material, ademads el mismo arreglo o
distribucién de los estantes origina una gran niimero de recorridos durante las operaciones
de almacenaje y surtimiento que repercuten en los tiempos de operacion. Por tal razon y
con la finalidad de aprovechar al mdximo el espacio disponible de las areas de almacenaje
sé redisefio la distribucién de ambas dreas, considerando Jos siguientes puntos:

Facil acceso al material

Reduccion de recorridos

Mayor flujo vehicular

Distancia minima entre racks de 3.00 mts.

Mejorar y adaptar el equipo de carga a las necesidades del area
Asignar espacios para materiales de bajo movimiento (Obsoletos)

AU h W=

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

Practicamente todos los cambios se han puesto en marcha, hasta el momento
aquellos que corresponden a la accién directa de almacén han tenido una evolucién bastante
favorable. el personal se empieza a identificar con las nuevas herramientas y métodos de
trabajo reduciendo de manera paulatina los tiempos de surtimicato y la falta de
identificacion. En lo que respecta al matertal sometido a pesaje. se optd  por adquirir una
bdscula clectrénica con una capucidad de resolucion de .001 grs. Que puede ser programa
hasta con 1000 diferentes niimeros de parte para un pesaje automatico, hasta el momento
con el nuevo equipo se ha logrando reducir de manera significativa los errorcs de
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surtimiento y se ha incrementando considerablemente la rapides de la operacion. (Fig.27)

(Apéndice 22)

1V.1.3 Envios

Las mejoras realizadas en el drca de envios dieron resultados bastantes
satisfactorios, el sistema de localizaciones implementado redujo en un 50 por ciento el
tiempo empleado para la preparaciéon del material, lo que permitié la salida del
producto al cliente en un mejor tiempo, asi como, el de asegurar un correcto envio de
acuerdo a los lotes de produccion requeridos por el cliente. A su vez, los equipos de
carga se aprovecharon de mejor forma logrando establecer horarios para la entrada v salida
de material. (Apéndices 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
ubicacién del material, el pardmetro de referencia que marcarfa la mejora del sistema serfa
el inventario mensual el cual habia establecido como objetivo obtener un 100 por ciento en
el porcentaje de eficacia de inventario.

1V.1.4 Control de Inventario

Las mejoras de los métodos de control de inventario durante el segundo periodo
mensual se realizaron en dos etapas; La primera, establecié la continuidad de un plan de
conteos ciclicos, y la segunda, propuso la metodologia a utilizar para la toma del inventario
en las dreas de materiales, los resultados obtenidos en cada departamento fueron realmente
satisfactorios ya que se alcanzaron los porcentajes de eficacia establecidos para cada 4reas,
el proceso en cada uno fue el siguiente;

Almacén de materiales: La realizacién del inventario fisico mensual para el nuevo
periodo tuvo muy pocos cambios en su organizacién y método de trabajo, solo antes de
llevar a cabo el conteo fisico de materiales se cuidaron aspecto como son: surtimiento de
material (preparacién de kit’s), documentacién generada (folios) y transferencias, como
resultado a los puntos anteriores se lograron aislar los problemas de interrupcion, la
continuidad al proceso de conteo se pudo mantcner 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 dias.

Los resultados finales de la toma de inventarios obtenidos en el drea de materiales
Se presentan a continuacion:

Nimeros de parte inventariados: 887

Cantidades correctas: 843
Numero de discrepancias: 44
Porcentaje de Eficacia: 95.03 %

A
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Diagrama de Flujo Proceso de Surtimiento y Devolucién (Método Nuevo)
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El porcentaje de eficacia obtenido y la evidencia documentada de cada inventario
permitid que departamentos como compras y planeacién confiaran nuevamente en la
informacién de sistema, ajustando los planes de compra y produccidn a la disponibilidad de
materiales, reduciendo los niveles de inventario y la generacion de material obsoleto.

El control de inventario como se vio anteriormente es el resultado de cada una
de las operaciones internas, mejorar el porcentaje de eficacia esta directamente ligado
a una mejora cn los métodos de trabajo los cuales comenzaron a realizarse basandose
en instrucciones de trabajo y herramientas de auxilio.

La parte que se considera atin vulnerable es la que corresponde a la ubicacién 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
préctica por la cantidad de nimeros 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 creacién de métodos de control.

Por el momento y con el objetivo de mantener una mejora continua se establecid
para el nuevo periodo obtener 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 implantacién de
las nuevas herramientas y métodos de trabajo permitié observar una mejora en los procesos
internos y organizacién del drea, cada una de las operaciones se realiza con rapidez y
eficiencia, hasta el momento todo parecia indicar que lo implementado habia sido lo
correcto, sin embargo, no se contaba con evidencia que realmente mostraba un mejor
control del material.

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

Nimeros de parte inventariados: 68

Cantidades correctas: 68
Nimero de discrepancias: 0
Porcentaje de Eficacia: 100.0 %

El porcentaje de eficacia obtenido finalmente justificaba la mejora observada
durante el periodo mensual, los cambios eran palpables, mds no se contaba con evidencia
que diera validez a los nuevos métodos de operacidn, finalmente el objetivo establecido
para el drea de producto terminado se cuinplia venia ahora la parte mds dificil, mantener
los métodos de trabajo desarrollados y mejorarlos.



Capitulo V

V.1 Conclusiones

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

Este control puede ser efectuado hoy en dia de una forma muy precisa, gracias a
sistemas informaticos que se disponen en la actualidad. Existen numerosas empresas
dedicadas a la informatica aplicada, que son capaces de desarrollar 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 bédsico de todo almacén, que son:

a) Recepcidn / revisién de mercancias
b} Acomodo o estiba

¢) Almacenaje

d) Control de inventario

e) Salida de material

Un buen control de entrada de material produce un sin nimero 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 planificacién del tiempo.

2) Permite realizar un correcto control fisico de los materiales a su recepcién

3) Disponer de un verdadero control sobre la mercancia depositada en almacén

4) Comunicar las diferencias observadas en la recepcién del material

Todos estos beneficios repercuten en un control en tiempo real de la informacién,
una reduccién del trabajo administrativo, un menor nimero de movimientos de la
mercancia y una mayor confiabilidad del control de stock.

El acomodo o estiba de material permite dar una uniformidad al material,
conservdndolo en condiciones éptimas sin riesgo a sufrir dafio, 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 ailmacenaje.

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 adopcion de una adecuada forma de la unidad de carga. que puede incrementarse
mediante la uulizacién de peliculas plasticas proporcionando grandes beneficios a la
estabilidad 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 mercancia recibida es uno de los objetivos
mds dificiles 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 deberan
satisfacer las siguientes necesidades:

¢ Eficiente aprovechamiento del espacio

¢ Reduccién de la manipulacién de los materiales al minimo

¢ Facilidad de acceso al producto almacenado

e Maximo indice de rotacién posible

¢ Flexibilidad mdxima para la colocacién del producto

¢ Facilidad en el control de las cantidades de material almacenado

De igual forma sera necesario realizar una distribucién o lay-out, considerando los
siguientes aspectos:

o Evitar zonas y puntos de congestién

o Facilitar las tareas de mantenimiento

¢ Poner los medios necesarios para obtener la mayor velocidad de movimiento
posible y con ello la reduccién de los tiempos de trabajo.

Y cada zona especifica del drea como son:

a) Zonade descarga

b) Zona de recepcién

¢) Zonade almacenaje

d) Zona de preparacién de material
e) Zonade envio

Por su parte, el control de inventario es la parte medular del sistema, una
informacién errénea puede significar 6 no la disponibilidad de un stock fisico, por lo cual,
se debe garantizar la plena integridad 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

Reduccion de los costes (Excesos de inventario, material obsoleto)
Reduccion de la cantidad de safety stock

Eliminacion de errores

Incremento de la fiabilidad de inventario

Control de las ubicaciones

Optimizacién de los recursos del almacén
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¢ Mayor productividad del personal
¢ Mejor flujo del material
¢ Reduccién de los tiempos de operacion

La implementacién de los sistemas de control de inventario permitié obtener un
muy importante beneficio econémico, hasta antes de comenzar este trabajo se observaba
mensualmente una mayor inversién en el material almacenado que en el total de ventas por
el mismo periodo, Hegando a tener hasta en algunos casos un promedio de 45 dfas de
inventario. (Fig.28)

Actualmente solo se manejan 1S dias 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 econémica y mayor presencia en el
mercado.

Por dltimo la salida de material serd el elemento que cierre el ciclo de todo el
proceso, y es aqui donde se presenta uno de los aspectos mds 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 produccién con los requerimientos de material para un proceso de
transformacién, el externo es satisfacer la demanda de un mercado en tiempo, calidad y
cantidad. Por tal razén sobresalen dos aspectos a cumplir.

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

Una buena preparacién del material es la realizacién de un correcto
almacenamiento, el resultado de ello permitird una operacién de forma préctica ¥ 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.

Finaimente la necesidad del almacenamiento de productos en generai ya sea
transformada o como materia prima, deberd de satisfacer los siguientes puntos:

1. Prever la falta de un suministro en un momento dado (Evitar el
desabastecimiento)

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 4reas de materiales lograron cumplirse.

algunos de ellos lo lograron casi de forma inmediata, otros tuvieron que someterse a un.
gran nimero de modificaciones y pruebas hasta lograr obtener los resultados deseados, los
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Mejora de los Sistemas de Inventario (Reduccién de los Costos de Inventario)
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cuales en su mayoria necesitaron €l desarrollaron herramientas simples y practicas. que
ahora permiten una técil relacién entre el operario y la actividad, todo esto 6gico. sin dejar
de ser eficientes.

Por ultimo, las dreas de materia prima y producto terminado se han vuelto
elementos estratégicos para la compaiiia, la informacion en tiempo y exactitud elimina la
generacién de gastos adicionales y permite dar respuesta en forma casi inmediata a las
necesidades del mercado, la forma agil y flexible* con la que se realizan cada una de las
operaciones internas han permitido llegar a este objetivo contribuyendo al crecimiento y
fortalecimiento de la empresa en el mercado mundial.

* Revista Manufactura. Empresa Lean; Esbelta, agil v flexible. Nimero 115. Pag. 22-29. Enero 2005.
Meéxico.
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Métodos de Estiba (Método Anterior)

“Las etiquetas de color verde y naranja de cada caja representa el nimero de parte
del producto

Al

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




Métodos de Estiba (Método Anterior)

Dounde: Verde y Naranja representan el niimero de parte del producto.

A2

Tesis Profesional
U.N.AM.
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Métodos de estiba ( Nuevo método)

=
>
i

*La parte superior muestra la nueva forma de acomodo de material, de acuerdo a los
métodos establecidos para cada tipo de material, en este caso plisticos.

Tesis Profesional

U.N.AM,
Sistemas de Control de Inventarios




Método de Estiba ( Método Actual)

*Donde las etiquetas de color naranja presentan el nimero de parte del producto, mientras
que Ia hoja de color verde representa Ia hoja de ideatificacién del material por pallet 6 tarima.
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Almacenaje (Método Anterior)

[ — 2y
|| EE
N

) 5 — TN

o — g

1

w
4
B

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

Tesis Profesional
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Almacenaje ( Nuevo Método)

*El material es almacenado de acuerdo a su tipo, dimensién y estiba Tesis Profesional
*Los materiales se identifican de una forma més practica y visible U.N.AM.
*El fécil acceso a los equipos de computo permite obtener informacién de forma Sistemas de Control de Inventarios

répida y precisa,




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

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

Tesis Profesional
U.N.AM.
Sistemas de Control de Inventarios
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Sistema de localizaciones (nuevo método de identificacién de racks-almacén de materiales)

*Nuevo método de identificacion para el drea de materia prima

Tesis Profesional
U.N.AM.
Sistemas de Control de Inventarios
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Sistema de localizaciones (Nuevo método de identificacién de racks-almacén de materiales)

*Nuevo método de identificacion para el drea de materia prima

Tesis Profesional
UNAM.
Sistemas de Control de Inventarios
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Al0

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

=
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*La identificacién por hueco en cada modulo permite asignar a cada pallet

| tinico si de duplicidad. ot it
un lugar Gnico sin riesgos de dup U.N.AM.

Sistemas de Control de Inventarios




Kit's de Produccién (Método Actual de Surtimiento)

*El material requerido por produccién se concentra en un drea especifica asignada,
en espera de su traslado a las dreas productivas.

*No existe orden en la forma de almacenar el material surtido en el drea asignada.

Tesis Profesional
U.N.AM.
Sistemas de Control de Inventarios
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Al2

Kit’s de Produccién (Método Actual de Surtimiento)

*Los materiales a ser utilizados en las dreas productivas son almacenados
de manera provisional en racks dentro del drea de materiales. le'j :flf:.ﬂll
Sistemas de Control de Inventarios




A1l
Kit's de Produccién (Nuevo método de Surtimiento)

*El nuevo método de preparacién de material permite identificar de manera prictica

los materiales a utilizar en cada moedelo, los cuales flayen de manera dgil y continua. Tﬂ: :{zﬁm

Sistemas de Control de Inventarios




Al4
Kit’s de Produccién (Nuevo método de surtimiento)

w0 =
=TT

*Cada kit de produccitn antes de ser transferido a las dreas productivas deberé ser sometido a una
verificacion fisica. Tesis Profesional
U.N.AM.
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Kit’s de Produccién (Nuevo método de Surtimiento)

*Los materiales entregados son listados dentro de la requisicién para su posterior
transferencia al drea productiva y en sistema.

Tesis Profesional
U.N.AM.
Sistemas de Control de Inventarios
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Al6

Redistribucién del Area de Materiales (Método Anterior-Espacio entre Racks)

*Espacio actual entre racks 2.50 mts, minimo a ocupar 3.00 mts, Ttﬁ'lj mﬂl

Sistemas de Control de Inventarios




A17

Redistribuci6én del direa de materiales (Método Anterior-Espacio entre racks)
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*Redistribucion de las dreas de almacenaje, espacio minimo entre racks 3.00 mts.
Tesis Profesional
UN.AM.
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Al8

Redistribucién del drea de materiales (Nuevo método-Espacio entre Racks)

*Redistribucién de las dreas de almacenaje, espacio minimo entre racks 3.00 mts. Tesis Profesional

U.N.AM.
Sistemas de Control de Inventarios




A19

Redistribucién de las Areas de Almacenaje ( Modificacién de los espacios de almacenaje-Nuevo método)

*Modificacién y nuevo arreglo de las zonas de almacenaje para materia prima, donde Py Q
representan la asignacién alfabética establecida al conjunto de racks. Tesis Profesional
UNAM.
Sistemas de Control de Inventarios




A20

Redistribuci6n de las Areas de Almacenaje (Modificacién de los espacios de almacenaje-Nuevo método)
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*Comparacion fisica entre el método actual de almacenaje y el método anterior.
(Los niveles 1,2 y 3 continiian asignindose a materiales a granel y de alto movimiento. Tesis Profesional
U.NAM.
Sistemas de Control de Inventarios




Redistribucién de las Areas de Almacenaje (Modificacién de los espacios de almacenaje-Nuevo método)

*Nuevo método de almacenaje colocando materiales a granel y de alto movimiento en los
niveles 1,2 y 3.

Tesis Profesional
U.N.AM.
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Equipo para pesaje de material a granel

*Equipo adquirido para las actividades de surtimiento de material a granel
Caracteristicas: Modelo PC-820, Marca Weight Tronix, Capacidad de carga
50 kg, Resolucién .001 grs.

Tesis Profesional
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Redistribucién del Almacén de Producto Terminado (Método Actual)

*Donde: A y B representan la asignacién alfabética asignada a cada rack
*Espacio méximo actual entre racks = 2.50 mts. Tesis Profesional

*Espacio miximo actual entre Rack A y rampas de carga = 2.80 mts. UNAM.
Sistemas de Control de Inventarios




A24

Redistribucién del Almacén de Producto Terminado (Método Actual)

*Dificultades de espacio para las actividades de almacenaje y envio en el almacén

de producto terminado. (Espacio méximo de maniobra 2.80 mts.) Tesis Profesional
U.N.AM.
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Redistribucién del Almacén de Producto Terminado (Método Nuevo)

*El nuevo lay-out permite una mayor facilidad y rapidez de las actividades de envio.
*El material puede concentrase de acuerdo al modelo 6 carga sin afectar operaciones (---) Tﬂl:l Profesional
N.AM.
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Redistribucién del Almacén de Producto Terminado (Método Nuevo)

*El nuevo lay-out permite tener espacios hasta de 3.50 mts, entre las rampas de carga
y ¢l material a almacenar o enviar,

Tesis Profesional
U.N.AM.
Sistemas de Control de Inventarios
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Redistribucién del Almacén de Producto Terminado (Método Nuevo)

*Donde: A, B, C,D, E, F y H presentan la clasificacién alfabética asignada a cada rack.
* Espacio minimo entre racks 3,00 mts.

Tesis Profesional
U.N.AM.
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