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SINOPSIS

El presente trabajo surge de la necesidad por parte de la empresa AVON
COSMETICS DE VENEZUELA de mejorar las funciones del recién creado grupo
de trabajo de Suministros y Repuestos, resultado del proceso de reingenieria que
actualmemnte experimenta la Direccion de Manufactura. Dicho trabajo especial de
grado, consiste en el estudio de los diferentes parametros necesarios para el disefio
de un almacén central de repuestos e insumos, que satisfaga las necesidades de la

empresa,

Para la realizacion del mismo, se disefio una metodologia, la cual basicamente
consiste en la recopilacion de datos e informacion y su respectivo analisis,
estableciendo en base a éstos, no solo las caracteristicas del almacén, en cuanto a
cuantificacion del espacio, ubicacion, personal, equipos, costos y distribucién se
refiere, sino también, se desarrollaron los modelos de inventario para [os repuestos e

insumos, procedimientos de compra, recepcion y despacho.

También se realizd un Layout en la ubicacion que fue asignada para tal fin,
tomando en cuenta para ello los principios basicos de distribucion y las normas

COVENIN que aplican en este caso.

Todo el estudio realizado, esta soportado por las bases teéricas aprendidas a lo

largo de la carrera, relacionadas con este tema.

Con los resultados  obtenidos en este trabajo se demuestra, en este
caso, que el almacén central de repuestos e insumos representa la mejor
alternativa de manera que el grupo de trabajo de Suministros y Repuestos, realice de
forma mas eficiente sus funciones y preste un mejor servico a los diferentes

departamentos.
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INTRODUCCION

En el presente trabajo realizado en la empresa AVON COSMETICS DE
VENEZUELA, C.A. el disefio del almacén central se presenta como una alternativa ,
en donde de manera integrada, se desarrollan los aspectos del disefio propiamente
dicho y se da un primer paso en lo que a gestion de inventarios se refiere,
flexibilizando ambos aspectos , de mancra que puedan ser modificados y ampliados a

medida que la empresa vaya evolucionando.

La Direccion de Manufactura se encuentra en estos momentos en un proceso de
reingenieria donde se va a implementar una modificacion en la estructura organizativa,
con el objetivo de adaptar a la empresa a los cambio que experimenta el mercado. Este

trabajo es partc de ese cambio, ayudando entonces al logro de estos objetivos.
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OBJETIVOS Y ALCANCES

OBJETIVO GENERAL

El principal objetivo de este trabajo es el disefio de un almacén central de
repuestos e insumos para la Direccion de Manufactura el cual se llevard a cabo

tomando en cuenta los siguientes objetivos especificos.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

o Analizar la situacion actual de manera de poder localizar los problemas que
se observan y presentar las ventajas que el objetivo general de este tfrabajo representa.

o Obtener los datos e informacion a través de todos los departamentos de la
Direccion de manufactura, clasificarlos de forma logica con la finalidad de que
ayuden a la gerencia para tomar las decisiones adecuadas.

o Desarrollar los parametros necesarios para el disefio del almacén, en base a
las necesidades de la empresa.

o Establecer las politicas de inventario de forma que la gerencia pueda
establecer los criterios necesarios para la gestion en lo que a control y compras se
refiere.

o Realizar el Layout una vez obtenido todos los parametros de disefio del

almacen.

o Establecer los procedimientos, para que se logre un mejor servicio del

almacén a [os diferentes departamentos, asi como un mejor controi dentro del mismo.
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BREVE RESENA HISTORICA

Es en 1954 cuando AVON PRODUCTS, Inc. decide establecer por vez
primera en latioamérica una subsidiaria. Y escoge para este acontecimiento &
VENEZUELA. Se inicia en Caracas la empresa AVON COSMETICS, S.A. en el
ultimo piso de un pequefio edificio en la calle Chile de la Urbanizacion las Acacias.
Se inician las ventas en Caracas Unicamente, pero se extiende al interior del pais al
afio siguiente. AVON fabrica por vez primera algunos de los productos de su linea en
1955. En 1956 el local es ampliado a una incipiente urbanizacion industrial en el este

de la ciudad.

En 1983 AVON - VENEZUELA termina la construccion de su nueva planta en
un terreno con una extension de 65.000 metros cuadrados, en la poblacion de Guatire
- Edo. Miranda. Esta planta es orgullo de nuestra industria nacional, no solo por su
magnitud y su alto desarrollo técnico en la produccion , el control de la calidad, el
sistema computarizado de almacenaje, el sistema de despacho, sino por la parte

ambiental, servicio de comedor, servicio médico y amplias areas de recreacion.

PRINCIPIOS QUE GUIAN AVON

e Dar a otros la posibilidad de obtener ingresos, contribuyendo asi a su
bienestar, progreso y felicidad.

e Servir a todas las familias con productos de calidad, para satisfaccion de
todos aquellos que los usen.

« Ofrecer un servicio a sus clientes sobresalientes en cortesia y efectividad.

e Compartir con otros la satisfaccion y beneficio de un merecido crecimiento y

éxito en los negocios.
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METODOLOGIA

ANALISIS PREVIO A o Determinacion de los parametros necesarios para el disefio.
LARECOPILACION | Identificacion de las fuentes de informacion
. Establecimiento de criterics.

o Elaboracion de formatos.
o Introduccion de datos en el computador.
o Emision de reportes.

ANALISIS DE LOS
DATOS
RECOPILADOS

o Identificacion de problemas y causas.
o Limitaciones.
o Evaluacion de las altemativas.

¢ Clasificacion

o Determinacion de Modelos.
o Cuantificacion del Espacio.
o Ubicacion.

o Personal, equipos y costos
o Distribucon en Almacén,

o Procedimientos,
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CAPITULO 1
MARCO TEORICO

1.1 CLASIFICACION

A continuacion se define clasificacion segin los principios de Pareto o ABC,

criticidad y naturaleza.”
1.1.1 CLASIFICACION POR ABC

Método basado en el principio de pareto que dice "El 20% de las personas posee

el 80% de las riquezas".

En gestion de materiales el principio de Pareto significa que unos pocos
materiales representan la mayor parte del valor de uso de los mismos, entendiendo por
valor de uso, el producto del consumo de un material sobre un periodo (usualmente un

afio) por el precio ponderado del mismo.

Los articulos de tipo A son aquellos que ain siendo pocos, representan un
porcentaje importante del total del valor de uso, los tipo B son intermedios y los C son
una gran cantidad de articulos que tan solo representan un porcentaje del total del

valor de uso.

Es realmente importante el concepto de que el mayor esfuerzo en la realizacion
de la gestion debe ser hecho sobre una cantidad pequefia de material, que son los A y
sobre un porcentaje importante de articulos que son los C, es aceptable realizar una

gestion menos rigurosa y por tanto mas economica.

* Conceptos obtenidos del libro Gestion de inventario en mantenimiento. Angel Diaz Matalobos. 2da
edicion. Pag. 149 , 151 y 152.
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1.1.2 CLASIFICACION POR CRITICIDAD

Un factor adicional a tomar en cuenta a la hora de disefiar un sistema de gestion
de inventarios es la criticidad de los mismos, esto es el impacto que produce la
carencia del material sobre el producto final de cada empresa. El asignar a cada

material un orden de prioridades permitira:

e Asignar altos factores de servicio deseados solo a materiales criticos,
compensando los altos costos que esto conlleva, asignando factores de servicio mas

bajos a materiales menos criticos.

e Hacer matrices de valor de uso-criticidad, de manera de obtener elementos de

decision a la hora de escoger las politicas mas adecuadas de gestion de inventarios.

Resulta interesante relacionar las clasificaciones de materiales por criticidad con
la clasificacion por ABC. Asi por ejemplo, un material clasificado como C podré ser
sin embargo critico y otro de consumo masivo no serlo. Esta clasificacion, en la que
los materiales A1 son tipicamente 2 o 3% del total, permite concentrar el esfuerzo de

gestion en estos items.
1.1.3 CLASIFICACION EN REPARABLES Y CONSUMIBLES

Materiales reparables son aquellas que no pierden sus caracteristicas intrinsecas
con el primer uso, ya que después de cada falla pueden ser reparados y devueltos a
sus condiciones originales. Son considerados activos fijos y sujetos a devolucion.

Ejemplo son bombas, vehiculos, tarjetas electronicas.

Los materiales consumibles, por el contrario, pierden su valor con su primer

uso y por lo tanto no existe para la empresa. Ejemplos son estoperas, grasas,
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herramientas menores, etc. En general cualquier material de bajo costo es

considerado un consumible, aunque retina las caracteristicas de un material reparable.

La diferencia fundamental entre los dos tipos es que los materiales reparables no
estan sujetos a gestion automatica ya que para este tipo de materiales la existencia
total es constante e igual a la cantidad en almacén mas la cantidad en reparacion

(interna o externa a la compaiia) mas la cantidad en funcionamiento.

1.2 CODIFICACION

La necesidad de codificar los materiales surge para facilitar la administracion de

la gestion de los mismos.
Un buen sistema de codificacion debe presentar las siguientes caracteristicas:
e Los materiales deben ser identificados rapidamente y sin ambigtiedades.

e La dimension maxima del cddigo debe ser cuidadosamente estudiada de
manera de que sea tan corta como sea posible, pero permitiendo codificar todos los

materiales existentes y las posibles ampliaciones del sistema.

e El codigo debe ir acompafiado de una descripcion de longitud limitada y de

formato preestablecido.

e Se debe atribuir a cada articulo un codigo tunico y una descripcion

estandarizada.

1.3 INVENTARIO

Inventarios o stocks son la cantidad de bienes que una empresa mantiene en

existencia en un momento dado.
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Podria pensarse que el sistema ideal de almacenes es aquel en el que no hay
almacenes; si cada vez que se requiere un material, éste pueda adquirirse

instantaneamente, no se necesitan almacenes

En la practica esto no es posible ya que:
e Los tiempos de adquisicion pueden ser considerables.
¢ No se consiguen las piezas con la calidad y cantidad deseables.

e Consideraciones logisticas.

e Existe incertidumbre en los tiempos de reposicion.

Por estas razones se debe poseer inventario intermedio y optimizar asi costos,

objetivo principal de la gestion de materiales.

1.3.1 MODELOS DE INVENTARIO'
1.3.1.1 Punto De Pedido

Este método de gestion se conoce también como modelo de la cantidad optima
de compra, de la cantidad de pedido fija, formula de wilson o Q, R. El modelo
consiste, simplemente, en establecer un punto de pedido y cada vez que las existencias

llegan a este punto colocar un pedido por una cantidad que se estima optima.
Deduccion De La Féormula De Wilson:

Llamemos:

* Q: Cantidad de pedido.

*Y: Consumo (o demanda) anual de un articulo.

* C: Costo unitario de un articulo.

* Gestion de inventario en mantenimiento, Angel Diaz matalobos, Cap. 4
Sistemas de produccion e inventario . planeacion y control, Ira edicion, Elwood S. Buffa., Cap. 4
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* Ca: Costo anual de almacenamiento de una unidad de un articulo, expresado

en % de su costo unitario.
CaxC

*Ca = Q/2x . costo anual de almacenar un articulo, igual a la

CaxC

existencia media, Q/2 por el costo anual de almacenaje,

* Cs: Costo de solicitar un articulo.

¥ Cs = Y =xCs

: Costo anual de las solicitudes, igual a las solicitudes anuales

Y/Q por el costo de una solicitud (Cs).

Ysz+QxCa><C
Q 200

: Costo total anual en que incurre un articulo

(Costo anual de solicitudes + Costo anual de almacenamiento).

LCsxY CzxC
=
Q 2

Haciendo & %:O en donde = (0 y resolviendo, obtenemos

la expresion de la formula de Wilson.

Q*= 'ZOOxYsz
CaxC

La formula es derivada bajo la hipotesis de demanda constante, y que una
porcion importante de los costos de almacenamiento y de compras son en realidad
fijos, es decir, se incurre en ellos independientemente de la cantidad de articulos que

se almacenan o se adquieran.
1.3.1.2 Maximos Y Minimos
Consiste en establecer niveles maximos y minimos de inventarios y un periodo

fijo de revision de sus niveles. El inventario se revisa solo en estas ocasiones,

ordenandose la diferencia entre el maximo y la existencia total (cantidad en mano mas



U.C.AB.

CAPITULO 1. AIARCO TEORICO -11-

fechas de revision cuando por una demanda anormalmente alta la existencia llegue al

minimo antes de la revision.

El nivel de inventario maximo se establece mediante la expresion:

Max=D x (TR+T)+ko x(TR+T)
Min = ko x (TR +T)

T: El intervalo entre revisiones, se calcula dividiendo la demanda anual entre la
cantidad de Wilson y entre doce meses 0 52 semanas, dependiendo de la unidad de

tiempo que se use, y estima el naimero de veces que se comprara en el afio.

D: Demanda en un periodo.
TR: Tiempo de reposicion.
k: El valor de la variable reducida Z.

o : Desviacion de la demanda.

1.3.1.3 Materiales Reparables.

La gestion de los materiales reparables posee caracteristicas particulares. Los
materiales reparables no son objeto de gestion automatica y su control se reduce a
estimar las necesidades iniciales de partes y a conocer su ubicacion fisica, ya que la
existencia total sera la suma de la cantidad instalada mas la cantidad que esta en
reparacion, interna o externa, mas la cantidad en almacén. Un ejemplo tipico de este

tipo de gestion son los motores eléctricos.

Este tiempo puede usarse para calcular el nivel de inventario minimo en

almacén, generalmente usando modelos de Poisson por el lento movimiento de estas

partes.
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1.3.1.4. Reemplazamiento Directo.

Estos modelos son simplemente una extension del punto de pedido cuando la
demanda es lenta (repuestos); de manera que el punto de pedido se calcula usando
Poisson v la cantidad de Wilson tiende a uno. Bajo estas condiciones, simplemente
se coloca un pedido igual a la cantidad consumida cada vez que se consume el

material. El punto de pedido actua como un inventario de seguridad.

1.3.2 DETERMINACION DE LOS INVENTARIOS DE SEGURIDAD

La variabilidad de la demanda significa, en efecto, que debemos mantener
inventarios mayores para protegernos contra la posibilidad de demandas mayores que

el promedio.

El inventario de contingencia o de seguridad va a absorver las variaciones de la
demanda y/o las variaciones del tiempo de entrega de los suministros. El problema
consiste en determinar conceptos y métodos que permitan fijar los inventarios de
contingencias a niveles razonable, de manera que el riesgo de agotamiento de las
existencias sea razonables. Con frecuencia resulta dificil o imposible para la
administracion el aislar el verdadero costo del agotamiento de las existencias. For lo
tanto la administracion sigue la préctica de fijar un nivel de servicio que garantice que

los costos de agotamiento no excederan algln nivel predeterminado.
Para la formula de Wilson el stock de seguridad es :
SS =k xo; donde, o,z =0, xVTR

Para Maximos y Minimos :

SS =k x G (41, = Min
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1.3.3 INVENTARIO FiSICO.

Debido a que aun en los mejores sistemas existen discrepancias entre lo que
existe fisicamente y lo que el kardex dice que hay, es necesario efectuar inventarios
fisicos a fin de comparar ambas cantidades. Estos son normaimente de dos tipos:
Puntuales y Permanentes. Los inventarios puntuales, los mas tradicionales, se
efectiian generalmente una vez por afno. Los inventarios continuos, por el contrario,

se efectuan a lo largo del afio sobre cantidades pequefias de material cada vez.
1.3.4 COSTOS DE ALMACENAMIENTO EN LA EXISTENCIA

Incluye todos los gastos que incurre la empresa por el volumen de la existencia
almacenado, por lo general se integran los costos de almacenamiento de existencia los

siguientes elementos:

a.- OBSOLESCENCIA: Son los costos en que incurre la empresa debido a que
algunas existencias resuitan invendibles debido a los cambios en la existencia de venta
y los gustos de los consumidores. Este problema es particularmente de las empresas

que usan articulos de moda.

b.- DETERIORO: Los materiales mencionados pueden ser vulnerables a la
humedad por evaporacion, suciedad y deteriorarse de cualquier otra forma, siendo

inservible para su venta.

c.- SEGUROS: Los stocks, como no mucha parte del activo son cubiertos por

seguros, formalizando juntos con otras polizas de la sociedad.

1.4. ALMACEN

Es la edificacion o parte de la misma destinada al resguardo de mercancia,

producto o similares.
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1.4.1 CUANTIFICACION DEL ESPACIO*

La determinacion de las necesidades basicas de espacio depende de los
siguientes factores:

1.4.1.1 Cantidad de elementos por unidad de carga

Dependen de:

e Accesibilidad necesaria.

e Seguridad.

e Embalaje y clase de contenedor,

e Proceso de trabajo.

1.4.1.2 Capacidad de apilado
Dependen de:

e Resistencia de los elementos, de los contenedores o del embalaje.

e Carga admisible sobre el soporte o el pavimento.
1.4.1.3 Profundidad de las pilas

Dependen de:

e Accesibilidad.

e Método de manutencion.

e Proceso de trabajo.

1.4.1.4 Altura de apilado

Depende de los aparatos de manutencion, de la carga sobre el suelo y de los

demas factores.

1.4.1.5 Disponibilidad De La Situacion De Los Medios Contra Incendio

* Almacenaje Industrial. pag. 370 .Guia de disefio
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1.4.2 EQUIPOS DE MANUTENCION

A partir del anlisis de los productos, de la clase de almacenaje y del proceso
del trabajo, se determina los aparatos y sistemas de manutencion idoneos para cada

fase de almacenaje (carretilias, transpaletas, montacargas).

a.) Carretillas: se utilizan para agrupaciones de pedidos vy transferencias en

almacenes de operacion manual.

b.) Transpaletas y montacargas: son de utilizacion muy frecuente y pueden

obtenerse en una amplia gama de modelos y tamafios.
1.4.3 CLASES DE ALMACENAJE

Existen distintas posibilidades, segun las caracteristicas de los materiales a ser
almacenado. El mas empleado es la estanteria, que puede ser obtenida en gran

variedad de tamafios.

Los materiales de volumen menor deben ser colocados en recipientes de metal,

madera o plasticos, que son a su vez colocados en estanterias.

Los repuestos y las piezas suelen colocarse en pequefios contenedores 0 cajas
de manutencion (bin), en cajas de carton, en jaulas o cajas-paletas, para ser recogidas
directamente, asi como también se utilizan cajones, estanterias y estantes con

estructuras para paletas (racks).

Estos métodos permiten almacenar gran cantidad de piecerio en espacios

restringidos sin merma de accesibilidad.
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1.4.3.1 Cajas de manutencion (BIN)

Una caja de manutencion es un contenedor pequefio para piezas y para rapida
preparacion manual de pedidos. Sirven indistintamente como medio de transporte y

como medio de almacenaje en el taller. -

La caja de manutencion normal es metalica, de plastico o de carton y puede ser
de caras de la misma altura o semiabierta, con la cara frontal a media altura para
facilitar el acceso al contenido. Las cajas de plastico se han ido imponiendo, al ser

inmunes a la corrosion y moldeables en cualquier color, forma y tamafio.

Las cajas de plastico con pequefias cargas se pueden colgar en ménsula

mediante bastidores metalicos con panales, sin necesidad de estanterias.

Las medidas varian desde 76 mm. X 100 mm. X 50 mm. a 1.5 m X 750 mm. X
500 mm.

Casi todos los sistemas de estanterias se adaptan a las cajas de manutencion y a
los componentes especiales como las espigas para bobinas de cable y para

neumaticos.

Las cajas de manutencion son ideales para el almacenamiento de repuestos,
donde el problema de acceso no es critico. Las cajas de extremo abierto, con un
determinado nimero de unidades en cada una, permite al preparador darse cuenta, a

primera vista, de la necesidad de reposicion.

1.4.3.2 Estanterias

Se dispone de una amplisima gama de medidas de estantes y de tipos, entre los

que se incluyen las estanterias de fondo abierto o cerrado, de larga luz con paneles de
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tablero de viruta o de acero y laterales de plancha, asi como de casilleros con

separadores verticales graduables, de acero.

En carga uniformemente repartida por estante tiene por valores normales.

158 Kg., para estantes de 914 mm, X 457 mm,
317 Kg., para estantes de 1,828 mm. X 451 mm.
294 Kg., para estantes de 914 mm. X 610 mm.

Se prestan a trabajos ligeros o medios. Las estanterias ajustables se montan
rapidamente y se adaptan a los cambios y a las ampliaciones. Con un ejemplo
racional, el espacio del almacén se aprovecha al maximo. Casi todos los modelos son

modificables sin herramientas.

1.4.3.3 Estructura de estanteria para paleta

La eleccion de la estructura depende de la clase de paleta o de las dimensiones
de las que probablemente se vayan a recibir del proveedor. Las medidas y pesos de

las paletas y de las plataformas o soporte de cargas unitarias determinan la posibilidad

de almacenar dos paletas por espacio.

Los margenes siguientes son los necesarios para facilitar la colocacion y la

retirada de las paletas:

a.- SEPARACION LATERAL: Se dejaran de 50 a 80 mm. entre paletas

contiguas y entre los extremos y los pies derechos,

b.- MARGEN VERTICAL: Se dejaran de 50 a 80 mm. desde la parte superior

de la carga a la inferior del larguero del nivel inmediato superior.
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Las estructuras para paletas se han convertido en una fabrica normal. Muchos
sistemas similares ofrecen modelos adaptables de facil eleccion. Actualmente, los
fabricantes no facilitan datos normalizados, lo cual crea dificultades a los proyectistas
a la hora de comparar la seguridad, la resistencia y la adaptabilidad de las versiones.

1.4.3.4 Paletas

Una paleta es una plataforma portatil, con o sin superestructura en la que
compone la unidad de carga para su manutencion y almacenaje mediante diversos
aparatos. La plataforma se apoya sobre unos largueros que dejan paso a las horquillas

de las carretillas de los transpaletas y sirve de apoyo en el apilado.

Las paletas de madera pueden ser de dos entradas o de cuatro entradas. En
ambos casos, pueden tener una o dos plataformas, segin se trata de paletas no

reversibles o reversibles.

1.4.4 DISTRIBUCION EN ALMACEN"

1.4.4.1 Areas Funcionales

En el almacén debe existir las siguientes areas funcionales:

a.- RECEPCION DE MATERIAL: aqui los materiales esperan ser registrados,

contados e ingresados al local.

b.- TRANSITO DE MATERIAL: Aqui se produce una espera mientras se

almacena en ef fugar adecuado y oportunidades especiales.

c.- DESEMBALAR EL PRODUCTO: Algunos productos requieren reparacion

previa al almacenaje a fin de preservarlos y ahorrar espacio.

* Ingenieria de planta- tomo IT - UNA
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d.- ALMACEN PROPIAMENTE DICHO: Aqui se ubican los materiales en

espera de ser solicitados.
f- AREAS DE SERVICIO: tales como oficina, bafio, vestuario, etc.

g.- AREA DE ESTACIONAMIENTO Y MANIOBRA: es importante que el
almacén disponga de espacio suficiente para que los vehiculos de carga puedan
maniobrar fuera del edificio y permitir una comoda carga y descarga de los
materiales, también se debe incluir un area de estacionamiento para visitantes y

personal del almacén.

Una adecuada distribucion en la planta debe considerarse en conjunto todos los
aspectos antes mencionados tratando de que exista cierta armonia entre ellos.

1.4.4.2 Factores de Diseiio

Los factores de disefio mas importantes para diagnosticar o disefiar un almacén,

se detallan a continuacion:

a.- DIMENSIONES: Deben basarse en las cantidades de materiales recibidos,
almacenado y expedidos a fin de asegurar un dimensionamiento adecuado de las

instalaciones y una habitacion practica de la mercancia.

b.- EL FLUJO RACIONAL DE LOS MATERIALES: Debe asegurarse que los
pasilios sean rectilineos y no interrumpidos por estructuras del edificio. Se debe

ademas considerar [a ubicacion de las puertas.

¢.- DISTRIBUCION DEL ESPACIO: Debe estar en funcionamiento de las

futuras ampliaciones y exigencia de la planta.
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d.- MAXIMA PROTECCION DE LOS MATERIALES: Se logra asi disminuir
las pérdidas de material que principalmente se origina por robo o por medio de

almacenaje impropio.

e.- AHORRO DE TRABAJO Y TIEMPO: Se logra con una ubicacion racional
de los materiales, basados en las caracteristicas fijas de la movilidad dentro del

almacén.

f- RAPIDO ACCESO DE LOS MATERIALES ALMACENADOS: Esto se
obtiene ubicando a los materiales de mayor uso en puntos de facil acceso y asignando
a cada articulo un codigo de ubicacion, el cual establece para cada articulo una

ubicacion especifica.

g~ CONTROL EFECTIVO DE LOS MATERIALES ALMACENADOS:
Colocando los accesos del almacén cerca de los puntos de control y de la oficina del

supervisor encargado.

h.- LAS DIMENSIONES DE LOS EQUIPOS ALMACENADOS: Estas
vienen dadas por las caracteristicas de los materiales que deben contener. Los

principales equipos son las paletas y las estanterias.

i~ LOS EQUIPOS DE TRANSPORTE: Debe facilitar la movilizacion del

material, puede ser: elevadores, carretillas, grias, etc.

En general, estos 2 ultimos factores son determinantes en el ancho de los

pasilios.



U.C.AB. CAPITULO |. MARCO TEORICO -21-

1.4.4.3 Principios Basicos De Almacenaje

El mejor almacenaje es el que integra todos sus medios y acciones con los
medios y necesidades de la empresa, con el resultado del mas adecuado compromiso

para la comunidad empresarial.
a.) Principio de la existencia economica

Al igual que en las restantes condiciones el mejor almacenamiento se obtendra
cuando la existencia media y su reposicion sean las que originen costos en conjunto

minimos.
b.) Principio de trafico minimo

Al igual que las demas condiciones es mejor aquella orientacion del almacenaje
cuyo trafico sea minimo, se expresa por trafico, al producto resultante a las distancias
recorridas por la frecuencia de realizacion del recorrido (numero de viajes), equivale a
establecer que las longitudes totales al recorrer deben ser minimas y también para que
a distancias iguales el nimero de viajes deben reducirse al minimo. El movimiento de

materiales es necesario pero afiade costos sin agregarle valor al material.
¢.) Principios de distancia minima

Al igual que en las restantes condiciones, el mejor almacenaje es el que
permite que los materiales recorran una distancia minima. Este principio es, en
realidad, otro caso en particular del principio de trafico minimo, al considerar igual la
frecuencia. Se ha preferido dar una expresion separada debido a su contenido

directamente estatico utilizable al estudiar la situacion relativa entre almacén y la de
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estos repuestos al usuario considerando inicial, facilita el estudio y conduce

inevitablemente a la consecuencia del trafico minimo.
d.) Principio de la carga completa

Al igual que en las restantes condiciones, el mejor almacenamiento es el que
utiliza los medios de movimiento a su maxima capacidad, la cual puede estar definida
por las limitaciones de peso y dimensiones. El costo de movimiento con cualquier
medio de transporte es practicamente el mismo con cualquier carga, ésta cuanto mas

completa sea, menores costos unitarios resultaran.
e.) Principio de la saturacién del espacio

El almacenaje es mejor cuando utiliza en modo efectivo, todo el espacio
disponible y superficie de altura. Todo el espacio disponible estd pagado, su
utilizacion mas efectiva reducira los costos unitarios y se podra almacenar mas

material por el mismo gasto total en el almacén.
f.) Principio de la saturacién de la seguridad

Al igual que en las restantes condiciones, siempre sera efectivo el almacenaje
que haga el trabajo mas satisfactorio y seguro para el personal. La satisfaccion del
personal es un factor importante, su consecucion tiene las enormes ventajas derivadas
de reunir [a elevacion moral de las personas y el desarrolio de su iniciativa personal,

como produccion de los costos correspondientes a un menor trabajo realizado.
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g .) Principio de la flexibilidad

Al igual de condiciones, siempre es mas efectivo el almacenaje que pueda hacer

reajustado o reordenado a la evolucion de las necesidades.

1.4.5 SEGURIDAD EN ALMACEN

La seguridad en almacén no solo se refiere a los sistema de proteccion contra
incendios sino también al problema de los hurtos. El disefio tiene que realizarse
tomando en cuenta la seguridad , asegurandose que las areas de lamacenamiento
esten bien protegidas, de manera de minimizar las entradas de intrusos, también se

debe considerar la iluminacién de las areas.

Se deben realizar inventarios periddicos para verificar las pérdidas de material.
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CAPITULO 2
RECOPILACION Y ANALISIS DE DATOS E INFORMACION

2.1 SITUACION ACTUAL

» La Direccion de manufactura al comienzo de este estudio presentaba la
siguinete estructura organizativa:

ORGANIGRAMA (ANTES DE REINGENIERIA)

[ DIRECCION DEMANUFACTURA §

o 1 | i |
GERENCIA DE GERENCIA DE GERENCIA DE GERENCIA DE
INGENIER LA MANTENIMIENTO PRODUCCION CONTROL DE
INDUSTRIAL ¥ SERVICIO CALIDAD

GENERAL

o Cada gerencia requiere de sus insumos, repuestos, herramientas, etc., que en
unos casos son comunes para todas las gerencias y en otros casos no, variando las
cantidades a pedir y eventualmente el proveedor. Los procesos de requisicion,
cotizacion, adquisicion, cantidades a pedir, condiciones de pago, se realizan
independientemente por cada gerencia y una vez recibido en planta es ubicado en
lugares ya determinados, pero que se encuentran en sitios dispersos dentro de la

planta segun sea su usuario.

 Durante la realizacion de este trabajo, se modifico la estructura organizativa
de la empresa, gracias al proceso de reingenieria que se esta implementando, dicha

estructura quedo de la siguiente forma:
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ORGANIGRAMA AIMPLEMENTAR

l DIRECCION DE MANUFACTURA E

1
=
IGEREENCIA DE PROCESO § me-znn:nm DE PLANTA E LGEREN(:M DE EMPAQUE E
| 1i -
! IL[DER DE S[JM!NISTRUSE r
Y REPUESTOS

ASISTENTE DECOMPRAS

ALMACENISTA

o En la Gerencia de Ingenieria de planta se cre6 un grupo de trabajo
encabezado por el Lider de Suministros y Repuestos, donde a través de este grupo se
canalizaran todas las compras de la Direccion de manufactura asi como también el

control del almacén.
2.1.1 AREAS DE ALMACENAMIENTO

Para el almacenamiento de los repuestos e insumos se disponen de siete (7)

areas, todas ellas distantes entre si y manejadas por diferentes departamentos.

A continuacion se presenta una breve descripcion y analisis de las diferentes

areas.

2.1.1.1 Almacén del taller

En éste se almacenan la mayor cantidad de repuestos, herramientas comunes,

equipos y algunos insumos utilizados por la Direccion de Manufactura.

 Con respecto a las condiciones, el almacén no posee la iluminacidén adecuada,
el suficiente espacio, ni la ventilacion necesaria para satisfacer las condiciones

adecuadas de trabajo.

o El encargado del taller ha sido rotado en varias oportunidades dentro de la

planta, esto ocasiona que no haya una continuidad en el control de los inventarios .
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» No existe restriccion de paso al almacén, por lo que cualquier persona del
taller puede entrar y tomar lo que necesite sin tener ningtn tipo de control para las
salidas del material. Tampoco existe un sistema de control de inventario, ni politica
definida para los items que aqui se guardan, generandose COmMO CONSECUENCIa UNa

serie de problemas mostrados en la figura No.1.

2.1.1.2 Escaparates - lineas de empaque

o En la nave central de la planta se encuentran 25 escaparates en el area de
empaque, donde estan almacenados algunos repuestos, piezas de cambio y
herramientas, éstos poseen identificacion de las lineas a las cuales estan mas

proximos.

o Los repuestos, piezas de cambios y herramientas, no estan colocados en un
orden preestablecido, las piezas de cambios no poseen identificacion (dichas piezas
pueden servir a varias lineas dependiendo del producto que se este elaborando),
tampoco hay un inventario de las cantidades de repuestos existentes en cada

escaparate.

» Cada mecanico ubica las piezas de cambio y herramientas sin criterio de orden
alguno, pudiendo existir varios montajes al dia y al no estar ordenadas, este
desperdicia mucho tiempo en su busqueda aumentando los tiempos de set-up ,
también se dificulta la labor del mecanico del siguiente turno para realizar los
montajes respectivos. En el area de polvos sueltos, se encuentran las lineas 1 a la 6,
dichas lineas se encuentran en un ambiente cerrado bajo ciertas condiciones, en esta

area se encuentran 2 escaparates que estan en las mismas condiciones anteriormente

descritas.
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2.1.1.4 Almacén principal

e En este almacén se depositan materias primas, productos en procesos,
productos terminados, etc. Por sus dimensiones, actualmente se ubican algunos
insumos en el mismo (Ej.: papel sanitario), estos tienen asignados un lugar dentro de

¢l através del sistema de computacion que la empresa posee para tal fin.

 Existen muchos insumos que por su volumen y caracteristicas tienen que ser
almacenados en este almacén. Las formas como el Supervisor de Logistica (persona

encargada de comprar estos insumos), verifica los niveles de los inventarios son:

1.) Solicitando a la Gerencia del almacén un listado, a través del sistema de
computacion, de los niveles de inventarios a una fecha determinada.

2.) Realizando un inventario fisico en sus respectivas ubicaciones.

La primera forma de chequeo implica un retraso, puesto que este almacén tiene
que servir a muchos departamentos de la planta y las solicitudes son atendidas de
acuerdo al sistema FIFO" , y la segunda forma requiere asignar a cierto numero de
personas para el levantamiento del inventario, lo cual significa un costo adicional

como lo puede ser sobretiempos, uso de equipos, etc.

e Otro problema que se presenta es el hecho de que cuando se requiere de un
lote parcial de algun insumo (Ej.: un lote de papel sanitario), se necesitan llenar
algunos formatos y estos son procesados por el departamento encargado del almacén
segun el sistema FIFO, lo que implica que la persona encargada de suplir la planta con

algunos de estos insumos, deba prever estos retardos.

* FIFO de la siglas en ingles "first in first out". que significan "primero en entrar primero en salir"
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acuerdo al sistema FIFO, vy la segunda forma requiere asignar a cierto nimero de
personas para el levantamiento del inventario, lo cual significa un costo adicional

como lo puede ser sobretiempos, uso de equipos, etc.

e Otro problema que se presenta es el hecho de que cuando se requiere de un
lote parcial de algun insumo (Ej.: un lote de papel sanitario), se necesitan llenar
algunos formatos y estos son procesados por el departamento encargado del almacén
segun el sistema FIFO, lo que implica que la persona encargada de suplir la planta

con algunos de estos insumos, deba prever estos retardos.

2.1.1.5 Cuarto de destruccion

Area destinada para el deposito de equipos desincorporados, estanterias usadas
y otros materiales que eventualmente son usados. En este deposito, también son
almacenados algunos repuestos aprovechandose los espacios del area, pero

olvidandose las condiciones de almacenaje de los mismo.

2.1.1.6 Almacén pinturas

Pequeno deposito utilizado para el almacenaje de pinturas, disolventes,

brochas, etc.

e Haciendo un inventario del almacén , se encontrd pinturas y disolventes en
buen estado asi como algunas cuyos envases estan deteriorados por el tiempo que alli

se encuentran.
2.1.1.7 Almacén de la planta de tratamiento
o Este se encuentra ubicado al lado de la planta de tratamiento, permitiendo asi

a los operarios de la misma disponer de los materiales e insumos que necesita para su

operacion de una forma rapida.
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» Con respecto a los inventarios, se lleva un pequefio control manual de las
salidas y entradas al almacén, facilitando de esta forma hacer un estudio de consumo

para estos Insumos.

2.1.2 PROCEDIMIENTO ACTUAL DE COMPRAS Y RECEPCION DE
SUMINISTROS

Existen dos procedimientos para realizar las compras, empleados por la
gerencias de manufacturas. Dichos procedimientos fueron diferenciados de la

siguiente manera:

2.1.2.1. Procedimiento "Orden de pago"”

Se utiliza para aquellos suministros que no requieren una orden de compra para
su adquisicion, son solicitados diariamente (algunas veces con caracter de urgencia) y
no son recibidos por recepcion de planta sino por la persona que gestiond su compra
directamente. Para este procedimiento se usan los formatos mostrados en el Anexo

No. 1.

Los solicitantes de insumos y/o repuestos, que son atendidos a través de este
procedimiento, son generalmente: el encargado del almacén del taller, mecanicos de
montacargas, electricistas y cualquier persona ¢ departamento de las diferentes
gerencias de la empresa, que soliciten alguna actividad inherente al departamento de
mantenimiento y servicio general. En el esquema No.1 se muestran los procesos

para este procedimiento.
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PROCEDIMIENTO ORDEN DE PAGO

SOLICITANTE

DEPARTAMENTO

PROVEEDOR

CUENTAS POR
PAGAR

vid 1l

= ELABORA REQUISICION DE
MATERIAL, ESPECIFICANDO
TODOS LOS MATERIALES
CON CARACTERISTICAS.

* ENVIA AL DEPARTAMENTO
DE REQUISICION.

» RECIBE REQUISICION DE MA-
TERIALES.

* GESTIONA Y COTIZA EL MIS-
MO (FAX, TELEFONO).

=S ESTA CONFORME PIDE LE
SEA ENVIADO EL MATERIAL.

{
H+NMI

HHKTTTACHe

NNDAS
VIdVA

* RECIBE MATERIAL Y FACTU-
RA ORIGINAL.

* CHEQUEA MATERIAL Y SE -
LLA FACTURA.

SvIid ¢

» ENVIA FACTURA ORIGINAL
AL DEPARTAMENTO RESPEC-
TIVO (PERSONALMENTE)

* ELABORA FACTURA.
* ENVIA MATERIAL.

= RECIBE FACTURA ORIGINAL Y
CHEQUEA EL CONTENIDO DE LA
FACTURA.

* SECRETARIA ELABORA ORDEN
DE PAGO ORIGINAL Y DOS CO -
PlAS,

* FIRMA SOLICITANTE DEL MA-
TERIAL.

+ FIRMA DEL GERENTE DEL DE -
PARTAMENTO.

* FIRMA DEL DIRECTOR DE Ma-
NUFACTURA.

* SACA COPIA DE FACTURA.

* ENVIA ORDEN DE FAGO QRIGI-
NAL, DOS COPIAS Y ORIGINAL
DE FACTURA A CUENTAS POR
PAGAR (PERSONALMENTE O CO-
REEOQ INTERNO.

Vi1

* RECIBE DOCUMENTO Y FIR-
MA DRIGINAL DE ORDEN DE
PAGO,

* REGRESA COPIA ORDEN DE
PAGO SELLADA.

* RECIBE ORDEN DE PAGO SE -
LLADA, ANEXA COPIA DE FAC-
TURA.

* ARCHIVA.

Esquema No. 1
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2.1.2.2 Procedimiento "Orden de Compra"

Este procedimiento es usado principalmente por la Gerencia de Control
de Calidad, el Supervisor de logistica y por la Gerencia de Ingenieria Industrial (planta
de tratamiento). A diferencia del anterior se requiere una orden de compra y la
mercancia se recibe por recepcion de planta. Este procedimiento es mas largo y
complicado e intervienen mayor namero de personas. Para este caso se usan los

formatos mostrados en el Anexo No. 2. (Ver Esquema No. 2).

La determinacion de los tiempos que se muestran el los graficos se hizo a través
de entrevistas con las personas involucradas en las actividades descritas en los mismos.

Para ello se tomaron los siguientes supuestos:

» No existen almacenamiento de documentos en correo interno.

» Las requisiciones, orden de compras, reporte de recibo, y facturas coinciden en
cuanto a cantidad, precio y especificaciones.

» No existen errores de tipeo en los diferentes formatos.

» Cuando recepcion recibe el material, inmediatamente elabora el reporte de
recepcion y lo envia al departamento solicitante.

» Los documentos que se elaboran, poseen las firmas que estos requieran.

» Pueden haber cambios en los precios, entregas parciales, cantidades, etc. pero

con previo aviso al departamento solicitante a fin de realizar los cambios y tramites

que amerite.
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2.1.3 POLITICAS DE INVENTARIO

El control de los inventarios de los insumos es realizado en una hoja de calculo,
que presenta la descripcion de los insumos, su uso, el inventario actual, consumo
promedio, consumo mensual, cobertura (mes), inventario anterior, compra mes

anterior, total mes anterior, ubicacion, lead time y codigo.

El encargado de realizar la compra de estos insumos, introduce el consumo del
mes y las compras del mes anterior (si la hubiera), el resto de los parametros es

calculado por dicha hoja de la siguiente forma:
consumo promedio = suma ( consumo mensual)/# meses.
inv.actual = inv, anterior + compras mes anterior - consumo mensual
cobertura (COB) = inv. actual / consumo promedio.

Con estos datos, compara con el lead time del proveedor correspondiente y en
base a su criterio y experiencia, realiza la compra correspondiente, usando para ello el
procedimiento de compras descrito en el esquema No. 2. Generalmente la cantidad de

pedido para la mayoria de estos insumos, por politica, es de tres meses de consumo.

Debido a la criticidad de los repuestos de montacargas, se realiza un control de
inventario riguroso, en el que a través de una hoja de calculo se efectian los
movimientos de salidas y entradas de repuestos. Los pedidos son efectuados de

acuerdo a la experiencia y el criterio del encargado de su compra.

Algunos repuestos y/o piezas de maquinarias se trata de que sean reparados en
el taller, generandose para ésto ¢rdenes de trabajo donde se especifica los materiales

necesarios para estas reparaciones, en caso de haber inventario en los diferentes
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almacenes se utilizan y en caso contrario se compran. por lo que la politica para este

caso es comprar lo que se necesita si no hay existencias en almacén.

Para otros items la politica es comprar la cantidad minima de pedido,

dependiendo del proveedor (Ej. tornillos , electrodos, pinturas, etc.).

2.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Una vez analizada la situacion actual, se puede resumir los problemas

observados, en la figura No.1

DIAGRAMA CAUSA-EFECTO

Falla de comunicacion

Maias condiciongs _enfre los diferentes
almacenes
. e Mala Distribucign de almacenes
Jos almacenes,
ascenlra lzadas
Pobre ilummacion

INEFICIENTE Poca ventilacian
MANEJO Y

CONTROL DE %

REPUESTOSE
INSUMO :

Exceswas lransacciones
innecesarjas

Distanciamientos entre

o . Em@g.@nlmgg
los almacenes Falta de organizacion en Ausencia de Sislemas ineficientes

los almacenes de Control
de Inventarios.

Largos tiempos
de servicios

Una solucion a los mismos, siendo este el objetivo principal de este trabajo, es

el almacén central de repuestos e insumos para la Direccion de Manufactura.

A continuacion se muestran las ventajas y desventajas de un almacén central.



U.C.AB. CAPITULO 2. RECOPILACION Y ANALISIS DE DATOS E INFORMACION -34-

VENTAJAS.
a) Mejor inspeccidén con el fin de obtener un funcionamiento mas eficiente.

b) Todo el personal del almacén se familiariza con todo los materiales

almacenados.
¢) El servicio es mas rapido a los demas departamentos.
d) Hay una mejor disposicion de los espacios y utilizacion de racks y estanterias.

e) La toma de los inventarios fisicos se realiza de una forma mas facil, por estar

todos los materiales en la misma ubicacion.
f) El control de inventario se realiza de una menera mas eficiente.

g) Los usuarios del almacén (centralizado) no tendran que movilizarse a los

otros almacenes (descentralizados), para verificar la existencia de algun item que sea

requerido.

h) Las necesidades de reposicion de material son generadas por un solo ente, lo

que implica mejores procedimientos de compra.
1) Se controla mejor, la recepcion y salida de materiales.

j) Los costos de proteccion se reducen, si se compara con el hecho de tener que

proteger todos los almacenes descentralizados.
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DESVENTAIJAS.

a) Cuando el almacén sobrepasa ciertas dimensiones, se hace mas dificil realizar

los controles.

b) No necesariamente se reducen las distancias entre el almacén y sus usuarios.

2.3. RECOPILACION DE LOS DATOS

A fin de conocer cuales son todos los suministros que la Direccion de
Manufactura maneja, asi como también la rotacion de los mismos, caracteristicas,
costos, cantidades en existencias y su ubicacion, quienes son los encargados de

realizar sus compras, etc. se identificaron las siguientes fuentes principales de datos:
2.3.1 ORDENES DE PAGO

Este formato se usa para autorizar y respaldar la operacion de pago de facturas y
otros documentos, en €l se especifica, entre otras cosas: la fecha en que se gener¢ el
documento, quién solicito la compra, qué departamento, el proveedor y el monto total,
anexando una copia de la factura donde se detalla el ¢ los items, fecha, cantidad,

precio unitario y el sello de recibido en planta con su respectiva fecha.

Este tipo de documento es utilizado por la Gerencia de Mantenimiento y
Servicios Generales, El Supervisor de montaje y la Gerencia de Ingenieria Industrial
(planta de tratamiento). Dichas ordenes de pagos se encuentran archivadas en cada
gerencia y se posee récord solamente del afio 1994 hasta la presente fecha. El tiempo

de este estudio se limita entonces, desde enero de 1994 hasta febrero de 1995.
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2.3.2 ORDENES DE COMPRA

Las Gerencia de Control de Calidad e Ingenieria Industrial, asi como también el
Supervisor de logistica, realizan sus compras a través del centro de ventas Caracas y
éste a su vez se encarga de elaborar las 6rdenes de compra que son archivadas por el

departamento solicitante cronolégicamente cuando le son enviadas.

Esta fuente de datos posee la misma informacion que las o6rdenes de pago, por lo
que no hay discrepancias entre ambas e igualmente se tienen archivadas aquellas

ordenes de compra que corresponden al mismo periodo que las anteriores.

Para asentar los datos obtenidos de las dos fuentes anteriores se elaboro
un formato (Anexo No.3). Estos datos se transcribieron en una base de datos

(EXCEL 4.0 ) llamada BdD1.
2.3.3 INVENTARIOS FiSICOS

Los inventarios fisicos son una buena fuente de informacion, ya que con estos se
complementan la lista de items y ademas se puede tener una nocion de la forma como
son almacenados asi como el peso y el volumen de cada uno de ellos. Este inventario
fisico se efectud en todos los almacenes especificados anteriormente y para facilitar la

recopilacion de datos se elabord un formato ilustrado en el Anexo No. 4.

Los datos obtenidos en este listado se transcribieron a una base de datos

(EXCEL 4.0) llamada BdD2.
2.3.4. OTRAS FUENTES

A través de entrevistas con el Supervisor General de Mto. y S.G., este

suministrd un listado completo y actualizado del inventario de los repuestos de
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montacargas, para estos repuestos se lleva un control estricto de las existencias por su

importancia y por lo elevado de sus costos.

Otra entrevista realizada fue con el Supervisor de logistica, éste se encarga de
comprar y controlar ciertos insumos de mucha importancia para las operaciones de la
planta. Este suministrd un listado de los mismos con un consumo promedio mensual,

inventario disponible a la fecha y el precio unitario.

Los datos obtenidos por estas fuentes fueron anexados a BdD1 en el caso de
suministros con precios conocidos y proveedores y a BdD2 en el caso de inventarios

actuales de los mismos.

Con estas fuentes se cubre entonces todos los insumos y repuestos de la

Direcciéon de Manufactura.

2.4 PROCESAMIENTO DE LOS DATOS

Antes de la transcripcion de los datos en la BdD1 se establecieron algunos
criterios para mantener la consistencia entre los mismos, entre ellos el de fecha y el de

descripcién del insumo y/o repuestos:
e La fecha corresponde a la emision de la orden de compra u orden de pago.

e El campo descripcion fue llenado primero con el nombre del item, luego las

medidas, nimero o caracteristicas.

Para descartar cualquier error de tipeo se chequeo fa base de datos y

se hicieron las correcciones del caso.
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Se elabor6 una hoja macro (Excel 4.0) (Anexo No. 5) con la finalidad de

calcular la rotacion de los repuestos durante el periodo de estudio obteniéndose los

resultados mostrados en el Anexo No. 6.

CAPITULO 3
DISENO DEL ALMACEN

3.1 CLASIFICACION DE LOS REPUESTOS E INSUMOS
3.1.1 CODIFICACION

La codificacion de todos los items, se realizo de la siguiente forma. El sistema
de computacion que la empresa posee, soporta hasta 15 digitos, se decidio entonces
usar digitos alfanuméricos con la finalidad de evitar la posible repeticion de codigo

con alguno de los otros codigos que la empresa utiliza, se designd entonces 11

digitos separados de la siguiente forma:

XXXXXX - XXX - XX

A B C

A Seis primeros digitos del nombre del item.

B: Numero correlativo. (contiene la descripcion del item.)
C: Tipo de suministro segin la siguiente nomenclatura.
HR: Herramienta.

RP: Repuesto.

IN: Insumo.

MC: Repuesto para montacargas.



U.C.AB. CAPITULO 3. DISENO DEL ALMACEN -39-

EQ: Equipos y repuestos reparables.

CC: Suministros para Control de Calidad.

PC: Pieza de cambio.

En casos de existir espacios en blanco en [a codificacion, éstos seran rellenados

con el simbolo de menos (-).

Se le did una clasificacion especial a los repuestos de montacarga, por ser
considerados de mucha importancia para las operaciones de transporte dentro de la
planta, de esta forma se podran identificar con mayor rapidez . La descripcion del
namero correlativo para estos repuestos debera ser el nimero de parte de los
respectivos manuales , puesto que el proveedor de 1¢s mismos cotiza en base a estos
nameros. Algunos de estos repuestos se les dio (la codificacion EQ , por ser
reparables lo que simplifica la gestion para los misnr)s, ademas que representan un
ahorro importante si se considera lo costoso de su adquisicion .Dichos items se
reconocera que son de montacarga , porque los primeros 6 digitos de su codigo no

son alfanumerico.

Ej 570-41002EQ ARMATURE INDUCIDQ.

El caso de los insumos de control de calidad, se les dio también otra clasificacion
diferente a la del resto, por ser éstos de uso exclusivamente de este departamento y

que por su caracteristicas deben ser almacenados en areas especiales.

La clasificacion PC , son todas aquellas piezas que se cambian cada vez que se

realiza una corrida de un nuevo productos en cualquiera de las lineas (set - up)

Ejemplo: ABRAZAOO3RP

Abrazadera de 1/2" - Repuesto.
PIPETA002CC



U.C.AB.

CAPITULO 3. DISENO DEL ALMACEN -40-

Pipeta volumétrica S ml. (descripcion del nimero correlativo)

3.1.2 CLASIFICACION ABC

La lista completa de suministros ya codificada, se separ6 en cuatro grandes

grupos: Repuestos (se incluyen los de montacarga), Insumos (se incluyen los de

control de calidad), repuestos y/o equipos reparables y Herramientas (HR). A los

grupos Repuestos e Insumos se les aplico clasificacion ABC . Para facilitar los

calculos se realizo un hoja de macro en Excel 4.0 (Anexo No. 7) y para el caso del

grupo HR se clasificaron en herramientas basicas (HB) y herramientas comunes(HC).

Los
#1.

%COSTO!
2 o & o o o o 2 o
B - oW b B w @D D -
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o o o o o o 8 8 o

resultados de la
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A
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3.1.3 CLASIFICACION POR CRITICIDAD

Se escogieron tres niveles de criticidad: 1 muy critico, 2 criticidad media y 3
poco critico. Se entregd un listado para cada departamento de los suministros que
cada uno de ellos maneja con la finalidad de que sea el usuario de los mismo quien se

encargue de asignarle la criticidad, previo conocimiento de los siguientes factores:

1) Valor monetario. (Ej. Inducido de montacargas por su costo elevado).
2) Valor estratégico dentro del proceso productivo. (Ej. Alcohol de limpieza).

3) Dificultad de obtencion ( Ej. repuestos de maquinas de las lineas).

4) Baja
REPUESTOS confiabilidad. ( Ej
CRITICIDA 1 2 3 )
D insumos y/o repuestos
CLASIFIC.[# ITEM  %|#ITEM  %| #ITEM A q itk
A 51 532 13 1.36 32 334 oo demalacalidad).
B 46 4.80 90 9.38 8 897 222
c 49 511 253 26.38 339 35.35| 641
TOTAL| 959 . ‘
INSUMOS La asignacion de
CRITICIDA 1 2 3 L
D la criticidad es solo
CLASIFIC.J# ITEM  %[#ITEM  %| #ITEM %o valida ara las
Al 22 743 6 203|500 169 33 P
B 26 8.78 19 6.42 1200  4.05| 57 : g
C 51 17.23 48 16,22 107.00 36.15] 206 clasificaciones
HABLA. e TOTAL] 296 Repuestos e Insumos.

Luego obtenida
las criticidades de los items, se tabularon los resultados, obteniéndose la matriz ABC-
CRITICIDAD para la clasificacion Repuestos e Insumos (Ver tabla No. 1). Es
importante sefialar, que a partir de estas tablas se podran asignar de manera mas

eficiente, las politicas de inventario para cada clasificacion.  En el Anexo No. 8 se
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listan todos los items con sus respectivas clasificaciones y criticidad. En el Grafico #

2 se ilustra dicha matriz.

ABC-CRITICIDAD PARA REPUESTOS -

400
300

NUMERO DE 3g0
ITEMS

1 T G~/ A cLASFICACION

CRITICIDAD

ABC - CRITICIDAD PARAINSUMOS

120
100

80
NUMERO DE g
ITEMS

40
zoJ\ ﬁ 78
0 :-‘L-‘_ . /‘\“‘j P
43 ) /B
1HHLH“~3:\:// "> 4 CLASIFICACION
g = A
CRITICIDAD g

GRAFICO #2
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3.2 MODELOS DE INVENTARIOS
3.2.1 MODELOS DE INVENTARIOS PARA REPUESTOS:

 Los repuestos generalmente son materiales que se mueven lentamente por lo
que la variable demanda se comporta segun una distribucion de Poisson . A través de
esta distribucion se puede determinar el inventario minimo de repuestos, pero se

necesita conocer los siguientes parametros:
A : rata de falla de los equipos.
n . namero de equipos idénticos.

t : tiempo de funcionamiento de cada equipo en el periodo.

Para calcular el parametro A se requiere un estudio para cada linea (36 lineas) y
para los equipos de proceso, para ésto se necesita un periodo de tiempo bastante
extenso , donde se tienen que involucrar todos los departamentos de la Direccion de

Manufactura.

Debido a que la empresa no lleva registros de la tasa de falla de los equipos , se

realizaron los siguientes pasos para determinar las politicas de inventarios:

a) Se tomo del listado de todos los items aquellos cuyos dos altimos digitos

de su codificacion sea (RP) y se subclasificaron en las siguientes categorias:
a.1.) Eléctricos.(cables, térmicos, bombillos, contactores, fusibles, etc).
a.2.) Plomeria.( niples, codos, tuberia galvanizada , pvc).
a.3.) Tornilleria.(abrazaderas, tuercas, arandelas, ramplug, clavos, pines, etc.).
a.4.) Rodamientos (rolineras, estoperas, empacaduras, o-ring, etc.).
a.5.) Tuberias.(tuberias de vapor, angulos, barras calibradas).

a.6.) Correas y mangueras.
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a.7.) Engranajes (pifiones, poleas,etc.).
a.8.) Montacarga.

a.9.) Otros.

La categoria para cada item se muestra en el Anexo No. 8.

b.) Se siguen los pasos del siguiente flujograma.

FLUJOGRAMA PARA DETERMINAR CANTIDADES A PEDIR DE REPUESTOS

*CLASIFICACION DEL
MATERIAL SEGUN CATEGO-
RIA , EN CAS0 DE SER RP
*51INO ES RP PASAR AL
PASQ SIGUIENTE.

-

*BUSCA ITEM EN EL ANEXO
No. 8

51

NO TIENE

HISTORIA

EL ITEMJ

*SELECCIONAR EN ANEXO No. 8 ALGUN ITEM DE 5U
CATEGORIA CON CARACTERISTICAS SIMILARES
*ASIGNAR AL NUEYO ITEM EL RA DEL
SELECCIONADO. ( La experiencia juegs un factor
importante en cste caso)

*VER SU CLSIFICACTON ABC Y SU CRITICITAD.
*TOMAR DATO DE RA PARA ESE ITEM.

*BUSCAR ENTABLA DE POLITICA DE INVENTARIO
PARA REPUESTO EL MODELO CORREPOSNDIENTE
A ESA CLASIFICACION Y CRITICIDAD.

*COMPRAR LA CANTIDAD QUE INDICA EL CUADRO
DEQ.
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CRITICIDAD
1 2 3

AIMODELO | MAX -MIN | MAX-MIN | MAX - MIN

MAX 20% DE RA 20% DE RA 20% DE RA

REVISION | 2 MESES 2 MESES 2 MESES
BIMODELO | MAX-MIN | MAX-MIN | MAX - MIN

MAX 30%DE RA | 30%DERA | 30% DE RA

REVISION | 6 MESES 6 MESES 6 MESES
clMopELO | MAX-MIN | MAX-MIN | MAX - MIN

MAX 50%DE RA | 50%DERA | 50% DE RA

REVISION | 12 MESES 12 MESES 12 MESES

Q TIENDE A 1

TABLA No. 2

o Para la clasificacion A se fijo el Méximo en 2.4 meses de consumo promedio

(20% de RA" ), para B es de 3.6 meses de consumo promedio (30% de RA) y para C

de 6 meses de consumo promedio (50% de RA). Estos criterios se adoptaron por ser

los item A los mas costosos y requieren una inversion importante si se quisiera

mantener niveles altos de inventarios. Para el caso de la clasificacion A, como su

revision es de 2 meses y la demanda de los mismo se comportan como una distribucion

de Poisson, habra cierto stock de

seguridad,

" R.A. :Requerimientos anuales .detallados en cl anexo 8

puesto que la cantidad de
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pedido supera la demanda durante tiempo de revision. Para la clasificacion B y C, los
niveles Maximos pueden ser mayor una respecto a la otra (MAXc > MAXs >

MAXax), por que la inversion en inventario es menor si se compara con A.

3.2.2 MODELOS DE INVENTARIO PARA INSUMOS

Se proponen los siguientes modelos de inventarios para los insumos:

° El modelo (Q* , R ) Basico para la clasificacion A, se considera la
demanda y el tiempo de reposicion (TR) constante. Este no es el caso real, por lo que
se puede tener un modelo mas aproximado sumandole al punto de reorden un stock
de seguridad para prever cualquier variacion de la demanda durante el tiempo de
reposicion . El total de items para este modelo representa un 11,15% del total de los
insumos (33 items). La escogencia de este modelo se debe a que los insumos de la
clasificacion A son de mucha importancia, en cuanto a costo de inversion en
inventarios se refiere, por eso se requiere conocer sus niveles contantemente. El stock
de seguridad se calcula asignandole un nivel de servicio alto para los items criticos
(1) y un nivel bajo para los poco criticos (3). Los TR para cada proveedor se

muestran en el Anexo No. 13.

° La escogencia del método MAX - MIN para la clasificacion B y C se
debid a que por su valor de uso , no representa una inversion importante para la
empresa en lo que a costo de inventario se refiere. Este método representa una
mayor inversion en inventario si se compara con otros métodos mas exactos (Q* , R)
con TR y demanda variable. Otra consideracion , es que estas dos clasificaciones
representan un 19,25% y un 69,60% (57 y 206 items) respectivamente del inventario

total, por lo que no se debe concentrar el mayor esfuerzo en gestion para este gran

numero de items.
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¢ El hecho de que el valor de uso de los items de la clasificacion B y C sea

menor que A , no significa que no tengan importancia para las operaciones de la

empresa, por lo que se les asigna los mismo niveles de servicio de la clasificacion A.

A continuacion

inventarios a seguir.

se presenta una tabla donde se muestran los modelos de

1 2 3

INSUMOS MODELO (Q*, R) Basico (Q* . R) Bésico (Q*, R) Bisico
TR CONSTANTE CONSTANTE CONSTANTE
REVISION CONTINUA CONTINUA CONTINUA
NIVEL SERVICIO 95% 90% 80%
k 165 128 0.84
ss kxoxJTR | kxo x+/TR |k xo x4 TR
MODELO MAX - MIN MAX - MIN MAX - MIN
TR CONSTANTE CONSTANTE CONSTANTE
REVISION 6 MESES 6 MESES 6 MESES
NIVEL SERVICIO 95% 90% 80%
k 1.65 1.28 0.84
MIN kxox‘f(—ﬁ-!-_'f) }ixcsxm:ﬁ kxax‘m
MAX Dx(TR+T)+MIN| Dx(TR+T)+MIN |Dx (TR+T)+MIN
MODELO MAX - MIN MAX - MIN MAX - MIN
TR CONSTANTE CONSTANTE CONSTANTE
REVISION 12 MESES 12 MESES 12 MESES
NIVEL SERVICIO 95% 90% 30%
Ik 1.65 1.28 0.84
MIN kxcxm kxcxm kxoxJ(TR+T)
MAX Dx(TRAT)+MIN[{ Dx(TR+T)+MIN [Dx (TR+T)+MIN

TABLA No. 3
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o Segun los tiempos de revision tanto para repuestos Como para insumos, se
realizaran los siguientes inventarios fisicos anuales. Este inventario ciclico aunque es

mayor en numero, si se compara con un solo inventario al final del periodo, la carga

INVENTARIOS de trabajo se distribuye durante el afio.
CLASIFICACION Fisicos AL ANO
A 6 El Anexo No. 11 muestra una serie de
B 2
¢ L pasos a sSeguir para la toma de
TOTAL ANUAL 9
inventario fisicos.
TABLA No. 4 3.2.3 COSTOS

En las siguientes tablas se estiman
los costos de pedido y de

mantenimiento. Para estos célculos se tomo en consideracion lo siguiente:

e El departamento de compras de repuestos y suministros no realizara
actividades diferentes a las de compras, por lo que las personas que en este

departamento trabajan, dedican un 100% del tiempo en estas actividades,

e La alicuota que se expresa en la tabla 2.2, es la proporcion que el area del

almacen central de repuesto e insumos abarca con relacion al resto del edificio.

e El valor de los equipos en desuso y equipos reparables fue un estimado

suministrado por el departamento de Mantenimiento y Servicios General.

« El costo de electricidad se calculd en base a los equipos eléctricos en el
almacén , tomando en cuenta sus horas de operacion, vatios y la tarifa vigente de

electricidad para las industrias.

 Los costos de seguro se calculd sobre un valor de inventario anual , tomando

€M cuenta insumos, repuestos , repuestos reparables y herramientas.



U.C.AB.

2.

CAPITULO 3. DISENO DEL ALMACEN -49-

1]COSTOS DE PEDIDO ANUAL Bs.
SUELDOS 2940000
PAPELERIA 70000
TELEFONO/FAX 280000
TRANSPORTE/VIATICOS 100000
[TOTAL BS. 3390000
TOTAL No. ORDENES /ARO 2243
BS/ORDEN 1511
2 COSTOS DE
MANTENIMIENTO
1|SEGUROS BS. 2.2 LIMPIEZA BS.
VALOR INVENTARIO 94520170 MONTO CONTRATO 2000000
COBERTURA 50% ALICUOTA ALMACEN 1%
PRIMA 15% 7089012.75 TOTAL MENSUAL 20000
TOTAL ANUAL. BS. 280000
2.3|OTROS COSTOS BS/MES |BSJANO
SUELDO 30000] 540000
ELECTRICIDAD 3000 42000
PAPELERIA 2000 28000
TOTAL BS, 610000
RESUMEN COSTOS DE BS. VALOR INVENTARIG/ANO 94520170
MANTENIMIENTO
SEGUROS 70890)2,75 % SOBRE COSTO INVENTARIO 12%
OBSOLESCENCIA EQUIPOS 3500000 COSTO DE OPORTUNIDAD 25%
OTROS COSTOS 610000 TOTAL COSTO 37%
MANTENIMIENTO
LIMPIEZA 280000
TOTAL PERIODO Bs. 1147901275
TABLA No. 5

Un ejemplo practico de aplicacion de estos costos para un insumo puede ser:

Insumo: frasco de 100 cc (24 un/caja) | Cs = 1511 Bs./orden (tomado de Ja tabla 1)

R.A. : 300 cajas./afio. =Y ,(Anexo 7)|Ca =37% =37xC

precio: 1100 Bs./caja .= C, (Anexo 7)

Aplicando la siguiente formula

Q*=, HEO—%X—Y—EQ—S =47 cajas/ orden
a X

CT = (Y*Cs)/Q+(Q/2)(Ca*C)/100

CT =

47 cajas/ orden

300 cajas /afio x 1511 Bs./orden " 47 cajas /afio x 37 x 1100 Bs./caja

=19209.18 Bs/ ano
200
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En el Anexo No. 10 se muestra estos costos para todos los insumos que utilizan
politica ( Q*, R)

3.3 ALMACEN
3.3.1 CUANTIFICACION DEL ESPACIO
Para poder conocer el espacio que se requiere se tiene que tomar en cuenta los
siguientes factores:
a) Numero de items a almacenar.
b) Dimensiones, forma y peso.
¢) Caracteristicas:
c.1) Fragil.
c.2) Perecedero.
¢.3) Explosivo.
c.4) Inflamable.
c.5) Corrosivo.
d) Clase de almacenaje.
d.1) Paletas.
d.2) Estanteria.
d.3) Bines.
e) Equipos de manutencion.
e.1) Montacargas,

e.2) Carretillas, etc.

Para calcular el espacio requerido por cada item se sigui6 los siguientes pasos:

a) Se establecieron los estandares de clase de almacenaje como sigue:
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- Paletas: de cuatro entradas, medidas 1 x 1.2 mts (medidas ISO del comité

técnico TC 122)

- Rack: tipo Permar- Boltless, capacidad 9.500 a 17.600 kg., medidas 2,40H x
2,60W X 1,100D mts. Este tipo de racks actualmente se encuentra disponible en el

almacén de destruccion.
- Estanteria tipo 1: 2,00H x 0.93W x 0.30 D mas.
- Estanteria tipo 2 : 2,00H x 0.93W x 0.60 D mas.
- Escaparate: 1.75Hx 1.10W x 0.53 D mas.
- Bin tipo 1:

- Bin tipo 2:

b) Se tom¢ del listado de repuestos e insumos cada item y se le asigno una

clase de almacenaje segun el paso anterior.

¢) Se estimo, a través de entrevistas e inspecciones en los diferentes almacenes
de la empresa, la cantidad maxima que de cada item cabe en una clase de almacenaje
(item/clase de almacenaje), Ej. 50 tornillo 1/2 " x 3/4" en el bin tipo 1 , 2 paletas por

nivel del rack, etc.

ALMACEN NO. RACK | NO. ESTANTES.

TALLER 2 23 )

=T l o d) Para calcular el nimero de

PLANTA TRAT. 0 1 . .
estanteria , racks, etc., se hizo un

ARAIRA 0 9

TOTAL 3 33 conteo de las cantidades de ellas que

OCUPADOS POR 1 6 ! .

EQUIPOS EN DESUSO en los diferente almacenes existen ,

TOTAL 3 27

resultando [o siguiente:
TABILA No. 6
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Se tomo en cuenta , solamente estos cuatro almacenes, puesto que la mayor
cantidad de items son localizados en éstos .Si se considera el hecho que en dichas
estanterias se encuentran equipos en desuso, econtinuados y adicionalmente mal
distribuidos , el nimero de estantes y racks destinado para el almacén central sera

mucho menor que el indicado en la tabla .

La tabla mostrada a continuacion es un listado de insumos, que aunque forman
parte de este estudio, por politica de la empresa son almacenados en el almacén
principal, bien sea por su elevado volumen o por ya tener una ubicacion fija dentro

de el

INSUMO

INSUMO

INSUMO

ACETONA/ Kg.
ACIDO CLORHIDRICO/ tamb 70 kg.
ALCOHOL PILIMPIEZA /Kg

CINTA ENGOMADA AMARILLA/ ®
ETIQUETAS PVP /1000 unid 4 DIG.
FILTRO P/COLONIA CUADRAD IMP

GUANTES DE CIRUJANO /unid
PARITOS YES Docena de PAQ 6 UND.
PAPEL P/ICOMPACTOS/paq 10 roll

CAJAS 20 FILTRO P/COLONIA CUADRAD LOC PAPEL P/RELLENO /rollos
CAJAS 30 FILTRO P/COLONIA CUNO PAPEL SANITARIO / Bulto de 96 und,
CAJAS %0 FILTRO F/COLONIA REDONDO ROLLOS DE TAFETAN KENWALL 9 CM
CAJAS ALMACENAM. DE WOC LAB FORMULA 165 /kg ROLLOS TAFETAN KENWALL 5,5 CM
CAJAS PARA DESCARGAR LAB 001 GORRO CIRUJANO STERIDET /tamb 60 kg
CARTULINA P/DIVJ/CAJAS 1,000 GORRO ENFERMERA TELA DE FRANELA/ Rollos
CINTA ENCOMADA MARRON/rollos ind G5C g WITT 91 /g

TABLA No. 7

Con el fin de que el lider de suministros y repuestos realice un mejor control
sobre los niveles de inventarios de estos insumos , ya que los que en la tabla se
muestran son de clasificacion A y algunos de ellos criticos, y para disminuir la
dependecia con el personal del almacén principal , se pueden almacenar cantidades
pequeiias y predeterminadas de los mismos (Ej. 15 dias de consumo de papel

sanitario) en el almacén central de repuestos e insumos, es decir, que el almacén
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CLASE DE ALMACENAJE cantidad | cantidad |cantidad | costo |total

requerida | disponible | faltante |unitario |MBs
Estante tipo 1 10 18 0 0
Estante tipo 2 14 5 9 17000 | 153
Estante tornillos 1 1 0 0
Escaparate tipo 1 2 5 0 0
Rack 3 3 0 0
Paletas

TABLA No. 8

La distribucion de estas clase de almacenaje se muestran en el Layout.

3.3.3.3 Equipos de manejo de material y mobiliario

EQUIPO cantidad | cantidad | cantidad | P.unit. | total

requerida | disponible | faltante | MBs. |MBs.
Montacarga 1 1 0 0
Carretillas 2 2 0 0
Transpaleta 1 1 0 0
Escalera movil 1 1 0 0
Computadora 1 0 1 200 | 200
Mostrador 1 0 1 150 | 150

total MBs. 350

TA BLA No. 9

3.3.4 DISTRIBUCION EN ALMACEN

Tomando en cuenta los principios bésicos de distribucion en planta, se

designaron las areas que a continuacion se muestran:
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AREAS DEL ALMACEN

FLUJO DE MATERIALES

58, - S:
4 = o 2
= = =

E %EE = b 2 w é:‘
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= 8 g g » = = 2

S g g z g

a & £ 2 g 2 B x

3 . 0 = A B ;QE
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= =E 2 = 55'?1

e g g 3 =
Z2 &

g
FIGURA #2

Para determinar la rotacion de todos los items . a fin de ser ubicados en las
diferentes areas funcionales, se realizo un ordenamiento en la BdD1, con el criterio
de requerimientos anuales en orden decreciente. Los items de mayor requerimientos

anual se ubicaran en el area de alta rotacion y asi sucesivamente.

El 4rea de repuestos de montacarga , tienen esa ubicacion mostrada en la figura

# 2 por ser estos muy costosos y por requerir un cuidado especial.

Las herramientas comunes, por ser de uso muy frecuente, tienen un area

asignada cerca del area de despacho.

La identificacion de las diferentes clases de almacenaje se realizo, dependiendo
de la categoria de los repuestos y/o insumos que en éstas se almacenan. Ej. estanteria

de eléctricos, estanteria de tornilleria, etc.
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En el area de recepcion y transito se colocaran los repuesto y/o insumos

cuando sean recibidos mientras se trasladan a sus respectivas ubicaciones.

En el area de racks se ubicaran aquellos insumos provenientes del almacen

principal

predeterminadas.

de alta rotacion y volumen considerable, segun las cantidades

Los pasillos se disefiaron orientados hacia la puerta de emergencia®, éste

ancho tomado es suficiente

de materiales (montacargas,

3.3.5. LAYOUT

CLASE DE ALMACENAJE

como para permitir la circulacion de equipos de manejo

carretilla).

Estante tipo 1 El E2 E3 E4 ES E6 E7 E8 E9 El0  EiIl  E13 El4 EI5 Ele
Estante tipo 2 EI7 EI8 EI9 E20 E2I E22 E23 E24 E25 E2 E27

Estante tipo 3 El2

Rack R1 R2 R3

= Norma COVENIN §10-87 Buia instructiva sobre medios de escape, Pérmato 6.1.2.1
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CAPITULO 4
PROCEDIMIENTOS




IRUCLUIVIIEINLU DL REQUIDICIVUN Y CUOMEPRA

LIDER DEL
SOLICITANTE PERSONA | | MAcENIsTA |- IPER DE PROVEEDOR
SOLICITANTE| AUTORIZADA SUMINISTRO
GENERA LA 'l:"‘;/l:\l:l‘bb‘l’q'ﬁMA
e T DE REQUISI -
NECESIDAD CION DE MAT. O -
RIGINAL Y COPIA.
RECIBE FORMATO
FIRMADO P/LIDIR
ORIGINAL Y COPIA|
* RECIBE FORMATO
gl ¥ 581 coPi
+ CHEQUEA LA XIS
TENCIA DEL MATE-
RIAL.
P
o HAY EN NO
EXISTENCIA
; RECIBE COPMA Sl
LLADA ¥ ARCLIL -
VA
+ CHEQUEA LISTA -
D0, PERSONA AU -
TORIZADA.
< ENTREGA EL MA -
TERIAL Y HACE FIR.
MAR LA HOIA DE
CONTROL DE MATS
KIAL (SALIDA)
RECIBE ORIGINAL
FIN
« PIDE COTIZACION
(TELEFONO, FAX
O PERSONALMEN-
™).
« ENVIA COTIZA -
CION (TELEFONO,
FAX O PERSONAL-
MENTE)"
e
» RICIBE COTIZA-
CION
« PROCEDE A COM-
PRAR
3 | CENVIA
97 g MERCANCIA CON
: 2 g ORIGINAL
5 3 b
5 3 FACTURA
I 1 | | | ]




vidal

* ENVIA COTIZA -
CION (TELEFONO,
FAX O PERSONAL-

MENTT)"

* RECIBE COTIZA-

CION.
« PROCEDE A COM-
PRAR
3 L * ENVIA
oz H MERCANCIA CON
a z ORIGINAL
B 3 Dk
%1 EACTURA

* VER PROCEDI -
MIENTO DI RE -
CEPMCION ¥ DESPA-
CHO EN ALMACEN.

+ TOTAL DE DIAS EN PROCESO ADMINISTRATIVO
SINO HAY EXISTENCIA EN ALMACEN= 2 DIAS

* TIEMPO TOTAL 2 DIAS + TIEMPO ENTREGA PROVEEDOR
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RECEPCION Y DESPACHO EN ALMACEN

PROVEEDOR

ALMACENISTA

LIDER REP. Y
SUMINISTRO

+ ENTREGA EN RECEPCION
ALMACEN CENTRAL:

- MATERIAL
- ORIGINAL FACTURA
- NOTA DE ENTREGA

+ RECIBE MERCANCIA Y CHEQUEA CON
FACTURA.

« FIRMA Y SELLA (RECIBO)

+ CHEQUEA CODIGO Y UBICACION.

+ CHEQUEA EN LISTA LA
UBICACION EN ELALMA-

+ PROCEDE A ABRIR CODIGO
+ ASIGNA URICACION

« REALIZA EL ASIENTO RESPECTIVO EN
LA HOJA DDE CONTROL DE MATERIALES
+ ENVIA FACTURA CON SELLO DEL
ALMACEN CENTRAL Y FIRMA AL LIDER
DE REPUESTOS Y SUMINISTROS

» DIARIAMENTE (POR LAS MANANAS) DEBE
TRANSCRIBIR TODAS LAS HOIAS DE CONTROL
DE MATERIAL AL SISTEMA
+ ARCHIVAR HOJA DE CONTROL DE MATERIAL
COMO RESPALDO

* RECTBE FACTURA ORIGINAL, COM-
PARA CON REQUISICION Y ORD. DE
COM. LAS CONDICIONES Y CANTIDA-
DES.

* ASIGNA MATERIAL LLEGADO A LAS
REQUISICIONES PENDIENTES

* AVISA AL LIDER SOLICITANTE LA
LLEGADA DEL MATERIAL

* 51 ESTA CONFORME ELABORA ORDEN

DE PAGO
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CONCLUSIONES

e Gracias al proceso de reingenieria en la Direccion de Manufactura , en la cual
fue creado el Lider de Suministros y Repuestos, mejoraran los controles de
inventarios y los procedimientos admistrativos se reducen significativamente. Si se
implantan los procedimientos desarrollados en este trabajo , pasaran de 9 dias a 2

dias.

« Trasladando del almacén principal cantidades predeterminadas de insumos al
de repuesto e insumos, se hara la labor del Lider de suministros y repuestos mas
eficiente, puestos que tendra al dia la informacion de los niveles de inventarios y

disminuira la dependencia con el almacén principal.

e La inversion en equipos para este nuevo almacén es minimo, si se toma en

cuenta la disponibilidad que de ellos cuenta la empresa.

« Las condiciones de trabajo en el almacén de repuestos e insumos , mejoraran
sustancialmente, puesto que éste contara con una buena iluminacion y ventilacion |
asi como también una buena distribucion basados en la Normas COVENIN. Todo

esto contribuira a la motivacion del personal que en éste trabajaran.

« Se logro una codificacion de todos los items de la Direccion de Manufactura
que fue aceptada tanto por esta Gerencia como por la Gerencia de Sistemas, por su
adaptabilidad al Software que la empresa utiliza y se establecieron procedimientos

sencillos para la apertura de nuevos codigos.

o El estudio de demanda realizado servira de base para llevar historia de

nuevos item que se vayan incorporando.
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e La clasificacion ABC - Criticidad serviré a la Gerencia a establecer
prioridades tanto para la compra como para el almacenaje de los suministros y se

logra centrar el esfuerzo de gestion en una pequefia porcion de los item.

« Se estimaron los costos de almacenamiento y de pedido, la cual servira a la

gerencia a tomar en cuenta estas nuevas partidas en la contabilidad de costos.

« El almacén de repuestos e insumos mejorara los tiempos de servicios al estar

todos lo items en ubicaciones fijas y bien ubicados.

o Se establecieron los periodos para la toma de inventarios fisicos ,
dependiendo de su clasificacion, con éstos se llevara un mejor control de las
existencias y se distribuira el esfuerzo a lo largo del afio. Con el sistema de inventario
ciclico se sabra los niveles del inventario, lo cual con ley nueva fiscal de impuestos

al activo empresarial , se calculara dicho impuesto sobre bases reales.

« El disefio del almacén, permite la entrada de montacargas al 4rea de racks, ya
que en el mismo se aprovecha la mayor altura del almacén. El area de transito servira
para evitar la aglomeracion de material en todo el area del almacén y ademas

asegura la ubicacion correspondiente.

e La colocacion del mostrador a la entrada del almaceén evita el acceso a

personas no autorizadas aumentando la seguridad del mismo.

 Los modelos de inventarios propuestos son flexible, pudiendo variar en ellos
los tiempos de entregas, los niveles de servicios, los periodos de revision y la

cantidades a pedir a medida que se tenga mas historia de los items.
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 Con la implementacion del formato Control de Materiales, se conoceran con
certeza el consumo de todos los item, lo cual servira para el calculo de las

desviaciones estandar (o) de la demanda y su mejor aplicacion en los modelos de

inventarios.
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» A continuacion se presenta una tabla, que sirve de recordatornio de las

actividades que el Departamento de Suministros y Repuestos tendra que realizar a

lo largo del afio a fin de mantener consistencia en la gestion de inventario y manejo

del almaceén.

ACTIVIDADES Diario | Semanal | 1 Mes | 2 Meses | 6 Meses | 12 Meses
Transcribir hojas de control de materiales al computador,
Ubicar materiales en drea de transito en sus ubicaciones

Revisar niveles de inventarios clasificacion A por pantalla

Actualizar ¢ imprinmir listado de codigos..

Recaleular Clasilicacion ABC.

Realizar inventario [isico a clasificacion A

Realizar inventario lisico a clasificacion B.

Realizar inventario fisico a clasificacion C

Actualizar costos de almacenamiento v de pedido

Revisar [as politicas de inventarios.

Ajustar las desviaciones estandar (o). de los insumos.

o Antes de implantar este trabajo se debera convocar a una reunion con el fin de

poner al tanto a todos los involucrados y aclarar las dudas que se presenten con

respecto a este trabajo.

o Con la finalidad de mejorar los niveles de inventarios en cuanto a repuestos se

refiere, se recomienda realizar un estudio de tasa de fallas en las lineas de produccion

y en aquellos equipos que esten sujetos a mantemimiento. Crear un plan de

mantemimiento preventivo para estos equipos y de esta manera poder prever los

requerimientos necesarios para €stos.
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« A medida que la empresa crezca y las necesidades de espacios en almacén
aumenten, existe la posibilidad de construir una mezanina en la ubicacion asignada

para el mismo.

e Si se lleva el control de todos los repuestos a través del software que la
empresa utiliza se podra reemplazar, en el futuro, el modelo MAX - MIN para la
clasificacion C2 y C3, por el método de reemplazamiento directo, ya que éste
disminuye los costos, tanto de adquisicion como de almacenamieno por mantener

menos unidades en inventarios.

 Se recomienda seguir almacenando [as tuberias en el area que actualmente
ocupa , puesto que su rotacion es lenta y en el almacén de repuestos e insumos

ocuparia mucho espacio.
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GLOSARIO

Back-log o Back-orders : Practica de acumular demandas nsatisfechas para el
proximo periodo,de manera que en este se debe atender la demanda propia del

periodo y la acumulada.

Set-up: Cambio de producto en una lnea.

Insumo: Para este trabajo son considerados insumos, aquellos que tienen una

demanda mas o menos constante durante un periodo.

Orden de trabajo: Documento generado , donde se especifica el trabajo a realizar y

los materiales y herramientas necesarios para su ejecucion.

Tiempo de servicio: Tiempo transcurrido entre la requisicion de compra y la llegada

del suministro al almacén.

Inventario en transito: Aquellos materiales que son solicitados pero aun no han sido
recibidos.

Lumen: Flujo luminoso que emana de una fuente puntual uniforme de intensidad 1
bujia durante 1 segundo en un angulo solido de 1 esterradian cuyo vertice sea la

fuente luminosa.

Lux : Unidad de iluminancia, igual a | lumen por m*.
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PROCEDIMIENTO DE APERTURA DE CODIGO

Cuando ingrese al taller un material que no tenga una codificacion, se re-

comienda seguir los siguientes pasos:

1,

'
ESCRIBA EL NOMBRE DEL ITEM, SEGUIDO DE 8US CARAC-
TERISTICAS Y LUEGO DE SUS MEDIDAS (SI LAS TUVIERA),
A B r
-‘ + TUBERIA GALVANIZADA DE 1/2" X 6 MTS,
l » PINTURA BLANCO OSTRA
- » BREAKER 2 X 20 AMP TIPO AWG
: + CABLE THW ]
] + ESTOPERA H 356210
! + TORNILLO HEXAGONAL 7/16% Y. 3/4*
- * ANILLO CONDULLET 1*
: + MOTOR 1/8 111 2207440 VOLTS. 26/1.3 AMID.
* PIPETAS PYRIX 5 MI.
- BOMBA r GAS, HELIO
+ PAPEL - SANITARIO
: DESTORNILLADOR PALA
T e T e e T e T T P
2 Y

DE LA COLUMNA A Y ASIGNARLA
Ej: Abraza - XXX - XX

TOMAR LAS 6 PRIMERAS LETRAS ]
S

ASIGNAR LOS 2 ULTIMOS DI-
GITOS DEL CODIGO SEGUN LIS-
TADO.

Ej: Abraza - XXX - RP

HR = Herramicnla

CC = Control de Calidad
RP = Repuesto

MC = Montacarga

IN = Insumo

EQ = Equipo
PC = Picza de cambio

BUSCAR EN EL LISTADO DIECODIGO
SI EXISTE ALGUN CODIGO SIMILAR

5.1
BUSCAR EL ULTIMO NUMERO
SI CORRELATIVO EN L LISTADO
Y ASIGNARLE EL SIGUIENTE:
EXISTE 5 Ej: Abraza-01] - RP
5, CcODIGO
SIMILAR

6.
- INGRESAR EN EL SISTEMA ESA
5.2 CODIFICACION COLOCANDO
LN LoD SU DESCRIPCION SEGUN
COMGSEN e S E EXPLICADO ENELPASO I, F
5} abraza ~O01.RP -LOS PARAMETROS DE CRITICIDAD
[ttt QER AN ASIONANNS DADR =1 ’




Sl

EXISTE
CODIGO
SIMILAR

5.2

EL NUEVO CODIGO SERA
COMO SE MUESTRA EN EL
Ej: abraza - 001- RP

S

BUSCAR EL ULTIMO NUMEROQ §
CORRELATIVO N EL LISTADOR
Y ASIGNARLE EL SIGUIENTE: §
Ej: Abraza-011 - RP y
ASIGNAR Abraza-012-RP &

:

- INGRESAR EN EL SISTEMA ESA
CODIFICACION COLOCANDO

SU DESCRIPCION SEGUN
EXPLICADO EN EL PASO 1.

-LOS PARAMETROS DE CRITICIDAD

SERAN ASIGNADOS POR EL
SOLICITANTE DEL MISMO.

J

'

7. LA UBICACION DENTRO DEL ALMACEN
DEBERA ESTAR EN LA MISMA ESTANTERIA
DE UN ITEM SIMILAR Y TOMANDO EN CUENTA
SUROTACION Y SUS CARACTERISTICAS.

\

SE DEBE ACTUALIZAR E IMPRIMIR EL LISTADO |

DECODIGOQUH\JCENALOMENSUALMENTE :




