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Resumen

El Trabajo Final Integrador se realizé en la empresa automotriz IVECO
Argentina S.A., perteneciente al grupo internacional CNH Industrial, dedicada a
la produccién y comercializacion de vehiculos utilitarios.

El mismo propone un redisefio de la estructura, operaciones, procesos y
meétodos de gestion del Almacén de Materiales Indirectos de Produccion con la
meta de lograr un funcionamiento eficiente del mismo.

Para ello, el primer paso llevado a cabo fue la comprension y descripcion
de la situacién actual del almacén analizando como se realiza el proceso. Tras
ese paso, se utilizd diverso tipo de herramientas de analisis para profundizar
sobre las problematicas encontradas e investigar sus causantes, de forma tal
de crear posibles mejoras.

Partiendo desde esta metodologia, los autores expusieron Yy
desarrollaron cada una de las propuestas.

Se disefiaron procedimientos para estandarizar operaciones del area, se
elaboraron perfiles de puestos acordes a los requerimientos. Luego se procedio
al redisefio de la distribucién fisica teniendo en cuenta flujos, actividades y
condiciones adecuadas de trabajo. Por dltimo, se propuso un modelo de
gestién para la planificacion de stocks junto con un plan de inventarios para
lograr mantener los niveles de existencias bajo control y con el fin de reducir
costos.

Finalmente este Proyecto Integrador traté de evaluar los costos de las
propuestas y los beneficios aparejados.

Los resultados previstos son, por un lado la mejora en las condiciones
del ambiente de trabajo y seguridad en toda la estructura del almacén. Gracias
a la adopcién de la nueva metodologia de trabajo se prevé la eliminacién de
actividades que no agregan valor respecto de la situacion inicial, con una
reduccion de desplazamientos del 25%. Por ultimo, de acuerdo a la propuesta
de la implementacién del modelo de lote éptimo, una reduccién del 25% los
costos logisticos de inventarios de la familia de productos de mayor capital.



Abstract

The Final Project was made at an automotive company called IVECO
Argentina S.A, controlled by CNH Industrial Group. It designs and builds light,
medium and heavy commercial vehicles.

The following paper proposes a redesign of structure, operations,
process and management methods of the Indirect Production Materials
Warehouse with the objective to achieve an efficient performance.

The first step was to understand and describe the current situation of the
warehouse, analyzing how the process is carried out. After that, different
analysis tools were used to study in depth the problems found and to identify
their causes, in order to create the best possible improvements. Through this
methodology, the authors explained and developed each of the proposals.

Procedures were designed to standardize the operations and job profiles
were elaborated based on requirements of the warehouse. Then, the layout was
redesigned, emphasizing process flows, activities and suitable working
conditions. Lastly, a management model for planning storage and an inventory
plan were proposed to keep the stock levels under control and thus reduce
COsts.

Finally, costs and benefits of the proposals were assessed.

The results obtained were the improvement on working environmental
conditions and security conditions at the whole structure of the warehouse. On
the other hand, throughout the new methodology adopted, the removing of non-
added value activities, according to the current situation, was achieved;
displacement reduction was of 25%. Finally, by implementing the Economic
Order Quantity model, the inventory logistics costs of the family products with
the highest stock capital, was reduced by 25%.
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Proyecto Integrador: Disefio del Proceso y de la Distribucién Fisica del Almacén Auxiliar de IVECO S.A.

Capitulo I: Introduccion y objetivos del trabajo

Introduccién

A continuacion se presentan las descripciones que intentan ubicar al
lector tanto en la empresa como en el sector dentro de la misma donde se lleva
adelante el proyecto.

IVECO es una compafiia de origen italiano perteneciente al grupo CNH
Industrial, que disefa, fabrica y comercializa una amplia gama de vehiculos
comerciales livianos, medianos y pesados, camiones todoterreno, Odmnibus
urbanos e interurbanos y prepara unidades para diversas aplicaciones tales
como autobombas, misiones fuera de ruta, defensa y proteccion civil. Es una
empresa multinacional que cuenta con diversas plantas fabriles ubicadas en
distintos lugares del mundo, como Argentina, Brasil, Venezuela, China, Rusia,
Espaiia, etc.

La historia de IVECO Argentina nace en el afio 1969 con la fabricacién
de vehiculos pesados en el pais. Actualmente posee oficinas comerciales en la
Ciudad Autdbnoma de Buenos Aires y un centro industrial en la Provincia de
Cérdoba, especificamente en la localidad de Ferreyra.

En los aflos 1997 y 1998, se realizé la actualizaciéon de la planta
industrial y desde el 2003, IVECO es una empresa automotriz que produce
camiones en Argentina y exporta a otros paises del Mercosur, naciones de
América Latina y Oriente.

La mision de la empresa es “ofrecer soluciones para la industria del
transporte aprovechando nuestros excelentes conocimientos técnicos y las
asociaciones en todo el mundo” y la vision, “Ser el de mejor desempefo de
nuestra industria, entregando valor, calidad y el éxito a nuestros clientes y sus
negocios”.

Actualmente la planta cuenta con la certificacion ISO 9001:2008(Calidad)
y OHSAS: 18001 (Seguridad e Higiene). Al mismo tiempo, se encuentra dentro
del programa del Grupo CNH Industrial denominado World Class
Manufacturing, trabajando sobre los sistemas de calidad, mantenimiento,
costos y logistica.

La planta tiene un total de 205.023 m?, de los cuales 57.144 m? son
cubiertos. Cuenta con un total de 690 empleados de los cuales 641 son
operarios y el resto empleados administrativos.

BANEGAS, Maria Rocio
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Se trata de vehiculos comerciales de carga mediana y pesada (de 16 a
38 toneladas) para uso en carretera y todoterreno. Se fabrica un total de cuatro
modelos de camiones: TECTOR Attack, TECTOR, CURSOR, STRALIS NR vy
TRAKKER. Pero si se tiene en cuenta las versiones de cada modelo este
namero asciende finalmente a once.

Diariamente se produce un total de 35 camiones, en un Unico turno de
trabajo. Cabe aclarar que estos numeros estan afectados por la crisis financiera
que se despliega en el mundo, la cual ha causado una importante reduccion de
la demanda.

El proyecto se desarrolla en el almacén auxiliar de IVECO SA. Este se
encuentra localizado dentro del predio fabril, al sur de la planta de montaje y
ocupa una superficie de 300 m?.

El almacén auxiliar es el encargado de recibir, almacenar y despachar
los materiales indirectos de produccion, es decir, todo aquel que no se
incorpora en el producto final. La unidad depende directamente del Area de
Ingenieria de Manufactura. Actualmente el depdsito cuenta con un total de 3
empleados, que son los encargados de realizar las actividades
correspondientes a la gestion de aproximadamente 2500 items, entre los
cuales se encuentran: herramental, abrasivos, EPP, ropa, productos de
limpieza, papeleria, ferreteria, cintas, bolsas, insumos de soldadura, repuestos,
pinturas y activos.

BANEGAS, Maria Rocio
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Proyecto Integrador: Disefio del Proceso y de la Distribucién Fisica del Almacén Auxiliar de IVECO S.A.

Planteo del Problema

El mundo empresarial se esta volviendo cada vez mas competitivo. Para
subsistir, las empresas productoras deben poner énfasis en la calidad de los
procesos que componen su cadena de valor. Vale decir que, en la actualidad,
es necesario exigir productividad y eficacia no so6lo en los procesos de
produccion sino también en todas aquellas actividades de soporte de los
mismos. En este mercado globalizado la oferta es vasta, el cliente tiene una
gran variedad de opciones para elegir, por lo que una empresa exitosa hace su
diferencia en los llamados “procesos de apoyo”.

La recepcion, almacenamiento y distribucion de materiales son tres
procesos claves de soporte para la produccién. Confiar estas actividades a
personal inexperto, no realizar un correcto y continuo control de toda la
mercaderia que se recibe y despacha, pone en riesgo la satisfaccion del cliente
y puede afectar directamente la continuidad de las actividades de la compaifiia.

Valiéndose de un ojo critico y un perfil técnico, se analizo el area de
estudio y se manifestaron los siguientes hechos:

v' Hay extravios y pérdidas de tiempo en la basqueda de los materiales.

v' Inadecuada distribucién de materiales, debido a que productos de
una misma indole se encuentran ubicados en distintos lugares.

v' Existe una gran cantidad de materiales obsoletos distribuidos por
todo el depdsito.

v' Se desconoce la cantidad exacta de materiales existente en el
almaceén.

v' Hay sobre stock y faltantes.

v No existe una zona habilitada para la recepcién y devolucién de
materiales a los proveedores.

v Hay acumulacién de suciedad y polvo en el depodsito, como asi
también en las piezas.

v" Problemas de iluminacién y ventilacion.

v No existe una planificacion para realizar los pedidos de compra,
estos se hacen cuando se considera oportuno.

v" No estan definidos los cargos de los empleados ni las tareas que
deben llevar a cabo.

v' Carencia de procedimientos que definan los procesos en el almacén.

v" No se respetan areas destinadas a la recepcién y despacho.

Por tales motivos se procedid a realizar el analisis de la situacion y
desemperio actual del almacén con el objeto de mejorar la gestion y, a su vez,
lograr aumentar el nivel de servicio y productividad mediante una eficiente y
efectiva planificacién y organizacion del mismo.

BANEGAS, Maria Rocio
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Objetivos

Objetivo general del trabajo

Redisefiar el proceso del Almacén de Materiales Auxiliares de IVECO
S.A. enfocandose en la estructura, operaciones y métodos de gestién para
asegurar su funcionamiento eficiente.

Objetivos Especificos
Los siguientes puntos llevaran a cumplir el objetivo general planteado:

1. Describir y evaluar la situacion actual de almacén, en relacién a su
estructura, métodos, operaciones y distribucion fisica para identificar los
causantes de las problematicas presentes.

2. Desarrollar procedimientos para los procesos de almacenamiento que
apunten a estandarizar las funciones en el almacén de manera quesea
transformado en una zona organizada.

3. Elaborar las descripciones y analisis de cargos asociados a cada una de
las funciones del almacén, a fin de especificar las actividades y objetivos
de los mismos.

4. Redisefar la distribucion actual del almacén con la finalidad de optimizar
recorridos, localizacion de materiales y condiciones fisicas, creando de
esta forma, un medio de trabajo adecuado.

5. Establecer un modelo que permita la planificacion de puntos 6ptimos de
pedido y niveles recomendables de stocks en base a las necesidades de
consumo de los materiales, con el objeto de reducir costos y evitar
faltantes.

6. Proponer la realizacién de inventarios para mantener las existencias bajo
control y los registros actualizados.

BANEGAS, Maria Rocio
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Alcance

Este trabajo comprende el area de almacén de materiales indirectos de
produccion de la organizacion citada, el diagnéstico, andlisis y formulacion de
posibles soluciones a las problematicas halladas.

BANEGAS, Maria Rocio
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Capitulo Il: Marco tedrico y metodologia de trabajo

Marco Teérico

A continuacion se exponen las bases tedricas y sus nexos entre los
diferentes temas abordados para la mejora del Almacén Auxiliar. La
informacion se sustenta en bibliografia sugerida y otros trabajos consultados,
cuyos autores aparecen citados al final de cada uno de los temas.

Para ubicar al lector en el campo estudiado se comienza por describir las
funciones basicas del almaceén.

La actividad de almacenaje puede ser definida como la funcion que
suple el espacio apropiado para la salvaguarda de articulos, provee un sistema
que coordina, econdémicamente, las actividades necesarias, instalaciones y
fuerza de trabajo, y proporciona el control total de la operacion completa. Para
llevar a cabo sus objetivos generales, la funcion de almacenaje comprende,
usualmente las siguientes actividades:

1. Recepcion:

Incluye a todas las actividades involucradas en aceptar materiales para
ser almacenados. Este es un proceso que generalmente envuelve:

« Procesamiento rapido y exacto de los recibos.

+ Control y programacion de recepciones.

« Procuray procesamiento de toda la informacién.

» Andlisis de documentos para efectos de la planificacion.

El almacén debe recibir sélo aguellos materiales que se ajusten a las
especificaciones fijadas, y debera controlar:

» Si se trata del material solicitado.
» Sila cantidad recibida corresponde a la pedida.

2. Almacenamiento:

Consiste en ubicar y preservar los materiales siguiendo las técnicas de
almacenaje. Este sistema incluye la identificacion, asignacion de codigo de
ubicacion y ubicacién propiamente dicha en las areas del almacén o patio,
cumpliendo con los requisitos exigibles al material para mantenerlo en
condiciones adecuadas hasta el momento en que sea requerido por el usuario.
La utilizacién del espacio debe ser oportunamente planificada:

BANEGAS, Maria Rocio
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« Se debe tener en cuenta las entradas futuras de materiales,
pretendiendo que un mismo tipo de material esté ubicado en un mismo
sector.

» La mejor utilizacion del espacio se consigue agrupando en las grandes
areas las mercancias a almacenar en grandes cantidades y emplear las
areas pequefas para material en cantidades limitadas.

+ Se debe aprovechar el espacio en altura, manteniendo una distancia
adecuada al techo.

* El uso de estanterias debe planificarse buscando colocar al alcance de
la mano los materiales de uso mas frecuente, para asi ubicar el resto en
los sectores mas altos.

+ Las dimensiones en la seleccion de las estanterias deben estar
relacionadas con las caracteristicas del material.

+ Se debe proceder sistematicamente a la eliminacion de aquellos
materiales obsoletos.

+ Para ciertos materiales debe preverse el almacenaje al aire libre,

programando la utilizaciéon del espacio en funcion al futuro destino de los

materiales.

3. Despacho:

Consiste en retirar 0 entregar a las personas autorizadas los materiales
que ellos soliciten. Deben tenerse en cuenta ciertas normas fundamentales de
la organizacion para regular la salida de los materiales:

» Registrar todo movimiento de salida.

« Utilizar implementos especiales que faciliten las salidas del almacén.

« Informar a los trabajadores sobre la planificacion del trabajo para que
puedan prepararse con anticipacion.

« El almacén debe contar con areas libres y amplias que permitan albergar
los materiales a preparar para su posterior despacho.

+ Se debe disponer de los equipos de manejo necesarios para el

movimiento de los materiales.

4. Mantenimiento de registros de inventario:

El almacén es responsable de mantener registros completos y exactos
de los inventarios que permitan que el sistema de produccion funcione
regularmente, sin escasez de materiales, con eficacia y sin exceso en las
existencias manteniendo los niveles establecidos en la politica de la empresa.
(Garcia Cantu, 1999.)
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5. Distribucion de un Almacén

Para llevar a cabo el estudio de la distribucion de un almacén, es
necesario tener conocimiento de los diversos elementos implicados en él. Los
MisSMOos se exponen a continuacion:

» Material a almacenar
Deben conocerse las caracteristicas del material a almacenar:

 Volumen y forma, ya que esto afecta el manejo y el modo de
almacenaje en la planificacion de la distribucion.

« Peso, puesto que afecta otros factores de distribucién como equipos,
métodos de almacenamiento, etc.

« Condiciones especiales que permiten la conservacion del material.

« Cantidad y variedad de materiales.

« Frecuencia de salida del material.

« [Espacio necesario para la adecuada manipulacion.

« Existencia maxima a almacenar.

» Espacio
Para determinar las necesidades de espacio es necesario conocer:

» La cantidad de material en existencia.

« Las politicas de inventario.

« Las éareas de almacenamiento disponible o en planificacion.
« Los métodos de manejo.

« Las caracteristicas de los equipos de manejo.

» El espacio para actividades auxiliares (oficinas, bafios, etc.)

» Necesidades de espacio

La distribucion de conjuntos es basicamente la “ordenacién del espacio”.
Se trata de situar ciertas cantidades de espacio requerido, relacionando cada
una de ellas con las demds, para conseguir una funcion optima de las mismas
asi como de lo que contienen. Por lo tanto cuando se dispone de los datosdel
material y sus cantidades, la secuencia de operaciones, el equipo y los tiempos
de operacion, podran establecerse las necesidades de espacio.

Los pasillos deberdn conectar las areas que tengan mayor trafico y
deberan tener el ancho necesario para evitar tanto el desperdicio como el
embotellamiento. Se comprendera el espacio reservado para los trabajadores,

BANEGAS, Maria Rocio
VIVES LEIVA, Guido E. 8



Proyecto Integrador: Disefio del Proceso y de la Distribucién Fisica del Almacén Auxiliar de IVECO S.A.

el material en movimiento, el acceso de los hombres, manejo, mantenimiento y
cualquier consideracién. (Muther, 1981.)

>

Medios de almacenaje

Dependiendo del tipo de material se debe escoger el medio de
almacenaje mas adecuado:

>

Estanterias: Se debe tomar en cuenta que las estanterias
condicionan la utilizacion del espacio. Para usarlas deben
considerarse las siguientes caracteristicas del material a almacenar:
dimensiones, volumen y peso, nimero de unidades a conservar,
frecuencia de movimientos, etc.

Contenedores sencillos: cajas, cestas, bandejas, etc.

Contenedores plegables, solapable, apilables.

Soportes.

Equipos de manejo

La eleccion de los equipos de manejo debe hacerse racionalmente
tomando en consideracion las caracteristicas del material, las del area de
almacenamiento, el volumen de las operaciones, los costos de mantenimiento y
funcionamiento, la capacidad del trabajo especifico para el que va a ser
destinado, etc.

>

Los equipos de manejo se pueden clasificar en varios grupos:
Transportadores: de gravedad, de rodillo, sin fin, de cadena, de
correa, etc.

Gruaas de portico, de puente, portatiles, etc.

Vehiculos industriales: carretillas de mano, elevadoras de horquillas,
elevadoras, etc.

Criterios de almacenaje

Existen diferentes criterios 0 normas de almacenaje como:

Almacenaje segun frecuencia de salida.
Almacenaje segun peso.
Otros.
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Principios del Almacén

La gestion de almacenes debe establecer y regirse por unos principios
comunes fundamentales, conocidos como “principios del almacén™ (aplicables
a cualquier entorno):

« La custodia fiel y eficiente de los materiales o productos debe
encontrarse siempre bajo la responsabilidad de s6lo una persona en
cada almaceén.

« El personal de cada almacén debe ser asignado a funciones
especializadas de recepcion, almacenamiento, registro, revision,
despacho y ayuda en el control de inventarios.

» Debe existir una sola puerta, o en todo caso una de entrada y otra de
salida (ambas con su debido control).

« Se debe llevar un registro al dia de todas las entradas y salidas.

« Es necesario informar a control de inventarios y contabilidad todos
los movimientos del almacén (entradas y salidas), la programacion y
control de produccién sobre las existencias.

« Se debe asignar una identificacion para cada producto y unificarla por
el nombre comun y conocido de compras, control de inventario y
produccién.

» Laidentificacion debe estar codificada.

« Cada material o producto debe ser ubicado segun su clasificacion e
identificacion en pasillos, estantes, espacios marcados para facilitar
su ubicacién. Esta misma localizacion debe marcarse en las tarjetas
correspondientes de registro y control.

« Toda operacion de entrada o salida del almacén requiere
documentacion autorizada segun sistemas existentes.

« La entrada al almacén debe estar prohibida a toda persona que no
esté asignada a él, y estara restringida al personal autorizado.

« La disposicion del almacén debera ser lo mas flexible posible para
poder realizar modificaciones pertinentes con minima inversion.

» Los materiales almacenados deberan ser faciles de ubicar.

« La disposicion del almacén deberd facilitar el control de los
materiales.

« EI area ocupada por los pasillos respecto de la del total del
almacenamiento propiamente dicho, debe ser tan pequefia como lo
permitan las condiciones de operacion.

“TREJOS NORENA, Alexander. Gestién logistica, Stocks, almacenes y bodegas. Seminarios Andinos.
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Habiendo aclarado los principios teoricos de base de este trabajo se
citan otras fuentes de informacioén utilizadas en el proyecto:

Conocimientos previos adquiridos en las catedras de Higiene y
Seguridad, Gestion de la Calidad, Costos Industriales, Planificacion y
Control de la Produccion, Logistica.

Del libro llamado “Principios de administracién de operaciones” de
Jay Heizer y Barry Render, 2004, se adquirieron conceptos de
demanda, determinacién de cantidades de pedidos, controles de
inventarios.

Para el analisis del almacén como una microempresa dentro de la
organizacion a la que corresponde se siguidé la vision de “La
Estructuracion de las Organizaciones” de Henry Minztberg, (1988).
Se realizé en analisis de causas segun el “Manual de Herramientas
de Calidad” de Kazuo Ozeki y Tetsuichi Asaka, (2007), dénde se
utiliz6 el Diagrama de Ishikawa para el estudio detallado de
problemas encontrados.

La empresa, al estar involucrada hace varios afios en el sistema de
excelencia mundial World Class Manufacturing, proporciond por su
parte gran cantidad de material metodolégico, como la ampliamente
extendida “Herramienta 5W+1H” utilizada para analisis de causa,
también desarrollada por Hart, G.J. 1996. (“The five W’s: an old tool
for the new task of audience analysis”) o “El Andlisis de Movimientos
mediante Diagrama de Espagueti”’, entre otras.
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Metodologia de trabajo

La metodologia a abordar se enfoco en el almacén auxiliar y se baso en
una investigacion “in situ” o de campo ya que se realizé en el propio sitio
donde se encuentra el objeto de estudio, permitiendo el conocimiento mas a
fondo del problema y, a su vez, que los datos sean obtenidos de los sujetos
investigados y de la realidad donde ocurren los hechos, a fin de no manipular ni
controlar ninguna de las variables. En otras palabras, la informacion se obtuvo
sin alterar las condiciones existentes.

La investigacion fue desarrollandose como una combinacion documental
y de campo, pero tendiendo mas a la segunda, ya que el levantamiento de
informacion como el andlisis, comprobaciones, aplicaciones, practicas,
conocimientos y métodos utilizados para obtener conclusiones, se realizaron en
el medio en gue se desarrolla el fenbmeno o hecho de estudio. Igualmente fue
necesario el apoyo documental para la realizacion de dicha investigacion.

Por otro parte, se emplearon los instrumentos de recoleccion de datos
propios de la investigacién de campo, tales como entrevistas y cuestionarios al
personal del almacén, y la observacién directa sobre el funcionamiento y
operacion del mismo.

La poblacién estudiada se ajusta a las tres personas que conforman el
area de almacén, es decir el Responsable del Area y los dos empleados.

Las fases mediante las cuales se llevé a cabo la investigacion fueron:
» Recoleccion de datos:

El relevo se realizé, en la mayoria de los casos, a través de la
observacion directa, la cual es una técnica cualitativa que permite obtencion de
datos mediante la percepcién intencionada y selectiva de un hecho o
fenobmeno, en la cual el investigador se involucra para experimentarlo.
Asimismo, se llevaron adelante otras técnicas de recoleccion de datos, como
son: la observacion de las practicas y de la infraestructura fisica, entrevistas
con personas del area y allegados a los procesos, a fin de conocer la opinién
de las personas sobre temas especificos; y, por ultimo, el analisis documental
para comprender el proceso actual, verificar registros y facilitar la busqueda de
informacion.

Otros instrumentos que se utilizaron son fichas para el registro de
informacion sobre cada hecho o fenomenos observado, entrevistas
estructuradas para orientar la busqueda y obtencion de datos y checklists o
listas de verificacion utiles para evaluar la ocurrencia de eventos determinados.
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» Descripcion de la situacion y desempefio actual del almacén:

Luego de la recoleccion de datos fue necesario su procesamiento y
sistematizacion para obtencién de informacién util y tangible. Esto se realiz6
mediante clasificaciones, registros, tabulaciones, graficas y herramientas, como
mapas de proceso, representaciones de layout, identificacion de puntos
conflictivos, riesgosos o peligrosos, descripciones de perfiles de puestos, de
procesos, entre otros.

Una vez realizado el procesamiento y la sistematizaciéon de datos se procedid
al andlisis y posterior interpretaciéon de la informacién, a fin de lograr un
diagnostico certero de la situacion e identificar los problemas principales que
afectan al almacén.

> Andlisis de los problemas principales

Después de haber identificado, seleccionado y definido el problema, se
determinaron sus causas raices. En esta fase el objetivo fue analizar el
problema y dividirlo en sus partes componentes, examinando su relacion. Fue
necesario comprender el contexto del problema y como cada una de las partes
afecta a las demas. A esto se llegd mediante el uso de diversas herramientas
para el analisis como el Diagrama de Ishikawa o Andlisis de las 5M, Andlisis
GUT vy las 5W+1H, con el objetivo de plantear un arbol de problemas donde se
identifiquen consecuencias o efectos, y por otro lado causas o determinantes.

» Propuestas de solucion

En base al punto anterior se generaron soluciones potenciales para atacar las
causas y promover el cambio de la situacion actual a la deseada.

» Andlisis de Resultados

A modo de resumen se sintetizaron los resultados del proyecto. Se analizaron
costos y beneficios de las propuestas, se sefialaron los elementos mas
importantes que se obtuvieron en funcién del objetivo general y de los
objetivos especificos planteados al comienzo del trabajo.

> Conclusiones

Como parte final del trabajo se concluy6 con los aportes del proyecto a
la institucion en cuestion y a las personas que lo llevaron adelante.
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Capitulo Ill: Diagnoéstico de la situacion actual

Descripcién del Almacén

La siguiente descripcién se basa en el procesamiento y sistematizacion
a partir del relevamiento de datos realizado, tal como se explic6 en la
metodologia de trabajo.

Con el objetivo de facilitar la comprension se procede a dividir y
caracterizar al almacén en dos campos:

e Estructura Fisica: hace referencia al espacio fisico del almaceén,
incluyendo distribucion de estanterias, condiciones medioambientales y
flujo de materiales.

e Estructura Organizativa: referida al almacén como una unidad
corporativa. Se describen la estructura del personal, las relaciones y
perfiles de los empleados y los procedimientos que se llevan a cabo.

Estructura Fisica

El almacén auxiliar se encuentra localizado dentro del predio fabril, en el
lateral izquierdo de la planta de montaje. Es un galpén de 20 metros de ancho
por 15 metros de largo, ocupando una superficie cubierta de 300 m?.

Figura 3.1 - Frente del almacén de materiales indirectos
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Figura 3.2 - Distribucion fisica del almacén e identificacién de los 4 espacios

Nota: El plano se encuentra acotado en metros.
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ZONA A

Comprende un espacio de 3 m por 1,8 m, es decir 5,4 m? Tiene un
ingreso directo mediante una puerta y estad separado del resto del depdsito
mediante un barral.

En este sector se atiende y entrega material a los clientes internos, se
recibe e ingresa material de los proveedores y se utiliza como zona para el
depdsito momentaneo de productos.

Figura 3.3 - Zona A - Ingreso desde el exterior

ZONA B

Espacio de oficina, tiene una superficie de 16 m?2. Estad compuesta por
tres escritorios, dos de ellos ocupados por computadoras, armarios, una
impresora y demas elementos de trabajo.

En este recinto se realiza la gestion informatica de inventarios, se
gestionan los pedidos, las recepciones, los registros y se almacenan
documentos.
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Figura 3.4 - Zona B — Oficina.

ZONAC

Ocupa un espacio de 5 metros por 7 metros. En ella hay una mesa en el
espacio central del recinto, sillas a su alrededor, productos ubicados
transitoriamente hasta su deposicion final y estanterias con una variedad de
productos tanto de depdsito momentaneo como de demanda frecuente (ropa y
zapatos).

Esta seccidn cuenta con accesos desde el exterior, la oficina y el area de
almacén. En dicho sector se llevan a cabo actividades como depdsito de
material, recepcion de proveedores, atencion al cliente y entrega de productos.

Figura 3.5 - Zona C
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ZONA D

Tiene una superficie de 256 m? y es el sector principal de
almacenamiento. En esta zona se realiza también la recepcion de materiales
de parte de los proveedores, en este caso a través de un porton de 4 metros de
largo situado en el lateral izquierdo del sector.

\
\

Al iacey ||BT
AuwaRes ||

Figura 3.7 - Zona D - Portdn de ingreso y depdsito de materiales sobre el suelo.
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A continuacion se describen las condiciones fisicas en las que se
encuentra el almacén:

» Piso: el piso es de cemento concreto, que se encuentra en buen estado
aunqgue se observa gran cantidad de polvo y suciedad acumulada.

» Techo: es de chapa, compuesto por ldminas de zinc de 4 metros de
largo por 1 metro de ancho, en buenas condiciones, a pesar de tener
telarafias y suciedad.

» lluminacion: El almacén cuenta con un total de 12 luces del tipo
“Industrial” en las zonas C y D y 4 del tipo “Modular” en las zonas Ay B.
A continuacion en la Figura 3.8 se muestra la distribucion actual de las
luminarias en el almaceén.
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Figura 3.8 - Distribucién actual de luminarias
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Zona A: Hay 1 modular fluorescente, acompafada de la iluminacion
natural que brinda el ingreso (puerta). La iluminacién es buena.

Zona B: Cuenta con 3 modulares fluorescentes y luz natural que ingresa
a través de la ventana. La iluminacion es buena

Zona C: Hay 2 lamparas industriales acompafiadas del ingreso de luz
natural por la ventana. Buena iluminacion.

Zona D: Hay 10 lamparas industriales, s6lo 6 de ellas funcionan
correctamente (4 bombillas quemadas). Se encuentran a gran distancia
de las estanterias y distribuidas de forma irregular. La iluminacion es
deficiente. Ver figuras a continuacion Figuras 3.11 a 3.15.

Las caracteristicas de las luminarias son:

LUMINARIA INDUSTRIAL

Figura 3.9 - Luminaria Industrial

Campana metalica de 22” con lampara de luz mixta de 500 W.

Nota: Ficha técnica en el ANEXO 2.
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MODULAR FLUORESCENTE

Figura 3.10 - Modular Fluorescente

Luminaria Blanca sin difusor con 2 tubos fluorescentes T8 de 36 W.

Nota: Ficha técnica en el ANEXO 3.

Figura 3.11 — Zona D - Techo e iluminacién
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Figuras 3.12 - 3.13 - 3.14 - 3.15 — Zona D - Baja iluminacién en estanterias

» Ventilacion: es natural en los espacios de almacenamiento, con
excepcion del area de oficina (Zona B), donde se tiene instalado un
equipo de aire acondicionado y en la Zona C, un ventilador. En el resto
del almacén no existe un sistema de ventilacion forzada, ni tampoco
bocas de ventilacion, solo los accesos desde el exterior. A esto se suma

el techo metalico que produce, durante los meses de verano, que las
temperaturas sean elevadas.
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» Sistemas eléctricos: segun informacion facilitada por el personal
perteneciente al area de Higiene y Seguridad del Trabajo, el cableado y
los sistemas eléctricos son adecuados a las necesidades del depdsito.
Son de tipo antiexplosivo y se chequean periddicamente, lo que
garantiza su mantenimiento en buenas condiciones. En dichos controles
se verifica el funcionamiento del porton eléctrico, al cual se le realiza
mantenimiento preventivo al menos dos veces al afo.

» Sistema contra incendios:

El almacén se encuentra protegido por un sistema de deteccion de
incendios para la prevision del aviso temprano de un principio de ignicidn
compuesto por barreras infrarrojas y sensores Opticos, ambos
conectados al sistema central de alarmas de la planta.

La barrera 6ptica de deteccién de humo se compone de un receptor y un
transmisor. Este ultimo emite un haz de luz infrarroja que se refleja sobre
una placa reflectora de prismas, instalado directamente enfrente y con
una trayectoria visual libre. La luz infrarroja reflejada es detectada y
analizada por el receptor. La presencia de humo en la trayectoria del haz
reducira la recepcion de luz infrarroja en proporcion a la densidad del
humo. El detector analiza esta atenuacion u oscurecimiento de la luz, y
actia en consecuencia liberando un alerta que es captado por el sistema
central de deteccion de incendios de la fabrica. Este detector se
encuentra posicionado en altura en la Zona D atravesando el depdsito
de Norte a Sur.

Sensores fotoeléctricos se ubican en las Zona B y C, estos reconocen
anticipadamente la existencia de fuego por la produccion de humo.
Funcionan conforme al principio de la dispersion luminosa: el emisor y el
receptor de luz estan dispuestos en la misma cadmara de tal forma que la
sefial luminosa radiada por el emisor no puede alcanzar directamente al
receptor (fotocélula). En presencia de humo en la camara, la sefial
luminosa radiada por el emisor se dispersa por accién de las particulas
flotantes del humo. Los haces luminosos dispersos alcanzan la célula
fotoeléctrica y provocan la creacién en ella de una sefal eléctrica que
produce el disparo de la alarma gque es captada de la misma manera por
el sistema central contra incendios de la fabrica.

Para la extincion de dichos siniestros el almacén cuenta con cinco
extintores portatiles contra incendios de las siguientes caracteristicas:

« Tamaiio: cinco (5) kilogramos
« Tipo: ABC
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« Agente extintor: Polvos quimicos secos multipropésito o
polivalentes (fosfato monoamaonico)

Segun la informacion proporcionada por el departamento de Higiene y
Seguridad del Trabajo de la empresa y el Art. 176 de la Ley 19587
relativo a la proteccion adecuada contra incendios, las condiciones
actuales para la extincion de incendios sobrepasan los requisitos de la
ley. Se tiene un potencial extintor mayor a la carga de fuego contenida
en el almacén, el tipo de extintores contempla las clases de fuegos
involucrados y la cantidad y distribucion de los mismos respeta las
distancias maximas a recorrer para alcanzarlos.

Se distribuyen de la siguiente manera:

* Uno (1) de ellos en el ingreso en la Zona A (Figuras 3.16)
* Uno (1) colindante a dicho espacio (Figura 3.17)

* Uno (1) enla Zona C (Figura 3.18)

» Dos (2) distribuidos en la Zona D (Figura 3.19)

Todos ellos identificados de la manera correcta.

Figura 3.16 — Zona A - Extintor en el ingreso
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=

A

Figura 3.17 - Extintor al costado izquierdo de la Zona A

Figura 3.18 — Zona C - Extintor
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Figura 3.19 — Zona D - Extintores

Figura 3.20 - Distribucidn fisica del sistema contra incendios
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» Avisos, sefales y carteles: se observé en un recorrido realizado por el
almacén, la inexistencia de este tipo de anuncios. Si bien los matafuegos
y salidas de emergencias estan identificadas correctamente, las zonas
de almacenamiento, de recepcion y despacho estan en falta. Se
muestran Unicamente con letras las 8 estanterias que se encuentran
frente al ingreso de la Zona A. (Ver Figura 3.6).

» Estanterias, repisas y racks: en total se comprende 28 unidades de
almacenamiento abierto, sumado a esto hay 6 armarios. Cabe aclarar
que las estructuras son de distinto tipo con diferentes dimensiones entre
Si.

Se evidencia la falta de limpieza, polvo y suciedad acumulados. (Figuras
3.21, 3.22y 3.23)

Figura 3.21 Figura 3.23

Los materiales se almacenan de distintas maneras, se distinguié una
gran variedad de recipientes de almacenamiento siendo los mas
abundantes los siguientes:
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« Contenedores metdlicos con forma rectangular de aproximadamente
9000 c¢cm® (ancho = 14 cm, altura = 16 cm, largo = 40 cm).
Almacenamiento de gran variedad de partes y materiales, como
repuestos, ferreteria, herramientas e instrumentos de medicion. Estos
recipientes no permiten a simple vista observar qué contienen en su
interior, para ello deben ser extraidos de la estanteria, al igual que para
obtener aquellos elementos almacenados en ellos. Permiten realizar
divisiones para almacenar distinto tipo de materiales, pero para retirar
los productos del fondo de los recipientes, estos deben sacarse
totalmente del estante ya que no tienen rieles o algun sistema de
sujeciéon que evite que el contenedor caiga al suelo al hacer este
movimiento.

Figura 3.24 - Contenedor metélico

» Contenedores de material plastico de volumen aproximado de 48000
cm®(@ancho = 40 cm, alto = 20 cm, largo = 60 cm) utilizados para
almacenar distinto tipo de materiales como ropa y EPP en el area
contigua a la oficina (Zona C), en el area principal de almacén (Zona D),
como mascaras para soldar, delantales de cuero, papeleria, abrasivos,
entre otros.

Figura 3.25 - Contenedor plastico
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« Cajas y bolsas plasticas: Productos como ropa, guantes y resmas de
papel, son almacenados en distinto tipo de cajas de carton y en
bolsones, hasta que se sacan de ellos y son entregados a los clientes.
Hasta entonces se depositan en racks, o bien, en el suelo. (Ver Figuras
3.7y 3.21)

Otros, como algunos EPP (guantes, delantales de cuero, anteojos de
seguridad, zapatos), cintas, filtros, son almacenados en otras cajas de
carton de distintos tamafios las cuales se colocan en diferentes
estanterias distribuidas sin lugar propio asignado para ellas, en cualquier
lugar del almacén. Figura 3.26.

La documentacion se almacena en cajas pléasticas azules
indefinidamente, ocupando asi, espacio (til de almacenamiento. (Ver
Figura 3.21).

Figura 3.26 - Almacenamiento en cajas y bolsones
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Figura 3.27 - Cajas de calzado de seguridad

Figura 3.28 - Cajas con cintas

Por ultimo, algunos materiales carecen de algun tipo de embalaje o
proteccion para almacenarse, simplemente se disponen libremente en
estanterias o sobre el piso.
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Junto a los materiales almacenados en las estanterias y dentro de los
recipientes se coloca el ultimo vale de entrada correspondiente al
material, este indica la cantidad, fecha de ingreso y el disefo. Esta es la
Unica manera para identificar el producto, ya que no poseen rotulos
estandarizados o algun otro tipo de identificacién para hacerlo.

Figura 3.29 - Elemento depositado directamente sobre la estanteria con su respectivo vale de
entrada
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De acuerdo a la imputacion que se lleva a cabo en el sistema, existen 11
familias de productos que se distinguen de la siguiente manera:

Nombre

i Imputacion | Materiales
Familia
622 . . .
. amoladora, cepillos, discos (abrasivos, de carburo, de corte), rueda
Abrasivos 674 X . N i
676 esmeril, rollos abrasivos, lijas, tela esmeril.
Bolsas 668 bolsas, rollos de nylon, precintos.
. rollos de film, cintas de colores (amarillo, azul, blanco, cebra,

Cintas 625 . . . R
naranja, rojo, verde), cintas de embalaje, cintas de papel.
acoplamientos, adaptadores, alicate, destornilladores, boquillas,
bocallaves, brocas, cabezales, cabos, cardanicos, cadenas,

654 céncamos, eslabones, eslingas de fibra y plasticas, ganchos,

. grilletes, gusanillos, hojas de sierras, sierras, llaves (allen, criquet,
Ferreteria 670 " . )

672 de tubo, hexagonales, fijas, torx, combinadas, especiales,
estriadas), limas, machos, martillos, mazas, mechas, pinzas,
prolongaciones, puntas (apex, hexagonal, inserto, torx),
sacabocados, tarrajas, tensores, tornillos, tuercas, tijeras, tubos.

Herramientas 673 calibres, cinta métrica, micrometro, reloj, sondas, termémetro,
de medicion torquimetro.

Insumos de

soldadura 671 electrodos y punzones.

621 . C . .

L aserrin, gasas, papel higiénico, rollo de papel industrial,
Limpieza 627 . e
678 desengrasante, materiales absorbentes, jabon.
. blocks de hojas, cartuchos de impresoras, téner, cor (tarjetas,
Papeleria 667 ) .
stickers, obleas, formularios), resmas de papel.
Pinturas 619 pinturas en aerosol
repuestos de maquinas Bosch, Zantic, Dynabrade y Shinano:
R adaptadores, aislantes, brazos, bujes, cabezas, cables, camisa,
epuestos o PN .
d P 680 carcazas, cilindros, cuerpos (hembra, macho, movil, fijo), engranaje,
e maquina . ; X ) )
filtros, juntas, o-ring, kits de reparacion, portaelectrodos, rotores,
ruedas, tapas, valvulas.
anteojos, antiparras, calzado de seguridad, camisas, camperas,
Ropay EPP 669 chombas, delantales, faja lumbar, filtro para mascaras, guantes,

guardapolvos, mangas, mascaras, overoles, pantalones,
protectores auditivos.

Tabla 3.1 - Descripcion familias de materiales
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Las familias, que representan el 85% del capital total del almacén, son:
Repuestos de maquina, Ferreteria y Ropa y EPP.

2000000
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E 1200000
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400000

200000
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Gréfico 3.1 - Capital existente en el almacén al cierre del afio 2013 expresado en unidades por

costo.

Se almacena una gran cantidad de material obsoleto, entre la que se
encuentran activos fijos, que no estan imputados a ninguna familia, lo que
obliga a mantenerlos en el almacén hasta que sean totalmente depreciados.

La distribucién de las familias en el almacén se presenta de la siguiente

manera:
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Figura 3.30 - Distribucién de familias y materiales obsoletos en el almacén

Nota: La identificacion de los materiales obsoletos se realizé en base a consultas a los trabajadores del sector.
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Dimensiones (cm)

Estanteria Materiales almacenados Tipo de almacenamiento
ancho | largo | alto
A: Insumos de soldadura y Repuestos
AB 88 378 | 240 dg maquina. Contenedores metélicos y Material
B: Insumos de soldadura y elementos de | sobre estantes.
Ferreteria.
C: Ferreteria. Contenedores metélicos y Material
CcD 88 378 | 240 |D: Ferreterfa, Abrasivos y Herramientas | gopre estantes.
de Medicién
E: Ferreteria Y Abrasivos. Contenedores metdlicos, cajas de
, ~ carton de distintas dimensiones,
EF 88 378 | 240 |F: Ferreteria, documentacion y cajas plasticas y material sobre
materiales obsoletos. estantes.
G: Material obsoleto. Contenedores metalicos, cajas de
GH 88 378 | 240 _ L carton de distintas dimensiones y
H: Repuestos de maquinas. material sobre estantes.
I: Repuestos de maquina, EPP y . .
13 88 378 | 240 | materiales obsoletos. Con'genedores 'metallcos, cajas de
) ) cartén y material sobre estantes.
J: Materiales obsoletos.
1la: Ferreteria y repuestos obsoletos. ,
11 20 30 200 . Materiales sueltos sobre estantes.
11b: Ferreteria y repuestos obsoletos.
7 60 380 | 180 | Papeleria, Formularios obsoletos. Materiales sueltos sobre estantes.
8a: Papeleria. . .
_ B ) ) Cajas de carton, bolsones y
8 60 385 | 200 |8b: Papelerfa, Pinturas y materiales que | \-:erial suelto sobre estantes
no se utilizan.
12: Abrasivos, materiales obsoletos. Contenedores plasticos, cajas de
12-13 80 300 | 240 ; . carton, bolsas y material suelto
13: Ferreteria, Abrasivos. sobre estantes
14: Ferreteria y EPP Contenedores plasticos, materiales
14-15 80 300 | 240 sueltos sobre estantes, cajas de
15: EPP y Ropa. cartén.
16-17 80 300 | 240 | EPP (calzado de seguridad) y Ropa. ;Zﬁfcgg carton y contenedores
Armario V 20 300 | 240 | Material obsoleto Materiales sueltos sobre estantes
Contenedores metalicos, cajas
18 80 300 | 240 | Material obsoleto. plasticas, cajas de carton, material
suelto
19 62 385 | 340 | EPP y Limpieza Contenedores plasticos
20 80 | 300 | 240 |Ferreteria, EPP y Cintas. Material suelto sobre estantes y
cajas de carton
21 60 400 | 240 | Repuestos de maquina, Bolsas (Il/laa:'iggal sobre estantes, cajas de
29 60 385 | 240 F_errgtena, Material obsoleto, Cintas, Ma_lterlal sueltp sobre estantes y
Limpieza cajas de carton
AF 70 120 | 150 | Material obsoleto (activos fijos). Material suelto
23 60 385 | 240 | Material obsoleto (activos fijos). Material sobre estantes
24 60 300 | 240 |Pinturas, Abrasivos. Material suelto sobre estantes
25 80 300 | 240 |EPP y Limpieza Material suelto y en cajas.
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Material obsoleto (activos fijos), EPP y

Cajas de cartdn, bolsones y

Modulo 1-2 120 295 | 280 Ropa. material suelto sobre estantes
Caja fuerte bloqueada. Material :
CF 40 40 130 obsoleto. Material suelto
P - - - | Pallet con elementos de limpieza. Cajas y bolsones
Armario 1 35 90 180 | Repuestos y Activos fijos obsoletos Material suelto
Armario 2 35 90 180 |EPP. Material suelto
Armario 3 35 90 180 | Repuestos y Activos fijos obsoletos Material suelto
Armario 4 35 90 180 |EPP. Material suelto y en bolsas
Contenedores plasticos y cajas de
R1 75 200 | 240 |Ropa. cartén
R2 75 200 | 240 | EPP. Con'Eenedores plasticos y cajas de
cartén
R3 75 300 | 240 Material con fallas, material obsoleto, Material suelto sobre estantes,

material que no se usa.

cajas y bolsas

Tabla 3.2 - Identificacién de materiales almacenados y tipo de almacenamiento en cada unidad
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Flujo de Materiales
La incorporacion de material al almacén se realiza por tres accesos:

El ingreso del proveedor al almacén (Zona D) mediante la apertura de un
portén ubicado en el lateral este del mismo. Previamente se libera espacio en el
area para que el proveedor deposite el material en dicha zona. De esta manera el
material embalado reposa sobre el suelo o en pallets hasta que es ubicado en las
estanterias del almacén.

Repetidas veces la zona donde se descarga material se encuentra colmada
de material que no se almaceno en estanterias 0 se deposito alli transitoriamente,
de manera que el proveedor libera el pedido fuera del edificio. Los empleados
cargan el material manualmente y lo ingresan por alguna de las puertas frontales,
dependiendo de dénde encuentre espacio libre para depositar temporalmente los
bultos en cualquiera de las Zonas A, C o D, hasta desempacar y ubicar
definitivamente los items en las estanterias. (Ver Figuras 3.32, 3.33, 3.34 y 3.35)

Cabe aclarar que, en general, se hace un conteo corriente de cantidades
recibidas y no se procede a controles exhaustivos.

ﬁ

T : W

— A
| 'm%

Figura 3.31 - Flujo de ingreso de materiales
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Figuras 3.32 — 3.33 — 3.34 — 3.35 - Descarga y almacenamiento manual de cajas
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El despacho de material se hace mediante dos vias:

Atencion del cliente en el mostrador (Zona A). Previa entrega de un vale de
salida con las especificaciones del pedido, el empleado busca el material
requerido y lo entrega al cliente.

Ingreso del cliente a la Zona C. Cuando se trata de elementos que deben
ser probados antes de la entrega (EPP y ropa) se le pide al cliente que vaya hacia
la Zona C para ser atendido y retirar su pedido. Esto causa confusion, muchos
clientes ingresan directamente a la Zona C sin importar la naturaleza de su pedido.

| |

|

——— |
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|

%
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Figura 3.36 - Flujo de salida de materiales
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En el momento de retiro de los materiales no se respetan ubicaciones ni
secuencias de ingreso de los mismos. Los empleados entregan las unidades mas
cercanas a los puntos de expendio o aquellas de alta visibilidad y no de los
lugares especificos donde deberian ser extraidas. Esto tiene como consecuencia
no deseada que algunos materiales permanezcan depositados permanentemente
y evita su rotacion en el paso del tiempo.

Se evidencia por medio de observacion directa entrega de materiales
correspondientes a ferreteria, de las unidades que se encuentran a facil alcance y
a la vista, depositadas sobre las estanterias y no las que se deberian despachar,
almacenadas en sus ubicaciones correspondientes en contenedores metalicos. La
suciedad y polvo en recipientes y sobre los elementos (Figura 3.37) explica el
poco movimiento de ese material en comparacion con las unidades que son
retiradas con mayor frecuencia (Figura 3.38).

Figuras 3.37 - 3.38 - Matrtillos en estanterias contiguas
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Estructura Organizativa

El almacén de materiales auxiliares depende del departamento de
Ingenieria de Manufactura. A continuacion se presenta su ubicacion vy

organigrama.

Direccion
Industrial

WCM
Soporte de
Planta

Seguridad,
Higiene y Medio
Ambiente

Logistica

Ingenieria de

Manufactura Calidad

Industrial

Herramental y
Mantenimiento

Tiempos y
Métodos

Facilidades

Almacén de
Materiales
Auxiliares

Servicios Mantenimiento
Generales Civil

Empleado 1

Empleado 2

Figura 3.39 - Organigrama de la empresa y Almacén Auxiliar.

En el depdsito trabajan solamente dos empleados, en una Unica jornada. El
responsable del almacén se encuentra en otro edificio. Uno de los trabajadores del
almacén turna de 6:30 horas a 15:18 horas, y el otro de 8:00 horas a 17:00 horas.
La semana laboral se extiende de lunes a viernes pero eventualmente trabajan los
sabados, para terminar actividades que no pudieron ser realizadas durante la

semana por falta de tiempo.
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Descripcidn actual de puestos.

1) Responsable de Almacén de Materiales Auxiliares.

Perfil
Sexo: Femenino
Edad: 29 afios
Cualidades: dinamica, disciplinada, delega responsabilidades,
complaciente, tolerante, serena.
Conocimientos: Titulo universitario en Ingenieria Industrial,
conocimientos en estandares de Calidad (ISO 9000), manejo de
Office, manejo de sistemas informéticos, manejo de sistema Mantis.
Puesto

Reporta a: Gerente de Ingenieria de Manufactura.
Supervisa a: Empleados 1y 2
Principales funciones:

* Propuesta y manejo del presupuesto anual

+ Cierre econdémico mensual del almacén

* Reporte de gastos a mandos superiores

» Autorizacion de pedidos de compras

« Coordinacién con area de compras y con pago de proveedores
» Responsable de otras areas funcionales

Antigledad en puesto: 1 afio
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2) Empleado 1

Perfil
Sexo: Masculino
Edad: 63 afios
Cualidades: metodico, responsable, independiente, estructurado,
prolijo, inflexible, reactivo a cambios, puntual, trabajador, con
caracter, gusta de su orden y que las cosas se hagan a su manera.
Conocimientos: manejo de sistema Mantis, manejo bésico de
computadora, conocimientos adquiridos por experiencia.

Puesto

Reporta a: Responsable de Almacén de materiales auxiliares
Supervisa a: Empleado 2
Principales funciones:

» Recepcion de proveedores

+ Almacenaje de materiales en el depoésito

« Atencion de clientes internos y despacho de materiales

» Verificacion de existencias

* Programacion de pedidos

+ Generacién de pedidos de compras, carga en sistema

* Registro de entradas, carga en sistema por medio de Vales de
entrada.

* Registro de salidas, descarga por medio de Vales de salida.

Antigiedad en puesto: 35 afos
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3) Empleado 2
Perfil
Sexo: Masculino
Edad: 35

Cualidades: practico en sus tareas, sencillo, desordenado,
dependiente, necesita instrucciones para hacer su trabajo, falta de
iniciativa, buena predisposicidén, noble, necesita reconocimiento por
su desempefio, no se ata a procedimientos.

Conocimientos: manejo basico de sistema Mantis
Puesto

* Reporta a: Responsable Almacén

« Supervisa a: No tiene personal a su cargo

» Principales funciones:

» Recepcion de materiales

« Control de recepciones contra remito

+ Almacenaje en estanterias

« Atencion a clientes internos

» Despacho de materiales

« Activacion de compras, pedidos de cotizacion a proveedores y
envio a compras

» Activacion de proveedores, coordinacion de entregas de material

+ Compras de urgencia

+ Pedidos de urgencia, transporte de material desde proveedor
hasta almacén

Antigiiedad en el puesto: 2-3 afios

El responsable del almacén tiene escasa antigiedad en dicho puesto, esto
lo limita para desenvolverse con total libertad en su labor. Sumado a esto, él
mismo es, a su vez, encargado de otras areas funcionales, lo que limita su
disponibilidad para con el almacén. Como consecuencia, solo se encarga de la
gestion econdmica y financiera de éste, delegando gran parte de las decisiones y
la gestion en el empleado de mayor antigiedad.
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Los empleados por su parte no son profesionales ni técnicos, no tienen
conocimientos en herramientas de gestion, realizando su trabajo por experiencia
adquirida.

El Empleado 1 reune la confianza de sus superiores para el manejo del
almacén, toma decisiones y realiza su labor con subjetividad. Tal es el caso de los
pedidos de compras que se generan segun él crea necesarios. Cabe aclarar que
esta persona niega las problematicas que ocurren en el almacén, lo que se
evidencia en las entrevistas que se le realizaron en las que el empleado respondi6
gue las tareas y condiciones estan bien de la manera en que se llevan a cabo.

El Empleado 2 realiza tareas de menor jerarquia y mandados. Desde su
ingreso a la compafiia siempre llevo a cabo tareas simples comandadas por otra
persona y acatando directivas de un superior, evidencia de su baja proactividad e
iniciativa para realizar correcciones o mejoras.

Ambos empleados se distribuyen las actividades relacionadas con la
recepcion, almacenaje, atencion al cliente, busqueda de materiales y su posterior
despacho. Este aspecto se encuentra descuidado, puesto que no se tienen
definidas las responsabilidades de cada uno de los empleados.

Un punto importante para destacar es que ninguno de ellos lleva a cabo un
control periédico de existencias, una limpieza exhaustiva del almacén o la
reorganizacion de los items. Ademas, pocas veces se realizan controles y
contabilizacion de los materiales que ingresan al almacén, sino que sélo se verifica
la naturaleza del mismo y su cantidad aproximada.
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Sistema Informatico

Los procesos informaticos para la gestion de almacenes de IVECO estan
soportados por un sistema desarrollado en una base centralizada (mainframe), es
decir, una computadora central, de tamafio considerable, potente y costosa, usada
principalmente por la compafia para el procesamiento de una gran cantidad de
datos.

El sistema informatico es un ERP o Sistema de Planificacion de Recursos
Empresariales, que es, basicamente, un sistema de gestion de informacion que
automatiza muchas de las practicas asociadas con los aspectos operativos o
productivos de una empresa. Se caracteriza por estar compuesto de diferentes
mobdulos que son piezas de diferente uso, por ejemplo: produccion, ventas,
compras, logistica, contabilidad, gestion de inventarios y control de almacenes,
pedidos, etc.

Los procesos de negocios gestionados con el mainframe son:
Médulos:

+ Finanzas

« Commercial Controlling (Control Comercial)

* Industrial Controlling (Control Industrial)

« Production Bill of Material (Lista de Materiales para la produccion)

« Purchasing and Invoice Verification (Compras y Verificacion de facturas)
* Inventory Management (Gestion de Inventarios)

« Spare Parts (Repuestos)

« Forecast, Planning (prondstico y planificacion)

» Product Costing (Costeo de producto)

* Investment Management (gestion de inversiones)

El lenguaje utilizado en el ERP es Mantis, que consiste en un software de
disefio propio basado en una plataforma D.O.S creado especificamente para la
compafia. Este programa se utiliza en toda la empresa para la gestion de una
gran cantidad de actividades, como se enlistaron anteriormente.
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Figura 3.40 - Pantalla de ingreso al Sistema

FECHA: 06/05/2014
HORA : 11:39:57

MENU PRINCIPAL

CONSULTA AUT. DE CPRA. POR PLANO
CONSULTA PEDIDO COMPRAS

CONSULTA PEDIDO COMPRAS POR PLANO
CONSULTA SITURCION EN CANTIDAD
PEDIDOS DE COMPRAS ART. COMERCIALES
GENERACION DATOS

REPROGRAMA AUT. DE COMPRAS (EX 21M8)
CARGA LEYENDA P/PROGRAMA ENTREGAS
CONSULTA PROGRAMA ENTREGAS (EX 21M9)
VTES PRE.REPOSICION(Q1/Q2)-15X7-DOLAR
MATERIAL IMPORTADO A INSPECCIONAR
CRONOGRAMA DE CADENARS DE VALORIZACION
PRECIOS TENTATIVOS

CONSULTA A/C PRECIO 0.002

METRICS

CONSULTA AUT. COMPRA POR PROVEEDOR
PARA TERMINAR IMPRESORA

Figura 3.41 - Pantalla de ingreso al médulo de Compras
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Basandose en la experiencia propia y mediante entrevistas a los empleados
se listan las caracteristicas del sistema:

« Es un sistema robusto, necesita de actividades soporte de control y
seguimiento para su uso eficiente.

» Es poco flexible y adaptable a cambios, esto produce que los empleados
lleven a su vez registros paralelos.

« Es poco amigable, no permite el uso del ratén y carece de interfaz
grafica.

« Es antiguo y lento, se satura cuando muchos usuarios ingresan en él.

« Carece de un buscador, lo que dificulta la gestion y conlleva a pérdidas
de tiempo.

« A diferencia de otros sistemas de plataforma web, que se utilizan en la
empresa y son practicos, MANTIS no permite intercambio de
informacion de manera dindmica, se necesita saber codigos e introducir
nameros especificos para obtener los datos buscados.

« No posee un historial ni permite enlistar articulos y su resumen historico
de movimientos.

« No incluye funciones para establecer puntos de pedido para los
materiales, ni permite crear alertas para avisar cuando se sobrepasa un
determinado nivel de stock.

Mantis fue desarrollado hace 40 afios, desde entonces es utilizado en toda
la empresa en diversas areas, por lo que el sistema esta totalmente afianzado en
la compaiiia.
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Proceso actual del Almacén Auxiliar
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Figura 3.42 - Flujograma del proceso
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El Proceso se puede diferenciar en tres fases:

1. Pedidos
2. Recepcion y almacenamiento
3. Despacho

1. Pedidos

La primera fase comienza cuando se genera la necesidad de
abastecimiento de material en el almacén, es decir, cuando hay stock
insuficiente. Se identifica el producto, el disefio y la cantidad a solicitar de
acuerdo al consumo historico de material. Esto se realiza comunmente de
manera aleatoria y cuando el responsable de almacén lo cree conveniente
teniendo en cuenta la demanda y el tiempo de entrega estimado. En caso de
un material nuevo, se realiza un disefio del material y se genera un nuevo
codigo.

Se genera el formulario de PIC (Pedido Interno de Compras) y es
autorizado por los responsables correspondientes, generalmente, el Director
Industrial y el Gerente de Finanzas. Una vez autorizado se carga el PIC en la
Base de datos Mantis.

El area de Compras y Pagos recibe el pedido, solicita cotizacion a tres
proveedores e inicia la carrera de negociacién. Por lo general, este proceso
demora aproximadamente un mes; por esta razén, en la mayoria de los casos,
un empleado de Almacén se comunica con el proveedor mas frecuente para
cotizar el pedido y luego informar al &rea de compras con el objetivo de agilizar
el proceso de compra.

El area de Compras y Pagos emite la OC (Orden de Compras) y la envia al
Proveedor y al Almacén. Por ultimo, un empleado del Almacén realiza la
activacion al Proveedor via mail o teléfono, es decir, programa el requerimiento
de materiales. Esto se realiza a criterio del empleado, no existe un método ni
un procedimiento estandarizado, lo que provoca, en muchas ocasiones,
faltantes de material.

El proveedor lleva el material a la Planta de IVECO junto con la Factura y
doble copia del Remito, lo que da inicio a la Segunda Fase del proceso.
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2. Recepcién y almacenamiento

El material ingresa por el area denominada UFO (Unidad Fiscal Operativa).
Esta es una empresa contratada por IVECO que se encarga de recibir y
registrar el ingreso de material y proveedores al predio industrial. Alli se
corrobora el envio con los datos del Remito. En caso de ser coincidentes se
realiza la entrada administrativa del material; en caso contrario, se deniega el
ingreso del proveedor con el material.

Luego de la entrada, el proveedor traslada el material hasta el Almacén
Auxiliar, donde se recibe la mercaderia y se inspecciona contra remito
(duplicado), es decir, se registra la entrada fisica del material. Para ello, un
empleado del Almacén corrobora el tipo de material y lleva a cabo la carga en
Mantis del Vale de Entrada, documento mediante el cual se descuenta el saldo
de la Orden de Compra emitida por el area de Compras y se carga en el
sistema la cantidad de material recibida. Conforme el ingreso, se procede a
almacenar el material en el depdsito. En caso de que el pedido recibido no sea
correcto 0 no corresponda, se emite una Boleta de Rechazo. Tanto la Factura
como la Boleta de Rechazo se envian al area de Compras y Pagos, donde,
segun corresponda, se contabiliza y emite la Orden de Pago al Proveedor.

En esta etapa no se lleva a cabo un control exhaustivo de las cantidades
que ingresan, lo que puede producir divergencias en las cantidades reales de
stock y las informadas por el sistema.

Las mercancias no son sometidas a controles internos de calidad debido a
que todas las piezas que deberian analizarse (productos de disefio como
repuestos y herramental) son de “calidad garantizada”. Esto se basa en la
confianza y relacion de largo término con los proveedores con los que se
trabaja. En caso de detectar una disconformidad con el producto se informa al
proveedor para que éste reemplace el material de inmediato; y como
consecuencia, el proximo lote recibido se envia al area Calidad de Suministros
para que se lleve a cabo el control respectivo.
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3. Despacho

La Tercera Fase se inicia cuando se genera la necesidad de adquirir un
material por parte del cliente. Este retira el material del almacén entregando un
Vale de Salida con la denominacion de material solicitado, cantidad, centro de
costo y firmado por la autoridad correspondiente. Un empleado del almacén
entrega el material y realiza la descarga del Vale de Salida en Mantis,
imputando el material al centro de costos correspondiente. Este proceso tiene
como resultado una baja de stock del item despachado.

Frecuentemente, por olvido o por urgencia, el cliente no lleva el Vale de
Salida al almacén, sin embargo, igualmente retira el material, lo que
nuevamente provoca divergencias entre la cantidad stock real y la
correspondiente al sistema.

En dltimo lugar se verifica, de manera aleatoria o cuando el empleado de
Almacén cree oportuno, el stock de las piezas para verificar si el material
existente es suficiente o insuficiente. En el segundo caso apunta el hombre o
descripcion de dicho item en una hoja de papel para luego realizar el pedido y
de esta forma se reinicia el proceso. Cabe aclarar que no existe un nivel que
indique el punto de reposicion de material, por lo tanto, si el stock de material
existente es suficiente o estd en falta es a criterio de los empleados del
almacén, para lo que tienen en cuenta el consumo histérico y el tiempo de
reposicion de material. Al no haber una planificacion, frecuentemente hay
faltantes de ciertos materiales y los empleados deben salir con urgencia a
comprarlos.
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Capitulo IV: Problematica y Analisis de Causas

Identificacién de problemas

De acuerdo a lo descrito anteriormente, podemos resaltar las siguientes
probleméticas:

Uno de los principales inconvenientes del almacén es la baja visibilidad de
la instalacion, esto provoca que no se controle en detalle qué es lo que hay, qué
falta, y cuanto, ademas de dificultar la ubicacién donde se encuentra el material.
Esto genera extravios y pérdidas de tiempo en la basqueda del mismo.

El almacenamiento del material, en muchos casos, no es el 6ptimo, esto
implica la acumulacién de suciedad y polvo en las piezas, lo que conlleva a un
inadecuado mantenimiento del mismo. Ademas no existe un almacenamiento
diferenciado para cierto tipo de piezas (de pequefio tamafo, por ejemplo) lo que
imposibilita la vision y control del nivel de existencias.

Hay sobrestock y faltantes, como también gran cantidad de materiales
obsoletos. Los pedidos de compras se realizan de manera subjetiva, guiada por la
experiencia del responsable del depésito.

Por otro lado los pedidos de componentes que se necesitan con urgencia
se gestionan mediante fax o telefonicamente, directamente desde el almacén, y no
desde el Area de Compras, lo que supone una gran pérdida de tiempo en esta
actividad.

No hay una utilizacién eficiente del espacio fisico; no se respeta una zona
determinada para la recepcion de materiales por parte de los proveedores, ni para
la salida, ya fuera de materiales devueltos a los proveedores por errores de
compra o para los clientes internos, lo que conlleva un flujo inadecuado de
existencias y la contribucién al desorden.

Los empleados no tienen tiempo de realizar sus actividades
correspondientes en las jornadas designadas y, como consecuencia, deben hacer
horas extras o dejan tareas sin hacer.

Sistema informatico rudimentario, poco dinamico, que so6lo cuenta con
informacion basica referida a fechas de pedidos y cantidad de existencias, que, en
la mayoria de los casos, es erronea. Esto hace que no se tenga una base de datos
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confiable y, por lo tanto, obliga a los empleados a llevar registros paralelos al
sistema que deben estar consultando continuamente.

Dichas problematicas se pueden sintetizar en los siguientes macro
problemas:

e Estructura fisica inadecuada
e Gestion ineficiente de stocks
e Estructura organizativa deficiente
e Sistema informéatico rudimentario

Ahora vamos a proceder a aplicar la matriz GUT. Esta herramienta nos
permitira analizar los problemas antes descritos segun su gravedad, urgencia y
tendencia. De esta manera se podra jerarquizar los problemas.

Los puntajes de cada requisito estan dados de la siguiente manera:

PUNTOS | GRAVEDAD URGENCIA TENDENCIA
Extrem men o , . . .
5 xtremadamente Accion inmediata | Agravamiento inmediato
grave
n algun .
4 Muy Grave Cona gu a Empeoraréa a corto plazo
urgencia
3 Grave Lo mas pronto Empeorard a mediano
posible plazo
Puede esperar .
2 Poco Grave Empeorard a largo plazo
un poco
1 Sin Gravedad Sin prisa . © empeorgra 0 podria
incluso, mejorar

Tabla 4.1 - Puntajes segln requisitos
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Teniendo en cuenta cada problema planteado, la matriz resulta:

PROBLEMA GRAVEDAD | URGENCIA | TENDENCIA | G x U x
T

Inadecuada estructura fisica | 5 4 3 60

Gestion ineficiente de stock | 3 4 3 36

Estructura organizativa 4 4 5 80

deficiente

Sistema informatico 2 3 2 12

rudimentario

Tabla 4.2 - Matriz de resultados

De acuerdo al puntaje obtenido, los problemas quedan jerarquizados de la

siguiente manera:

1. Estructura organizativa deficiente

2. Inadecuada estructura fisica

3. Gestion ineficiente de stocks

4. Sistema informético rudimentario

El trabajo se enfoca en las tres problematicas principales.

Escapa del proyecto una propuesta de mejora del sistema informatico utilizado o
un nuevo sistema informatico, que si bien ayudaria a la gestibn general del

almacén, no urge realizarla.
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Determinaciéon de causas

Luego de identificar claramente los problemas a estudiar, es necesario
buscar las causas que producen la situacion anormal. Cualquier inconveniente,
por complejo que sea, es producido por factores que pueden contribuir en una
mayor 0 menor proporcién. Estos pueden estar relacionados entre si y con el
efecto que se estudia. El Diagrama de Ishikawa, también llamado de “Causa y
Efecto” es un instrumento eficaz para el andlisis de las diferentes causas que
ocasionan el problema, desde distintos aspectos, como la mano de obra, la
materia prima, el medio ambiente o entorno, los medios tecnoldgicos, el método y
la medicion.

Habiendo aclarado esto, se confeccionan dos diagramas, basandose
principalmente en la observacion critica de las actividades diarias en el almacén
auxiliar y la experiencia y conocimientos de los empleados del area.

Luego de la realizacion de los diagramas, se justificara causa por causa el
porqué de su incidencia en el problema. La justificacion se basa en informacion de
distinto tipo, como fotos, datos numéricos y registros de la empresa.
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Analisis de causas: Estructura Fisica

MEDIO AMBIENTE |

Gran cantidad de

Pasillos estrechos y/o
material obsoleto

MATERIAL
ocupados con material

Distribucion ineficiente
de los espacios

Materiales de alta
frecuencia almacenados
lejos de la zona
de despacho
/

MANO DE OBRA

—»|

/

Deficiente distribucién

de materiales /

/

Irregular ubicacién |
de materiales

Inexistencia de Entrenamiento
Falta identificacion de

estanterias y estantes

/
/

/

\ Deficiente uso de la Zona C

Inadecuada
/Ventilacién /

\ Baja
iluminacion

Suciedad

Condiciones
Inadecuadas

INADECUADA
ESTRUCTURA
FISICA

Almacenamiento fisico
inadecuado respecto
al flujo de materiales

Falta de conocimientos técnicos
en manipulacion y
almacenamiento de material
inadecuados

Falta de medios y
mal aprovechamiento
de los existentes

Inexistencia de un
dispositivo de transporte

MEDIOS TECNOLOGICOS

BANEGAS, Maria Rocio
VIVES LEIVA, Guido E.

Medios de almacenamiento

Figura 4.1 - Diagrama de Ishikawa para la Inadecuada Estructura fisica

Bajo control de stocks

Falta de medicién
de entradas y
salidas de material

Ingreso y despacho
por zonas multiples

Falta de identificacién
del material almacenado

Ocupacién de zonas de circulacién

\ Falta sistematizacion para
la ubicacién de materiales
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MANO DE OBRA

e Falta de conocimientos técnicos en manipulacion y almacenamiento de
materiales

No existe ningun registro de que los empleados operativos (Empleado 1 y
Empleado 2) que trabajan en el almacén hayan sido capacitados para realizar sus
labores, de manera que las fueron aprendiendo dia a dia.

El Empleado 1 es un hombre mayor que trabaja hace 35 afios en el sector. A
causa de su experiencia conoce el almacén en detalle y todas las actividades que
se realizan en él. No obstante nunca recibié ningun tipo de capacitacion para la
correcta manipulacion y almacenamiento de materiales. Debido a la antigliedad en
Su puesto, todas las tareas del almacén se centralizan en él.

El Empleado 2 es un hombre de mediana edad que no tiene experiencia en el
sector. Anteriormente trabajaba como cadete en el Area de Compras, realizando
mandados y actividades basicas. Ingreso en el afio 2012 como reemplazo de otro
empleado que se retird por carpeta médica. Todas sus tareas son realizadas bajo
la supervision del Empleado 1.

MEDIO AMBIENTE
e Deficiente distribucion de materiales

Irregular ubicacion materiales: Como se observa en la Figura 3.30 de la pagina
34 las familias establecidas no estan sectorizadas en el almacén, se encuentran
distribuidas de forma irregular en la totalidad del depdsito, sumado a se
encuentran mezcladas con los materiales obsoletos. Existe duplicidad de
ubicaciones para un mismo material, de manera que al ingreso no se tiene claro
donde almacenar los materiales.

Materiales de alta frecuencia almacenados lejos de la zona de despacho: Los
materiales que componen familias de gran consumo como EPP, que son de alta
rotacion en el almacén, estan situados en estanterias que se encuentran lejos del
area de despacho. Esto ocasiona pérdidas de tiempo ya que el empleado
encargado de entregar el material tiene que recorrer mayores distancias varias
veces en un mismo dia.

Falta de identificacion de estanterias y estantes: Los armarios no estan
sefalizados y sOlo 8 de las 23 estanterias existentes en el almacén estan
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identificadas con un cartel que se puede visualizar. Ningun estante dentro de la
propia estanteria se encuentra identificado. Esto es un aspecto fundamental para
la organizacion de los productos, ya que cada uno deberia estar asociado a una
estanteria especifica y a un lugar dentro de la misma de manera tal de contar con
una ubicacion univoca para cada producto.

¢ Distribucion ineficiente de los espacios

Pasillos estrechos y/u ocupados con material: Como se observa en las
imagenes anteriormente expuestas, existen zonas por donde transitan los
empleados que son angostas, lo que dificulta toda actividad, ya sea acomodar,
ubicar o buscar materiales. Esto se debe a la inapropiada ubicacion de las
estanterias, inexistencia de un espacio idoneo entre unas y otras. Por otro lado,
frecuentemente los pasillos se encuentran ocupados con materiales, dificultando el
acceso de los empleados a las estanterias.

Deficiente uso de la zona C: Este recinto, que deberia tener finalidades
administrativas y de control, es utilizado para el almacenamiento de productos,
items que se deben devolver al proveedor y materiales obsoletos. Este espacio
también es utilizado para depositar los materiales que acaban de ingresar y se
encuentran a la espera de ser almacenados.

e Condiciones Inadecuadas

Suciedad: S6lo con ingresar al depdésito se hace evidente el polvo acumulado y
la suciedad sobre los materiales, estanterias, mesas, vidrios, sillas y piso. No
existen ciclos de limpieza ni mantenimiento de la misma.

Baja iluminacion: La cantidad de lamparas en funcionamiento y la ubicacién de
las mismas es insuficiente para alumbrar toda la zona de almacenamiento.
Particularmente, padecen de baja iluminacion las estanterias 14 a 25 que se
encuentran en el fondo del almacén. Ver Figuras 3.12, 3.13, 3.14 y 3.15, de la
pagina 22.

Inadecuada Ventilacion: en la zona A y D no existe ningun tipo de ventilacion
forzada, el Unico ingreso de aire se da mediante el acceso desde exterior. No hay
ventanas ni tomas de aire. Debido al tipo de material de que esta formado el techo
y las altas temperaturas de la ciudad en meses veraniegos, los empleados laboran
en un ambiente de trabajo de excesivo calor.
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MATERIAL
e Gran cantidad de material obsoleto

Un 30% de los items almacenados es obsoleto, o que corresponde a un
aproximado de AR$ 550.000. Datos obtenidos en base identificacion por
observacion directa junto a los empleados. La cantidad especifica de material sin
uso referente a cada familia no esta determinada, sumado a ello, se conservan
activos fijos, antiguos y obsoletos, y materiales que ya no se utilizan, los cuales ni
siquiera tienen un cédigo de imputacion. El material se encuentra mezclado y
distribuido en el almacén junto con los demas items, como se muestra en la Figura
3.30, pagina 34.

MEDIOS TECNOLOGICOS
e Medios de almacenamiento inadecuados

Los insumos de soldadura, los elementos de ferreteria y los repuestos de
maquinas se guardan en contenedores metalicos que soOlo tienen aberturas
superiores, por lo que no dejan ver sus niveles exactos de existencia. Esto implica
la rotura frecuente de stocks y la acumulacion de suciedad y polvo. Por otro lado,
resulta incobmodo para los empleados tener que extraer el recipiente cada vez que
se necesite algo de su interior.

e Falta de medios y mal aprovechamiento de los existentes

Una gran cantidad de materiales se encuentra depositada en las estanterias,
ya sea sueltos, en cajas, bolsas o con el embalaje de ingreso a la fabrica. Si bien
ciertos productos deben ser almacenados de esta manera por sus caracteristicas,
otros deberian ubicarse en recipientes adecuados para su control y
almacenamiento. También se pudo observar contenedores vacios distribuidos en
distintas estanterias. De ello se deduce que los medios existentes estan mal
aprovechados, ya que no se utilizan por desorganizacion o porque no son los
idéneos para los materiales.

BANEGAS, Maria Rocio
VIVES LEIVA, Guido E. 60



Proyecto Integrador: Disefio del Proceso y de la Distribucién Fisica del Almacén Auxiliar de IVECO S.A.

¢ Inexistencia de dispositivos de transporte:

Al ingresar al almacén los items se depositan a una distancia considerable de
las estanterias y desde alli deben ser trasladados por los mismos empleados para
su almacenamiento, lo que implica gran desgaste fisico, pérdida de tiempo y que
los empleados deban realizar movimientos antiergondmicos.

MEDICION
e Bajo control de stocks

No hay registros de que se hayan realizado controles de inventario.
Comunmente se realizan de manera aleatoria y en los materiales con mayor
frecuencia. No hay un control exhaustivo ni planificado, queda a criterio y
disposicion de los empleados. La consecuencia de esto respecto de la estructura
fisica, es la variacién inesperada de la cantidad de material la que ocasiona
desorden en su almacenamiento, ubicacion, flujo, etc. No se lleva un registro
exacto de la cantidad de material que permita definir el espacio a utilizar.

e Falta de medicién en entradas y salidas de materiales:

No se mantiene un registro diario riguroso de los ingresos y salidas de material.
Las cantidades quedan registradas en los vales de entrada y salida. EI Empleado
1 es quien los contabiliza para luego cargarlos al sistema con frecuencia semanal.
Dicho trabajo es tedioso, tiene una alta carga horaria y es poco exacto, ya que no
siempre se exige la entrega del documento para hacer el retiro del pedido.

METODO
¢ Almacenamiento fisico inadecuado respecto al flujo de materiales.

El procedimiento que se lleva a cabo desde que el proveedor trae el material
hasta su almacenamiento no es inmediato.

Durante la semana laboral del Lunes 17 al Viernes 21 de Febrero de 2014 se
registrd el ingreso de pedidos al almacén y sus tiempos de espera hasta que
fueron almacenados.
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Demoraen Demoraen
Pedido Ingreso Almacenamiento almacenamient | almacenamient
o (hs) o (dias)
EPP Lunes 17/02 - 9 hs Martes 18/02 - 13 hs 28 1,2
Papeleria Lunes 17/02 - 10 hs Lunes 17/02 - 15 hs 5 0,2
Ferreteria |Martes 18/02 - 12 hs Jueves 20/02 - 16 hs 52 2,2
Repuestos
de maguina | Miércoles 19/02 - 11 hs | Jueves 20/02 - 10 hs 23 1,0
Ferreteria |Jueves 20/02 - 11 hs Martes 25/02 - 17 hs 126 5,3
Cintas Jueves 20/02 - 11 hs Miércoles 26/02 - 15 hs 148 6,2
Insumos
Soldadura |Jueves 20/02 - 13 hs Lunes 24/02 - 14 hs 97 4,0
EPP Jueves 20/02 - 14 hs Miércoles 26/02 - 11 hs 141 5,9
Papeleria | Viernes 21/02 - 9 hs Viernes 21/02 - 17 hs 8 0,3
Promedio 69,8 2,9
Tabla 4.3 - Registros de ingreso de pedidos
Demora del almacenamiento
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Gréfico 4.1 - Dias que demoraron los pedidos en ser almacenados

Los pedidos, en el 100% de los casos, luego de su ingreso al almacén, fueron
ubicados sobre el piso, en diferentes zonas, segun éstas estuvieran vacias. Alli
permanecieron un promedio de 3 dias hasta que se acomodaron en estantes. En
los casos en que las estanterias estaban colmadas de material, se busco un sitio
alternativo para ubicar el pedido. Cabe aclarar que no hay un criterio establecido
para determinar en qué orden acomodar los pedidos, y tampoco se respeta el
orden de ingreso.
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El proceder de los empleados para llevar a cabo el almacenamiento fisico es
inadecuado y es una de las causas principales de la desorganizacion en el
deposito.

e Falta de identificacion de material almacenado

Los materiales estan ubicados en las estanterias sin ninguna identificacion
visible. So6lo poseen dentro de su contenedor los vales de entrada
correspondientes, los cuales indican el plano, el tipo y la fecha de entrada del
material. Como consecuencia, los Unicos que saben ddénde se ubican los
materiales son los trabajadores del almacén.

e Ocupacion de zonas de circulacion

No existe una sistematizacion para ubicar los materiales en el depdésito. Cada
pedido es localizado en alguna zona libre hasta su almacenamiento, esto supone
la ocupacion de diversas zonas, como los pasillos. La disposicién de material en el
suelo dificulta el flujo de materiales dentro del almacén, el acceso a las estanterias
perjudicando el trabajo diario de los empleados.

Figuras 4.2 — 4.3 - Ocupacién de zonas de transito
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Figuras 4.4 — 4.5 - 4.6 — 4.7 - Ocupacién de zonas de transito

e Ingreso y despacho por zonas multiples

Como se describié en los flujos de ingreso y egreso de materiales, los items no
se mueven por areas unicas y definidas para tal fin, quedando esto a criterio del
empleado. Esto repercute en la organizacion del almacén de diferentes maneras:

« Aumenta el material en zonas de circulacion.

Incrementa la posibilidad de que no se registren los ingresos y egresos
de material.

Provoca que el material quede fuera de su area de almacenamiento.
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Andlisis de causas: Estructura Organizativa
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Figura 4.8 - Diagrama de Ishikawa para la Deficiente Estructura Organizativa
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MANO DE OBRA
e Saturacién de trabajo

Falta de Personal: No se consideran las necesidades de cantidad de
personal. Desde el afio 2010, el almacén cuenta con s6lo 3 empleados y, como
consecuencia de la crisis econdémica y el recorte presupuestario, no se amplio
dicha cantidad. Esto llevé a una sobrecarga de actividades y falta de tiempo
para realizarlas, dejando de lado tareas diarias de control y mantenimiento a
gue debieran ser llevadas a cabo con los cuidados necesarios.

Sumado a la falta de personal, es importante destacar que los empleados,
en ciertas ocasiones, son llamados a realizar horas extras y completar sus
actividades, o bien, realizar tareas de mantenimiento del almacén que deberian
hacerse a diario.

e Actividades realizadas por experiencia

No son consideradas las necesidades del personal en cuanto a la calidad.
Los empleados nunca recibieron un entrenamiento para realizar sus labores, ni
asistieron a capacitaciones sobre métodos de gestion o fueron dotados de
documentos que los instruyan para llevar a cabo ciertas actividades.

Las actividades diarias y las decisiones tomadas en el almacén se realizan
en base al criterio de los empleados.

e Falta de delimitacién de actividades

No se han definido los requerimientos de personal ni los perfiles necesarios
para los puestos de trabajo del almacén auxiliar.

No estan delimitadas las tareas que corresponden a cada empleado ni las
responsabilidades que éstas conllevan.

Existe centralizacion, el Empleado 1 define quién realiza determinadas
actividades segun la carga de trabajo del momento y, en general, todas las
decisiones pasan por él.

Las actividades que se realizan a diario son simples, rutinarias y repetitivas.
Como no existe un estandar a seguir, son realizadas por alguno de los dos
empleados de manera distinta. Esto trae como consecuencia que no
concuerden los resultados que fueron obtenidos.
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MATERIAL
e No esta delimitado el material a ser almacenado

No existe una definicion clara de los materiales autorizados a ser
depositados en el almacén auxiliar. Se ha establecido que en él deben ubicarse
sélo los items que no se incorporan en el producto final, esto supone que
algunos que no corresponden sean almacenados alli. Personas de otros
sectores ubican indefinidamente materiales que no competen a los procesos de
produccién o soporte de la misma. En el almacén no existe una zona definida
para estos productos. Como resultado no hay control de los materiales en
existencia en el recinto. Esto contribuye al desorden, ocupacion inadecuada del
depdsito y saturacion de zonas de trabajo.

Figura 4.9 - Carteleria correspondiente a los sectores productivos
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Figura 4.10 Maquina para armado de neumaticos
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Figura 4.11 - Revistas de comunicacion interna de la compafiia
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MEDICION
¢ Inexistencia de control de los empleados

No hay supervision diaria, ni controles programados sobre las actividades
que realizan los empleados. Como consecuencia no existe retroalimentacién de
su trabajo, no se corrigen errores ni tareas tan importantes como el
mantenimiento y limpieza del almacén, que no son llevadas a cabo.

e Errores en los registros

Los registros de stock difieren constantemente de las cantidades reales de
material existente, esto se debe a diferentes razones:

Escaso control de inventario: En el afio 2014 no se hizo un control
exhaustivo de todos los materiales del almacén, ni tampoco se tienen
planificados controles periddicos. Sin una base sélida para contabilizar, ni una
programacién no se puede hacer un seguimiento correcto de los niveles de
inventario.

Inexistencia de registros unicos: Ademas del sistema informatico, el cual
esta desactualizado, cada empleado lleva registros paralelos del almacén, no
hay unificacion de criterios ni claridad en el registro de la informacion.

Falta inspeccion: no se contabiliza por unidades el ingreso y despacho del
almaceén, soélo se hace un control general.

METODO
¢ Inexistencia de un método de gestién

No existe un modo ordenado y sisteméatico de llevar a cabo las actividades
principales del almacén: Recepcion, Ubicacion del material, Preparacion del
pedido y Entrega. Tampoco se lleva a cabo reuniones semanales o mensuales
para planificar el trabajo que debe realizarse periédicamente y tratar
problematicas.

Por tanto, no se tiene definido un modelo claro de gestiéon. Debido a ello, es
de esperar que los procesos del almacén no mejoren.

A continuacion se exponen los hechos que sustentan lo anteriormente
nombrado:

* No se aprovecha la capacidad del deposito.
+ La ubicacion de materiales no se hace en base a su clasificacion o
familia, no se definen zonas para cada uno de los tipos.
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* No se lleva un registro de existencias al dia.

» Los flujos de material estdn desorganizados, no se respeta un patron en
cuanto a los movimientos de ingreso y egreso del mismo en el almacén.

+ La planificacion de pedidos es inadecuada.

e Falta e Incumplimiento de procedimientos

Los procedimientos determinan de manera especifica y detallada como
deben realizarse actividades, identificando personas, tareas, recursos y flujos
para la obtencion de un resultado concreto. Permiten disminuir improvisaciones
y errores, precisar funciones y responsabilidades de los empleados. Son
documentos de consulta, los cuales sirven también de control. Sin este ultimo
no se pueden emprender acciones de mejora.

El incumplimiento de procedimientos es evidente en el trabajo diario del
almaceén. Claro ejemplo es el de la entrega de pedidos al cliente o retiro de
material directamente realizado por el cliente, sin previa disposicién de un Vale
de Salida, lo cual es fundamental para garantizar la descarga del stock de
material y realizar un correcto seguimiento de existencias.

e Falta definicion de estandares

La estandarizacién es una actividad sistematica y continua que puede
aplicarse en todo nivel de una organizacion. Trae aparejados beneficios en la
gestion, como la eficiencia y la calidad; permite el control, la capacitacién del
personal y la expansion hacia el resto de la organizacion.

En esta compafia no existe un modo establecido y aceptado para realizar
las funciones del almacén. No hay normalizacion de actividades, como es el
caso de la recepcion de materiales o programacion de pedidos, por lo que cada
operario de almacén las realiza a su manera. Como consecuencia de ello se
alcanzan diferentes resultados. No se respetan reglas o pautas de trabajo, y
esto produce desorganizacion y una gestion ineficiente del almacén.

Para concluir, cabe aclarar, que las causas analizadas son inherentes a
cuestiones que afectan integramente al almacén de materiales indirectos y no a
factores aislados. Estos factores se repiten y se relacionan entre si, lo que
evidencia el caracter sistémico de la problematica.
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Analisis de causas: Gestion Ineficiente de Stocks

La gestion de stocks se basa en la planificacion, control y optimizacion
en la cantidad de materiales, refiriéndose a los aspectos administrativo y
estratégico de los procesos, y no a las operaciones propiamente dichas.

A continuacion se propone un analisis de la problematica en base a una
técnica sencilla y eficiente, que se basa en seis preguntas tendientes a
profundizar el conocimiento del problema y encontrar su causa raiz.
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mss | IVECO
DT Commercial Vehicles
Fecha Registro: 26/06/2014
CB-CFM-WCI-014
' 5W + 1 H Rev Registro: 0
Fecha: 26/06/2014
Problema Inicial: Gestion Ineficiente de Stocks BV 1R I 1

1. ¢Qué se estd haciendo?

Pedidos en cantidades cuatrimestrales de las familias con mayor consumo, es decir se hace inventario de los materiales a
consumir para los préximas cuatro meses. Para el resto de las familias, los pedidos se realizan cuando las cantidades
fisicas estan proximas a ser nulas o cuando hay faltantes.

¢LQUE? . Determinar puntos de reposicion en todas las familias en base a cansumos, lead time y costos de drdenes; programacion
2. ¢Que debe hacerse? - :
de confroles de existencias.
3. ¢Que ofra cosa puede hacerse? Reduccién de costos logisticos y capital inmobilizado.
4. ¢ Que ofra cosa debe hacerse? Controles de inventario para actualizar registros.
1 ¢Quién lo hace? Los empleados 1y 2.
L QUIEN? 2. ;Quién estd haciéndolo? Las acciones que deben hacerse no las realiza nadie momentaneamente.
¢ ) 3 ¢Quién debe hacerlo? Responsable del almacén capacitado.
4. ¢ Quign otro puede hacerla? Algin empleado con experiencia y capacitacion necesaria para administracion de almacenes.
1. ¢Dénde se hace? En las familias con mayor consumo del area de almacen de Materiales Auxiliares.
. DONDE? 2. ,Donde debe hacerse? Enlos materiales auxiliares de mayor consuma.
¢ ’ 3 ¢En qué ofro lugar puede hacerse? Entodas las familias de materiales auxiliares.
4. ¢ En qué otro lugar debe hacerse? En todas las familias de materiales auxiliares.
Serealizan 3 pedidos en el afio para las familias con mayor consumo, teniendo en cuenta demanda cuatrimestral constante
1 ¢Cudndo se hace? v un lead time de un mes. Para las demds familias, cuando la cantidad que figura en el sistema es baja (a criterio del
empleado) o cuando hay faltantes.
¢CUANDO? . En el momento indicado por el punto de reposicion. Los controles deben realizarse todo el afio para mantener actualizados
2. ¢,Cuando debe hacerse?
los registros
3. ¢,En que ofra ocasion puede hacerse?  |Los pedidos cuando se llegue nivel de stock de seguridad.
4. ¢ En qué ofra ocasion debe hacerse? Los pedidos cuando halla un incremento del consumo. Los controles cuando ingresen pedidos.
) . Porgue se evita quiebre de stock, porque se realiza la cantidad necesaria de pedidos al afio, evitando papeleo y tareas de
1. ¢Por qué se hace? .
arganizacion.
. Porque es necesario determinar los limites de manera tal de reducir la cantidad de material inmovilizado y tener controlada
i - 2 ¢Por gue hacerlo?
¢POR QUE? la cantidad de existencias.
. ¢Por qué hacerlo asi na buena gestion se logra con un seguimiento apropiado de las cantidades existentes v esto reduce costos.
3.4P h 1 ? Una bl 1i | i dodel tidad fent: to red 1
. i Porque el control es necesario en todo el depdsito y la planificacidn es importante en todas las familias, no sdlo en las de
4 ¢ Por qué hacerlo ahi?
mayor consuma.
1. Coma se hace? Al consumo anual de un matenial perteneciente a una familia de alta rotacion, se lo divide en 3 para determinar la cantidad
G ’ cuatrimestral En base a estas cantidades se hacen 3 pedidos anuales con cantidades fijas y a periodos fijos.
Se deben definir puntos de repasicidn para los materiales teniendo en cuenta los consumos histéricos, la demara del
. COMO? 2 ¢Cdémo debe hacerse? proveedor, los costos de mantenimiento, pedido y transporte. Los controles deben programarse peridgdicamente y hacerse
< : de manera continua.
3. ¢ Puede hacerse en ofras dreas? Si, se lleva un control similar en el almacen de materiales productivos.
) Si, los pedidos pueden hacerse a periodos fijos en vez de a cantidades fijas. Los controles pueden hacerse a periodos fijos
4 Existe ofra forma de hacerla?

también

Comentarios:
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Capitulo V: Soluciones Propuestas

Luego de haber analizado causa por causa, se procede a determinar las
acciones correctivas necesarias para poder solucionar los distintos problemas
mencionados. Algunas de ellas requieren mas de una accién correctiva y, por
otra parte, determinadas acciones podran aplicarse para la solucién de mas de
una causa.

Las soluciones propuestas son:

1.

Desarrollo de procedimientos para los procesos de recepcion y
despacho de materiales. Desarrollo de practicas de trabajo respecto
del almacenamiento, la manipulacion y el movimiento del material.
Establecimiento de buenas practicas de mantenimiento del lugar.
Definicion de puestos, tareas, responsabilidades, perfiles de puesto.

Redistribucién y redisefio del almacén auxiliar adecuando la
distribucion del material a las necesidades de la empresa.

Gestion de cantidades de pedidos, lotes 6ptimos y plazos.

Gestion de control de inventarios.
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Desarrollo de Procedimientos

Se proponen mejoras a fin de disefiar y estandarizar los procesos del
almaceén, con apoyo documental necesario para tener un control eficaz sobre
los mismos. Para lo cual se utilizara el tipo de esquema ya estandarizado por la
empresa, si bien no forma parte del Sistema de Gestion de Calidad, se ha
confeccionado con el fin de mantener coherencia documental.

Los documentos se recopilan respetando el manual de codificacion
dispuesto por la empresa. Asi, se identifica la inclusion de los mismos dentro
del sistema general de la compaifiia, el area a la que deben aplicarse y hacen
referencia, y su nomenclatura.

El proceso general del almacén se divide en tres fases: Recepcion,
Almacenamiento y Despacho.

RECEPCION

Ver ANEXO 4

ALMACENAMIENTO

La ubicacion y preservacion de materiales es llevada a cabo por el
personal del almacén, quien luego de la recepcion del material, stockeo
provisorio y control, procede a ubicarlos en su respectiva area segun
corresponda, en estantes y/o recipientes. Los productos son trasladados a su
lugar de almacenamiento definitivo con la ayuda de una carretilla o
directamente por los almacenistas, dependiendo del peso y cantidad de
material.

En esta segunda etapa del proceso general deberan tenerse en cuenta
las siguientes condiciones:

« La organizacion y colocacion de los productos debera ser por grupo o
familia con caracteristicas similares. Cada producto debe ser ubicado
segun su clasificacion, en estantes y recipientes marcados con una
nomenclatura e identificados con la etiqueta correspondiente.

+ Se debe respetar el ancho de los pasillos, evitando la colocacién de
material en los mismos para que los productos y unidades de
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almacenamiento no sean golpeados, rotos o estropeados por los
equipos de manejo o por los mismos almacenistas.

» Para evitar el deterioro y suciedad de materiales, debera implementarse
el uso obligatorio de guantes por parte del personal del almacén.

* Los estantes y recipientes de almacenamiento deberan estar limpios y
en perfectas condiciones al momento de almacenar mercancias.
Cualquier desperfecto advertido por el personal debera ser comunicado
al Jefe de Almacén para que se encargue de su reparacion o reemplazo.

+ Los materiales de mayor peso se deberan ubicar en la parte mas baja de
los estantes y los més livianos en las zonas superiores. Asimismo, los
productos liquidos deberan mantenerse separados de los solidos.

(Ver Marco Tedrico: “Principios del Almacén”)

Para el almacenamiento de los productos inflamables, deberan
respetarse los siguientes puntos:

« Mantener los productos inflamables juntos y en el area designada.

« Evitar las cargas electrostaticas.

* No calentar nunca a llama directa aerosoles destapados o de tapa
convencional.

« Inspeccionar todos los productos periédicamente para verificar el
estado de los mismos.

+ Mantener los gabinetes cerrados y protegidos de eventuales dafos.

« Evitar que los productos se caigan y choguen unos contra otros.

« Ademas de la rotulacion y sefializacion de areas de almacenamiento,
todos los contenedores o recipientes deberan estar impresos con el
nombre del producto en la etiqueta correspondiente.

« Mantener el area ventilada.

« Se deberd respetar las condiciones de seguridad establecidas, y
revisar periodicamente los extintores segun las recomendaciones del
fabricante.

DESPACHO

Ver ANEXO 5
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En cuanto a los procesos de recepcion, almacenamiento y despacho se
espera obtener los siguientes resultados:

v

v

v

Mejorar el uso del espacio.

Efectivizar la mano de obra en la manipulacion de los equipos.
Normalizar/estandarizar actividades.

Mejorar el acceso a los materiales.

Solucionar problemas de olvido u omision de entrega de los Vales de
Salida.

Mejorar seguimiento de pedidos, a través de un registro digital de los
movimientos de material (entradas y salidas).

Agilizar el sistema informético para la carga de datos.

Evitar problemas de identificacion y nomenclatura en los pedidos de
materiales, al disponer de un disefio estandarizado delos Vales de
Salida.

Tener una guia de referencia y consulta para el trabajo.

Lograr condiciones apropiadas, almacenamiento neto y ordenado en

todos sus aspectos.
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Desarrollo de Perfiles de Puesto

Existen actividades basicas del almacén, como el control de inventarios,
organizacién y mantenimiento de la limpieza, planificacién de pedidos, etc., que
no son realizadas debido a la falta de tiempo y a la saturacion de trabajo de los
empleados del almacén. Tomando como punto de partida un estudio de la
necesidad de personal fueron redefinidos los puestos de trabajo para una
correcta gestion. A fin de lograr las metas planteadas se propone la adicion de
un empleado, resultando asi cuatro puestos de trabajo:

1. Jefe de Almacén

2. Asistente Administrativo
3. Almacenista
4

. Ayudante de Almacén

Los perfiles de puestos se encuentran en los ANEXO 6, 7, 8y 9. En los
documentos se detalla las funciones, responsabilidades, requisitos,
conocimientos y habilidades necesarios para los puestos definidos.

La propuesta formulada servira para: disefiar el trabajo, acrecentar el
rendimiento del personal, determinar formas y responsabilidades, especificar
tareas que deben emprenderse para completar un trabajo, determinar las
aptitudes y conocimientos requeridos para la realizaciéon de las labores,
ocupacion de puestos para satisfacer las necesidades del area en cuestion, y
determinacién de perfiles y limites para la concrecion de las actividades
requeridas en el tiempo estipulado.
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Redistribucion fisica propuesta

Para comenzar a analizar las necesidades de distribucion de materiales
en el depdsito, es necesario primero establecer una jerarquia de las familias de
productos. Para ello, se adopta el criterio de clasificacion de las mismas en
base a su consumo. Este se define como “cantidad de pedidos anuales
realizados de cada familia”.

En el Grafico 5.1 se muestra el Diagrama de Pareto (80-20) de acuerdo
al consumo anual por familias correspondiente al afio 2013.
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Grafico 5.1 - Cantidad de veces en que productos de una misma familia fueron solicitados
durante el afio 2013
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Se adopta el criterio de clasificacion ABC para ordenar las familias y, de
esta manera, lograr una distribucion éptima en el almacén. A continuacion, se
expone la tabla con el ordenamiento correspondiente.

Porcentaje acumulado
Clase Familia de la cantidad anual de
pedidos

ROPA
A FERRETERIA 80%
PAPELERIA

LIMPIEZA

REPUESTOS DE MAQUINA
CINTAS

ABRASIVOS

BOLSAS

PINTURAS

0
< INSUMOS DE SOLDADURA 4%

HERRAMIENTAS DE
MEDICION

16%

Tabla 5.1 - Clasificacion de las familias en ABC

Las tres familias que corresponden a la Clase A (Ropa y EPP, Ferreteria
y Papeleria) corresponden al 80% de los pedidos realizados en el afio 2013, lo
que significa que son las de mayor rotacion. Asimismo, este dato explica su
necesidad de cercania al area de despacho de pedidos en el almacén.

Las familias de Clase B (Limpieza, Repuestos de maquina, Cintas y
Abrasivos) tienen una rotacion intermedia, representan el 16% del total de los
pedidos.

Por dltimo, las familias de Clase C (Bolsas, Pinturas, Insumos de
Soldadura y Herramientas de Medicién) tienen una rotacién minima, ocupando
el 4% restante.
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Método de las proximidades

Para definir la nueva distribucion del almacén de materiales auxiliares,
se procedio a aplicar el Método de las Proximidades. Esta herramienta permite
definir el grado de importancia de la cercania entre areas. Dicho orden se

clasifica segun la siguiente tabla:

Letra | Descripcion

A | Absolutamente importante

E | Especialmente Importante

I Importante

O |Normal

U |Sin Importancia

X | No deseado

Tabla 5.2 - Tipo y descripcion de proximidades

A continuacién se establecen las relaciones entre areas:

N° de Area|Descripcion
1|Ropay EPP (A) 1
2|Ferreteria (A) ]2
3|Papeleria (A) | I 13
4|Limpieza (B) O|O0|O]| 4
5|Repuestos de Maquina (B) o[O0|O| I |5
6|Cintas (B) olojo|1|1]6s
7|Abrasivos (B) O[O |O]| I |1 {7
8|Bolsas (C) ololo|o|o|o|O]| 8
9|Pinturas (C) Ol|O0O|X|[OfO|O|O]| X
10|Insumos de soldadura (C) oOo|O0|JO|OfO|O|O]| I 10
11|Herramientas de medicion(C) | O[O | O | O[O | O | O| | I (11
12(Material Obsoleto XX X[X]X[X[|X]X X | X|12
13|Zona de Ingreso de material | | [ I I [ I I 1] 1]13
14|Zona de Despacho de material | A{A|A|E|E|E]|E]| I 1] 1] X]|14
15|Oficina ojojofofo|l0O0|0O0]|O O|O0O|O| X|E|15
16|Vestidor X X[ XX X]|X]|X|[X X | X X]| X A |16
Tabla 5.3 - Relacion entre areas
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La tabla anterior permite conocer la necesidad de cercania entre areas.
Cada una tiene un numero que la identifica y su descripcion. Para conocer la
relacion entre dos &reas numeradas, sean estas “A” y “B”, siendo A<B, se
busca “A” en los numeros de la derecha de la hoja, ubicados en diagonal.
Luego se ingresa por la columna encabezada por “A” hasta la interseccion con
la fila encabezada por “B”. Por ejemplo: el area 3 Papeleria y el area 7
Abrasivos tienen una relacion categorizada como Normal (O).

A continuacion se justifica la categoria de las relaciones establecidas.

N° de Area N° de Area |Relacion |Descripcion
La ubicacion de las familias de misma clasificacion (A, B
Familia de Vs Familia de | o C) debe ser cercana ya que su gestién es similar y de
clasificacién i clasificacién i esta manera ocupan una zona determinada en el
almacén. "i" puede ser A, B o C.
Las familias de distinta clasificacién (A, B, C) no tienen
Familia de Vs Familia de o necesidad de ubicarse cerca. Pero si todas las familias
clasificacién i clasificacién j deben almacenarse en un mismo recinto. "i" y "j" pueden
ser A, B, C pero "i" debe ser distinto de "j"
Se debe evitar la ubicacién inmediata entre elementos de
. 3) Papeleria'y la familia Pintura (aerosoles) y los productos inflamables
9) Pinturas VS X . . . )
8) Bolsas para impedir que, en caso de incendio, el fuego se
propague.
12) Material 1-11) No es deseable que el material obsoleto ocupe espacio
'S A X L . : . .
Obsoleto Familias Util que podria destinarse a ubicar material de uso.
El ingreso de material y la zona de descarga deben estar
1- 11) . ; e e )
VS . O ubicados a una distancia similar del almacenamiento de
13) Zona de Familias -~ . C
las familias para lograr rapida ubicacion.
Ingreso de — -
material 12) Material No es deseable la proximidad del material obsoleto con
VS X la zona de ingreso de material, no se debe interrumpir el
Obsoleto ; )
flujo de ingreso.
1-3) Familias Es imprescindible que las familias de mayor rotacién
vs |de A estén préximas al despacho de material para minimizar
clasificacion A recorrido de los empleados.
4-7) Familias Las familias de rotacién media deben estar proximas a la
vs |de E salida de material, para disminuir el desplazamiento de
clasificacién B los empleados
8-11) Familias Las familias de baja rotacion no necesitan ubicarse tan
14) Zona de - : .
de préximas a la salida de material como las de alto
Despacho de |vs e I I ; . .
: clasificacién movimiento, sin embargo es conveniente que no estén
material .
C lejos.
: El material obsoleto no debe ocupar espacio util, que
12) Material . .
VS X puede aprovecharse para ubicar otros materiales o
Obsoleto . L o .
realizar actividades, como la recepcion de clientes.
13) Zona de Las zonas de ingreso y despacho deben ser distintas y
vs |Ingreso de E estar claramente delimitadas para posibilitar un flujo
material correcto de materiales y personal ajeno a la empresa.
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Desde la oficina se debe tener una vision general sobre

vs |1-11) Familias las existencias, para mantener un control directo sobre
éstas.
. La oficina debe estar ubicada de tal forma que pueda
12) Material o g .
VS | opsoleto controlar las actividades mas importantes del almacén,
- de las cuales esta excluido el material obsoleto.
15) Oficina
13) Zona de
vs 'r?]g;gfiglde La gestion, carga y descarga de existencias es llevada a
14) Zona de cabo en la oficina, por lo que debe localizarse préxima a
las zonas tanto de ingreso como egreso de pedidos.
vs | Despacho de
material
No es aconsejable que el probador se encuentre en las
vs |1-11) Familias proximidades de las existencias, ya que el cliente podria
sacar productos sin el control de los empleados.
vs 12) Material Su ubicacion es indistinta, siempre que no perjudique la
Obsoleto comodidad del cliente ni la de los empleados.
.13) Zona de No tiene importancia la proximidad entre estas areas,
vs |ingreso de . e dificul | fluio d il
_ material siempre que se evite dificultar el flujo de materiales.
16) Vestidor - — - -
Es imprescindible que el vestuario esté en la zona de
14) Zona de recepcion del cliente donde es entregado el material,
vs | Despacho de para que el cliente pueda probarse las prendas sin la
material necesidad de trasladarse grandes distancias hasta otro
recinto.
La proximidad es normal, pues debe ser posible el
vs |15) Oficina control desde la oficina sobre el area de atencion al

cliente.

Tabla 5.4 - Justificacion de relaciones entre areas

De este analisis se obtiene la distribucién de unidades para el recinto expuesta
a continuacion.
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[ Abrasivos

M Bolsas

Ml Cintas y Rollos

M Ferreteria

I Herramientas de
medicién
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MLimpieza

Wl Papeleria

[ Pinturas

[ Repuestos de maquina

[JRopay EPP

Il Material Obsoleto
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Analisis de las distancias recorridas

Las distancias recorridas por el empleado se diagraman mediante un
Spaghetti Chart o Diagrama de Espagueti, este representa como es el movimiento
del operario en un dia laboral tipo dentro de su puesto de trabajo.

En este mapeo se realiza una representacion del puesto de trabajo que se
analiza. Es importante mantener una escala de tamafo para tener una proporcion
de las distancias que se recorren. Se procede a elegir un operario con el cual
comenzar a trabajar. Luego, se analiza como son sus desplazamientos y se trazan
los pasos en el mapa construido. Se lleva un seguimiento del empleado hasta que
Su turno termina, para conocer en detalle cada paso en su labor.

Este estudio nos permite examinar como estan colocados los objetos en el
puesto de trabajo y en base a ello realizar una reorganizacion fisica.

A continuacion se presentan los diagramas realizados:

s s | - mmy | B
—
- o I W | v 4
Izl L - . |
L —
O
pe— : e |

ﬂ:[ﬂ/I I/ | Escala Lﬂ

Figura 5.2 - Spaghetti Chart de la distribucion fisica actual
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Ed
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Figura 5.3 - Spaghetti Chart de la distribucion fisica propuesta

El estudio fue realizado para un dia laboral tipo, en el cual se analizaron los
pedidos que se efectuaron durante la jornada. La muestra fue de 20 pedidos en
total, los cuales se repartieron segun las familias nombradas de la siguiente
manera:

* 10 pedidos de EPP y Ropa
« 4 pedidos de Ferreteria

« 3 pedidos de Papeleria

* 1 pedido de Cintas

« 1 pedido de Abrasivos

+ 1 pedido de Repuestos
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Para poder llevar a cabo una comparacion equitativa, se comenzé el
andlisis del recorrido del operario desde el mostrador de atencién al cliente, y se
finalizé en la entrega del ultimo pedido en el mismo lugar. Fueron considerados
sblo los desplazamientos efectuados para la busqueda, preparacion de los
pedidos y la entrega al cliente, evitando las tareas alternativas que incluyen
recorridos hasta la oficina, almacenamiento de material, recepcion de
proveedores, etc.

Distancia recorrida total (m)
Distribucion actual 282,2
Distribucion propuesta 210,4
Diferencia 71,8
Reduccion aproximada 25%

Tabla 5.5 - Resumen de distancias recorridas seglin Spaghetti Chart

El ahorro en las distancias recorridas con la implementacion de este disefio
de layout es 25%. Esto implica una disminucion de desgaste fisico considerable,
ademas de una optimizacion de tiempo muy valiosa, la que permite a los
empleados realizar otras actividades igualmente significativas.

Nota: Los pedidos correspondientes a Limpieza fueron obviados, ya que estos, como se aclara anteriormente,
no son atendidos de la misma manera que el resto.
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Descripcién de la distribucion
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Figura 5.4 - Distribucién propuesta, zonas y dimensiones

Nota: El plano se encuentra acotado en metros.
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En la nueva distribucion se pueden distinguir las siguientes areas:

Despacho de Material: con el objetivo de tener mayor espacio de recepcion
para los clientes e incorporar un vestidor, la Zona A actual serd ampliada a una
superficie de 18 m®. Es de importancia fundamental la creacién de un espacio
especial ubicado cerca del ingreso, para que los clientes prueben la
vestimenta, antes de retirarla. Asi, se evitan movimientos innecesarios del
personal y de los clientes, como sucede en la distribucion actual. Es importante
aclarar que ésta es la Unica zona habilitada para la atencién al cliente
(exceptuando el caso de los productos de limpieza).

El vestidor estara ubicado en la esquina noreste del almacén. Para crear este
espacio se colocara un barral metélico curvo en forma de L (material aluminio,
dimensiones: 2 m x 1,5 m) abulonado a las paredes. Se colocara dos cortinas
de tela para separar el espacio (dimensiones: 2 m x 2.1 m) y un espejo de
cuerpo completo (dimensiones 0.4 m x 1,20 m). Las herramientas y materiales
para la colocacion son brindados por la empresa.

En la Tabla 6.1 de la pagina 117 se hace referencia a los costes de la
propuesta.

Preparacion de pedidos: se determina un espacio para el almacenamiento
intermedio de los mismos de acuerdo al método propuesto anteriormente. Se
realiza con el objetivo de facilitar las labores del empleado de almacén, quien
de esta manera prepara los pedidos diarios en un uUnico recorrido y los coloca
en una estanteria de dicha zona hasta que sean retirados por el cliente. De
esta manera se reduce la distancia recorrida por el empleado y, con ello, los
tiempos destinados a la actividad de despacho de materiales, dejando libre al
operario para realizar otras tareas. La estanteria que se utilizara es la
identificada como 25, anteriormente.

Oficina: La oficina se traslada a la Zona C, con el fin de tener mayor espacio
disponible y definir un Unico recinto para actividades administrativas y de
gestiébn, como reuniones. Ademas de su ubicacién estratégica debido a la
cercania con otras dos zonas importantes, como son la de ingreso y la de
despacho de materiales.

Recepcion de material: se establece una superficie mayor destinada para este
recinto, una superficie aproximada de 30 m? De esta manera, los proveedores
pueden depositar directamente el material en el interior del almacén solo
durante el tiempo necesario hasta su ubicacion final. Asi, se evita el ingreso
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manual de los pedidos por parte de los empleados. Esta es la Unica zona
habilitada para la recepcién del proveedor, para lo cual se dispone un acceso
directo desde la oficina.

e Zona de Material Externo: Ver ANEXOS 4 y 5. Procedimientos de Recepcion y
Despacho para definiciones y gestion de este tipo de material.

Se determina un area exclusiva de 12 m? para la deposicién de materiales que
no corresponden a las familias identificadas pero que, por politica de la
empresa, el almacén tiene la obligacion de guardar en custodia, como medio
de paso, hasta su traslado al area correspondiente. Para ello se destina una
estanteria (anteriormente identificada como R1) ademas del espacio fisico. El
despacho de los mismos se realiza por el porton de ingreso al almacén (Zona
de recepcion de material) para diferenciarlo de las operaciones propias del
almacén y debido a que, en su mayoria, se trata de pedidos de gran tamafio,
como carteles, cajas, packs que no pueden ser retirados de otra manera.

e Material obsoleto: todo el material identificado como obsoleto se dispone al
final del depdsito en 5 estanterias (19, 21, 22, 23a, 23b) con el objetivo de
separarlo del espacio de almacenamiento de los materiales en uso. El material
en cuestion debe almacenarse indefinidamente por politica de la empresa.

e Zona de almacenamiento: Segun la clasificacion ABC anteriormente expuesta
se distribuye a las familias como se muestra en la Figura 5.1 en la pagina 83.
Se diferencia de este modo 3 areas, una correspondiente a cada clase, segun
la necesidad de proximidad al area de despacho de material. Caso especial es
el de los productos de limpieza, que se ubican cerca del porton, parte en
pallets y otra en estanteria. Esto se debe a que el 100% de los pedidos de
dichos productos contiene gran cantidad de unidades y se retira por la
Empresa ISCOT Services S.A. (compafiia encargada de la limpieza y
mantenimiento de la planta) que se encuentra contigua a la zona de ingreso de
material.

e Zona de Productos Inflamables: Los productos inflamables, ya sean liquidos,
sélidos o gaseosos, son peligrosos y deben ser almacenados y manipulados
de forma especifica. Siempre que existan productos inflamables, dandose las
condiciones necesarias para favorecer una mezcla de vapores o gases en el
aire, existira riesgo de incendio o explosién, cuya severidad dependera de
diferentes factores. En estos casos, es fundamental el control de la Fuente de
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Ignicion (chispas, llamas abiertas, puntos calientes, electricidad estatica) en el
ambiente en el que se encuentran.

Por este motivo, se dispone de un area especificada para almacenar los
productos inflamables. Aquellos que se identificaron bajo esta denominacion
dentro del Almacén Auxiliar son:

Pinturas: “Esmalte sintético brillante en aerosol”

Se adjunta ficha de seguridad en el ANEXO 10 que detalla caracteristicas
del producto, especificaciones técnicas y consideraciones para la
manipulacion y almacenamiento.

Segun especificaciones técnicas de dichos productos:

“El producto es una sustancia inflamable de 2° categoria — Explosivo bajo
ciertas circunstancias”

Las medidas que se deben tomar para su almacenamiento son:

« Medidas técnicas: Almacenar en estantes fuera del alcance del sol,
la lluvia y cualquier fuente de generacion de calor.

« Condiciones de almacenamiento: Mantener la tapa en su posicion
original.

« Adecuadas: Almacenar los recipientes en sectores bien ventilados.

« A evitarse: No utilizar como depésito sétanos o zonas bajas donde
puedan localizarse los vapores que son mas pesados que el aire,
pueden generar atmdsfera explosiva.

« Productos incompatibles: Bases fuertes, acidos fuertes, cloro,
hal6genos en general.

Se calcula la cantidad maxima que puede existir en almacén con el objetivo
de seleccionar el medio de almacenamiento y las condiciones mas
apropiadas.

De acuerdo a los registros reportados segun el consumo del afio 2013, en
la siguiente tabla se detalla el consumo por unidad de cada producto. El
inventario maximo hace referencia a la cantidad maxima de unidades que
puede haber en el almacén teniendo en cuenta dos consideraciones: los
pedidos se realizan de forma cuatrimestral en relaciébn con el consumo
anual y respetando las cantidades minimas de cada pedido que ofrecen los
proveedores.
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CONSUMO CONSUMOD
PINTURAS ANUAL CUATRIME STRAL INVENTARIO MAXIMO
PINTURAS EN . ) )
AEROSOL 1438 unidades 360 unidades 360 unidades

En este caso, los aerosoles se proveen en packs de 12 unidades, por lo

Tabla 5.6 - Pinturas consumo e inventario

tanto la cantidad maxima a almacenar son 30 packs.

Cada pack tiene las siguientes dimensiones:

De acuerdo a esto, se propone disponer los aerosoles en dos estanterias

Largo 35 cm
Ancho 25 om
Altura 23 cm
Volumen | 20125 cm3
Litros 158 litros

Tabla 5.7 - Medidas de pinturas en aerosol

del tipo que se muestra a continuacion:
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Estos medios son proporcionados por el Area de Pintura de la empresa. De
acuerdo con las dimensiones de las estanterias, se puede disponer 4 packs
por estante, es decir, 16 packs en una estanteria y 15 packs en la otra,
completando el total de 360 unidades.

La distribucion propuesta posee una zona que debe ser identificada de
manera apropiada, ocupada por las dos estanterias especificas para los
productos inflamables y separada a una distancia considerable del resto de
los demas productos.

Los materiales tendrian la siguiente identificacion:

EHS FICHA DE SEGURIDAD @Iéﬁj

Producto: Esmalte sintético brillante en aerosol Proveedor: TERSUAVE
IDENTIFICACION ONU IMAGEN DELPRODUCTO
23
1950
INFLAMABLE
Identificacion de peligrosidad del producto Elementos de proteccién personal

INFLAMABILIDAD
4-Debajo de25°C
3-Debajo de37°C

E |
USO OBLIGATORIO
DE ROPA
DE PROTECCION

2-Debajo deBE°C ‘

1-Debajo de93°C |

SALUD 0-No inflamable |

4- Mortal ™ |

3-Muy Peligroso REACTIVIDAD ‘
4-Puede explotar

2-Peligroso
1- Le\‘: 3- Puede explotar con

- choque o calentamiento.
O Matenal Normat 2-Riesgo quimico

- violento ——
ESPECIFICO 1-Inestable en caso de USO OBLIGATORIO
OXY [oxidante) p AeRalabdato DE MASCARILLA
cID  {acido) [ e
DE GUANTES
DE SEGURIDAD

ALC [alcaline)
CORR [corrosive)

USO OBLIGATORIO
DE PROTECCION
OCULAR

=L [nousaragua)
RAD [radiactivo)

Figuras 5.6 - Identificacion de los productos inflamables
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G FICHA DE SEGURIDAD @I;“

Producto: Esmalte sintético brillante en aerosol

Proveedor: TERSUAVE

PELIGROS

o Irritacién de ojos, nariz y garganta.
o Dolor de cabeza, vértigo, hematuria, albuminuria.
o Irritacién de la piel; sensibilizacién.

EPP

Ojos: Lentes de seguridad, con proteccién lateral.

Manos: Utilizar guantes de acrilico — nitrilo.

Proteccion respiratoria: Para cortos tiempos de exposicion usar
mascarilla descartable con filtro doble para solventes agresivos.
Para tiempos prolongados usar semiméascara con filtro a
cartucho para solventes agresivos

Proteccién para la piel y el cuerpo: ropa adecuada.

MANIPULACION Y ALMACENAMIENTO

Manipulacién: Evitar los golpes y caidas de recipientes que puedan
provocar explosion. Utilizar los elementos de proteccion personal.

Almacenamiento:Almacenar en estantes fuera del alcance del sol, la
lluvia y cualquier fuente de generacién de calor. Mantener la tapa en
su posicién original. Mantener alejadas las fuentes de ignicion.
Almacenar los recipientes en sectores bien ventilados

AREA : ALMACEN AUXILIAR

TELEFONOS PARA EMERGENCIAS:
Instituto de Toxicologia 54.1 (011) 4962-2247
Instituto del Quemado 54-1 (011) 4923-3022

PRIMEROS AUXILIOS

Inhalacién: Mueva a la persona afectada hasta un lugar con aire no
contaminado. Proporcionar respiracion artificial si la victima no respira
Contacto con la piel: Lavar con agua y jabén, enjuagar con agua en
abundancia.

Contacto con los ojos: Irrigar con agua en abundancia al menos 10
minutos, luego concurrir al médico.

Ingestién: No inducir al vémito.

PREVENCION ANTE ACCIDENTES AMBIENTALES

Derrames:Absorber con tierra seca, arena u otro material
absorbente no combustible y transferirlo a contenedores
cerrados incluyendo los recipientes.

Indicaciones ecoldgicas: A temperatura normal es estable.
Ante un incendio puede polimerizarse Explosivamente.

Productos de descomposicién peligrosos: Ante un incendio
produce gases corrosivos, toxicos y asfixiantes

El envase del quimico ya utilizado debera ser arrojarlo en el
contenedor ROJO para residuos peligrosos.

Figuras 5.7 - Identificacion de los productos inflamables

Se disponen los productos en la zona identificada, verificando que la misma

responda a:

« Ventilacién adecuada para evitar la acumulacién de gases o vapores.
Al estar en una zona determinada a una distancia cercana al porton
lateral izquierdo recibe ventilaciébn constante y, de esta forma, se
reduce la posibilidad que se forme una atmadsfera peligrosa.

« Evitar la presencia de escalones en el acceso a la zona a fin de
disminuir el riesgo de vuelcos de elementos de transporte.

« Aislamiento de los productos inflamables, ubicAndolos en un area
debidamente identificada y a una distancia adecuada de los demas

productos.

» Inexistencia de fuentes de ignicion cercanas.

 Distancias adecuadas

a los extintores,

que se encuentran

distribuidos en todo el depdsito y en las posiciones correctas para
permitir su facil ubicacidn y uso en caso de que sea necesario.
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Codificacion de Estanterias

Se propone una nueva forma para la identificacion de las estanterias para la
ubicacion del material de las familias de la siguiente manera:

« Letras que identifican cada fila, de norte a sur, desde A hasta J

« Numeros 1y 2 que identifican las columnas, de este a oeste

« Los armarios A3 y A4 que se disponen en la zona de la familia Ropa y
EPP

« La estanteria L con materiales de limpieza

Clase |ldentificacion unidades de almacenamiento

A Al, A2, A3, A4,B1,B2,C1,C2,D1,D2,E2, F2, L.
B E1l, F1, G1, G2, H1, H2

C 11,12, J

Tabla 5.8 - Ubicacion de familias por clasificacion

El espacio utilizado se calcul6 en base a la ocupacién que genera el
material en el momento del analisis. Para lo cual, se utilizan 10 estanterias
(anteriormente identificadas como: AB, CD, EF, GH, 12-13, 14-15, 16-17, 18, 20,
R2), 2 armarios (A2 y A3), pallets y una unidad adecuada para el almacenamiento
de los inflamables.

Se dispone que los pasillos alcancen un ancho igual a 1,10 m., permitiendo
de esta manera:

« Normalizacion de espacios

* Mejor visibilidad de los productos

» Eliminacion de puntos criticos

« Transito de dos personas al mismo tiempo

* Manejo de carro medida estandar para depésito de productos y armado de
pedidos

Para posicionar los productos dentro del almacén, con el objeto de
optimizar su localizacion se propone adoptar un “Sistema de Posicion Fija”, es
decir, cada producto va a ocupar una posicion permanente dentro del Area
asignada en el Almaceén, por lo cual existira una posicion biunivoca entre espacio
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disponible y producto almacenado, de tal manera que cuando no haya stock, el
espacio quedara vacio pero reservado para el producto asignado.

Se propone una codificacidn por estanterias, es decir, cada estanteria
tendra una categorizacion correlacionada, del mismo modo que en cada una de
ellas, sus bloques también estaran identificados con numeracion correlativa, asi
como la altura de la estanteria, empezando en el nivel inferior y asignando
nameros correlativos conforme se asciende de altura.

Para explicar la nomenclatura se presenta a continuacion un ejemplo
simulando una estanteria cualquiera del almacén y en detalle una de las
ubicaciones:

D1 D2
01 02 03 01 02 03
03 02 01 03 02 01
C1 C2
B1 B2
01 02 03 01 02 03
03 02 01 03 02 01
A1 / A2
A2026

Figura 5.8 - Muestra de la codificacion de estanteria propuesta

El codigo de las estanterias sera de 3 digitos:

« PRIMER DIGITO (A2): Se compone de una letra y un nimero. La letra
mayuscula identifica la estanteria en el conjunto total. Se nombran con una
letra consecutiva del abecedario. EI numero identifica cada fila de
estanterias, tal como se mostro.

+ SEGUNDO DIGITO (02): Numero de posicion que ocupa el item dentro de
la estanteria (columna, empezando de derecha a izquierda). El niamero
posible de posiciones que puede tomar varia de 01 a 03.

« TERCER DIGITO (6): Numero del nivel de altura en el que se puede ubicar
el producto (fila, empezando de abajo a arriba). Se podra alcanzar un
maximo de 6.
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De acuerdo a la distribucion establecida, los productos se encontraran
separados fisicamente con una posicion correspondiente. Es por ello que se
propone establecer un etiquetado frontal en cada estanteria con el nombre de la
referencia de cada uno de los productos. El detalle de una de las etiquetas seria el
siguiente:

Trucks and | IUECO INSUMO DE SOLDADURA

Commercial Vehicles

PN CO 91 007

12-02-6 Electrodo CO 91007

Figura 5.9 - Detalle de una etiqueta de posicién de la estanteria

En esta se detalla:

» Familia del item: Insumo de soldadura

« Foto/ Plano que permite una identificacion rapida del producto
« Posicion: 12-02-6

« PN/ N° de disefio con el cual esta imputado el item: CO 91007

Es de importancia destacar que esta forma las piezas se van a colocar
siguiendo el principio general “Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio”. Se
obtendra un mejor control visual de los items y se mejorara, de esta forma, la
organizacion y estandarizacion del almacén que lograra, un ahorro considerable
del tiempo por parte de los empleados en la busqueda del item.

Avisos, sefales y carteles

Las estanterias deberan ser identificadas segun la descripcidon propuesta,
es decir, se debera mostrar el codigo de identificacion para cada una de ellas. Las
identificaciones se colocaran altas, la tipografia debera permitir su facil lectura,
incluso, a distancia. Se utilizara el mismo disefio de cartel que presentan
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actualmente algunas las estanterias del Almacén Auxiliar. Se agregaran 22
identificaciones para completar la totalidad de los medios.

Equipo de Manejo

Tal como se explicd, no existe un medio de transporte interno y cuando los
items ingresan al almacén se depositan a una distancia considerable de las
estanterias y desde alli deben ser trasladados por los mismos empleados para su
almacenamiento, lo que implica desgaste fisico, pérdida de tiempo y que los
empleados deban realizar movimientos antiergonémicos.

Se propone la compra de un carro para transportar dichos items, segun los
requerimientos de carga y las dimensiones de los pasillos establecidos en el
layout.

Esta adquisicion resulta oportuna si se considera, por ejemplo, que el
pedido mas pesado y que requiere mayor esfuerzo en su transporte son las
resmas de papel, ya que cada una tiene un peso aproximado de 2,5 kilogramos y
vienen en cajas de 10 unidades, lo que resulta una carga de 25 kg., por lo que un
traslado de 10 cajas alcanzaria los 250 kilogramos.

En el ANEXOL11 se adjunta la ficha con las caracteristicas del carro.
Los beneficios que trae aparejado su adquisicion son:

« Facilidad para mover los productos dentro del almacén.

« Se evitaran posiciones antiergondémicas.

« Se ahorrara tiempo.

« Se podré transportar con facilidad mas de un pedido a la vez.

« Facilidad y practicidad para acomodar los items en la estanteria
correspondiente.

Para el buen uso de este equipo se recomienda que el Jefe de Almacén
vele por el funcionamiento de esta herramienta a través de revisiones periédicas,
que incluiran: estado de la pintura, ruedas, lubricacion del sistema neumatico, etc.
y tomar acciones necesarias de mantenimiento cuando asi lo amerite.
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Medios de almacenamiento

La falta de medios de almacenamiento y la deficiente ubicacion de los
productos en los estantes es uno de los problemas con los que los operarios del
almacén de materiales indirectos deben luchar dia a dia. Para solucionar esta
situacién, se analiz6 cdmo estaba ubicada cada familia en el layout actual. Segun
lo dicho, los tipos y dimensiones de los productos que componen cada familia, se
propone la forma adecuada de almacenamiento para cada una de ellas,
distribuidas en el nuevo layout.

Algunos materiales no necesariamente deben estar ubicados en
recipientes, tal es el caso de las Bolsas, algunos Repuestos de Maquinas (debido
a su tamafio), Calzado de seguridad, varios elementos de papeleria, como blocks
y resmas de papel.

Algunos EPP, productos de limpieza y otros materiales de grandes
dimensiones pueden almacenarse en los recipientes plasticos amarillos que se
posee actualmente en el almacén.

Existe la impetuosa necesidad de organizacién y una ubicacion adecuada
de aquellos materiales de menores dimensiones. Para todos ellos, la solucion
propuesta es el uso de recipientes plasticos con abertura superior.

Dim. 450/400x300x200h mm
Cap. 25 litros

Figura 5.10 - Recipiente plastico apilable con abertura superior
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Nombre . Tipo de .
. Materiales P . Cantidad
Familia almacenamiento
cepillos, discos (abrasivos, de carburo, de corte), rollos | recipientes plasticos con
Abrasivos abrasivos, lijas, tela esmeril abertura superior 36
amoladora, rueda esmeril libre sobre estantes -
Bolsas bolsas, rollos de nylon, precintos libre sobre estantes -
rollos de film libre sobre estantes -
Cintas cintas de colores (amarillo, azul, blanco, cebra, naranja, | recipientes plasticos con
rojo, verde), cintas de embalaje, cintas de papel abertura superior 36
acoplamientos, adaptadores, alicate, destornilladores,
boquillas, bocallaves, brocas, cabezales, cabos,
cardanicos, cadenas, céncamos, eslabones, eslingas
de fibra y plasticas, ganchos, grilletes, gusanillos, holas
. de sierras, sierras, llaves (allen, criquet, de tubo, recipientes plasticos con
Ferreteria . . . .
hexagonales, fijas, torx, combinadas, especiales, abertura superior
estriadas), limas, machos, martillos, mazas, mechas,
pinzas, prolongaciones, puntas (apex, hexagonal,
inserto, torx), sacabocado, tarrajas, tensores, tornillos,
tuercas, tijeras, tubos 180
Herramientas | calibres, cinta métrica, micrémetro, reloj, sondas, recipientes plasticos con
de medicion |termdmetro, torquimetro abertura superior 12
Insumos de electrodos V pUNZones recipientes plasticos con
soldadura yp abertura superior 45
aserrin, papel higiénico, rollo de papel industrial, bolsones y pallets
Lo materiales absorbentes -
Limpieza — —
o recipientes plasticos
gasas, desengrasante, jabdén :
amarillos 9
cartuchos de impresoras, téner, cor (tarjetas, stickers, | recipientes plasticos con
i obleas, formularios) abertura superior 45
Papeleria
blocks de hojas, resmas de papel sobre estantes
Pinturas pinturas en aerosol gabinete especial
repuestos de maquinas bosch, zantic, dynabrade y
shinano: adaptadores, aislantes, brazos, bujes, - .
o s recipientes plasticos con
cabezas, cilindros, cuerpos (hembra, macho, movil, X
Repuestos de | .. . ; ; . abertura superior
maauina fijo), engranajes, filtros, juntas, o-ring, portaelectrodos,
q rotores, ruedas, tapas, valvulas 75
repuestos de maquinas de gran tamario, cables,
) . - sobre estantes
mangueras, camisa, carcazas, kits de reparacion -
anteojos, antiparras, delantales, faja lumbar, filtro para | recipientes plasticos
mascaras, guardapolvos, mangas, mascaras, overoles |amarillos 60
Ropay EPP calzado de seguridad, sobre estantes -
ropa, camisas, camperas, chombas, pantalones sobre estantes -
guantes, protectores auditivos armarios a3y a4 -
Tabla 5.9 - Cantidad y tipo de recipientes para almacenamiento.
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El ndmero necesario de contenedores se calculd en base a las
cantidades actuales de material almacenado.

Se contabilizaron noventa y seis (96) contenedores plasticos amarillos,
los cuales se distribuiran en almacenamiento de los materiales listados y para
preparacion de pedidos y depdésito momentaneo en estantes destinados a tal
fin.

Se solicitaron presupuestos a distintos proveedores de la empresa para
conseguir el costo optimo de los contenedores con abertura superior. El
resumen de cantidades necesarias y costos de cada tipo de recipiente se
presenta al final en el Capitulo VI, Tabla 6.4.

Los contenedores plasticos propuestos tienen dos caracteristicas
diferenciales: pueden ser apilados unos sobre otros y ocupar mejor los
espacios en las estanterias. Ademas, en su interior, se pueden colocar
divisores para obtener dos recintos longitudinales, permitiendo almacenar mas
de un material en ellos. Esto evita el engorroso trabajo de sacar completamente
el contenedor para obtener el material de su fondo.

Con la implementacion de este tipo de contenedores se logra:

« Facilidad en la extraccion de productos

+ Aumento de la visibilidad de los materiales almacenados en ellos (con
respecto a los recipientes metalicos utilizados actualmente)

« Control visual de las existencias

+ Ordeny la organizacion en los estantes

« Laidentificacién y busqueda de productos

Ventilacion

La ventilacion consiste en hacer penetrar aire desde el exterior con el
objeto de expeler el aire viciado interior, con lo cual se renueva el aire
circundante del interior de los edificios.

Como se dijo anteriormente, el almacén general no cuenta con un
sistema de ventilacion forzada, y esto provoca que los trabajadores
desemperien sus tareas en un ambiente de elevada temperatura, por lo que se
recomienda la utilizacion de ventiladores helicoidales. Este tipo consta de un
eje sobre el que se monta una rueda de aletas planas o ligeramente curvadas,
gue adopta la forma helicoidal, emplazadas dentro de una tobera anular. Aspira
el aire axialmente y lo impulsa en igual direccion.
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En el almacén auxiliar dos ventiladores helicoidales ubicados en altura,
distribuidos uniformemente en la pared sur del almacén bastarian para expulsar
el exceso de calor y renovar el aire viciado. Estos tendran las siguientes
caracteristicas:

« 2 Extractores helicoidales de diametro 650 mm, acople directo a motor
trifasico de 0.5 HP - 900 RPM 380 v. 50 Hz., hélice de polipropileno y
fibra de vidrio de 4 aspas, aro convergente de una pestafia de chapa
SAE 1010. Modelo: WRT 650/6 P

Ademas se proveera de persianas para evitar el ingreso de polvo y
sustancias no deseables al depdsito:

+ 2 Persianas de sobrepresién automaticas de marco cuadrado y alabes
moviles de chapa galvanizada. Modelo: PERSIANA 650 C

Estas especificaciones fueron formuladas por el fabricante, previo
andlisis de las dimensiones del Almacén Auxiliar. La informacion técnica y
detalles se adjuntan en el ANEXO 12

Figura 5.11 - Modelo de Ventilador a instalar
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Figura 5.12 - Modelo de Persiana a instalar

El andlisis de costo se detalla en el Capitulo VI, Tabla 6.5.

A su vez, se dispone de un equipo de aire acondicionado para la oficina,
recinto en el cual los trabajadores pasan la mayor parte de su tiempo. El mismo
debe ser trasladado, del actual espacio de oficina, al propuesto. Esta
instalacion se lleva a cabo con facilidad ya que el equipo es del tipo Split o
unidad dividida, es decir, consiste de una unidad exterior (motor) y una interior
(boca de salida de aire) las cuales se conectan mediante un tubo. Las
caracteristicas son las siguientes:

* Marca: Surrey

* Modelo: Split 553EPQ1202
« Tipo: Frio / Calor

+ Potencia: 1087W

+ Capacidad: 3490W

» Frigorias: 3100

Teniendo en cuenta las dimensiones de la oficina, el equipamiento basta
para refrigerar el espacio.
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lluminacioén

Existe la necesidad de modificar la distribucion y la cantidad de las
luminarias actuales en el almacén.

A continuacion, se procederd a calcular segun el “Método de las
cavidades zonales” cuantas luminarias son necesarias. Se considera que el
tipo de lamparas que tiene actualmente el almacén son las 6ptimas, por lo
tanto, se realizar4 el andlisis considerando las mismas de manera tal de
aprovecharlas y no incurrir en gastos en luminarias de otro tipo.

Método de Cavidades Zonales

Este método, como su nombre sugiere, divide al local en
cavidades individuales: la cavidad cielorraso, la cavidad local y la
cavidad piso. Es importante aclarar que se adopta una version
simplificada del método, es decir, se analizard solamente la cavidad
local, ya que las dos restantes cavidades, en general no influyen de
manera significativa.

1. Primero se procede a definir el nivel de lluminacion necesario
en el almaceén.

La ley N° 19587 “Higiene y Seguridad en el trabajo” y su Decreto
Reglamentario N° 371/79: ARTICULO 71 A 84 (ANEXO V).

Tabla 2: “Intensidad Minima de lluminaciéon” (Basada en Norma IRAM-
AADL J 20-06), establece:

MECANICA GENERAL: Inspeccion y control de calidad: Trabajo grueso:
contar, control grueso de objetos de depdsito y
OBl S . e 300 Lux

2. Se define el tipo de luminaria a utilizar. En este caso, como se
explico anteriormente, se utilizara el mismo tipo de luminaria que se usa
en el Almaceén Auxiliar.

Caracteristicas de la Luminaria tipo Industrial:

« Campanade 22”

e Luz Mixta

* Potencia Nominal : 500 W
* Flujo Luminico @: 14000 Im
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3. Se determinan las respectivas alturas:

-

Plano de las luminarias

K2= Cavidad cielorraso

K1= Cavidad local

K3= Cavidad piso

Flano de trabajo

Figura 5.13 — 5.14 - Referencia de alturas segun Método de las Cavidades zonales

* h: Altura del local = 7 metros

hm: Altura de la luminaria sobre el plano de trabajo = 3,5 metros
hpt: Altura del plano de trabajo = 0 metros.

» a: Ancho del local= 20 metros

« |: Largo del local= 15 metros

4. Se determina los coeficientes de reflectancia del piso, techo y
paredes. Esto se realiza en base a las tablas que se encuentran en el
ANEXO 13

* Reflectancia Techo (RT) > Acero Inoxidable mate = 50%
» Reflectancia Paredes (RP) > Beige/Amarillo claro = 50%
* Reflectancia Piso (RPI) > Blanco = 75%

5. Se calcula el indice Local K:

Este indice es una ponderacion geométrica del local y se calcula:

k=5.d.(a+1)
(a.0)

El valor de k varia en un rango aproximado de 0 (cero) y 10 y, en
términos generales, se puede decir que un valor bajo de k (entre 0 y 3)
indica un local de cielorraso bajo con respecto a la superficie o
luminarias colgadas en un plano muy bajo. Contrariamente un valor de k
cercano a 10 sefiala que el local es alto con respecto a su superficie.

d= Plano util a plano de montaje de la luminaria. En este caso es igual a
hm. Por lo tanto, k=2,04
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6. Se Determina el Coeficiente de Utilizacion Cu

El Coeficiente de Utilizacion (Cu) calcula el rendimiento de las luminarias
ubicadas en el local en cuestion. Como rendimiento que es, Cu puede
tomar valores entre 0y 1 (0 sea entre 0 y 100%).

Con los valores de k, RT y RP se ingresa a la tabla de la luminaria
provista por el fabricante y se obtiene el valor del Cu.

La tabla de la luminaria correspondiente se encuentra en el ANEXO 14

Cu= 0,59

7. Factor de Mantenimiento (Fm)

En el ANEXO 15 se muestra la tabla que indica el Factor de
Mantenimiento segun el ambiente de trabajo. Para este caso Fm= 0,75

8. Finalmente se despeja de la ecuacion de la lluminacién Media
(Em), la cantidad de luminarias y se reemplaza de forma tal:

 Em=(Cu*N*@*Fm)/ (a*)

« Cu= Coeficiente de utilizacion

* N= NUumero de luminarias

* @@= Flujo en limenes emitido por la lampara
* Fm= Factor de Mantenimiento

« a*l= Superficie del local

En este caso, Em es igual 300 lux, que representa el nivel de
iluminacién minimo permitido.

N=(@*)*Em/(Cu*@*Fm)= 15 luminarias del tipo Industrial.

La distribucion se realizd6 sélo sobre las zonas de ingreso,
almacenamiento y despacho de materiales, ya que para la zona de oficinas el
nivel de iluminacion minima exigido es otro.
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Método de las Cavidades Zonales, zona de oficina.
Al igual que el caso anterior, en la Ley 19587, se establece:

OFICINA: Trabajo general de oficina, lectura de buenas reproducciones,
lectura, transcripcion de escritura a mano en papel y lapiz ordinario,
archivo, indices de referencia, distribucion de
(o0 g 1=1S] 0 0] g0 (=] o (o1 - PRSP 500 Lux

Se utiliza el mismo tipo de luminarias que se usa actualmente en la
oficina, del tipo “Modular”.

Caracteristicas de las luminarias:

* 2 tubos fluorescentes

» Potencia Nominal: 2x 54 W

* Flujo Luminico @: 3350 Im

« h=7metros

« hm =2,10 metros

« hpt=0,9 metros.

e a=5metros

» L:Largo del local = 7 metros

» RT: Acero Inoxidable mate = 50%
* RP: Beige o amarillo claro = 50%
« RPI: Blanco = 75%

« K=3,6

e Cu=0,35
« Fm=0,75
« Em =500

Por lo tanto, la cantidad de luminarias necesarias en la oficina para
obtener el nivel de iluminacién exigido son:

« N =6 luminarias del tipo Modular
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Figura 5.15 - Distribucién fisica de luminarias

Evitar inadecuadas condiciones de trabajo es de vital importancia, ya
que influye en el bienestar fisico del operario y, por lo tanto, en su eficiencia
para el trabajo.
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Como resultados generales de este conjunto de propuestas se logra:

v

Mejorar la visibilidad y las condiciones generales de aspecto del
almaceén logrando un mejor ambiente de trabajo.

Mantener el depésito en buen estado de orden, limpieza y seguridad,
aumentado la productividad y evitando accidentes.

Mejorar la seguridad mediante la identificacion de los productos
inflamables y el resguardo adecuado de los mismos.

Identificar espacios, areas y estanterias para mejorar el orden, agilizar la
bdsqueda y ubicacion de mercaderia.

Facilitar la carga de materiales por medio de equipos apropiados para
disminuir la fatiga y los esfuerzos indebidos.

Renovar el aire para que los trabajadores desempefien sus actividades
en un ambiente apto, ademas de contribuir a las condiciones de
seguridad del recinto.

Lograr el nivel de iluminacion apropiado para el trabajo en oficinas,
depdsito y manipulacion de materiales.

Evitar sombras intensas, contrastes violentos y deslumbramientos que
provocan fatiga de los trabajadores aportando también a la
productividad.

Los costos asociados a la propuesta fisica se exponen en el Capitulo VI.
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Gestion de inventarios

Para la gestion de pedidos se propone aplicar el “Modelo Basico de la
Cantidad Econdmica a Ordenar” (EOQ) en los materiales de categoria A,
aguellos que representan el 80% del capital inmovilizado del Almacén Auxiliar.

El Lote Economico (EOQ) es aquella cantidad de unidades que debe
solicitarse al proveedor en cada pedido, de manera que se logre minimizar el
costo asociado a la compra y al mantenimiento de las unidades en inventario.
El objetivo basico que se persigue al determinar el Lote Econdémico es la
reduccion de costos, a la vez que se responde a dos preguntas claves que,
actualmente en el Almacén, se realizan de manera aleatoria y sin un estudio
previo:

« ¢ Cuanto pedir?
« ¢ Cuando pedir?

Para utilizar esta técnica de control de inventarios, se realizan los
siguientes supuestos:

1. La demanda es conocida, constante e independiente

La demanda de los materiales auxiliares se puede considerar como
independiente. Para el calculo se supone una produccion normal para la
cual se conoce el consumo medio anual de materiales indirectos
necesarios para dicha produccién. Los datos son obtenidos del registro
del consumo anual durante el afio 2013.

2. El tiempo de entrega, es decir, el tiempo entre colocar y recibir la
orden se conoce, y es constante.

El tiempo que transcurre entre que se detecta la necesidad de reponer
material y cuando éste llega al Almacén se establece teniendo en
cuenta:

« Tiempo transcurrido entre la deteccion de la necesidad y la
realizacion del Pedido Interno de Compra: 3 dias habiles. El tiempo
de deteccién de la necesidad es inmediato. Respecto al tiempo de
realizacion del Pedido Interno de Compra es un proceso
administrativo que requiere las respectivas autorizaciones y se
realiza en un periodo promedio de 3 dias para todos los casos.

« Tiempo transcurrido entre la compra del material y la entrega del
mismo: 20 dias habiles. Dicho periodo se calcula teniendo en cuenta
el proceso interno que se realiza en el Area de Compras para la
adquisicion de un material y el tiempo requerido para que éste
ingrese a fabrica.
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Por lo tanto el Tiempo Total transcurrido es de 23 dias habiles.

3. La recepcion del inventario es instantanea y completa. En otras
palabras, el inventario de una orden llega al mismo tiempo en un lote.

4. Los descuentos por cantidad no son posibles.

Se considera que los proveedores mantienen el precio unitario
establecido al realizar la orden de compra debido a que a principio de
cada afo se seleccionan los proveedores y se realiza un contrato en el
gue se acuerdan precios y otras variables.

5. El costo de preparar la orden o costo de adquisicion representa el de
gestion de colocar una orden de compra y para ello se tiene en cuenta:

» sueldos y cargas sociales

* materiales y utiles de oficina

« servicios (teléfono, fax, luz, etc.)

* movilidad

« depreciacion de equipos (fax, computadora, fotocopiadora)
« costo de la recepcion (almacén, control de calidad)

« costo de programacion de stocks

« costo de apoyo del centro de computo

» costo de finanzas

« costo de contabilidad

El costo de adquisicion se encuentra determinado en la compaifia
IVECO S.A. como un porcentaje del monto total de cada pedido,
representa el 2%.

6. El costo de posesién representa el costo de mantener un material
parado, en stock, desde que ingresa hasta que se consume o retira del
almacén. Esta conformado por:

» costo del capital invertido
« prima de seguro

« costo de almacén

« costos administrativos

* mermas y pérdidas

» riesgo de obsolescencia

» impuesto de revalorizacion
» costos de mantenimiento

El costo de posesion esta establecido en la empresa por el area
de logistica y se estima un valor del 20% anual, sobre el valor promedio
del stock.
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7. Los faltantes (inexistencia) se evitan por completo si las érdenes se
colocan en el momento correcto.

Céalculo

Para el analisis se toma como muestra la familia mas representativa de
Clase A, Repuestos de Maquina; que refiere al 51% del capital inmovilizado
(Ver Gréfico 3.1, Pagina 33). Para esta se calculan:

« Lote 6ptimo de pedido que minimiza los costos de inventario totales.

« Punto de reposicion, es decir, el nivel de inventario que indica se
debe realizar un nuevo pedido.

+ Cantidad de pedidos anuales a realizar para un material.

« Plazo en dias para realizar un nuevo pedido de un producto de la
familia.

En el ANEXO 16 se dispone la Tabla con célculos de lotes 6ptimos,
puntos de reposicion, cantidad y plazos entre pedidos. Para estos se tomé
como muestra 220 dias habiles, que es el nimero estimado de dias anuales de
produccién.

COSTO de COSTO de
INVENTARIO INVENTARIO
ANUAL con Q ANUAL con Q

ACTUAL OPTIMO

ARS$ 291.374,02

ARS$ 218.530,51

Ahorro Porcentual | 25%

Tabla 5.10 - Resumen costos logisticos

La disminucién de los costos logisticos a partir de la realizacion de los
pedidos con el lote 6ptimo calculado para cada item representa un 25%. La
familia tomada para el calculo es la méas representativa de su clase. Para las
familias restantes de Clase A se debe seguir el mismo procedimiento de
gestion de inventarios.

Los productos de Clase B y C suman el 15% del capital inmovilizado del
Almacén. Para ellos se propone utilizar una sistematica de gestion simple, ya
que el Método de Lote Optimo no arroja una disminucion de costo significativa
frente al consumo de recursos necesarios para su gestiéon. EI Método de
Inventarios Maximos y Minimos consiste en establecer los niveles de existencia
de cada producto en funcién de su consumo historico y del plazo necesario
para su reposicion. Permite mantener las cantidades bajo control y planificar los
pedidos de una manera organizada y segura.
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Se toma como muestra para el analisis una serie de productos de una
familia tipo, Insumos de Soldadura. Se calcula los inventarios maximos,
minimos y las cantidades a pedir teniendo en cuenta que la demanda es
constante. Para ello se toma como base el consumo del afio 2013.

DEMANDA NIVEL DE NIVEL DE
PLANO DETALLE CO'\NAiL)J(MO CO’;\'AS”L\IJ MO sggagg'lg PROMEDIO I:I;IE’\C/)IZI%:DOEN INVENTARIO | INVENTARIO ngg%gE
ANUAL MINIMO MAXIMO
E-0016 |Electrodo E-0016 40 10 27 345 23 230 1150 846
E-0019 |Electrodo E-0019 200 20 118 2250 23 460 5060 3179
349311980 |Electrodo 349311980 10 10 10 30 23 230 460 460
R34093  |Electrodo R34093 10 1 4 45 23 23 253 104
€O 20039  |Electrodo CO 20039 50 5 29 127,5 23 115 1265 786
€0 91007 |Electrodo CO 91007 30 20 26 8,75 23 460 1150 1058
€0 95020  |Electrodo CO 95020 20 10 17 45 23 230 690 614
CO 95021 |Electrodo CO 95021 20 4 14 35 23 92 552 403
349313436 |Electrodo 349313436 20 10 18 8,75 23 230 690 644
349313234 |Electrodo 349313234 100 20 53 750 23 460 2760 1682
980752771 | Electrodo 980752771 - 10 3 7 75 23 69 299 222
Robot isla puertas
521207yy  |Eectrodo 521207y - 4 1 2 90 23 23 115 69
Robot 3er giratorio
53go1syy |Tectrodo 538018YY - 5 1 2 90 23 23 138 62
Robot 3er giratorio
573500y  |Eectrodo 573590 - 6 1 2 ) 23 23 161 71
Robot 3er giratorio

Tabla 5.11 - Inventarios méaximos, minimos y cantidades a pedir

Esta metodologia se extiende a todas las familias de Clase B y C, de
manera que al retirar existencias del almacén, disminuye el inventario hasta
alcanzar el punto de pedido. En ese momento se genera un nuevo pedido de
compra. Las existencias seguiran bajando hasta llegar al nivel minimo o
inventario de seguridad, cuando se recibe el pedido generado y se eleva el
nivel de inventario hasta su punto maximo.

La implementacion de ambas metodologias conduce a un importante ahorro
de costos de inventario. Ademds, trae asociada una correcta gestion de
cantidades y puntos de pedido, la cual sumada a controles de existencias logra
un correcto seguimiento y gestion de inventarios, para evitar faltantes y
sobrestock.
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Inventario fisico del Almacén Auxiliar

Las buenas politicas de inventario pierden sentido si la administracion
desconoce el contenido del mismo. La exactitud en los registros es un
elemento esencial en un sistema de almacenamiento. Aunque se realicen
esfuerzos considerables con un riguroso registro de entradas y salidas, para
asegurar la precision, dichos registros deben verificarse mediante auditorias
continuas.

Para constatar la presencia real de los bienes almacenados, apreciar su
estado, condiciones de seguridad y cantidades se propone un sistema de
control de existencias de conteo ciclico. Es decir, realizar un inventario
selectivo. Se procede de la siguiente manera:

1. Se elige un grupo de bienes o familia de productos y se cuentan los
articulos.

2. Se verifican los registros y se documentan imprecisiones.

3. Se rastrea la causa de las imprecisiones.

4. Se toman medidas correctivas.

Estos controles se realizan sin necesidad de parar las actividades del
almaceén, soélo se efectia el bloqueo temporal de la documentacion y el
despacho del grupo de bienes objeto de inventario por el plazo que se estime
dure el mismo. El proceso es realizado por el personal propio del Almacén
Auxiliar.

Algunas condiciones que deben tenerse en cuenta previas al inventario
son:

+ Ordenamiento del almacén: las condiciones de limpieza y orden deben
mantenerse en el recinto en todo momento, en particular cuando
realizard un control de existencias.

« Documentacion: preparar la informacion en archivo necesaria para el
proceso. Se debe considerar:

Los reportes de existencias deben estar al dia y dispuestos para
comparacion directa con las cantidades halladas en el control.

Bloqueo del internamiento de pedidos del grupo de bienes objeto
durante el periodo de inventarios; estos quedaran temporalmente en la
Zona de Recepcion y seran ubicados en sus espacios correspondientes
una vez finalizado el inventario.
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Sobrantes
Si en los registros se encuentran sobrantes puede obedecer a:

« Documentos no registrados en el sistema, como entradas de
materiales que no fueron debidamente cargadas, o0 bienes
entregados en menor cantidad a la autorizada en el respectivo Vale
de Salida. En ambos casos se debe incorporar dichas cantidades en
el sistema formulando el respectivo Vale de Entrada.

» Entrega de bienes similares en lugar de aquellos que figuran como
sobrante, lo que implica que la misma cantidad del bien sobrante
debe aparecer como faltante en el producto similar entregado. En
este caso se procedera a realizar el ajuste en el sistema anulando la
salida del bien sobrante para cargar el despacho del bien faltante,
proceso sustentado por los registros correspondientes.

Faltantes
La determinacion de faltantes puede deberse a:

« Faltante por robo o sustraccién: se organizard una investigacion.

« Faltante por merma: productos que por su naturaleza se volatilizan.
Ser4 aceptado siempre que esté dentro de la tolerancia establecida.

« Faltante por negligencia: el personal del almacén a cargo de la
custodia es responsable de la pérdida.

Baja de Bienes

Se dara de baja a los bienes que como resultado del inventario fisico
resulten considerados dentro de alguno de los siguientes grupos:

+ Estado de excedencia: productos en condiciones operativas que no
son utilizados y permanecerdn en la igual situacién por tiempo
indeterminado

« Obsolescencia técnica: bienes que, a pesar de encontrarse en
condiciones operativas, no permiten el desempefio de funciones
inherentes a las necesidades de las areas usuarios en comparacion
con productos que si lo hacen.

« Siniestro: productos que sufrieron dafios, pérdida o destruccion total
o parcial debido a un fenbmeno de la naturaleza, y no sean Optimos
para su uso.

« Destruccion: materiales que sufrieron dafios a causa de hechos
accidentales o provocados, y no sean calificados como siniestro.
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Conteo ciclico

Siguiendo la metodologia de Analisis ABC, se diferencian politicas de
control para cada clase. Los articulos A, a diferencia de los B y C, deben tener
un control fisico mas riguroso. La exactitud en los registros debe verificarse con
mayor frecuencia, ya que son los de mayor movimiento dentro del almacén.
Para ellos, se propone un inventario cada cuatro meses, es decir, tres veces al
afo. Para los Clase B y C, conteo semestral, es decir, dos veces al afio.

Para el célculo se tiene en cuenta 20 dias hébiles por mes, restando
vacaciones y feriados, se obtiene un total de 220 dias habiles por afio. En base
a los registros anteriormente utilizados y con la politica de conteo establecida,
se calcula deberia controlarse 25 articulos o disefios por dia.

Total Politica de Dias
Clase Familia Articulos | por Cantidad de Articulos por dia por
conteo -
Clase familia
Ropay EPP 220 Cada 4 9
p meses (1200 articulos * 3 veces
A Ferreteria 800 1200 6 3 veces al conteo)/ 220 dias habiles = 16 32
Papeleria 180 afio
Limpieza 20 1
Repu,est_o s de 660 (800 articulos * 2 veces conteo)/
B Maquina 800 . s 26
- 220 dias hébiles =7
Cintas 60 2
Abrasivos 60 Cada 6 2
meses
Bolsas 20 6 2 veces al 1
Pinturas 5 afo 0
Insumos de (125 articulos * 2 veces conteo)/
€ | soidadura 9 | 125 220 dias hébiles = 2 4
Herramientas 10
de Medicién 0
TOTAL 2125 25 85

mas de Clase A

Tabla 5.12 - Cantidad de dias estimados por familia para control de existencias

En un total de 85 dias 6 4 meses y 1 semana se completa el ciclo de
control. EI mismo deberia cumplirse dos veces por afio, sumado a un control

Con esta propuesta se Iogra, entre otras cosas:

« Evitar la parada del funcionamiento del Almacén, como en el caso

de los inventarios fisicos anuales.
» Eliminar la necesidad de crear grandes ajustes de inventario.

» Identificar causas de error y tomar medidas correctivas.
+ Favorecer la exactitud de los registros.
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MES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1
Clasel .. Semana) 1151 314]5|6( 78| 9|10[1112]13|14| 15| 16| 17| 18] 19] 20| 21| 22| 23] 24| 25| 26| 27| 28|29 30| 31| 32| 33| 34 35| 36 37|38 30| 0| 1| 2] 43| 44
Ropa y EPP

A |Ferreteria

Papeleria

Limpieza

Repuestos de Maguina
Cintas

Abrasivos

Bolsas

Pinturas

Insumos de Soldadura
Herramientas de Medicion

Tabla 5.13 - Plan de control de inventarios, distribucion por dia
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Capitulo VI: Resultados

En este capitulo se harad referencia a los costos asociados para la
aplicacion de las propuestas, beneficios y relacion para con el cumplimiento de los

objetivos planteados, y, por ultimo, la conclusion personal y profesional del trabajo
realizado.

Andlisis de costos de las alternativas propuestas

Estos costos estan enfocados en las mejoras recomendadas para las
condiciones fisicas del almacén general, los mismos se presentan a continuacion:

e Vestidor

En la distribucién propuesta se recomienda la construccion de un
espacio/probador. Los costos supuestos se muestran en la siguiente tabla:

Tipo Cantidad Costo (L'irll\)igrio Subtotal (AR$) I'V'?Azé;/; Tc(),;?‘\l’$)
Barraen L 1 290,00 290,00 60,90| 350,90
Cortina de tela 2 160,00 320,00 67,20| 387,20
Espejo 1 158,00 158,00 33,18| 191,18

Costo Total (AR$) 929,28

Tabla 6.1 - Costos del Vestidor

e Carteleria

Para la identificacion correcta de las estanterias se calcula los carteles
necesarios y sus costos:

Tipo Cantidad CostoUnitario | Subtotal | I.V.A 21% Total
(AR9) (AR%) (AR$) (ARS)
Carteles de
identificacién 22 30,00 660,00 138,60 798,60
de estanterias
Costo Total (ARS) 798,60

Tabla 6.2 - Costos de Carteleria
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e Equipo de Manejo

En la siguiente tabla se muestra en el costo en que se incurrira con la
compra del Equipo de manejo de materiales:

Tino Cantidad Costo I.V.A 21% | Costo Total
P (AR$) (AR$) (AR$)
EqL:\|/|p0 de 1 600 126,00 726.00
anejo

Tabla 6.3 - Costo del equipo de manejo interno de materiales

e Recipientes de Almacenamiento

Las cantidades y costos en que se incurrird con la compra de los recipientes
de almacenamiento propuestos se pueden ver en la tabla siguiente:

Tipo Cantidad Costo Unitario | Subtotal | I.V.A 21% Total
(AR9) (AR9) (AR9) (ARS$)
Recipiente de
plastico con 429 41,85 17.953,65| 3.770,27 | 21.723,92
abertura superior
Recipiente de. 69 | Enexistencia | 0,00 0,00 0,00
plastico amarillo
Costo Total (AR$) 21.723,92

Tabla 6.4 - Costo de recipientes de almacenamiento

e Sistema de Ventilacion

En la siguiente tabla se muestra el costo del sistema de ventilacion
recomendado:

Tino Cantidad Costo Unitario | Subtotal I.V.A 21% Total
b (AR$) (AR$) (AR$) (AR$)
Extractor 2 2.072.00 414400 | 87024 | 5.014.24
helicoidal
Persiana de. 2 464.00 928,00 194,88 | 1.122.88
sobrepresion
Costo Total (AR$) 6.137,12

Tabla 6.5 - Costos del sistema de ventilacion propuesto
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e Sistemade iluminacién

En la siguiente tabla se muestra el costo del reacondicionamiento del
sistema de iluminacion:

Tino Cantidad Costo Unitario | Subtotal I.V.A 21% Total
P (AR$) (AR$) (AR$) (AR$)
Campanas 3 450,00 1.350,00 | 283,50 | 1.633,50
acrilicas 22
Lampara de luz
500 W 7 100,00 700,00 147,00 847,00
Modular
fluorescente 2 400,00 800,00 168,00 968,00
Costo Total (AR$) 3448,50

Tabla 6.6 - Costos asociados a iluminacién

e Acondicionamiento del Almacén

En la siguiente tabla se muestra los Costos de Mano de Obra asociados al
reacondicionamiento del Almacén y las oficinas teniendo en cuenta todos los
cambios que se realizaran segun distribucién propuesta.

. . Costo
. Cantidad Cantidad o Subtotal | I.LV.A 21%
Tipo de horas |de personal Unitario (ARS) (ARS) Total (ARS)
(ARS)
Mano Obra para
acondicionamiento 48 3 186,64 26.876,16 | 5.643,99 32.520,15

de Almacén

Tabla 6.7 - Costos de Mano de Obra

La mano de obra prevista es propia de los empleados del almacén. Ellos
estan encargados de realizar el mantenimiento de las estructuras y todas las
modificaciones necesarias para el recinto.
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¢ Resumen total de Costos

En la siguiente tabla se resume cada uno de los costos de las
propuestas formuladas:

Descripcion de costo Subtotal (AR$) Total (ARS)
Cambiador 768,00 929,28
Carteleria 660,00 798,60
Equipo de Manejo de materiales 600,00 726,00
Recipientes de almacenamiento 17.953,65 21.723,92
Sistema de lluminacion 2.850,00 3.448,50
Sistema de ventilacion 5.072,00 6.137,12
Acondicionamiento del Almaceén 26.876,16 32.520,15

TOTAL 54.779,81 66.283,57
Tabla 6.8 - Costos de totales de las soluciones propuestas
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Resultados

Se exponen los resultados obtenidos de las propuestas, en base a los
objetivos especificos planteados en el Capitulo I:

Se realizd una descripcion exhaustiva del sistema del almacén teniendo en
cuenta los principales argumentos que interfieren en el proceso actual, para
recopilar evidencias objetivas que permitan realizar un analisis justificado.
Posteriormente, se recurri6 a herramientas técnicas especificas para el analisis
causal de los conflictos encontrados, a partir del cual se disefian las propuestas de
solucion. Por lo tanto, el primer objetivo especifico se considera cumplido.

Se establecieron actividades generales, especificas y la metodologia a
seguir respecto a los proceso de recepcién, almacenamiento, despacho y manejo
de mercaderia, para estandarizar y lograr el buen funcionamiento del almacén. De
esta forma, los procesos se encuentran dentro de un marco reglamentado para el
personal interno y externo, logrando del Almacén Auxiliar un espacio organizado.
De esta manera el segundo objetivo se considera logrado.

Se analizaron las necesidades de personal segun las actividades que se
realizan y las que se propone realizar. A partir de ello, se define la cantidad de
puestos necesarios, sus funciones, responsabilidades y aptitudes. De esta forma
se logra:

v Establecer y repartir las cargas de trabajo.

v Facilitar la coordinacién general y organizacion de las actividades para
concretar los objetivos que se proponen.

v Detallar las obligaciones y caracteristicas de cada puesto.

v/ Conocer con precision lo que se debe hacer y las obligaciones que ello
implica.

v Establecer la base fundamental y los requisitos necesarios para realizar
las tareas.

v' Ayudar a determinar el desarrollo de personal requerido para cada
puesto.

v' Determinar la jerarquia de puestos.

Asi el tercer objetivo particular se considera cumplimentado.
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Se propuso un nuevo disefio de la estructura fisica, adaptado al método
organizacional planteado, mejorando las condiciones de trabajo, acorde a las
normativas y legislaciones de seguridad laboral. Logrando disminucion de
recorridos, ubicacidén estratégica de productos, diferenciacion e identificacion de
zonas y espacios, y eficiencia en el manejo y flujo de materiales, para lograr un
recinto idoneo en lo que refiere a orden, limpieza y seguridad. De esta manera el
cuarto objetivo se considera satisfecho.

Los objetivos quinto y sexto se consideran alcanzados a partir de la
aplicacion de los modelos de gestion y plan de control de inventarios. Se logra la
planificacion de los pedidos y la minimizacibn de costos de logisticos, en
complementacién con un plan de control anual para mantener los registros
actualizados y los niveles de existencias bajo vigilancia segun la categorizacion de
cada familia.
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Capitulo VII: Conclusiones

Conclusiones del trabajo/ a nivel profesional y personal

El proyecto surgio de la necesidad de introducir cambios en el Almacén de
Materiales Auxiliares de IVECO Argentina S.A., tanto en el aspecto estructural
como en el organizacional. Todas las soluciones sugeridas buscan resolver la
multicausalidad de las problematicas analizadas. Para la resolucion se utilizaron
diversas herramientas y conocimientos aprendidos, se logré afianzar y profundizar
competencias adquiridas oportunamente en las Catedras Calidad, Planificacion
de la Produccidn, Costos Industriales, Logistica, Higiene y Seguridad y Relaciones
Industriales, adaptandolos a la situacion problematica.

El analisis y proceso llevaron a los autores a obtener la vision sistémica del
sector de la empresa, logrando conocer los vinculos y conexiones entre éste y
otras areas, resaltando el trabajo colaborativo con otros sectores de la compafiia
como Control Industrial, Calidad, Recursos Humanos, Logistica y Almacenes.

En el ambito de lo estructural, se aposté a una redistribucion de las
unidades de almacenamiento, junto con modificaciones adecuadas en la
estructura del recinto, teniendo en cuenta las necesidades de la empresa, con la
finalidad de disminuir los recorridos y mejorar los flujos de mercaderias, y de esta
manera crear un ambiente seguro y conveniente para el desempefio laboral diario.

En el plano organizacional se atacaron diversas falencias. Por un lado, la
definicion de documentos procedimentales aptos para servir de guia y consulta
para los empleados del sector. Se insta a la implementacion de una planilla digital
para el despacho de materiales, promoviendo el control de la labor diaria. Se
definen los puestos de trabajo, responsabilidades, funciones y perfiles segun las
necesidades del sector. En cuanto a la gestion de existencias, se establecen
puntos, plazos y cantidades de pedido, acompafiados del desarrollo de un plan de
inventarios rotativos para mantener niveles adecuados a la demanda.

Finalmente, al comenzar este trabajo se propuso un objetivo general que de
acuerdo al estudio y desarrollo realizado se considera cumplido.
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e Evaluacién de la Situacion Actual del Almacén
A. Informacién General

Fecha de la Entrevista: /[
Personal Entrevistado:

B. Informacion Basica

A continuacidon se enlistan una serie de preguntas que usted debe contestar de
acuerdo a su grado de conocimiento y apreciacion.

B.1 Recepcidn

1.;El material es sometido a control de calidad?
Si__ No

2.¢ El material recibido posee identificacion?
Si__ No__

3. ¢Todo el material recibido es contabilizado en el sistema MANTIS?
Si__ No_

4.¢ Existe control en la recepcion de documentos?
Si No

5.¢El material es ubicado en las estanterias apenas ingresa al almacén?
Si__No

B.2 Mantenimiento de Materiales y Almacén

1. ¢El material es resguardado bajo las condiciones necesarias para su
conservacion?
Si__ No__

2.;.Los materiales inflamables se encuentran aislados y almacenados en
condiciones adecuadas?

Si__ No__

3. ¢ Los materiales estan protegidos para evitar golpes, roturas y otros?

Si__No

4. ¢ Existe humedad en pisos y paredes?
Si__No__

5.¢La ventilacion es adecuada?
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Si__No__

6.¢, Existe derrame de liquidos en el piso, como por ejemplo aceite?
Si__ No__

7. ¢ Se realizan con frecuencia limpiezas y mantenimientos en el almacén?
Si__No

8. ¢ Los materiales se almacenan en el lugar correspondiente?
Si__ No

9.¢,Se realizan controles de inventario existente con frecuencia?
Si__ No

B.3 Despacho

1. ¢ Existe un control del material despachado?
Si__ No__

2.¢ El material despachado corresponde con el solicitado?
Si__ No__

3. ¢ Existe un area/estanteria con los materiales con mayor rotaciéon?
Si__No

4. ¢ Al momento de realizar un despacho, se conoce perfectamente su ubicacién?
Si__No

5. ¢ Se entrega material aunque que el cliente no posea el Vale de Salida?
Si__ No__
B.4 Aspectos Generales del Almacén

1. ¢Conoce cuales son las funciones especificas del cargo que desempefia? En
caso afirmativa, enuncielas.

Si__No__

2. ¢ Cada persona tiene delimitadas sus funciones?
Si__ No__

3. ¢ El nivel de servicio brindado por el Aimacén es el mejor?
Si__No
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4. ¢Estan elaborados los planes de recepcion de proveedores con el tiempo
suficiente para cumplir con los compromisos de la Empresa?
Si__ No__

5. ¢ El material esta debidamente identificado?
Si__ No__

6.¢ Es suficiente el espacio fisico para almacenar los materiales?
Si__No

7. ¢ Esta identificado y debidamente separado el material obsoleto?
Si__ No__

8. ¢El espacio de los pasillos permite facil acceso y maniobrabilidad para el
manejo de materiales?
Si__ No__

9. ¢ Se utilizan indicadores para reflejar el desempefio del Almacén?
Si__ No__

Resultados de la Entrevista

A continuacién se presentan los resultados de la entrevista formulada al personal
gue trabaja en el Almacén General de la Empresa Iveco S.A.

A. Recepcion

1. El material es sometido a control de calidad?

Hno Es)

El total de empleados que labora en el Almacén (3 personas) contesto
negativamente. No se realiza un control de calidad cuando ingresa el material.
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2.¢,Todo el material recibido posee una identificacion estandarizada?
3.¢, Todo el material recibido es contabilizado en el sistema MANTIS?
4. ¢ Existe control en la recepcion de documentos?

Hno W5

Como se puede apreciar que s6lo 1 empleado contesté afirmativamente las
preguntas 2, 3 y 4. Para el resto, no todos los materiales recibidos estan
identificados. Consideran que no se contabiliza todo el material en el sistema y
gue no hay control en la recepcién de documentos en el Almacén.

5.¢ El material es ubicado en las estanterias apenas ingresa al almacén?

Hno Es)

El total de empleados contestdé que el material no es ubicado en las estanterias
apenas es recibido.
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B.2 Mantenimiento de Materiales y Almacén

1. ¢El material es resguardado bajo las condiciones necesarias para su
conservacion?

Hno Esi

El 67% de los empleados considera que el material no es almacenado bajo las
condiciones necesarias.

2.¢Los materiales inflamables se encuentran aislados y almacenados en
condiciones adecuadas?

Hno Es)

Los materiales inflamables no se encuentran aislados y almacenados en
condiciones adecuadas.
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3. ¢Los materiales estan protegidos para evitar golpes, roturas y otros?

Hno Esi

La mayoria (67%) de los empleados del Almacén considera que los materiales no
se encuentran protegidos ante golpes, roturas, etc.

4. ¢ Existe humedad en pisos y paredes?

5.¢La ventilacion es adecuada?

6.¢ Existe derrame de liquidos en el piso, como por ejemplo aceite?

7. ¢ Se realizan con frecuencia limpiezas y mantenimientos en el almacén?

Hno Es)

La totalidad de empleados respondié negativamente a las preguntas 4, 5,6y 7.
No hay humedad en pisos y paredes del Almacén

La ventilacion no es la adecuada.

No se observan derrames de liquidos en el piso del AlImacén.

No se realizan con frecuencia limpiezas y mantenimientos.
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8. ¢Los materiales se almacenan en el lugar correspondiente?

Hno W5

La mayor parte de los empleados cree que los materiales no son almacenados en
los lugares correspondientes.

9.¢,Se realizan controles de inventario existente con frecuencia?

Hno Es)

De acuerdo al grafico, se puede decir que no se realizan controles de inventario de
forma frecuente.



Proyecto Integrador: Disefio del Proceso y de la Distribucién Fisica del Almacén Auxiliar de IVECO S.A.

B.3 Despacho

1. ¢ Existe un control del material despachado?

Hno Esi

La mayoria de los empleados afirman que hay un control del material que a ser
despachado.

2. ¢ El material despachado corresponde con el solicitado?

Hrno Esi

Los empleados afirman, en su totalidad, que el material que se despacha es el
solicitado por el cliente.
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3. ¢Existe un areal/estanteria con los materiales con mayor rotacion?
4. ¢ Al momento de realizar un despacho, se conoce perfectamente su ubicacién?

Hno W5

De acuerdo al grafico:
No existe un areal/estanteria que contenga los materiales con mayor frecuencia.
Los empleados niegan conocer a la perfeccion la ubicacién del material a ser

despachado.

5. ¢ Se entrega material aunque que el cliente no posea el Vale de salida?

Hno Es)

El material se entrega aunque el cliente no tenga el Vale de Salida.
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B.4 Aspectos Generales del Almacén

1. ¢Conoce cuales son las funciones especificas del cargo que desempefia? En
caso afirmativa, enuncielas.

Hno Esi

Los empleados conocen las funciones especificas del cargo que desempefia.

2. ¢ Cada persona tiene delimitada sus funciones?

Hno Es)

La totalidad de los empleados consideran que sus funciones no estan delimitadas.
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3. ¢El nivel de servicio brindado por el Almacén es el mejor?

Hno Esi

La mayor parte de los empleados cree que el nivel de servicio que brinda el
Almacén es el mejor.

4. ¢Estan elaborados los planes de recepcion de proveedores con el tiempo
suficiente para cumplir con los compromisos de la Empresa?

5. ¢ El material esta debidamente identificado?

Hno Es)

Segun lo que se observa:
No se elaboran los planes de recepcion de proveedores con el tiempo suficiente.

El material no estd debidamente identificado.
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6.¢ Es suficiente el espacio fisico para almacenar los materiales?

Hno Esi

Los empleados afirman que el espacio fisico del Almacén es suficiente para
almacenar todos los materiales auxiliares.

7. ¢ Esta identificado y debidamente separado el material obsoleto?

8. ¢EIl espacio de los pasillos permite facil acceso y maniobrabilidad para el
manejo de materiales?

9. ¢ Se utilizan indicadores para reflejar el desempefio del Almacén?

Hno Es)

De acuerdo al grafico:

El material obsoleto no esta identificado ni debidamente separado.
El espacio de los pasillos no es el ptimo.

No se utilizan indicadores para reflejar el desempefio.
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VALORES DE REFLECTANCIA DE ALGUNOS COLORES Y MATERIASLES (%)

Material Reflectancia %
Madera oscura 10 a 25
Ladrillo oscuro 15 a 25
Granito (Sierra Chica) 15a 25
Ladrillos claros 30 a 50
Madera clara 30 a 50
Aluminio pulido mate 55 a 60
Acero inoxidable mate 55 a 65
Marmol blanco 60 a 70
Aluminio pulido espejo 75 a 85
Yeso 75 a 85
Espejo 80 a 90

Color Reflectancia %

Negro 3a7

Azul oscuro 5ai5
Marron oscuro 10a 20
Rojo oscuro 10 a 20
Verde oscuro 10a 20
Marrén claro 30 a 40
Rojo claro 30a50
Celeste 40 a 55
Rosado 45a 55
Verde claro 45 a 65
Beige / Amarillo claro 50a 75
Blanco 75 a 85
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i 110 =140 | 045 038 033 040 035 032 033 030
140 = 175 049 0z 0ar 043 033 034 037 033
1,75 = 235 0.56 050 044 049 .44 D40 [ 038
225+ 275 | 060 055 050 0,53 D4 (a4 047 044
275+ 350 | 0B4 058 0,54 056 051 047 050 047
350 = 450 § 0BE D62 0.5% 051 058 053 054 052
U 450 + 650 | 070 065 062 085 O 0,60 oss 057
T 050 + 070 §F o2 023 021 023 o 0,18 e 07
) om0 +0%0 | o3 029 027 028 026 024 023 0
05 080+ 100 § 431 031 an 030 029 027 026 024
% 10=140 § ga0 036 D34 0.34 081 030 0z 026
BRI 140 + 1,75 0,42 0,34 0,36 035 0,33 0.32 030 0,28
T 175225 | 046 D43 0,40 041 058 035 03 030
225 =275 | 050 046 043 0.44 040 039 034 033
275+ 35 | 052 .ad 0,45 .46 0.4 .41 0.37 035
350 =450 | oss 052 0,48 048 Q46 045 039 038
w0k 450+ 820 | 057 &4 051 048 047 046 o4 04
o relscaeaes g Pag 3mpo 050+ 070 F p3a 03 028 037 032 028 031 028
070 =090 § gd48 047 024 046 041 0,38 041 0,38
0,90 = 1,30 LE0) 0,46 0.43 050 .46 0,43 0.46 0,43
100 + 1,40 § o054 080 Qa8 0% 080 047 049 047
1 140+ 175 § 053 DS4 0S5 0% 053 050 o052 05
175+ 225 | 062 059 056 050 056 D5 058 056
235 =275 | 067 084 0,61 065  DEF 061 a2 081
275 +350 | tea 088 053 as? 0Es 083 a8a 1T
as50 45 | 072 0,70 067 0.70 0,66 0,66 067 .88
gt 450 -850 | 074 a7 063 072 07 068 063 06T
i, ko e b aadio 050 + 070 F 035 0,37 0,30 035 032 0,30 0.3 0,30
0T =090 | 043 030 037 042 0an 0 039 047
080 = 110 | gag 0,45 042 047 0,44 0,42 043 041
110 + 1.40 | g5y 0,50 0AT sz 0,49 047 048 0,46
140 = 175 DET 053 TED 055 [ 050 ns2 Q.50
1T+ 2251 o 087 088 059 057 054 058 0584
. 225+ 275 pB4 061 0s 062 060 058 053 057
e 2,75 + .50 0,66 0,83 061 0,63 061 0,60 06 0,59
350 - 450 pgy 086 063 066 084 063 063 082
450 + 850 pEs 0,67 068 067 066 0,64 0.65 053
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Facter de mantenimiento segun el tipo de luminaria

Calidad del
mantenimiento = N
= | Tabla orientativa de factores
on acrilic ssalan aver paraboiico. | de mantenimiento segun el
Bueno 070 0.70 0.75 it koks Ay
Regular 065 0.60 070
Malo 060 0.50 0.65
Ambiente de trabajo Fm
Acerias, fundiciones 0,65
Industrias de soldadura, mecanizado 0,70
Oficinas industriales, salas 0,75
Patios de operaciones, locales publicos 0,80
Despachos, oficinas comerciales, informaticas 0,85
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