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RESUMEN

Se sabe que dentro de una empresa de giro comercial es de suma importancia el
correcto funcionamiento de los almacenes, por ello, la problematica que se aborda es
la falta de una estructura lo suficientemente estable dentro del sistema de gestién de
almacenes (SGA) para hacer frente a los procesos externos de la empresa (cierres
financieros, entregas tardias a clientes, ente otros).

Este documento presenta el desarrollo metodoldgico para llevar a cabo un diagnostico
de un SGA en una empresa comercializadora, asi como también la implementacion de
las posibles mejoras derivadas de este diagnadstico.

Para logar un redisefio dentro del SGA se realizé una revision bibliografica de los
procesos y controles que se involucran dentro de este sistema, considerandose
tematicas como: almacenes, procesos de almacén (recepcion, ubicacion, preparacion
0 recuperacion de pedido y envio del producto), controles internos (modelos de
inventarios, controles administrativos), tecnologias de la informacion y la
comunicacién, asi como prevencion de riesgos laborales. Este redisefio sera
establecido en tres manuales que ayudaran a mejorar y mantener el desempefio de

los trabajadores.



ABSTRACT

It is well known that in a commercial business it is critical to have a well functioning
warehouse, therefore, the problem being addressed on the research is the lack of a
sufficiently stable structure within the warehouse management system (WMS) to react
to external business processes (financial closings, late deliveries to customers, among
others).

This research proposes a methodology to carry out a diagnosis of a Warehouse
Management System (WMS) in a commercial business, as well as the implementation
of possible improvements resulting from this diagnosis.

To achieve a redesign within the WMS, the starting point was an extensive literature
review of processes and controls that are involved in this kind of systems: warehouse
processes (reception, location, order recovery, order preparation, etc), internal controls
(inventory models, administrative controls), information technology and
communication, and finally, occupational risks prevention. This redesign will be detailed

in three manuals that will help improve and maintain the performance of workers.
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Introduccién

1 INTRODUCCION

Los almacenes son medios para lograr economias potenciales y aumentar las
utilidades de la empresa (Garcia, 1995). Por otra parte, Franzelle (2002) menciona que
“un almaceén es un punto clave de la cadena de suministros y forma parte vital del rol
en el éxito o fracaso de un negocio”.

Para lograr que un almaceén represente un punto a favor en las empresas, se debe
obtener una correcta clasificacion de las caracteristicas que éste posee; Escriva
(2010), propone la siguiente clasificacion: funcionamiento en la red logistica, situacion
geografica y actividad que realicen, el tratamiento fiscal que reciben los productos

almacenados, el recinto del almacén y el grado de mecanizacion.
1.1 Presentacion

En 1997 el proyecto HarCo del Noroeste dio inicio como una pequefia tienda de
distribucion de Equipo de Proteccion Personal (EPP), en el cual se vendian equipos
de proteccion respiratoria, corporal, auditiva, proteccion vial y ambiental, lo que le
permitié convertirse en proveedor de algunas industrias de la zona.

El afio 2005 fue importante para el desarrollo de la empresa, ya que se llevo a cabo la
alianza con MSC Industrial Supply Inc., permitiendo a HarCo del Noroeste incursionar
en el mercado de maquinaria y herramienta industrial e incorporar mas de 600,000
productos en su catalogo, con este hecho pas6 de ser una empresa especialista en
EPP y seguridad a ser una compafiia que se abria a nuevos mercados en el area de
maquinaria y herramental industrial. Dicha empresa busca un mayor crecimiento para
satisfacer las demandas de sus clientes, por ello en el 2007 incursion6 en el ramo de
manufactura dando apertura a un taller de confeccion de uniformes de trabajo,
chalecos de seguridad, ropa de proteccién, entre otros articulos.

Esta empresa cuenta con cuatro areas principales: comercializacion, finanzas, taller y

almaceén. Esta ultima se divide en: Un almacén principal y cuatro almacenes de

15



Introduccién

consigna. Sin embargo, desde los inicios de esta empresa hasta la fecha se han
presentado problemas con la gestion del almacén principal, ya que se carece de
controles que ayuden al buen funcionamiento de esta area; a su vez se desconocen
los procesos correctos que se llevan a cabo en un almaceén, por otro lado, al realizar
movimientos con cargas, se presenta una sintomatologia relacionada con lesiones

lumbares, asi como en las extremidades inferiores y superiores de los almacenistas.
1.2 Planteamiento del problema

Al contar con un SGA elemental, han surgido una serie de problemas caracteristicos
de esta area como lo son: la falta de espacio para almacenar, ubicacion de productos,
entradas y salidas de material sin registrar, envio de materiales equivocados, algias
lumbares asi como en extremidades inferiores y superiores. Todo esto repercute en
los cierres anuales, inventarios no confiables, entregas tardias, asi como la posible
aparicion de Desordenes Traumaticos Acumulativos (DTA’S).

En resumen, el SGA no cuenta con una estructura estable para hacer frente a los
procesos externos de la empresa (cierres financieros, entregas tardias a clientes, ente

otros).
1.3 Objetivo General

Formular una propuesta de redisefio del sistema de gestion del almacén principal, con
la politica de disminuir el retraso en los cierres anuales, inventarios no confiables,
entregas tardias de material, asi como la prevencién de riesgos laborales por

levantamiento de cargas.

1.3.1 Objetivos Especificos

¢ Identificar y diagnosticar los factores que afectan los procesos y controles de la
gestion de almacenes en HarCo del Noroeste.
e Proponer mejoras al sistema de gestion existente en base al diagnostico

realizado.
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Introduccién

e Elaborar un manual de procesos, control y seguridad e higiene del almacén

principal.
1.4 Hipotesis

El redisefio del SGA lograra disminuir los retrasos en los cierres anuales de este
departamento, asi como disminuir las variaciones en inventario y la mejora de las

condiciones de seguridad.
1.5 Alcances y delimitaciones

La investigacion se realizé en el almacén principal perteneciente a la comercializadora
HarCo del Noroeste, ubicado en Hermosillo, Sonora.

Este proyecto genera una propuesta sobre el redisefio del SGA, con la finalidad de
establecer las bases para el buen funcionamiento del almacén objeto de estudio.
Cabe sefialar que solo se implementaran parcialmente las propuestas aceptadas por
la gerencia, asi como también se limita el estudio a la disposicion de los almacenistas

y a las politicas y normas que emita la empresa.
1.6 Justificacion

Grupo HarCo se encuentra en proceso de expansion y crecimiento, por ello se espera
gue la demanda de sus productos aumente, trayendo consigo nuevos articulos que
requeriran su almacenamiento; por lo cual, la empresa se encuentra analizando el
sistema actual de almacenamiento y control del almacén matriz. Hasta el momento se
han encontrado distintos huecos que impiden el correcto uso de controles y procesos
de almaceén.

Por consiguiente, los beneficios que traera el redisefio del SGA son, disminuir la
pérdida del producto, reducir el descontrol que representa el desconocer los procesos
correctos de almacén, asi como también mantener el orden y la estandarizacion
adecuada de los productos que se encuentren almacenados. A su vez se generara
una concientizacion hacia los trabajadores de almacén con respecto a los riesgos a

los que se encuentran expuestos y como es que se pueden prevenir
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2 MARCO DE REFERENCIA

“Hoy en dia los almacenes constituyen sin duda alguna, uno de los puntos
neurolégicos mas importantes para una correcta politica de distribucion”
Anaya
Tejero (2008)

2.1 Almacén

En la antigiiedad los romanos almacenaban sus alimentos en lugares llamados “silos”,
éstos se ubicaban en la parte subterranea de las ciudades; al paso del tiempo
comenzaron a almacenarlos en la superficie, transformandose de un “silo” en un al-
mai-zén (Péarraga, 2004).

Existen varias definiciones de lo que es un almacén, segun la Real Academia Espafiola
(2013) un almacén es “Un edificio o local donde se depositan géneros de cualquier
especie, a su vez la logistica lo define como “Un espacio donde se depositan
mercancias de forma adecuada, segura y ordenada, sin que sufran transformacion
alguna” (Astals, 2010).

En ocasiones se puede confundir un almacén con un Centro de Distribucién (CEDI).
Debido a que un CEDI se define como “El lugar fisico (SKU’s: Stock Keeping Units)
donde una o varias empresas almacenan diferentes tipos de mercancias o materias
primas, ya sea fabricadas por ellas o adquiridas a un tercero” (Arrieta, 2011). Existen

ciertas diferencias entre estos términos (ver tabla 2.1).

Centro De Distribucién

(CEDI) Almacén

Caracteristicas

Tamano de

. . Instalaciones de gran tamafio
instalaciones

Instalaciones mas pequefias

Por lo general se localiza fuera
de la empresa
Recepciodn, expedicion

¢,Donde se localiza? Se encuentran dentro de la empresa

Funciones Recepciodn, ubicacion, recuperacion, envio

Productos a almacenar

Articulos terminados

Todo tipo (materia prima, articulo terminado)

"Cost Driver" Principal

Mano de obra

Espacio e instalacién

Ciclo de pedido

Das, horas

Meses, semanas

Actividades de valor
afiadido

Forman parte intrinseca del
proceso

Puntuales

Expedicion

"Push Shipping"

Bajo demanda del cliente

Rotacioén del inventario

24,48,96,120

3,6,12

volumen de venta

Mayorista

Minorista

Tabla 2.1. Diferencias entre CEDI’s y Almacenes.
(Elaboracion propia a partir de recopilacion bibliogréafica)
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Una vez establecidas las diferencias entre un CEDI y almacén se puede decir que un

almacén es un medio para lograr economias potenciales y aumentar las utilidades de

la empresa, segun Garcia (1995). Por otra parte el autor Franzelle (2002) menciona
que “Un almacén es un punto clave de la cadena de suministros y forma parte vital del
rol en el éxito o fracaso de un negocio”.

Para lograr que un almacén represente un punto a favor en las empresas, se debe

obtener una correcta clasificacién de las caracteristicas que este posee; Escriva (2010)

propone la siguiente clasificacion: funcionamiento en la red logistica, situacion

geografica y actividad que realicen, el tratamiento fiscal que reciben los productos
almacenados, el recinto del almacén y el grado de mecanizacion.

A su vez, estas clasificaciones son integradas por departamentos, siendo estos

aspectos de vital importancia para elevar el nivel de servicio que el almacén pueda

brindar, requiriéndose una correcta distribucioén del espacio fisico de esta area (Gémez
et al., 2011). Al ser un almacén parte de una empresa debe mantener una cierta

relacion con otras areas de la misma, siendo las principales: Produccion, compras y

ventas (De la Fuente Garcia, 2008).

El almacén no esta exento de una serie de responsabilidades, ejemplo de ello son:

llevar el control de guarda, almacenamiento de los bienes y materiales adquiridos

(Gobierno del Estado de México, 2007). Por otra parte Anaya (2008) menciona que

existen tres parametros que esta area debe cumplir, visto desde una Optica logistica:

disponibilidad de mercancias para su entrega inmediata, rapidez de entrega de la
mercancia y fiabilidad en la fecha prometida de entrega al cliente, dando lugar a un
mayor aprovechamiento del area.

Segun de la Fuente (2006), los almacenes pueden tener distintas funciones, tales

como:

1. Funcion de almacén como coordinador de los desequilibrios entre la oferta
y la demanda: Esta funcion tiene su explicacion desde el hecho de que la
demanda de un producto no siempre coincide en tiempo y cantidad con su oferta,
por lo que se imponen ciertos stocks, dado que la demanda insatisfecha de un

cliente por problemas en el transporte, falta de prevision de los proveedores u otras
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eventualidades, puede producir la pérdida del mismo, con el consiguiente
resultado negativo en la cuota de mercado y en los ingresos de la empresa.

2. Funcion de almacén como reductora de costos: Se producira esto cuando
resulte mas rentable adquirir algunos articulos en grandes lotes y/o transportarlos
en cargas consolidadas hacia lugares de almacenamiento cercanos a los puntos
de venta, que adquirir lotes mas pequefios en los momentos puntuales que indique
la demanda.

3. Funcién de almacén como complemento del proceso productivo: Se
observaria en productos tales como quesos, vinos, licores, embutidos, entre otros,

que precisan de un periodo de maduracién previo a su consumo.
2.2 Clasificacion de los almacenes

Es importante distinguir los diferentes tipos de almacenes con base en las funciones
gue se llevan a cabo. Una vez reconocido el tipo de almacén, se puede determinar si
la empresa estd haciendo un buen uso de sus instalaciones y si sus productos se estan
almacenando correctamente (Arrieta, 2011). Lépez (2006) propone una clasificacion

de almacenes, comprendiendo cinco tipos de almacenes (ver tabla 2.2).

Tipo de almacén Descripcion

Estos espacios se usan para almacenar a la intemperie productos a granel
Almacén abierto no perecibles, o productos terminados que no se deterioren con la accion
del medio ambiente.

Es el espacio que se utiliza para almacenar mercancias, especialmente
productos terminados que surten a las grandes cadenas de retail. Estos

Almacén de distribucion almacenes importan y compran mercancias en el mercado nacional y las
despachan sobre pedido a las diferentes tiendas por departamentos que
atienden.

Este tipo de almacén se caracteriza por no tener inventario de mercancias
Almacén logistico durante largos periodos de tiempo. Su funcion es la de distribuir los

productos o mercancias, y no la de almacenar.

Este espacio sirve para guardar todo tipo de mercancias o de productos
Almacén general de depésito | terminados, cualquier persona ya sea natural o juridica puede hacer uso
de sus servicios.

Un ejemplo de estos dos tipos de almacenes es el almacenamiento que
se realiza en una embotelladora de refrescos. Por lo general esta ubicado
en un lugar cercano a la planta de embotellado o al interior de la misma
empresa

Tabla 2.2. Clasificacién de Almacenes.

Tomado y adaptado de “Operaciones de almacenaje”, Lopez (2006)

Almacén central y regional
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Por su parte Escriva (2010) muestra una clasificacion diferente, mas extensa que la
propuesta por Lépez (2006), ya que ésta contiene seis clasificaciones de almacén

dentro de las cuales se desprenden once tipos de almacenes (véase tabla 2.3).

Clasificacion

Tipo de almacén

Descripcion

Funcion logistica

Almacén de consolidados

Se concentran pequefios pedidos de diferentes
proveedores, para agruparlos y asi realizar un
envio de mayor volumen.

Almacén de division de
envios o de ruptura

Cuando el pedido es de gran volumen para
enviarlo al cliente, en este almacén se dividen para
realizar envios de menor tamano.

Situacion geografica y la
actividad que realicen

Almacén central

Se encuentra mas proximo a los centros
productivos con el fin de disminuir los costos.

Almacén regional

Se localiza cerca de los lugares donde se
consumiran los productos.

Almacén de transito

Recinto especialmente acondicionado para la
recepcion y expedicion rapida de productos.

Tratamiento fiscal que
reciben los productos
almacenados

Almacén con productos en
régimen fiscal general

Los productos no gozan de exenciones fiscales,
por lo que se les aplican los impuestos vigentes y
de forma general.

Almacén con productos en
régimen fiscal especial

Productos exentos de impuestos ordinarios
mientras estén situados en ese espacio en
concreto.

Recinto del almacén

Almacén abierto

No requiere de ninguna edificacion

Almacenaje cubierto

Constituido por un edificio o nave que protege los
productos.

Almacén convencional

Es aquel cuyo equipamiento méaximo de
almacenaje consiste en estanteria para el depdsito

de paleta, con carretillas de mastil retractil.
Manipulacion de producto mediante equipo
automatizado, reduciendo al minimo la actividad
realizada por los trabajadores.

Tabla 2.3. Clasificacién de almacenes.
Tomada de “Logistica de almacenes”, (Escriva, 2010)

2.3 Sistema de gestidon de almacenes

Grado de mecanizacion p .
Almacén mecanizado

Dentro de este apartado se expondran las bases tedricas acerca de los SGA que son
parte fundamental de éstos. Segun el Instituto Aragonés de Fomento (2013), la
definicion de la gestion de almacenes (GA) es “El proceso de la funcién logistica que
trata la recepcion, almacenamiento y movimiento dentro de un mismo almacén hasta
el punto de consumo de cualquier material — materias primas, semielaborados,
terminados- asi como el tratamiento e informacién de los datos generados”.

Existe una confusién sobre la GA y la gestiébn de inventarios por lo cual Espifieira
(2008) expone que “mientras el material o producto se encuentren fisicamente en el
almacén, es almacén la

responsabilidad de éste”. Una vez que sale del

responsabilidad se traslada al proceso de gestion de ventas y distribucion”.
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La figura 2.1. ayuda a situar donde se encuentra la GA con respecto a la gestion de

inventarios, gestion de ventas y distribucion.

Gestién de Compras

Servicio Gestidn de

al Cliente Inventarios
Gestion de Ventas Gestion de
Almacenes

y Distribucion

Figura 2.1. Localizacién de la gestion de almacenes.
Tomada de pricewarehousecooper (2013).

Una manera mas clara de poder diferenciar la GA de la gestion de inventarios, es saber
cual es la funcion de cada una de ellas. Salazar (2012), sefiala la siguiente
clasificacion:

e La gestion de inventarios responde las interrogantes de: ¢Qué debe de ser
almacenado?, ¢Cuanto debe ser almacenado?, ¢A cuanto debe ser
almacenado? y ¢ Cuando debe ser almacenado?

e Mientras que la GA trata de responder a dos interrogantes: ¢Donde debe ser
almacenado? y ¢ Como debe ser almacenado?

De acuerdo a la Asociacion Espafiola para la Calidad (2013), la GA comprende: La
ubicacion de los productos en un almacén, los flujos de materiales dentro del almacén
y los métodos para el movimiento de productos, asi como la trazabilidad de los
productos almacenados y la preparacion o recuperacion de pedidos (picking).

La GA contiene ciertos objetivos que la hacen cumplir con sus actividades, estos
objetivos segun Correa y Gémez (2009) son: Maximizar la rotacién del producto, la
operatividad de almacenes y la capacidad de almacenamiento, asi como también
minimizar los recorridos en las operaciones, costos e inversiones en inventarios,

desaprovechamiento de espacio y perdida de producto.
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Exiten otros autores que exponen los objetivos que debe seguir la GA; entre ellos,
Salazar (2012), quien plantea que los objetivos de la GA deben ser: La rapidez de
entrega, la fiabilidad, reduccion de costos, maximizacion del volumen disponible y la
minimizacion de las operaciones de manipulacion y transporte.
Existen algunos beneficios que conlleva el uso de la GA (Salazar, 2012), siendo estos:

e La agilidad del desarrollo del resto de los procesos logisticos

e Optimizacion de la gestion del nivel de inversion del circulante

e Mejora de la calidad del producto

e Optimizacion de costos

e Reduccion de tiempos de procesos

e Mayor satisfaccion del cliente

En resumen, la GA se puede representar como se muestra en la figura 2.2.

Planeacion y Organizacion

RecepciD AlmacéD Movimien‘D

Informaciéon

Figura 2.2. Representacion gréfica de Gestion de Almacenes.
Elaboracion a partir de referencias bibliograficas (Espifieira (2008), Salazar (2012) e Instituto
Aragonés de Fomento (2013)

Se podria pensar que dentro de un almacén no existe ningun tipo de proceso, eso es
erroneo, debido a que la palabra “proceso” esta palabra encuentra su raiz en el término
de origen latino processus. Segun el diccionario de la Real Academia Espafiola (2013),
este concepto describe la accién de avanzar o ir para adelante, al paso del tiempo y al
conjunto de etapas sucesivas advertidas en un fenémeno natural o necesario para
concretar una operacion artificial. Segun Saez y Gomez-Cambronero (2006), dentro
de una GA existen procesos operativos, los cuales son aquellos que se encuentran en

contacto directo con el usuario.
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2.4 Almaceén: Procesos Operativos

Para lograr que un almacén sea un punto a favor dentro de la empresa se requiere
definir los procesos operativos que se realizan dentro de éste. Estos procesos se
dividen en cuatro: recepcion o entrada de productos, ubicacion, recuperacion o
preparado de pedidos y envios (Valenzuela y Romero, 2012), a su vez se encuentran
agrupados en dos tipos de flujo: “De entrada y de salida” (Anaya, 2011). En cuanto al
primero, son las actividades tipicas de recepcion de material, asi como también todos
los procesos de retorno de material en general; por otra parte, los proceso de flujo de
salida, deben ser correctamente documentados, encontrdndose en este proceso tres
fases: “Picking (recoleccion) del producto, preparacién del pedido y expedicion de

éste”.
2.4.1 Proceso: Recepcién o Entrada de Producto

Hamberg y Verriet (2011) define el proceso de recepcion como aquel que “Involucra la
llegada de producto de un proveedor y se prepara para su almacenamiento, asi como
para reempacar el producto dentro de un contenedor especial de almacenamiento”.
Por otra parte Valenzuela y Romero (2012) exponen que “Es el primer proceso con el
que se encuentra un articulo cuando llega al almacén, durante esta etapa, los articulos
son inspeccionados y esperan a ser transportados a la siguiente etapa”.

Dentro de la recepcion de materiales se planifican las entradas, la descarga y
verificacion del mismo, si estos articulos cumplieron con lo que fue solicitado o
especificado en la Orden de Compra (OC) (Diaz y Ruiz, 2012).

De igual forma el Gobierno del Estado de México (2007) establece que este
procedimiento debe mantener actualizado el sistema de inventarios, mediante el
adecuado registro de la recepcion de bienes y materiales adquiridos por la empresa.
Esto para su guarda y custodia en el almacén correspondiente.

Segun Espifieira (2008), “El objetivo al que debe orientarse una empresa en su proceso

de recepcion de mercancia es a la automatizacion, tanto como sea posible, para
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eliminar o minimizar burocracia e intervenciones humanas que no afiaden valor al
producto.”
Gutierrez (2007) menciona que el proceso de recepcion debe controlar los siguientes
aspectos:

e Si se trata de producto solicitado en un pedido

e Sila cantidad recibida corresponde a la solicitada

e Sise cumplen las especificaciones

Escriva (2010) menciona que el proceso de recepcion de material se divide en tres
fases, éstas son:

e Antes de la llegada del material: Se debera proporcionar la documentacion
necesaria, tanto la originada por el departamento de aprovisionamiento, como
la correspondientes al departamento de ventas.

e Llegada del producto: Se verifica el pedido, es decir, se comprueba si los
articulos recibidos coinciden con los documentos que corroboran el traspaso de
propiedad de los mismos, se deberé proceder a la devolucién del producto que
no redna las condiciones estipuladas en los documentos.

e Después de lallegada: Control e inspeccion de los productos, corroborando que
coincida con la documentacion estipulada.

Otro de los aspectos importantes a considerar en el proceso de recepcion es
determinar el area donde se llevara a cabo el recibo de material, para ello existen
distintas formas de realizarlo, una de ellas es la propuesta por Gomezet al., (2011)
que ayuda a determinar el area de recepcién y despacho”.

Por otra parte, Galindo y Tapia, (2008) emplean la técnica SPL para analizar la
distribucion de una empresa, una oficina o edificio. Esta técnica se basa en analizar la
relacion entre departamentos basandose en una calificacion por grado de cercania
entre ellos, ayudando a determinar el area correcta para ubicar un departamento
dentro de una empresa.

Una vez determinada el area de recepcion, asi como las actividades que la conforman,
se da paso al segundo proceso dentro de un almacén siendo este el proceso de

ubicacion.
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2.4.2 Proceso de Ubicacion

De acuerdo al lugar en donde se almacene un producto y la manera en que se
encuentren almacenados los productos necesarios para un pedido, el costo logistico
de su recuperacion puede variar sustancialmente (Gémez et al., 2008). Por esta razén
es de gran importancia definir una serie de reglas que permitan de alguna manera
organizar los productos.

Rouwenhorst et al., (2000) define el proceso de ubicacion como “colocar el producto
en un area de almacenamiento, ésta puede constar de dos partes: El area de reserva,
donde los productos se almacenan en la forma mas economica (area de
almacenamiento a granel) y la zona de avance donde los productos se almacenan para
su facil recuperacion, a menudo son almacenados en pequefios lugares con fécil
acceso’.

Una de las etapas que tiene importancia para el disefio de la ubicacion de existencias
en un almacén, es la colocacion de articulos en la estanteria. Mendes et al. (2011)
mencionan tres técnicas de posicionamiento utilizados en la logisitca:

1. Basados en complementariedad: Identificacion de elementos que se deben
almacenar uno al lado de otro.

2. Valores de volumen y frecuencia de movimiento: Dentro de éste el método mas
utilizado es el de indice de COI (Cubo por indice de Orden) desarrollado por
Heskett en 1963, este indice es definido como la tasa de espacio (cubica)
necesaria para almacenar un producto por su rotacion.

3. Técnicas no matematicas: No depende de las politicas mateméaticas de
inventarios de la empresa.

Existen otras técnicas para establecer una distribucion dentro de un almaceén, entre
estas la propuesta por Bassan, el cual incluye como funcion objetivo la determinacion
del nimero 6ptimo de espacios y de estantes necesarios para el almacenamiento,
buscando minimizar las areas y espacios requeridos, asi como las dimensiones

optimas del almacén en cuanto a longitud y ancho del mismo (Aragon et al., 2010).
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Ballou (1991), menciona que se deben mantener las ubicaciones fisicas bien definidas
dentro de un almacén, para dar respuesta a las siguientes incognitas: ¢Que clase de
mercancia se podra almacenar?,¢,Se conoce su capacidad?, asi como cualquier otra
caracteristica necesaria del area y producto.

Una posible respuesta a la primera pregunta realizada por Ballou (1991), la expone
Escriva (2010): Dificilmente se podra encontrar un almacén que englobe todos los tipos
de productos que existen, ya que unas empresas se dedican a fabricar y otras al
almacenamiento y/o comercializacion. La clasificacion de productos depende de
criterios que se elijan para ello. Algunos de estos criterios se pueden observar en la
tabla 2.4.

Criterios de clasificacion

Solidos
Segun el estado fisico Liquidos
Gaseosos
Duraderos
Perecederos
Longitud
Superficie
Peso
Capacidad
De alta rotacion
Segun la rotacién de salida De media rotacién
De baja rotacion
Tabla 2.4. Distribucidn interna de los productos.
Tomada de Escriva (2010).

Segun las propiedades

Segun la unidad de medida

Una vez clasificados los tipos de productos se debe contemplar lo expuesto por
Manzini (2012) dentro de los sistemas de almacenamiento (proceso de ubicacién) se
encuentran las siguientes palabras claves: Seguridad, calidad, disponibilidad, ahorro
en costos, nivel de servicio al cliente y trazabilidad.

La manera mas sencilla de cubrir las palabras claves expuestas anteriormente es
asignarles una codificacion, la cual ayudara a identificar la mercancia. El sistema de
codificacion, seguin Gonzalez (2001), es un conjunto de normas que identifican los
productos o servicios.

Dentro del almacenaje o ubicacion de producto se lleva a cabo la manipulacion de
estos. Para ello se pueden utilizar distintos procedimientos, que se aplican segun el

estado fisico, propiedades y cantidades de las mercancias. Escriva, (2010)
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proporciona una serie de criterios que ayudan a clasificar las cargas, como se muestra

en la tabla 2.5.

Criterios Tipos de Cargas

Cargas pequefias, medianas y paletizadas
Segun su volumen o dimensiones | Cargas voluminosas, de dimensiones especiales, muy
voluminosas y de volumen excepcional

Segun el peso Cargas ligeras, medias, pesadas y muy pesadas
Segun la forma de apilarlas Cargas sencillas y apilables

Segun el lote Cargas unitarias y por lotes

Segun la fragilidad Cargas resistentes, ligeras y fragiles

Tabla 2.5. Tipos de cargas.
Tomada de Escriva (2010)

Determinado el tipo de carga se lleva a cabo el almacenamiento de la mercancia, el
cual se debe realizar aprovechando al méximo el volumen del almacén, asi se podra
almacenar mas mercancia, y hacer mas facil el acceso a la misma.

Dentro del almacenamiento de mercancia se pueden diferenciar cinco tipos de
almacenamiento, esto segun Gomez et al. (2008):

e Almacenamiento aleatorio

¢ Almacenamiento en el espacio libre mas cercano

e Almacenamiento dedicado

e Almacenamiento por rotacion

e Almacenamiento basado en clases

Un factor de gran importancia dentro del proceso de ubicacién es la estanteria
empleada para almacenar el producto (Moreno, 2009). Existen dos tipos de sistemas
de almacenamiento en estanterias metalicas: Almacenamiento moévil vy
almacenamiento estético (Fernandez y Piqué, 2009).

e Enelalmacenamiento mévil las cargas unitarias permanecen inmaoviles sobre
el dispositivo de almacenamiento, el conjunto de ambos experimenta
movimiento durante todo el proceso de explotacion - almacenamiento.

e Enelalmacenamiento estatico el dispositivo de almacenamiento y las cargas
permanecen inmoviles durante todo el proceso de explotacion y de
almacenamiento. Dentro de este tipo de almacenamiento existen asi mismo

dos tipos basicos de estanterias metalicas:
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= [Estanterias metdlicas de bandejas: En este sistema las cargas
almacenadas generalmente en paquetes, se sitlan sobre bandejas
metalicas.
= Estanterias metalicas de largueros: Este sistema de almacenamiento
en estanterias convencionales para carga paletizada, consiste en situar los
distintos tipos y formas de paletas en niveles de carga alveolares regulables
en altura, sirviéndose para ello de equipos de manutencion manual o
mecanica.
El almacenaje o sistemas de almacenamiento tiene los mismos principios que la
disciplina logistica: “Envios eficaces de productos a los lugares correctos, en el
momento adecuado y en la cantidad adecuada sin ningun tipo de dafios o alteraciones”
(Manzini, 2012).
Con un proceso eficiente de ubicacion proporciona la base para el proceso de

recuperacion dentro de un almacén.
2.4.3 Proceso de Recuperacion o Preparacién de pedidos

La recuperacion o preparacion de pedidos es el proceso en el que se toma los articulos
de la zona de almacenamiento en respuesta a la solicitud de un cliente, siendo uno de
los procesos clave dentro de la GA. Por tanto, es una serie de operaciones que se
desarrollan por un equipo de personas para preparar los pedidos de los clientes (Errasti
y Bilbao, 2007). Especificamente, las fases de la organizacion de preparacion de
pedidos se pueden desglosar en preparacién, desplazamientos, blusqueda, extraccion
y acondicionamiento (Errasti et al., 2010).

Por su parte, Moreno (2009) menciona que dentro de este proceso se genera un
documento para que los operarios encargados del almaceéen retiren fisicamente la
mercaderia del mismo, ya que contiene los datos necesarios para esta tarea. Estos
son: El cdédigo, la descripcion, las ubicaciones de las cuales se debe retirar la
mercaderia, las cantidades de las mismas y sus respectivos lotes.

Esta es la fase considerada mas costosa y con mayor intensidad de mano de obra en

almacenes con sistema manual, a su vez muy intensivos en capital dentro de los
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sistemas de almacenes automatizados. Este proceso representa el 55% del total de
los costos operativos del almacén (Errasti y Bilbao, 2007, Valenzuelay Romero, 2012,
Aragodn et al., 2010 y Dallari et al., 2008)). En la figura 2.3 se pueden observar las

operaciones relacionadas con el proceso de recuperacion de material.

»  Rutas de reparto = Verificacion

=  Urgencia de entregas =  Empaguetado

*  Importancia de los =  FEtiguetado

clientes = Pesado
N . Traslado a . _
Captura del Criterios de lista de Albaran de Acondiciona -
. iy o la zona de et

pedido seleccidn recoleccidn entrega miento

preparacion

Procedimiento: Procedimiento:

= Manual = Pedidos individuales

»  Fax »  Pedidos agrupados (por zona, operarios,
= EDI tipo de manutencidn)

Figura 2.3. Operaciones relacionadas con la preparacion de pedidos.
Tomado y modificado de Errasti y Bilbao (2007)

La asociacion TOMPKINS (2002), expone las funcionalidades de este proceso de
almacén, entre las que se encuentran:

e La capacidad del pre-ruteo y el pre-envio de 6Ordenes de los clientes en
secuencia de almacenamiento para minimizar las distancias de los viajes y las
multiples manipulaciones de cargas durante el formado de la orden.

e La necesidad de seleccionar ubicaciones especificas de almacenamiento para
recoger en base a parametros como: El numero de lote, la rotaciéon de
existencias, lugar de entrega principal. El sistema debe ser flexible para permitir
variaciones en los requerimientos de rotacion de existencias y la secuencia de

ubicacion.
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e Lanecesidad de realizar casos de recoleccion y casos parciales de recoleccion.
Los sistemas de preparacion de pedidos con intervencion del personal se dividen en
sistemas Operario-Producto y Producto-Operario; en la primera las personas se
desplazan por el almacén con el objeto de extraer el material, en la segunda se
desplaza el producto y no el operario (Koster et al., 2006).

La preparacion por lineas significa que los pedidos se agrupan primero por sus indices
de rotacién “ABC” (Pérez y Pesatty, 2005), los cuales se calculan por medio del
volumen de actividad ponderada, multiplicando la demanda anual en unidades por la
frecuencia de preparacion de pedidos (picking). La calidad de este proceso tiene un
impacto en la cantidad de errores de la preparacion y por ello deben considerarse los

siguientes aspectos (véase tabla 2.6).

Causas internas
Cuando los procesos no estan normalizados, documentados y el
personal capacitado para seguir un formato de trabajo estandar, cada
operario utiliza criterios propios y el numero de errores tiende a crecer.
Los operarios tienen que contar con carros de traslado de los productos,
adecuados al peso de los productos.
El trabajo tiene que realizarse con un esfuerzo natural, por lo tanto los
medios de traslado deben considerar el volumen de los productos y el
peso de los mismos.
El tiempo dedicado a capacitacion redunda en una reducciéon de los
errores, es también la forma de entender las dificultades operativas para
corregir o mejorar los procesos.
Cuando se comienza la preparacion se debe contar con todos los

Baja formalizacion del proceso

Instalaciones y equipamientos
inadecuados

Condiciones de manipuleo

Capacitacion del personal

Abastecimiento fuera de tiempo

productos y evitar tener que completar la preparacion a posteriori, dado
gue este tipo de situaciones es fuente de olvido y errores.

Documentacion o informacion
poco clara e identificacion de
los productos

El personal tiene que identificar claramente de qué producto se trata, por
lo tanto la descripcion de los mismos tiene que facilitar la tarea. En los
casos que se utilizan cédigos de barras la confiabilidad de la preparacion
crece significativamente.

Urgencias y cambios

Cuanto mas cambios y urgencias, mayor es la cantidad de errores que
se cometen, por lo tanto toda la organizacion tiene que tener un orden 'y
una estructura operativa.

Personalizacion de las tareas y
seguimiento

La personalizacion de las tareas es un elemento clave para fomentar la
responsabilidad en el trabajo, identificar los errores y capacitar para
eliminarlos.

Sistema informatico soporte

Contar con WMS, es un aspecto fundamental para tener una operacion
eficiente, con alta productividad del personal, y con bajo nivel de errores.

Tabla 2.6. Aspectos para generar un error en el proceso de recuperacion.
Tomada y modificada de C y M Logistics (2012)

Algunos de estos errores pueden afectar el dltimo proceso de almaceén

correspondiente al envio o expedicion de material.
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2.4.4 Proceso de Expedicion o Envio de Material:

La expedicion consiste en el acondicionamiento de los productos con el fin de que
éstos salgan del almacén y lleguen al cliente en perfecto estado y en las condiciones
pactadas de entrega y transporte (Hill, 2013).
La expedicion supone todas las actividades necesarias desde que se preparo el pedido
hasta su embarque en los muelles para efectuar el transporte propiamente dicho
(Anaya, 2008); es decir, comprende:

e Distribucion de cargas por destinos

e Asignacion de tipo de vehiculos requeridos y contratacion en su caso

e Preparacion de hoja de ruta

e Carga de vehiculos

e Confirmacion de la salida a proceso de datos

e Control de distribucion
Una vez corroborado que lo que se recuperd del almacén es lo que se le envia al
cliente, el material abandona el almacén; a partir de esta etapa es responsabilidad de
quien transporta el material, asegurar que llegue al cliente en las condiciones que el

material le fue entregado en el almacén (Valenzuela y Romero, 2012).
2.5 Controles internos

El control interno de un almacén data de finales del siglo XIX, por lo que es de suma
importancia contar con un control interno, ya que éste asegurara el éxito del
departamento, a su vez estos controles se basan en la exactitud del producto fisico
almacenado y sus registros correspondientes, incluyéndose los movimientos que se
realicen con los bienes del almacén (Gomez-Cambronero y Saez, 2011).

Se puede medir el rendimiento de un almacén o eficiencia de un almacén por medio
de: Indicadores de calidad del producto, productividad de tiempo, entre otros (Arrieta,
2011). Los inventarios forman parte importante tanto para una empresa como para el
control interno del almacén, aunque en algunas empresas los vean como un mal

necesario para garantizar la continuidad de su actividad fundamental, sin embargo, se
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requiere de una buena gestion de inventarios para mantener las cantidades minimas
necesarias que garanticen la continuidad de todo el flujo de la cadena logistica (Ortiz,
2012).

Un punto de importancia dentro de un control de almacenes es la rotacion del producto,
ya que por medio de ella es posible establecer: Sistemas de almacenaje, cuales son
los productos con mayor indice de ventas y localizarlos de una manera mas accesibles
y de manera adversa los de menor venta (Gomez et al., 2008).

En la figura 2.4 se pueden apreciar algunos aspectos de la fase de control interno de

un almacén.

Procesos de

almacén Inventarios

Almacén

Rotacion del
producto

Rendimiento
de un almacén

Figura 2.4. Esquema de control interno de un almacén
Elaboracion propia a partir de revision bibliografica

Control interno

En los siguientes subtemas se describen los controles de importancia para un

almacén.
2.5.1 Control de Inventarios

En la era en que lo real y lo virtual se confunden, reinventarse como empresa puede
decidir entre el éxito o la quiebra. El liderazgo esta en las mas sutiles diferencias, en
la comunicacién, los precios, los plazos; en la satisfaccion de las expectativas del
cliente (Matamoros y Garcia, 2011).
Como Vidal et al. ( 2004) mencionan “El problema tipico es la existencia de excesos y
de faltantes dentro de un almacén: “Siempre se tiene demasiado de lo que no se
vende, y muchos agotados de lo que si tiene volumen de ventas”™.
Los motivos basicos para crear inventarios segun Parada (2009) son:

e Protegerse contra incertidumbres

e Permitir la produccion y compra bajo condiciones econdmicamente ventajosas
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e Cubrir cambios anticipados en la oferta y demanda

e Mantener el transito entre los puntos de produccién o almacenamiento
Para poder llevar un control del inventario dentro de un almacén existen distintos
modelos, Gutiérrez y Vidal (2008) proponen el uso de cuatro modelos matematicos:

e Modelos de Aleatoriedad de la demanda

¢ Modelos de Aleatoriedad de los tiempos de Suministro

e Modelos de Politica de Inventarios

e Modelos para la Gestion de Inventarios
Por su parte Narro (2010), emplea la simulacion dinamica como modelo para generar
una politica de distribucidén-inventario que disminuya los costos incurridos por un
inventario. Los autores Diaz-Batista y Pérez-Armayor (2012) mencionan el empleo de
los siguientes métodos: Modelo de cantidad de orden economica, cantidad de orden
periddica y el modelo colaborativo.
Un modelo bastante comun es el basado en el inventario de seguridad, el cual seguin
Aguilar (2012) depende de la variacién de la demanda y de la probabilidad de que un
valor dado de demanda se presente diariamente el tiempo de reabastecimiento.
La variacién dentro del inventario repercute directamente en la determinacion del
precio del producto almacenado, los inventarios cumplen un rol estabilizador y de
soporte de precios, generando correlaciones de precios aun bajo la hipotesis de que
las variaciones aleatorias en produccion y/o demanda tengan distribuciones
independientes en el tiempo.
Existen otro tipo de controles dentro de un almacén como lo son: Los controles
contables y administrativos. Para esta investigacion soélo abordaremos el tema de los

controles administrativos.
2.5.2 Controles Administrativos

Los controles administrativos se relacionan con normas y procedimientos relativos a la
eficiencia operativa y a la adhesion de las politicas descritas por la administracion
(Pirela, 2005). Existen mecanismos propios de las organizaciones esenciales, ligados

al control, los cuales son:
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e Los procedimientos de autorizacion: Se faculta para realizar ciertos actos o
delegar autorizaciones en otras personas subordinadas.

e Los supervisores: Permitiran poner de manifiesto las deficiencias o faltas que
se produzcan.

e Figura del jefe: El jefe de departamento controla al grupo que tiene bajo su
mando asegurdndose que todos cumplan con las actividades y entre

departamentos también para saber qué, como y cuanto se esta haciendo.

2.6 Almacen y Tecnologias de la Informacion y la

Comunicacion

Los avances en las tecnologias de la informacion y de la comunicacion (TIC) ofrecen
nuevas posibilidades para la gestion de la empresa comercial, y en concreto para el
proceso logistico (Gil et al.,, 2008). Buxmann y Gebauer (1999) consideran la
tecnologia de la informacion como uno de los factores clave del éxito en una
organizacion.

Las TIC’s segun el Instituto Aragonés de Fomento (2013) se pueden aplicar dentro de
un almacén como un sistema de codificacion de productos, estos sistemas funcionan
sin necesidad de cambiar los codigos ya existentes dentro de este departamento, a su
vez reduce el riesgo de errores en la migracion de un codigo a otro. Por lo que dentro

de un almacén se pueden emplear las siguientes TIC”s (véase figura 2.7).

Tecnologia Tipos de aplicacion
Cddigo optico

Cédigo magnético

Equipos de lectura

Impresion de etiquetas

Portatiles de mano

Radiofrecuencia Montado en carretillas

Comunicacioén en tiempo real

Ligados a flotas de transporte

Cdédigo de barras

Ordenadores de a bordo Posicionamiento
Comunicaciones (satélite/radiofrecuencia)
Preventa
Terminales portétiles Autoventa

Comunicacioén (Radio, linea telefénica, etc.)
Reconocimiento de voz
Sistemas integrados de gestion logistica
Tabla 2.7. Tipos de TIC's en un almacén.
Tomada y adaptada de Instituto Aragonés de Fomento (2013)
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Por su parte Correa et al. (2010) plantean que las TIC en la cadena de suministro y la
gestion de almacenes (GA) contribuyen a la reduccion de la complejidad en sus flujos
de informacion, al mejoramiento de la coordinacion de los procesos y actores
relacionados, al incremento de la eficiencia operacional y al aumento de la rentabilidad
de la empresa y su cadena de suministro. A su vez expone herramientas diferentes a
las emitidas por el Instituto Aragonés de Fomento (2013), las cuales se muestran en
la tabla 2.8

Tipo de TIC’'s Aplicacion
WMS (Warehouse Sistema de informacion que ayuda en la administracion del flujo del
Management System) producto e informacion.
LMS (Labor Management | Sistema de control de las actividades de los operadores del almacén.
System)

Tecnologia de codificacion que permite capturar informacion
relacionada con los niumeros de identificacion de articulos, unidades
logisticas y localizaciones de manera automética e inequivoca en
cualquier punto de la red de valor.

Tecnologia que usa ondas de radio para identificar productos de forma

Cdédigo de barras

RFID

automética.
Recoleccion por voz y Sistemas de sefializacion sin papeles, que se basan en redes luminosas
recoleccién por luz y sistemas de voz.

Tabla 2.8. Tipos de TIC's en un almacén.
Tomado y adaptado de Correa, et al. (2010)

2.7 Ergonomiay Seguridad e Higiene en los Almacenes

Ergonomia es la ciencia aplicada al estudio de la relacion hombre-maquina, esta
definiciobn es una generalizacién de distintos enunciados expuestos por diversos
autores, entre ellos podemos encontrar a Bridger (2003) y Melo (2009).

Romero (1999) expone que las tareas operativas que se realizan en los almacenes,
consisten generalmente en la carga y descarga de aquellos pedidos que son
destinados a diferentes centros comerciales o puntos de venta, asi como a la
colocacion de los mismos en estantes que se disponen a diferentes alturas; las
condiciones de manipulacion de las cargas que realiza el trabajador suelen ser muy
variables, tanto en peso como en relacion a sus caracteristicas geométricas.

En base a lo anterior, se dice que un trabajador puede lesionarse al manipular de una
manera inadecuada las cargas regulares. Segun la guia técnica emitida por el Instituto

Nacional de Seguridad e Higiene en el Trabajo (2003) “Las lesiones mas frecuentes
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son: Contusiones, cortes, heridas, fracturas y sobre todo lesiones musculo-
esqueléticas”.

Dentro de la ergonomia existen distintos métodos de evaluacion, los cuales pueden
ser posturales, medioambientales, de levantamiento de cargas, entre otros (Vazquez,
2012). El método mas utilizado para evaluar cargas posturales es conocido como
ecuacion NIOSH (Diego-Més y Asensio, 2006). Dicho método permite evaluar tareas
en las que se realizan levantamientos de carga, ofreciendo como resultado el peso
maximo recomendado (RWL: Recommended Weight Limit) que es posible levantar en
las condiciones del puesto para evitar la aparicion de lumbalgias y problemas de
espalda.

Esta ecuacion de NIOSH evalla siete aspectos para el manejo de una carga manual:
Peso de la carga, distancia horizontal de la carga, posicién vertical de la carga,
desplazamiento vertical, angulo de asimetria, frecuencia de levantamiento, calidad de
agarre (Ruiz, 2011).

Por otra parte existen en México una serie de normativas que ayudan a la proteccion

y cuidado del trabajador, en el apartado siguiente se mencionan algunas de ellas.

2.8 Normativas mexicanas: Seguridad, Equipo de

Proteccion Personal (EPP) y Sefialamientos

Existen distintas normativas mexicanas que ayudan a salvaguardar el bienestar de un
operario en su estacion de trabajo entre ellas podemos encontrar las siguientes:

NOM-006-STPS-2008: Manejo y almacenamiento de materiales. Condiciones y
procedimientos de seguridad. Esta normativa tiene como objetivo el establecer las
condiciones y procedimientos de seguridad para evitar riesgos de trabajo, ocasionados
por el manejo de materiales de forma manual y mediante el uso de maquinaria. Dentro
de esta norma se define la carga manual como: “Actividad que desarrolla un trabajador
para levantar, mover o transportar material empleando su fuerza, o con el auxilio de
carretillas, diablos o patines”, a su vez se define el manejo de materiales como “La

accion de levantar, bajar, jalar, empujar, trasladar y estibar, de forma manual o con la
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ayuda de magquinaria, las materias primas, subproductos, producto terminado o
residuos.

Dicha norma establece que el patrén debe informar de las condiciones peligrosas a las
gue se encuentran expuestos los operarios, asi como considerar dentro de la carga
manual de materiales, al menos su peso, forma y dimension. Un punto principal dentro
de este trabajo es que se debe realizar una vigilancia periddica a los trabajadores que
desarrollen esta operacion.

Esta norma establece el limite de peso maximo que el trabajador puede levantar siendo
50 kg para hombres y 20 kg para mujeres.

Otra normativa es la NOM-017-STPS-2008, en la cual se establece la seleccion, uso
y manejo de equipo de proteccidon personal en los centros de trabajo (Secretaria del
Trabajo y Prevision Soccial, 2008).

NOM-026-STPS-2008 Establece los colores y sefialamientos de seguridad e higiene,
e identifica los riesgos por fluidos conducidos en tuberias, su principal objetivo es
establecer los requerimientos en cuanto a los colores y sefiales de seguridad e higiene
gue correspondan (Secretaria del Trabajo y Previsién Social, 2008).

Dos normativas de interés para la seguridad del operario son la norma 113 y las 115
ambas abordan la temética de equipo de proteccion personal (EPP). La primera de
ellas se enfoca al calzado de seguridad y la segunda al tipo de cascos que se deben
utilizar, asi como las propiedades que deben poseer ambos (Secretariia del Trabajo y
Prevision Social, 2008)

2.9 Casos de éxito

Alrededor del mundo han surgido una serie de inconformidades con el uso de
almacenes, esto debido al mal manejo de los sistemas de gestion de esta area,
afectando tanto a pequefios almacenes de articulos en procesos, como grandes
almacenes de productos. A continuacion se presentan dos casos de investigaciones
previas sobre la reestructuracion de un SGA.

El primero de ellos fue llevado a cabo en la empresa de Generacion Eléctrica de
Aréquipa S.A. (EGASA, 2012), firma localizada en la ciudad de Lima, Pera, donde
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debido al escaso control que se tenia dentro del area de almacenes empezaron a tener
problemas por la falta de material y equipo.

La metodologia aplicada para dar solucion a esta problemética es la creacion de un
manual de gestion del almacén, en el cual se establecen las funciones de cada uno de
los trabajadores del almacén.

A su vez se determinan las posiciones y procesos a seguir dentro del almacén, los
formatos a utilizar y la manera en que éstos se requisitaran. Esto se conjunta con un
manual de procedimiento de toma de inventario fisico, donde se especifican y definen
los tipos de inventario, asi como las empleadas dentro de los mismos. El proceso que
proponen para la recoleccion de inventario fisico abarca los siguientes puntos
(EGASA, 2005): Programacion, preparacion, ejecucion y resultados del inventario.
Dentro de este ultimo punto se especifica el proceso para los excedentes o faltantes
del material o herramientas.

El segundo caso de éxito es localizado en la ciudad de la Habana, Cuba, llevandose a
cabo una investigacion con respecto a la reestructuracion interna de un almacén, que
buscaba obtener una mejor certificacion de la categorizacién de “Almacenes
Tecnoldgicos”, por lo cual se realizé el redisefio de esta area lo que generé la creacion
de un Expediente Logistico (EXPLOG). Este expediente se divide en cuatro modelos:
El primero de ellos es la vista de la distribucién de planta, donde se disefia un
diagrama del almacén, especificAndose las dimensiones correctas de pasillos, nUmero
de anaqueles, la ubicacion de las areas involucradas en los procesos de almacén.

El segundo corresponde a los parametros técnicos de un almaceén, se especifican las
dimensiones, el volumen que ocupa el material almacenado, el volumen util del
almacén, las areas totales, areas utiles, clasificacion del almacén atendiendo
dimensiones, tipos y actividades.

El tercer modelo se ocupa del control de inventarios relaciona la existencia y el estado
técnico de los equipos de manipulacion e izaje, los medios de almacenamiento y
medicion.

Por dltimo, el cuarto modelo resefia los sistemas de ventilacion e iluminacion

disefiados dentro del almacén (Gomez et al., 2011).
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3 METODOLOGIA

El enfoque metodoldgico que se propone surge a partir del analisis llevado a cabo en
el capitulo dos. Debido a la tematica a abordar este apartado es multi disciplinario, ya
que intervienen tematicas de disefio de instalaciones, flujo de material, control de
inventarios, administracién de almacenes, ergonomia y seguridad e higiene industrial.
Asi como también es una investigacion aplicada, de caracter correlacional. En la figura
3.1 se exponen los procesos claves y las herramientas a utilizar dentro de cada

categoria del SGA.

Sistema de Gestién de Almacenes

Procesos internos Controles internos Ergonomiay seguridad
e higiene
9 3 »
4 D ( ) e D
Recibo
Ubicacion Inventario y rotacion Ergonomia y seguridad e
Preparado de pedido Administracién higiene
Envio
\ S \ J \ y
9 9 O
Herramientas Herramientas Herramientas
v v []
Disefio de instalaciones Normativas mexicanas
P Modelos de control de g p
Metodologia 5's inventario e indice de de seguridad y método
Herramientas de analisis, rotacion. TIC's de evaluacién
TIC’S, entre otros ' ergondémica
\, J

Figura 3.1. Tematicas y herramientas a abordar dentro de la metodologia.
Elaboracion propia

De acuerdo a la figura 3.1 se describen a continuacion las herramientas utilizadas:
e Disefio de instalaciones (Galindo y Tapia, 2008), utilizado en los procesos de
ubicacion y recoleccion de productos.
e Meétodo 5’s (Del Castillo et al., 2012): usado para clasificar, ordenar y mantener

una estructura dentro de los anaqueles y del propio departamento.
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Herramientas de analisis (Secretaria de la Funcion Publica, 2012): Diagnostica
el estado en el que se encuentra el proceso mostrando un estado actual y uno
con mejoras.

Tecnologias de la informacion y la comunicacion (TIC's) (Correa y Gomez,

2009): Se desarrollan las bases para la implementacion del cédigo de barras.

Con respecto a la seccion de controles internos de un almacén:

Modelos de inventarios (Vidal et al., 2004): Determinar cual es el mejor modelo
gue se adapte a las caracteristicas de la empresa objeto de estudio.

Procesos administrativos (Parada, 2009): Procesos involucrados en la entrada
y salida de material en este departamento.

Evaluacion del sistema computacional actual para el control y gestién de

almacenes.

Debido a que el recurso humano es de gran importancia para esta area:

Evaluacion de las instalaciones y equipo de seguridad con base en las
Normativas Mexicanas de Seguridad.

Evaluacion ergondémica en cuestion de manejo de cargas, asi como las posturas
gue adoptan los almacenistas al momento de realizar los procesos llevados a

cabo en esta area.

Una vez definidas las herramientas a utilizar se realiza una propuesta metodolégica

que buscara dar solucién a la problemética que presenta la empresa objeto de estudio.

En la figura 3.2 se muestra la metodologia propuesta para el redisefio de un SGA.
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Figura 3.2. Metodologia propuesta.

Elaboracion propia

A continuacién se describen las etapas expuestos en la metodologia propuesta

(Figura 3.2):

3.1 Etapa 1: Identificar y definir los procesos y controles

internos del almacén objeto de estudio

Esta etapa se llevd a cabo a través de las siguientes fases:
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3.1.1 Fase 1: Filtrado de Informacioén

La primera fase de esta etapa fue filtrar la informacion bibliografica adquirida en el
capitulo dos, a través de diagramas de flujo y tablas de contenido, los cuales seran
empleados para obtener los puntos claves en cada proceso y control interno del

almacén, contrastadndose con la situacién que presenta el almacén bajo estudio.

3.1.2 Fase 2: Grupo focal

La técnica de grupo focal (Escobar y Bonilla-Jimenez, 2009) se aplicara para obtener
informacion mas detallada sobre ¢Como los almacenistas identifican los procesos y
controles que existen en su area de trabajo? Los pasos que se emplearan para su

realizacion son los siguientes:

Pasos En qué consiste
Debe de responder a las interrogantes: ¢Qué se desea lograr?, ¢Qué se
Establecimiento de busca con esta investigacion?, ¢ Qué informacion se puede obtener de este
objetivos grupo?, y ¢, Qué informacion se necesita para satisfacer las necesidades del
estudio?
L . L El disefio de la investigacion debe ser coherente con la definicion de
Disefiar la investigacion objetivos.

Tener en cuenta la edad, el sexo, las condiciones socioeconémicas, nivel
educativo, estrato social, actitudes y el lugar de residencia, asi como
también la experiencia.

Debe ser miembro del equipo de investigacion involucrado en el desarrollo
del grupo focal; la funcién principal del moderador es propiciar la diversidad
de opiniones en el grupo.

Deben ser concretas, estimulantes y flexibles, en lo posible, deben guiar la
discusién de lo mas general a lo especifico.

El lugar para realizar la sesion de los grupos focales debe ser privado; sélo
deben tener acceso los participantes y el equipo de investigadores.

Se debe asignar a un encargado de logistica, quien tendra la labor de
Logistica reclutar a la gente, encargarse de los incentivos que se entregardn como
agradecimiento a los patrticipantes.

Prestar atencion a los participantes, asi como también integrar algunos
Desarrollo de la sesién expertos sobre el tema para aclarar posibles dudas, no sacar conclusiones
durante la sesion, realizar una retroalimentacion.

Andlisis de la Analizar las grabaciones obtenidas, asi como también realizar un resumen
informacion inmediatamente después de terminar la reunion con el grupo focal.
Tabla 3.1. Pasos para llevar a cabo la técnica de grupo focal.
Adaptado de Escobar y Bonilla-Jimenez, 2009

Seleccion de los
participantes

Seleccionar al
moderador

Preguntas estimulo

Sitio de reunién
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3.1.3 Fase 3: Elaboracion de tablas comparativas

Esta fase corresponde a la comparacion entre los resultados obtenidos de la fase uno
y dos. Para la realizacion de las tablas comparativas se requerira la siguiente
informacion:
e Primera columna: Caracteristicas de cada proceso o control segun la literatura.
e Segunda columna: Percepcion que los empleados tienen del proceso o control
a evaluar.
e Tercera columna: Puntuacion (de 1 a 4 en escala de Likert) dependiendo de qué
tan similares sean los contenidos de ambas columnas.
Una vez obtenidos los valores de esta etapa se determinara en qué estado se
encuentra el area bajo estudio, asi como también se conocié qué tan errados o
acertados se encontraban los almacenistas sobre las operaciones que realizan dia

con dia.

3.2 Etapa 2: Diagnosticar y evaluar los procesos y controles

internos

Concluida la etapa anterior, se dara inicio al diagndstico y evaluacion de los procesos

y controles internos resultantes, esta etapa se constituye de las siguientes fases:
3.2.1 Fase 1: Diagnostico

El diagnéstico de esta etapa conllevara una serie de pasos que reflejan el estado en
el que se encuentran los procesos y controles del almacén, para ello se requirio:
¢ El andlisis situacional con respecto a los procesos de almacén que se realizara
por medio de herramientas de analisis como lo son (Secretaria de la Funcién
Publica, 2008):
1. La técnica PEPSU: Esta herramienta es util para definir el inicio y el fin del
proceso al facilitar la identificacién de sus proveedores, entradas, subprocesos,

salidas y usuarios
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Hoja de trabajo para analisis de procesos: Esta herramienta nos permite
identificar de manera gréfica aquellas actividades del proceso que no agregan
valor y las areas de oportunidad para implementar acciones de mejora. En la

hoja de trabajo para analisis de procesos (SER y DEBER SER) se registra a

todas las actividades el proceso y se aplica el criterio del valor agregado, a fin

de detectar desperdicios del proceso, eliminar las actividades que no agreguen
valor, optimizar las que agreguen valor e identificar actividades donde se
presentan problemas.

Cuestionario de andlisis: consiste en una serie de preguntas abiertas y
estructuradas para identificar la percepcion que tiene el personal que opera el
proceso de la efectividad de sus factores

Diagramas de flujo: representa graficamente la secuencia de actividades del
proceso.

Diagramas de Pareto: El principio de este diagrama enfatiza el concepto de lo
vital contra lo trivial, es decir el 20% de las variables causan el 80% de los
efectos (resultados), lo que significa que hay unas cuantas variables vitales y
muchas variables triviales.

Ishikawa: La finalidad de esta herramienta es ayudar a los equipos de mejora a
detectar los diferentes tipos de causas que influyen en un problema, seleccionar
los principales y jerarquizarlos.

5w’s+h: El método 5 W's y 1 H es una herramienta de andlisis que apoya la
identificacion de los factores y condiciones que provocan problemas en los
procesos de trabajo o la vida cotidiana. Las 5 W's y 1 H provienen de la primera
letra de las siguientes preguntas en inglés: Who (Quién), What (Qué), Where
(D6nde), When (Cuando), Why (Por qué) y How (Como).

El diagndstico correspondiente a los controles de almacén partira de un analisis
ABC (Baca y Moran, 2009) también conocido como regla del 80/20, una vez
obtenida la clasificacion correcta de cada articulo, se contrastara con el actual

sistema de control de inventario, esto proporcionara un diagnostico situacional.
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3.3 Etapa 3: Proponer un rediseio de instalaciones vy

herramientas TIC'S

La tercera etapa se divide en dos fases:
3.3.1 Fase 1: Distribucién de instalaciones

La primera fase de esta etapa corresponde a la distribucion de instalaciones, donde se
busca optimizar la disposicion de los productos, recurso humano y de la propia
instalacion (Pérez y Pesatty, 2005).

Los pasos a seguir para llevar a cabo el redisefio de una instalacion dentro de una
empresa son los siguientes segun Diaz y Ruiz (2002):

1. Datos de partida: Delimitar la zona objeto de estudio, identificando todos los
estantes, maquinaria o equipo utilizado, asi como cualquier otra zona que se
considere importante para el estudio.

2. ldentificar la ubicacién de las familias que se encuentran almacenadas, para ello

se utilizaré el siguiente formato:

Familia Pasillo Estante de anaquel Zona del almacén Embarque
001 la Todos los niveles Planta baja 5 mts.
002 3b 4B Planta alta 30 mts

Tabla 3.2. Hoja de informacion.
Tomado y modificado de Diaz y Ruiz (2002)

Proceso de llenado de tabla 3.2.

e Familia: Corresponde al cédigo de identificacion de la familia de productos.

e Pasillo: En que pasillo se encuentra esa familia ubicada, este podra tener
valores del 1 hasta el 6.

e Estante del anaquel: Los anaqueles son conjuntos de estantes a lo largo de los
pasillos van desde el rotulo A hasta N.

e Zona de almaceén: Debido a que el almacén se divide en dos plantas, dentro de
esta casilla se especificara en que planta se encuentra ubicada esa familia de

productos.
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Embarque: Tomara valor equivalente a las distancias en metros que recorre el
material para su preparacion, desde el punto promedio de la distancia del
anaqguel hasta la zona de embarque.

Diagrama P-Q (Producto-Cantidad).

Diagrama de flujo geogréfico de la situacion actual.

Evaluacion situacional: Se dividira en dos tipos de valoraciones una cualitativa
y otra cuantitativa, esta Ultima consiste en establecer ponderaciones para el
transporte y material, y dependera del tipo de transporte a utilizar y la dificultad
que posee el material para ser manipulado, esto se deberé realizar para cada
familia de productos. Por otra parte la valoracion cualitativa se basara en la
identificacion de los puntos fuertes y débiles que ofrece la distribucion actual.
Propuesta de distribucion: Se realizara sobre una hoja de papel, especificando
todos aquellas limitaciones con las que cuenta el area a estudiar, después se
plantean distintas alternativas de “distribucién” tomando en cuenta los analisis

cualitativos y cuantitativos previamente realizados.

Un punto importante a tomar en cuenta es la implementacion de la herramienta 5°S la

cual servira a su vez para la reduccion de costos (i-CREO, 2009). La siguiente forma

es como se llevara a cabo la aplicacidén de esta herramienta (Del Castillo et al., 2012):

1.

3.

Capacitar a los trabajadores del area sobre los términos, definiciones y
acciones que se requeriran para llevar a cabo la aplicacion de esta herramienta,
asi como una campafia de concientizacién sobre el uso de las 5°S.

Situacion actual del area: En qué estado se encuentra el lugar de trabajo, en
cuestidon de sefialamientos, limpieza, productos dafiados, entre otros.

Inicio de la implementacion, el cual se muestra en el la tabla 3.3 .

En la tabla anterior se puede apreciar una secuencia de pasos con los cuales se llevara

a cabo la implementacién de esta herramienta, buscando con ello la reduccién de

costos extras por inventario muerto o productos dafiados.
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Palabra
en Significado Pasos y Descripcién
Japonés

La ACCION de ordenar articulos y clasificarlos seguiin se necesiten o no.
Los articulos que no se necesitan se botan, eliminan o liquidan mientras
gue los elementos que se necesitan se gestionan y almacenan en forma
Seiri Ordenar apropiada los pasos para llevar a cabo la primera “S” son:

1. Reconocer el area de oportunidad

2. Definir criterios de seleccion.

3. Identificar los objetos seleccionados

4. Evaluar los objetos seleccionados
La ACCION de colocar cada articulo que se necesita en el sitio correcto
y asegurarse que esta en funcionamiento. Esto incluye el uso de
etiquetas, letreros, y sistemas de almacenamiento y archivo para facilitar
Seiton Organizar el almacenamiento y la recuperacion de dichos articulos. Los pasos que
conlleva la segunda “S” son:

1. Preparar el &rea de trabajo

2. Ordenar el area de trabajo

3. Establecer reglas de seguridad
La ACCION de limpiar el sitio de trabajo totalmente asegurandose que
esta arreglado y bien presentado. Para realizar la tercera “S” los pasos

Seiso Limpiar son.

1. Determinar un programa de limpieza

2. Definir el método de limpieza

3. Crear disciplina
La CONDICION de mantener altos y que los empleados estén
Seiketsu Estandarizar | comprometidos con las primeras 3 “S”. Los pasos a seguir son:

1. Integrar las actividades de las 5 S’s en el trabajo regular

2. Evaluar los resultados
La CONDICION en la que todos los miembros practican las 4 “S” antes
Shitsuke Seguimiento | mencionadas espontaneamente y por propia voluntad como un estilo de
vida y que se ha vuelto parte de la cultura de la empresa.

Tabla 3.3. Pasos de implementacién 5’S.
Adaptado de: Del Castillo, et al. (2012) y Soto, (2007)

3.3.2 Fase 2: Propuesta de Herramientas de TIC's

Esta fase corresponde a propuestas de herramientas de TIC's, las cuales pretenderan
agilizar y mejorar los procesos y controles (Correa y Gémez, 2009).
La empresa objeto de estudio, cuenta con un sistema informatico donde se realizan
los procesos de entrada y salida de material, también se lleva el control de existencias
y valor de inventario, este sistema es denominado Adminpaq, dentro de la
determinacion de herramientas TIC's se llevaran a cabo los siguientes pasos:

1. Seleccion de herramientas TIC’s que ayuden a mejorar el control y procesos de

almacén.
2. Establecer las bases para realizar la implementacion de aquellas herramientas

gue cumplan con los objetivos de seleccion.
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3.4 Etapa 4: Determinar controles internos

Es de suma importancia mantener un control interno en estos departamentos, por lo
cual se evaluaran las caracteristicas necesarias para el modelo de inventario que mejor
se adecue a la empresa HarCo del Noroeste, asi como también se evaluara el sistema
de gestion de inventarios para verificar si éste es el indicado para llevar a cabo los
procesos de inventario.

Esta verificacion se realizara comparando las caracteristicas requeridas por el nuevo
control de inventarios y las caracteristicas particulares del sistema computacional
usado por la empresa, a su vez se contrastaran estas caracteristicas del sistema con
las de otros sistemas que llevan a cabo distintos modelos de inventarios. En dado caso
de que el actual sistema computacional no sea el adecuado se realizar4 una propuesta

con un nuevo sistema.

3.5 Etapa 5: Evaluar las instalaciones y equipo de

proteccion personal segun normativas

México al igual que otros paises cuenta con normativas de proteccioén personal para el
sector trabajador (emitidas por STPS), las cuales tienen el objetivo de salvaguardar el
bienestar del empleado.

La finalidad de la aplicacion de estas normativas es el llevar a cabo un plan de
prevencion de riesgos laborales, para lo cual se realizara lo siguiente:

e Aplicacion de la lista de identificacién de riesgos, la cual evalia 11 aspectos
importantes de un area de trabajo.

e Al realizar la identificacion de riesgos se seleccionaran las normativas
relacionadas con las actividades que se realizan dentro del area a estudiar y
gue resultaron con algun riesgo.

e Seguido a lo anterior se sometera el area de estudio a auditorias basadas en

las normativas seleccionadas previamente.
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e Analizar los resultados de auditorias y formular un plan de prevencién de
riesgos basandose en aquellos puntos que resultaron con un menor nivel de

proteccion o mayor nivel de riesgo laboral.

3.6 Etapa 6: Diagnosticar el nivel de riesgo ergonomico al

gue se encuentran expuestos los almacenistas

Al existir una situacion de riesgo dentro de una empresa es posible que se desarrolle
un trastorno musculo-esquelético. Este tipo de afectacion genera pérdidas econémicas
y provocan mayor ausentismo en las empresas; estos trastornos a nivel legal se
pueden agrupar en dos categorias: Accidentes de trabajo y enfermedades
profesionales (Vega, 2008). Por ello, es de suma importancia el detectar aquellos
riesgos ergonémicos que puedan desembocar en alguna de estas categorias. Los
pasos son los siguientes:
1. Tabla comparativa entre caracteristicas de distintos métodos de evaluacion
ergonémica.
2. Seleccién del método que mejor se adapte a las actividades a evaluar.
3. Realizar evaluacién de posturas, levantamiento de cargas, entre otras
actividades que se realizan en el area.
4. Andlisis de resultados.
5. Propuesta de solucion con base en los resultados del paso anterior.
Ahora bien, con el fin de darle un seguimiento a las evaluaciones ergonémicas, el
método, proceso que éste implica y la manera de analizarlo se anexara en el manual

de gestion de almacenes como un apartado especial.

3.7 Etapa 7: Elaboracion del manual de gestion de

almacenes

La ultima etapa de la metodologia se encamina a la elaboracién del manual de gestion

de almacenes donde se expondran los siguientes aspectos:
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Procesos de gestién de almacenes: Dentro de este apartado se describiran
los pasos a seguir para el correcto desarrollo de los procesos de recepcion,
ubicacion, preparado de pedidos y envio de materiales, asi como el plano de
las instalaciones del almacén.

Controles internos de almacén: Se encontraran los aspectos a considerar
para la implementacion de un control interno de almacén, asi como algunas
normativas correspondientes a esta area de la empresa

Seguridad e higiene: Esta seccion contendra las normas vigentes
correspondientes a la seguridad del operario.

Ergonomia: Se indicard el método a utilizar para la evaluacién ergondmica asi
como los pasos que se siguen para realizarlo, debido que esta evaluacién se

debera hacer minimamente una vez al afo.

Para la elaboracion de este manual se seguird un conjunto de acciones dictadas por

el Instituto Nacional de Estadistica y Geografia (INEGI), asi como por la Secretaria de

Relaciones Exteriores (SRE) (véase tabla 3.4).

Secretaria de Relaciones Exteriores (SRE)

Delimitacién de procedimientos

Recoleccion de informacion

Analisis de la informacion y disefio del procedimiento

Estructura interna del manual

SIS N L

Descripcion de actividades

Instituto Nacional de Estadistica y Geografia (INEGI)

Planear el desarrollo del manual

Determinar responsable(s) de elaborar el manual

Determinar objetivos, alcances y tipo de manual

Analizar contenidos sustantivos

Definir la estructura capitular

Desarrollar los contenidos

Editar aspectos graficos

Integrar la version final

QOO|N|@ |G W=

Revisar y liberar el manual

Tabla 3.4. Pasos para la elaboracién de manuales.
Tomado de Secretaria de Relaciones Exteriores (2004) y del Instituto Nacional de Estadistica 'y
Geografia (2013)

Se pueden observar en la tabla 3.4 dos metodologias distintas, por lo cual se realizara

una homogeneizacion entre ambas, esto debido a que cada uno de sus apartados

aporta contenido importante para llevar a cabo de una manera correcta la elaboracion

de un manual de procesos.

51



Implementacion y andlisis de la metodologia

4 IMPLEMENTACION Y ANALISIS DE LA
METODOLOGIA

En este capitulo se detallan las acciones que se llevaron a cabo para la
implementacion de la metodologia expuesta en el capitulo anterior.

Durante la implementacién se pudo notar que el tiempo que tienen disponible para
realizar las operaciones de almacén es de aproximadamente 4 horas diarias por lo
tanto se requirieron diversas sesiones con los trabajadores. Algunos datos no fueron
tomados en los mismos horarios debido a no son las mismas actividades diariamente
y carecen de un orden predeterminado. Por otra parte, se estudiaron los procesos
completos que se realizan en el almacén ya que el horario de acceso al mismo no

estuvo limitado.

4.1 Etapa 1. Identificar y definir los procesos Yy controles

internos del almacén objeto de estudio

La primera etapa de la metodologia correspondio a identificar y definir los procesos y

controles internos de almacén, la cual esta integrada por tres fases, siendo estas:

4.1.1 Fase 1: Filtrado de informacion

Se realiz6 un filtrado de informacién en base a lo obtenido en la revision bibliogréfica,
esto se presenta en forma de diagrama de flujo y tablas comparativas, para determinar
cdmo son los procesos correctos que se requieren dentro del almacén.

El primer filtrado se realizd para definir si éste en realidad es un almacén o un CEDI
con procesos de almacén, se empled un flujo grama basado en una serie de

caracteristicas que diferencian entre ambos espacios (véase figura 4.1).
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¥

— demtro de las

Se localiza dentro de
la empresa

v

Se llevan a cabo los
siguientes procesoes;

-Recepcién
-Ubicacién
-Preparacién de
pedidos
-Expedicion de
nedidos

W

Se almacenan
productos
terminados asi como
no terminados

.

Sus costos se
b asan en espacio
e instalaciones

v

Sus expediciones
son bajo demandas
de clientes

L Cumple
todas las
caracteristicas
anteriores?

Entonces s un
almacen
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No se localizan

anmnrasas

v

Sdlo se realizan los
siguientes procesos:
-Recepcidn
-Exnpedicion

v

Solo es para
producto terminado

¥

Los costos de
manejo son
enfocados en la
mana de ohra

v

Su expedicion es por
medio de Push
Shipping

¥

Larotacion de
inventario ocurre
minimo dos veces
por mes

SCumple
todas las
caracteristicas
anteriores?

Entonces es un
CEDI

Figura 4.1. Diagrama de flujo clasificador entre almacén y CEDI.
Elaboracion propia a partir de revisién bibliografica

Una vez corroboradas las caracteristicas del area bajo estudio contra las mostradas

en el diagrama de flujo se pudo constatar lo siguiente:
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Caracteristicas almacén Caracteristicas CEDI

Area bajo estudio

No se localiza dentro de la
empresa

Se localiza dentro de la empresa

El area bajo estudio si se localiza
dentro de la empresa

Se realizan los procesos de: | Solo realiza los procesos de
Recepcion, ubicacion, | Recepcion y Expedicion de
preparaciéon de pedidos vy | pedidos

expedicién de pedidos

Se realizan los procesos de:
Recepcion, ubicacion, recuperacion de
pedidos y expedicion de pedidos

Sélo se encuentra articulos
terminados

Dentro de ellos se puede
encontrar articulos para venta o
materia prima

Esta area almacena tanto producto
terminado como materia prima

Los costos por manejo se basa en
espacio e instalaciones

Sus costos de manejo se
basan en la mano de obra

Esta area se ve afectada por un
incremento en sus costos por falta de
espacio y por longitudes en sus rutas
de abastecimiento internas

Las expediciones son llevadas a
cabo por medio de un pedido del
cliente

Se basa en push shipping

La expedicion de pedidos es por medio
de una orden de compra del cliente

Los niveles de rotaciébn de su | Los niveles de rotacion de

inventario es aproximadamente | inventario son

una vez cada trimestre aproximadamente dos veces al
mes

El nivel de inventario que presenta este
almacén en promedio es de una vez
cada tres meses

Tabla 4.1. Resumen de caracteristicas presentadas en el almacén.
Elaboracion propia a partir de entrevista con el Gerente de Logistica de HarCo del Noroeste

Una vez establecido que el area se trata de un almacén se procedio a identificar cual

es su tipologia, para ello se desarrollé una tabla comparativa con los diversos tipos de

almacenes y sus caracteristicas, esta tabla se realiz6 como lista de verificacion, la cual

se encuentra dividida por bloques, cada uno corresponde a un tipo de almacén y sus

caracteristicas, en la tabla 4.2 se observa un ejemplo de la tabla utilizada para verificar

el tipo de almacén.

Clasificacion\Tipo de almacén y sus caracteristicas Si No
Situacién geografica y la actividad que realicen
Almacén regional
Adecuado para recibir grandes vehiculos XXX
Zona de expedicién pequefia XXX
Ruta de distribucién no mayor a un dia XXX
Almacén de transito
Debe estar acondicionado para los procesos de recepcion y
expedicién XXX
Se localiza entre un punto intermedio entre el almacén regional y
uno de consumo XX
Funcion en lared logistica
Almacén Consolidacion
Se concentran pequerios pedidos de diferentes proveedores XXX
Se reducen costos de transporte al enviar varios paguete juntos XX
Se puede aplicar la técnica Just In Time XXX
Division de envios o de ruptura

Envios de menor tamafio

Tabla 4.2. Ejemplo de Formato tipo lista de verificacion para determinar tipo de almacén.
Elaboracion propia a partir de recopilacion bibliografica.
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De acuerdo a la tabla 4.2, este almacén contiene caracteristicas segun su funcién en
la red logistica como un almacén consolidado, ya que presenta dos de las tres
caracteristicas particulares de este almacén; también conforme a su situacion
geografica y a la actividad que realiza, se cataloga como un almacén de tipo regional.
Estas caracteristicas ayudan a determinar las necesidades de este departamento.
Una vez definido que es un almacén, su categoria y a qué tipo de almacén pertenece
se procedi6 a identificar los procesos.

El filtrado de informacion correspondiente a este apartado se llevo a cabo a través de
diagramas de flujo y tablas comparativas donde se especificaba el proceso y se
comparaban las actividades que menciona la literatura con las actividades que se
realizan cotidianamente en este almacén.

Ahora bien, en primera instancia se definié el tipo de gestion operativa que sigue este
almacén, basandose en las caracteristicas de los dos modelos existentes. Para ello se
utilizé el diagrama mostrado en la figura 4.2, donde se definen los dos modelos de

gestion operativa.

Almaceén Organizado Almacén Cadtico

) Ubicacidn Fisica 1
Reterentia 1 Ubicacidn Fisica 2

icacio Ubicacidn Fisica 3
Refetencia <_> Ufhl_l:acmn
Fisica

Referencia 1 —
Referencia 2 Llhicacion Fidica 1

Referencia 3

Figura 4.2.Tipos de modelos de gestion de operativa.
Tomado de (Figueroa et al., 2004).

En base al diagrama anterior y segun la informacion (distribucion y ubicacién de
productos actual, asi como evidencia fotografica) proporcionada por el gerente de
logistica 'y almacén de la empresa, se clasifico este almacén con una gestion operativa
cadtica. Para ello se analizé la informacion proporcionada por el gerente del area, a su
vez se inspeccionaron las ubicaciones de los productos almacenados, los cuales se

encuentran distribuidos por tipo de producto, queriendo decir con ello que este
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almacén se encontraba dividido por: Area de calzado, proteccion corporal, proteccion
auditiva, proteccion ocular y facial, soportes lumbares, proteccion de vias
respiratorias, chalecos de proteccion vial, area de banderas y miselaneo.

Una vez obtenida la clasificacién de producto interno en almacén se procedio a revisar
que el material se encontrara en su area de almacenamiento y si esta ubicacion con la
clasificacion interna. Esta inspeccion se realizd en base a las caracteristicas de los

modelos de gestidn operativa cadtica u organizada. A continuacidn se muestan

imagenes donde se puede apreciar el estado actual de almacén (véase figura 4.3).
Eal 3 .V' - 1 A : g—s H\“’.‘!

Figura 4.3.Imagenes de secciones del almacén objeto de estudio.
Elaboracion propia.

La figura 4.3 muestra cuatro secciones del almacén bajo estudio que se describen a

continuacion:
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Seccion 1. Area clasificada como botas ahuladas, ahi se observo que hay otro tipo de
botas las cuales no corresponden a esta clasificacién (se indica con circulo gris), asi
como calzado de seguridad industrial (se indica con circulo negro).

Seccion 2.Se encuentra la proteccion ocular y facial (lado A) y la proteccion de vias
respiratorias (lado B). Contiene una ubicacion cruzada, ya que en la parte A se localiza
respiradores Yy filtros (se indica con circulo gris) y en la parte B se localiza proteccion
ocular (se indica con circulo negro), también se encontraban productos que no
concordaban con las descripciones correspondientes a cada uno de los estantes como
lo son banderas, batas y kits de seguridad (se indica con circulo azul) entre otros
productos mas.

Seccion 3. Corresponde a los soportes lumbares, aqui se encontré6 material que no
contiene la misma descripcion relacionada con esta seccion como lo es el calzado de
seguridad (se indica con circulo negro).

Seccion 4. Es donde se encuentran los chalecos de seguridad, en esta seccion se
localiz6 material de proteccion ocular y facial (se indica con circulo gris) y equipo
minero (se indica con circulo negro), lo cual dio a conocer que se cuenta con areas
para ubicar los productos, mas no se realza, ya que se ubican los materiales en otras
secciones del almacén.

De acuerdo a los resultados obtenidos del analisis anterior y al comparar estos
resultados con el cuadro de modelos de gestién operativa se puede determinar que
este almacén presenta una gestion de operaciones del tipo cadtico, Esta clasificacion
es de una gran importancia para este trabajo debido a que es la base para proponer
corroborar si se requiere o no una nueva distribucion del area de almacenaje, la cual
se encuentre mayormente organizada para la tener una recuperacion del pedido de
una manera mas rapida.

Una vez determinada el tipo de gestion operativa se procedidé con el filtrado de
informacion correspondiente a los procesos internos que se llevan a cabo dentro de
este departamento. La tabla 4.3 muestra un resumen de las caracteristicas principales

de cada proceso de almacén.
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Proceso Caracteristicas

-Dar entrada a vehiculos con mercancias
-Apertura de las puertas de almacén
-Identificacion del nombre del proveedor y nimero de pedido
-Inspeccion: revision de documentos y articulos con la finalidad de
corroborar que haya sido lo que se solicito, cantidad correcta, precio por
unidad
-Se extrae una pieza de la mercancia para inspeccionar su estado
-Firmar hoja de recepcién satisfactoria a paqueteria
-Registro de la agencia de transporte (paqueteria), conductor y matricula
del vehiculo
-Separacion de la mercancia en mal estado o defectuosa y elaboracion
del aviso correspondiente
-Codificacion y etiquetado correspondiente
-Transporte de material a zona de almacenaje
-ldentificar técnica de ubicacién: Basada en complementariedad, valores
de volumen y frecuencia de movimiento, técnica no mateméticas y
técnica de bassan
-Identificar los criterios de clasificacion de material
-Codificacion correcta de material
-Identificar el tipo de manipulacion del material
Ubicacién de material -Tipo de estanteria
-Tipo de ubicacion utilizada: aleatoria, estatica
-Cada producto debe mantener su propia ubicaciéon y no encontrarse
obstruida por bultos, sobrantes, pilas entre otras
-Todo material debe encontrarse en su estanteria y no sobre salir de ella
-Material que requiera proteccion extra se debe de llevar a cabo
-Respetar la cantidad de carga de la estanteria, equipos y entrepisos
-Captura del pedido ya sea de forma manual o por sistema informatico
-Criterios de seleccion: ruta de reparto, urgencias de entregas,
importancia del cliente
-Hoja de pedido o picking list: con la siguiente informacién, cédigo,
Preparacién de pedido descripcion, ubicacion, cantidad a retirar. Estos pueden ser de forma
individual o agrupados
-Extraccion y traslados a zona de preparacion de pedido
-Albaran del pedido: verificacion, empaquetado, etiquetado y pesado
-Acondicionamiento
-Distribucion de cargas por destinos
-Asignacion del tipo de vehiculos requeridos y contratacion en su caso
-Preparacion de hoja de ruta
-Carga de vehiculos
-Confirmacion de la salida
-Control de distribucion
-Registro salida de material (packing list)
-Registro de guias de envio de material
Tabla 4.3. Procesos de almacén y sus caracteristicas.

Elaboracion propia a partir de revision bibliogréfica

Recepcion de material

Expedicién o envio de pedidos

La tabla 4.3 muestra los procesos involucrados en las actividades diarias de un
almacén de cualquier tipo. Asi como un almacén contiene procesos para su gestion
también contiene controles internos como los enfocados en inventarios,
administrativos, entre otros. El filtrado de informacion sobre los controles se presenta

en la tabla 4.4.
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Controles internos de almacén Caracteristicas

-Modelo de inventario: Demanda aleatoria, aleatorio de los tiempos
de suministro, politicas de inventarios, gestion de inventario,
cantidad de lote econémico, cantidad de orden periédica, modelo
colaborativo, inventario de seguridad, ABC
-Variacion de inventario fisico vs. sistema
-Valor de inventario
-Procedimientos de autorizacion
-Supervisores
Controles administrativos -Perfilamiento del personal
-Designacion de actividades
-Normativas sobre administracion de almacenes
Tabla 4.4. Controles internos de almacén y sus caracteristicas.
Elaboracion propia a partir de revision bibliografica

Control de inventarios

Con la tabla 4.4 se concluye la primera fase de esta etapa de la metodologia, la
segunda fase se refiere a la perspectiva del personal del area sobre los procesos y

controles internos de almacén.
4.1.2 Fase 2: Grupo focal

La segunda fase de esta etapa consistio en llevar a cabo la técnica de grupo focal
(Escobar y Bonilla-Jimenez, 2009), la cual tuvo una duracion aproximada de dos horas.
La seleccion de los participantes se realizé en base a sus experiencias para trabajar
tanto de forma grupal como individual, el grupo focal se integré por seis personas del
area de almacén y ventas (Gerente del area (G), asistente de gerencia (AG),
preparador de pedidos (PP), almacenista (AL), chofer (CH) y un asociado de ventas
(AV)).
Los grupos focales tienen como una de sus primeras acciones establecer los objetivos
gue se quieren alcanzar (Escobar y Bonilla-Jimenez, 2009); en base a ello, se
establecieron los siguientes objetivos:.
e Identificar y determinar los procesos y controles involucrados en el
funcionamiento del almacén bajo estudio.
¢ Identificar el conocimiento que tiene el personal sobre los procesos y controles
de almaceén.
e Se pretende obtener datos relevantes de los procesos y controles de almaceén,

formas en que se realizan los procesos, si se llevan a cabo todos los procesos
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correspondientes a un almacén, caracteristicas principales de los procesos y

controles aplicados en esta area

e Obtener informacion que tenga que ver con las caracteristicas que permitan

determinar y diferenciar cada proceso de almacén, asi como también sobre

cada control interno empleado.

Una tercera actividad de estos grupos es planear las acciones a realizar utilizando el

cuestionario del grupo focal (Huerta, 2005). Una vez disefiado el cuestionario se

procedio a su aplicacion obteniéndose los siguientes resultados (véase tabla 4.5.)

Este cuestionario muestra como en realidad se llevan a cabo los procesos y controles

dentro de este almacén, también si en realidad se conocen o qué informacién requieren

para realizar correctamente los procesos. Al comparar los cuestionarios de todos los

participantes (ver anexo 1) se puede apreciar que uno de los problemas més criticos

es la falta de informacion en el area asi como el no saber en qué consisten sus

operaciones.

Un punto importante es que ningun integrante del area o areas relacionadas saben o

conocen los controles internos de almacén.

Datos del participante: Gerente del almacén

Pregunta

Respuesta

¢ Describa los procesos de almacén que
conozca?

Entradas: cuando el producto llega al almacén por medio
de una paqueteria

Revision del producto: se revisa el producto una vez
ingresado al sistema

Ubicacion: colocar el producto en anaqueles

Preparacion de paquete: sustraer el producto del anaquel
y prepararlo para su expediciéon

Salida: embalaje del material debidamente rotulado

¢, Qué opinas sobre los procesos de
almacén?

No se encuentran bien definidos tienen demasiadas brechas y
se realizan a lo que el operario cree que se debe de realizar,
asi como también no existe una manera de medirlo, no existe
un instructivo que mencione lo que es correcto y lo que no
dentro de los procesos

¢,Cbémo realiza usted los procesos de
almacén?

Entradas: se recibe el producto, firmando el acuse de
recibido de la paqueteria, seguido se ingresa la factura al
sistemay se avisa al area de ventas que lleg6 ese material.
Después de eso se revisa el material, que sea lo que se
solicito.

Revision del producto: se verifica cantidad, dimensiones,
caracteristicas y calidad del producto, para ser trasportado
a zona de almacenaje
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e Ubicacién: se localiza el estante donde se colocara el
producto y si el estante esta lleno se pasa a anaqueles
vacios o en pasillos

e Preparado de orden: primero se revisa el pedido del
producto, si no se encuentra un producto se informa a
ventas para que ellos informen a su cliente, si el producto
est4d completo dentro de almacén se espera a que sea
facturado para sustraerlo de la zona de almacenaje y se
concentra en zona de preparado de pedidos para su
embalaje

e Salida: se mide y pesa la caja o bulto que sera enviado, se
llena el recibo de paqueteria y se espera a que llegue la
paqueteria correspondiente

¢,De donde obtiene la informacion para
realizar correctamente un proceso de
almacén?

No se cuenta con una fuente de informacién tal como
(manuales, instructivos de operacion)

¢,Cémo adquiere informacién sobre qué
controles internos es llevado a cabo
dentro de este departamento?

No se adquiere informacién de una manera directa debido a
que no hay documentacién sobre eso, sélo se puede leer en
internet cuales controles se utilizan en otros almacenes

¢, Como determinan qué productos
tienen una mayor rotacion y cuales una
menor?

Por medio de la facturacion y los productos que llegan con méas
frecuencia al area, las cuales coinciden con la salida del mismo
en un tiempo menor

¢ Qué controles administrativos se
llevan a cabo en este departamento?

No se cuenta con controles administrativos rigidos solo los que
se sobre entienden, como autorizaciones de salida de material,
asignacion de tareas, por mencionar algunos

¢, Qué problemas usted ha detectado
dentro de los procesos y controles

No se encuentran bien definidos los procesos y controles y son
muy faciles de modificar

internos de este almacén?
Tabla 4.5. Ejemplo de Cuestionario grupo focal aplicado en la empresa HarCo del Noroeste.
Elaboracion propia a partir de Escobar y Bonilla-Jimenez, 2009

4.1.3 Fase 3: Tabla comparativa

La tercera fase tiene como objetivo comparar el resultado de los pasos anteriores, al
realizar tablas comparativas (véase tabla 4.6). Estas tablas se dividen en tres
secciones:

e La primera contiene caracteristicas literarias de un proceso/control de almacén.

e La segunda corresponde al estado actual de la empresa.

e Latercera columna se asigna una puntuacion, la cual indica que tan cercano se
encuentra la caracteristica real a las encontradas en la bibliografia. Las
puntuaciones van desde 1 a 3.

Donde:
1= No hay concordancia entre las caracteristicas,
2= Existe una concordancia media entre las caracteristicas,

3= Concuerdan en la mayoria de las caracteristicas
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Caracteristicas literatura Caracteristicas reales Puntuacién
Procesos
Recepcion
-Entrada a vehiculos con mercancias -Se recibe el producto
-Apertura de las puertas de almacén -Firmando el acuse de recibido de
-Identificacion del nombre del proveedor y nimero | paqueteria,
de pedido -Ingreso de factura al sistema

-Inspeccioén: revisién de documentos y articulo con | -Aviso al area de ventas que llegé cierto
la finalidad de corroborar que haya sido lo que se | material.

solicitd, cantidad correcta, precio por unidad -Revisién del material: se verifica
-Se extrae una pieza de la mercancia para | cantidad, dimensiones, caracteristicas y
inspeccionar su estado calidad del producto 2

-Firmar hoja de recepcion satisfactoria a paqueteria | -Si no es para envio inmediato se
-Registro de la agencia de transporte (paqueteria), | traspasa al area de almacenaje
conductor y matricula del vehiculo
-Separacion de la mercancia la que se encuentre en
buen estado de la que esté en mal estado o
defectuosa y confeccién del aviso correspondiente
-Codificacion y etiquetado correspondiente
-Transporte de material a zona de almacenaje
Tabla 4.6. Ejemplo de Tabla comparativa: Caracteristicas teoricas vs reales.
Elaboracion propia

La tabla 4.6 es un ejemplo de como se realizaron las comparaciones entre las
caracteristicas reales y las tedricas; como se puede observar en esta tabla dentro del
proceso de recepcion se obtuvo una puntuacion de dos, debido a que las
caracteristicas que realmente se llevan a cabo en el almacén son distintas a las que

normalmente se realizan en este departamento.

4.2 Etapa 2: Diagnosticar y evaluar los procesos y controles

internos de almacén

4.2.1 Fase 1: Diagndstico

Dentro de esta fase de la segunda etapa se utilizaron herramientas para el analisis y
mejora de procesos (Secretaria de la Funcién Publica, 2008), aplicandose a los
procesos que resultaron con problemas en la etapa anterior, siendo estos: Recepcion
de material, ubicacion y preparacion de pedidos. El primer proceso a diagnosticar fue
recepcion. En la tabla 4.7 se muestra un ejemplo de las preguntas guias para llevar a
cabo la técnica mapa general de procesos PEPSU (Proveedores, Entradas, Proceso,
Salidas y Usuario), a su vez en la tabla 4.8 se encuentra un ejemplo de como se aplicé

esta técnica.
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Preguntas Guia para el llenado de técnica PEPSU

Preguntas

Respuestas

¢Quién recibe las entradas?

Encargado de entradas

¢Qué es lo primero que se hace con la

entrada?

encuentra

Se verifica si es lo que se solicitd y en qué condiciones se

¢Qué se produce o realiza con las

entradas?

Estas son registradas dentro del sistema informético y
acomodadas en su ubicacién correspondiente

¢ Qué sucede después?

Se corrobora el registro del material, con la finalidad de que el
area de ventas cuente con una base de datos actualizada

¢ Cudles son las salidas resultantes de lo

gue se produce?

Registro de informacion correcta

Tabla 4.7. Ejemplo de preguntas guia para el llenado de técnica PEPSU.
Elaboracion propia

Proceso: Recepcién

| Fecha:12/02/2014

Objetivo: Registrar el producto al momento de llegar al almacén

Proveedor Entrada Proceso Salida Usuario
-Proveedor -Producto -Verificacion del producto -Orden de compra Encargado de
recibido de acuerdo con la orden de | (OC) con entradas de
compra descripcion del material
producto

-Verificar el registro del
producto en sistema y
ubicacion correcta del
mismo

-Verificacion de la
OC y ubicaciones
del producto

Asistente de
logistica

-Consultar en sistema la -Existencias Comercializadora
existencia de productos correctas del
disponibles producto

Tabla 4.8. Ejemplo de Técnica PEPSU.
Elaboracion propia

Esta técnica realiza una serie de preguntas con las cuales se revisa que este correcto

el proceso PEPSU (Ricalde, 2011), En la tabla 4.9 se puede ver un ejemplo de estas

preguntas.

Guia pararevisar técnica PEPSU

Preguntas

Respuestas

¢ Requieren algunas etapas (o subprocesos) del
proceso entradas que actualmente no se muestran?

Si, en dado caso de que el producto no se encuentre
como esta descrito en la OC se procedera a realizar
una acta de no conformidad y serd devuelto el
producto al proveedor

¢ Estan mostrandose todos los flujos de trabajo en
los procesos de entradas y salidas?

Si, todos los flujos de trabajo son mostrados en estos
procesos

¢Muestra el PEPSU la naturaleza consecutiva y
paralela de las etapas o subprocesos?

Si

¢ Cudles son las expectativas de los clientes?

Obtener su producto en buen estado y tiempo
correcto

¢ Cuentan con estandares de servicio?

No

Tabla 4.9. Ejemplo de Guia para revision de Técnica PEPSU.
Tomada y modificada de Secretaria de la Funcion Publica, 2008 y (Ricalde, 2011)
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Una vez realizada la técnica anterior se procedio a aplicar la metodologia “Cuestionario
para el Diagnoéstico del Proceso” (véase tabla 4.10), el cual const6 de las siguientes

preguntas (Ricalde, 2011).

Preguntas

Respuestas

¢, Qué objetivo del proceso no se esta cumpliendo?

No se cumple con la revisién del producto contra
Orden de Compra para verificar si el producto es el
gue se solicitd y se encuentra en buen estado

De acuerdo a su percepcion, ¢las caracteristicas de
los productos o servicios cumplen con los
estandares establecidos?

No, debido a que el proceso no se lleva a cabo de
la manera correcta

De acuerdo a su percepcién, ¢los productos o
servicios satisfacen las necesidades de sus
usuarios?

No, ya que en ocasiones se realizan “entradas
virtuales” al sistema lo que hace que el sistema
contenga informacién falsa en ciertos productos

¢El proceso tiene una clara relaciéon con la mision,
vision, objetivos estratégicos y politicas del area de
almacén?

Si, ya que en todas ellas esta la satisfaccion del
cliente

¢Considera usted que el proceso cuenta con
controles que permiten identificar variaciones en su
desempefio?

No, ho cuenta con controles que permiten identificar
variaciones

¢ Se estan ejecutando acciones de mejora en el
proceso actualmente?

Actualmente se ejecutaron acciones de mejora
dentro de este proceso

¢Cuales considera usted que son los problemas
principales en el proceso seleccionado?

La falta de no tener un proceso detallado y correcto
de recepcién de materiales, asi como el realizar
“entradas virtuales” y no realizar la salida de las
mismas

¢Como considera usted que deberia operar el
proceso seleccionado (en cuanto a tiempo, costo,
productividad, etc.)?

Este proceso en cuanto a tiempo deberia ser
realizado maximo en una hora (dependiendo de que
tanto producto haya llegado), con respecto a
productividad deberia de operar entre un 90% y
100%

¢, Cudles considera usted que son las diferencias
entre la forma en que actualmente opera el proceso
y la forma en que debiera operar?

Una de las diferencias mas significativas es que en
el proceso primero se debe de revisar el material,
contar y medir antes de realizar el registro en el
sistema, pero dentro de este departamento el
proceso se realiza de manera inversa primero se
registra después se revisa, cuenta y mide el
producto

Una segunda diferencia es el realizar entradas
virtuales ya que éstas en un proceso correcto sélo
se pueden utilizar en casos de emergencia,
contrario a lo que pasa en este proceso.

Tabla 4.10. Ejemplo de Cuestionario para el Diagnostico del Proceso
Elaboracion propia a partir de entrevista con personal de almacén

Este cuestionario se complementa con otras herramientas de analisis como lo son las
hojas de trabajo para el andlisis de procesos, diagramas de Ishikawa, diagramas de
flujo (Secretaria de la Funcion Publica, 2012). A su vez se dividen en dos partes “el
como es y el como debe ser el proceso” en las tablas siguientes se explican y

desarrollan estas técnicas de andlisis (véase tabla 4.11).
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Actividad

Simbolo
de Flujo

Minutos
Aprox.

=

D

N/

Ventas: se
genera oc del
cliente

O

5 min

O]

Se realiza OC: el
encargado de
compras elabora
OC y se registra
en sistema
informatico

O

10 min

Verificar oc: el
encargado de
recepcion de
producto revisa
el sistema para
corroborar la
existencia de oc
vigentes

12 min

Llegada de
paqueteria:

Al momento de
llegar paqueteria
se tiene la oc
para levar a cabo
la recepcion de
material

15 min

Recepcion de
producto: se
recibe el
producto
verificando el
nombre del
proveedor

10 min

Salida de
paqueteria:
Acuse de
recibido firmado,
llenado de
Bitacora de
salida

10 min

Inspeccién de
mercancia: se
corrobora que la
mercancia esté
en buen estado,
cumpla la
descripcién con
la que se solicito,
cantidades,
medidas,
cédigos, calidad,
entre otros

30 min

cliente: se
separa el
producto por
cliente

10 min

Registrar en
sistema: dentro
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del sistema se
“compra” la oc
vigente para que
esta se registre
en la base de
datos

10 | Sinose
encuentra la oc
en sistema se
requiere
elaborarla

11 | Ubicacioén: se
transporta hasta
su ubicacion en
los estantes o al
area de envié
12 | Se archivan
facturas
originales

13 | Bitacora de
recepcion: se
registran las
entradas en
bithcora online y
se envia por
correo

30 min ‘\

30 min

. J
5 min >
/

o100 o

15 min @

Tabla 4.11. Hoja de trabajo de andlisis de proceso recepcion.
Elaboracion propia

Otra de las herramientas aplicadas fue el diagrama de flujo el cual se muestra a

continuacion (Tabla 4.12).

Proceso/ Compras Paqueteria Recepcion Administrativos Ventas
actividad almacén
Generacion
de orden de
1 compra del
cliente
Orden de
2 compra para |g
proveedor h
| 3 Verificacion  de
3 T ordenes de
compra vigentes
Transporte de
material, P
4 entrega y [
descarga del
mismo
L——> Recibira el
producto y
corroborara que
sea del
5 proveedor

correcto y que
se encuentre la
envoltura en
buen estado
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Al terminar la ¢ J

revision se da

6 salida firmando
la bithcora de
salida
Verificara el
estado del
producto,
7 cantidad,
medidas,
descripcion,

entre otras
Se separara el
producto por
clientes para su
distribucion
L—> | “Compra’ las oc,
9 gquedando éstas
dadas de alta en el
sistema
Si no se encuentra
la oc en sistema se
requerira
elaborarla

10

Transporta el
producto a su
11 ubicacién o a la
zona de envio €&
de producto

Archiva facturas

originales del
12

producto (por

proveedor)
Registro de
13 entradas en

bithcora online
Tabla 4.12. Ejemplo de Diagrama de flujo del proceso de recepcion.
Elaboracion propia

Continuando con los analisis se empled la herramienta de 5W’s + h (véase tabla 4.13),
la cual ayudo a esclarecer el ¢, Qué? , el ¢ Por qué?, ¢Donde?, ¢ Quiénes? y el ¢ Como?
de los procesos (Puga, 2013).

Si todas estas actividades se redujeran parcialmente (de 30 a 50%) se obtendria una
reduccion significativa en la eficiencia del proceso de recepcion. Otra de las
herramientas de diagnostico empleadas fue el diagrama de Pareto (Secretaria de la
Funcion Publica, 2012) en el cual se tomaron como base las actividades de la hoja de
trabajo (ver tabla 4.14).

67



Implementacion y andlisis de la metodologia

Pregunta Respuesta

¢, Qué sucede con el proceso? Por su naturaleza es un proceso rapido, pero debido a los tiempos
de verificacion, transporte y archivo se ve incrementada su duracion
(aproximadamente 82 minutos se pierden en actividades que no
agregan valor)

¢Por qué se pierde tanto tiempo en | El tiempo perdido en estas actividades es debido a la falta de un
estas actividades? lineamiento del proceso ya que se repiten actividades o se realizan
actividades de otras areas (verificacion de OC= 12 min utilizados),
también se pierde un tiempo (aprox. 40 min en demoras) por
procesos incompletos del area de compras e importaciones, existen
procesos como el de transporte que no agrega valor al producto
pero genera un incremento en el tiempo de 35 min)

¢,Donde ocurre? Ocurre a través del proceso de recepcién

¢Quiénes son los involucrados? El personal involucrado en la realizacion de actividades que no
agregan valor e incrementan el tiempo de realizacién del proceso
son: asistente de logistica, encargado de recepcion de producto,
comprador y el encargado de importaciones
¢ Cbémo se realizan las actividades? | Debido a la poca comunicacion entre departamentos se realizan las
actividades por separado, sin percatarse de que ya se esti
realizando la misma actividad en otro departamento
Tabla 4.13. Ejemplo de Herramienta 5W’s+h

Elaboracion propia

En el diagrama de Pareto (figura 4.4) se pueden observar que los tiempos que tardan
en realizarse los procesos de “operacion y demora” son el 74% del tiempo total de este
proceso. A su vez siete actividades aportan valor al proceso y a la eficiencia del mismo.

La eficiencia se calcula de la siguiente forma:

L Tiempo de las actividades que generan valor
Eficiencia del proceso: - (41)
Tiempo total del proceso

115
. _ _ o
Eficiencia del proceso.—207 55.55%

Esta eficiencia indica que sélo el 55.55% de los recursos destinados para este proceso
son empleados en las actividades que generan valor, mientras que un 44.45% es

consumido en demoras, traslados, verificaciones, archivos y retrabajos.

Causas Frecuencia Frecuencia absoluta % Frecuencia
acumulada

Operacion 115 55% 55%

Demora 40 19% 74%

Traslado 35 17% 91%

Verificacion 12 6% 97%

Archivo 5 3% 100%

Retrabajo 0 0 100%

Total 207

Tabla 4.14. Datos para la elaboracién de diagrama de Pareto.
Elaboracion propia

68



Implementacion y andlisis de la metodologia

Diagrama de Pareto del tiempo asignado a las
distintas actividades
80% 100%
70% ,x—/)e" - 90%
- 80%
60%
/ [ 70%
50%
- 60%
>
40% —— 50%
30% —— - 40%
- 30%
20%
F20%
10% — F 10%
0% - - —___ 0%
Operacion Demora Traslado Verificacién Aarchivo
= Frecuencia absoluta 55% 19% 17% 6% 3%
relativa acumulada 55% 74% 91% 97% 100%

Figura 4.4. Ejemplo de diagrama de Pareto de tiempo asighado a las distintas actividades.
Elaboracion propia.

Con la finalidad de realizar un analisis mas completo se realiz6 un diagrama de causa
y efecto, tomandose en este caso sOlo en cuenta tres aspectos claves (personal,
equipo y meétodo-procedimientos), (Ruiz et al., 2005). Se obtuvo la informacion
requerida por esta herramienta a partir de una entrevista con el gerente del areay el
personal de la misma, complementandose con observacion de campo. Se obtuvieron
alrededor de 15 causas principales del por qué se generan actividades que no
agregan un valor sustancial al producto, en la figura 4.5 se muestran estas causas.
Una vez hecho el diagrama causa y efecto se realiz6 una lluvia de ideas con el objetivo
de identificar las acciones que podrian dar una solucion a los problemas previamente
identificados, las sugerencias mas destacadas fueron:

e Desarrollar un software que muestre sélo aquellas OC que se recibiran, y que
incluyan informacion como: La fecha de solicitud del producto, el proveedor,
paqueteria por la que viaja y fecha aproximada de llegada. Esto debido a que
el sistema que maneja la empresa no controla estos aspectos.

e Establecer horarios fijos de recepcion de material (con una hora de inicio y una
hora de término).

e Establecer un sistema de recompensas en base a los indicadores de almacén.
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e Sistemas de capacitacion para el area de sistemas computacionales y
actualizaciones en el proceso de almaceén.

e Con respecto a la elaboracion de OC dentro de almacén, se establece que no
se realizara este procedimiento dentro de esta area ya que no es parte de los

procesos de almacén. Al presentarse esta “actividad” el proceso se detendra

hasta que el area de compras efectué estas OC.

Lo expuesto anteriormente es solo la primera parte del proceso de diagnéstico

correspondiente a recepcion de producto, a continuacién se mostrara la segunda parte

del andlisis de diagndstico, el cual consiste en aplicar las mismas herramientas

anteriormente sefialadas al mismo proceso una vez aplicadas una serie de mejoras,

buscando equilibrar el proceso.

Causas de Actividades que no agreganvalor

&
CH by Vicios
= va & T
Equipo Personal @ Q@@ desarrollados con
? el tiempo

Reglamento del drea

Falta de programa de

: 3 ]
avisos de OC activas &, & o
2
Accesos limitados en Falta de B ¥ o i
sistema computacional capacitacion » alta de motivacién

No se cuenta con
una asignacion

Empleados no
capacitados en el uso
de computadoras

correcta de
actividades
Actividades que
no agregan valor:

Demoras, Traslados,
Registro del producto: no verificaciones, archivos
. o s consistente. es en
Horarios de recepcion base a conveniencia
inexistentes
Procedimientos

inconsistentes

Procedimiento para
paqueteria tardado

Métodos y

procedimlenton Elaboracién de OC: en  Verificacién de producto:

ocasiones no se realizan no se cuenta con un
y se elaboran en el procedimiento especifico
momento de recepcion

Figura 4.5. Ejemplo del diagrama de Ishikawa "Actividades que no agregan valor".
Elaboracion propia
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Cémo debe de ser el proceso:
A pesar de que el proceso de recepcion es sencillo, contiene actividades que lo hacen
complejo y tardio (Ejemplo de esto es la falta de conocimiento del personal de almacén
sobre que producto llegard, dificultando la identificacion del mismo, otro aspecto que
hace tardio el proceso de recepcion es la falta de acceso a la base de datos con
referencia al estado actual de las 6rdenes de compra), por ello y en base a la primera
parte del analisis de diagndstico, se determind que se eliminarian todas aquellas
actividades que no generaran algun valor o bien se buscaria reducir el tiempo de
duracion en las que sea posible.
A continuacién se muestra la hoja de analisis de procesos una vez aplicadas algunas
mejoras (reduccién de tiempo o eliminacion de actividades), con la cual se obtiene un
nuevo flujo del proceso (véase tabla 4.15). Al realizar los ajustes dentro de este
proceso se redujeron los pasos de 13 a 11 representando el 15.38%, lo que equivale
a 55 minutos menos de un total de 207 minutos. Por lo cual la duracion final de este
proceso es de 145 minutos.

# | Actividad dS(IamFtI)Sjlc? ,'\A\AE)TE;OS O => ) “ \/ @

1 Ventas: se _
gﬁ:ﬁtf oc del O 5 min ’
2 Se realiza OC: el
encargado de O
compras elabora
OC y se registra 10 min

en sistema \

informatico
3 Verificar OC:
recibe aviso de 5 min >
OC vigente
4 Llegada de
pagueteria: /
Al momento de
llegar paqueteria /
se cuenta con 15 min
toda la O
informacién
necesaria
5 Recepcion de

producto: se
recibe el producto

verificando el 10 min
nombre del O

proveedor
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Salida de
paqueteria:
Acuse de recibido
firmado, llenado
de Bitacora de
salida

5 min

\/o

Inspeccién de
mercancia: se
corrobora que la
mercancia esté
en buen estado,
cumpla la
descripcién con la
que se solicito,
cantidades,
medidas, cadigos,
calidad, entre
otros y se
clasifica por
cliente

30 min

Registrar en
sistema: dentro
del sistema se
“compra” la OC
vigente para que
esta se registre
en la base de
datos

30 min

Ubicacion:
Transporte a
zona de
almacenamiento

15 min

.

/

12

Se archivan
facturas
originales

O
—
A4

5 min

e

13

Bitacora de
recepcion: se
registran las
entradas en
bithcora online y
se envia por
correo

O

15 min

o«

/

Tabla 4.15. Ejemplo hoja de trabajo para el andlisis de procesos con mejora.
Elaboracion propia

Estas mejoras se reflejan también en el diagrama de flujo como se puede observar en

la tabla 4.16.
Actividad Compras Paqueteria Encargado de AUX|J|a_r de Comercializ
entradas logistica adora
Generacion
de orden de
1
compra del
cliente
Orden de
2 compra para |g
~
proveedor
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Verificacion de
3 >érdenes de compra
vigentes
Transporte de
material, Z
4 entrega y |
descarga del
mismo
Recibira el producto
y corroborara que
~
2| sea del proveedor
5 correcto, asi como
también que se
encuentre la
envoltura en buen
estado
Al terminar la I
revision se da
6 salida firmando
la bitacora de
salida
Verificara el estado
g del producto,
cantidad,
7 Y
descripcion, entre
otras y se agrupa
por cliente
“Compra” las
S oc, quedando
8 éstas dadas de
alta en el
sistema
Transporta el
producto a su <~
9 ubicacibn o a la
zona de envio de
producto
Archiva
facturas
10 > originales del
producto (por
proveedor)
Registro  de
11 entradas en
bitacora online

Tabla 4.16. Ejemplo de diagrama de flujo con mejoras realizadas.
Elaboracion propia

Al realizar algunos ajustes dentro de este proceso se redujeron los pasos de 13 a 11
representando el 15.38%, lo que equivale a 55 minutos de un total de 207 minutos.
Una vez realizadas las mejoras, el tiempo total es de 145 minutos. Ahora bien se

recalcula la eficiencia del proceso como se muestra a continuacion:

Tiempo de las actividades que generan valor

Eficiencia del proceso: tiempo fotal del proceso

(42
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115
0:——=79.31%

145

La eficiencia aumenta un 23.7%, esto es bueno ya que de los 145 minutos de tiempo

de ciclo 115 de ellos son de actividades que agregan valor al producto, los 30 minutos

restantes se dividen entre, demoras y traslados. Por el momento es dificil el poder

eliminarlas totalmente pero se reducird al maximo su duracion.

A continuacion en la tabla 4.17 se muestra una comparacion el antes y después el

proceso de recepcion.

Antes Después
Paso Simbolo Pasos Minutos Pasos Minutos

Operacion 7 115 7 115
Traslado g 2 35 1 15
Demora 2 40 1 5
Verificacion B 1 12 1

Archivo v 1 5 1

Total 13 207 11 145

Tabla 4.17. Resultados del analisis de diagndstico y mejoras al proceso.
Elaboracion propia

El segundo diagnéstico realizado fue al proceso de ubicacién, la tabla 4.18 muestra

los resultados obtenidos de este diagnostico

Antes Después
Paso Simbolo Pasos Minutos Pasos Minutos
Operacién (@) 5 110 5 120
Traslado => 1 10 1 10
Demora |_) 0 0 0 0
Verificacion D 3 30 1 10
Archivo v 0 0 0 0
Retrabajo O 1 20 0 0
Total 10 170 7 140

Tabla 4.18. Resultados del andlisis de diagnéstico y mejoras al proceso de ubicacion.
Elaboracion propia

El tercer proceso se ve reflejado en la tabla 4.19, correspondiendo al proceso de

preparacion de pedidos

74



Implementacion y andlisis de la metodologia

Antes Después
Paso Simbolo Pasos Minutos Pasos Minutos
Operacion O 6 95 6 105
Traslado => 1 20 1 20
Demora D 2 70 0 0
Verificacion D 1 10 1 5
Archivo v 1 5 1 5
Total 10 200 9 135

Tabla 4.19. Resultados del andlisis de diagnéstico y mejoras al proceso de preparado de pedidos.
Elaboracion propia.

4.3 Etapa 3: Disefo de instalaciones

Esta etapa de la metodologia se divide en dos fases, la primera analiza la distribucion
actual del almacén, a la vez muestra el flujo y distribucién que sigue el material al
ingresar a esta area. Lo anterior con el fin de generar una nueva distribucién del
producto en el almacén. Ademas de esto, se muestra la forma en que se llevé a cabo
la implementacion de las 5°s en esta area. Cabe sefialar que una de las restricciones
que se tomaron en cuenta para la basqueda de una nueva distribucion es que, “los
anaqgueles no se pueden mover de lugar, sélo el producto puede cambiar de ubicacion”.
La segunda fase de esta etapa es la propuesta de herramientas TIC's que puedan ser
Gtiles para la correcta gestion del almacén, ademas de ello se elabor6 un diagrama de
flujo donde se especifica cuéles son los pasos para llevar a cabo la implementacion de
esta herramienta.

La primera fase de esta etapa consta de 6 pasos, los cuales se describen a
continuacion (Diaz y Ruiz, 2002):

Paso 1: Datos de partida

Dentro de este paso se definieron las areas que conforman el almacén bajo estudio,
en la figura 4.6 se muestra cOmo se encuentra estructurado este departamento. Las
areas bases integradas por zona de recepciéon y despacho, preparacion de pedidos y
area de devoluciones (4 m?), asi como el zona de almacenamiento de producto (area
de pasillos (1.8 Mts x 5.5 my 2 m x 15 m) y area til (0.93 m X 5.5m) y (0.60 m x 5.5
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divisién de este esquema son las zonas constructivas (Escalera (1.5 m x .80 m), andén

(2 m x 4m) y segundo piso (12m x 6m)).

A diferencia de otras naves de almacenaje ésta no contiene pilares que obstruyan el

paso a traves del almacén, sélo se encuentran dos soportes que sostienen el segundo

piso pero éstos no representan un gran obstaculo debido a que se encuentran ocultos

dentro de los anaqueles de almacenaje.

Este almacén cuenta con gran espacio libre fuera de la zona de almacenaje, el cual no

es utilizado, en ocasiones se utiliza como almacén de producto de importacién o para

material que excede las dimensiones del &rea de almacenaje.

Area Basica

Area total .
Area auxiliar

Recepcion

Almacenamiento

s ~

Area administrativa

\

r \

Area de Inventario
Muerto

Escalera

Area
Constructiva

Andén

.

s ~

Segundo piso y sus
soportes

Despacho ]<:

1

Preparado de
pedido

Area de
devoluciones

Area de pasillos

.

Figura 4.6. Area total de almacén.
Elaboracion propia

Area util

En la figura 4.7 se muestra el layout actual del almacén, como se aprecia en la figura,

la zona de almacenaje se divide en dos secciones planta baja (indicada con el nimero

1) y planta alta (indicada con el numero 2):
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Nombre del area

3M (Proteccion respiratoria)

MSA (Cascos de seguridad)

Varios (Fco, Ramirez, gysa, entre otros)
Jyrsa (Soportes lumbares) lado B del anaquel
MSA (Equipo de proteccién persona)
Calzado de seguridad

Calzado de seguridad

Calzado de seguridad

Calzado de seguridad (bota)

Bota de seguridad

The Safety zone (Equipo de proteccion personal)
Keystone

Showa Best

Varios

Texto pres

Zona de inventario muerto

Zona de importacion

Zona de preparado de pedidos y revision de producto
Devoluciones

Zona de envio de producto

Zona de carga

Zona de descarga

Oficinas administrativas

-
D
—
=
o))

|
™

H
1| =|<|c|H|»|mlo|vlo|z|z |~ |x|=|~|T|@|m|m|o|0|wm|>

[

|

|

I

[

[

I

I

rl . |_|2 .

[

Figura 4.7. Distribucién actual a escala del almacén principal HarCo del Noroeste.
Elaboracion propia

Por otra parte el flujo que siguen los productos dentro de este almacén es en forma de
“u” debido a que se descarga el producto en lazona V, pasa a zona R, una vez revisado
y corroborado los productos pasa a zona de almacenaje, al realizar la recoleccién de
productos este es transportado de nuevo a zona R, al estar listo para su embarque se
traslada a zona T, se prepara la documentacion necesaria para su salida y se deposita

en zona U.
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En la figura 4.8 se muestra el recorrido del producto por las diferentes areas desde su
llegada hasta su salida.

T T 1 T 17

o LU TH | ] | | 1]

| L » | i — 4
L A =

LW

:J ; _E_g_: a M M L _K-
! HRE i E ifim N\ I il
] b gl o\

Figura 4.8. Flujo de producto en primera y segunda planta.
Elaboracion propia

El flujo para el producto en la segunda planta es mas prolongado que el flujo anterior
debido a que en este se agrega el paso por escaleras. Ambas imagenes en la figura
4.8 muestran los flujos que siguen los productos dentro de este almacén (forma de “u”)
a pesar de que en el segundo piso conlleva una mayor distancia, el flujo del producto
es el mismo en forma de u, este facilita la recepcion, clasificacion, ubicacién, preparado
de pedidos y la expedicién de los mismos, utilizando al maximo el espacio disponible
dentro de este almaceén.

Por otra parte para conocer cudl es el area de almacenaje se emplea la siguiente
ecuacion (Gomez et al., 2011):

Area de almacenamiento=AUT+AP (4.3

Donde:
AUT=Area Util total
AP=Area de pasillos
El area util de pasillo (AUT) segun Gomez et al. (2011) depende del area util ocupada

por cargas unitarias (AU), como se muestra a continuacion:

Aut=Au+Aue (44)
Aue=}'Nmodi*Amodi (4.5)
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Debido a que en este almacén no se manejan cargas unitarias (AU) (Gomez et al.,
2011), sino que so6lo se almacena en estanteria, se prescindira de esta parte de la
ecuacion, por lo tanto la ecuacion que se utilizo es la siguiente:
Area de almacenamiento=Aue+AP (4.6)

Donde:

AUE=39.5172 m

AP=16.6 m

AUT=39.5172+16.6=56.1172 m

El area total de almacenamiento es de 56.1172 metros de un total de 256 metros
guedando un promedio de 199.88 metros disponibles. Este espacio se divide entre
pasillos de acceso, zona de recepcion y envio, zona de devolucion, inspeccion de
material, zona de importaciones, zona de material muerto y preparado de pedidos.

El &rea de pasillo se calcul6 de la siguiente forma (Ramirez, 2012):
Ancho de los pasillo circulacion = ancho de transpaleta = 0,6 m 4.7)
Ancho de los pasillo circulacién = .55+ 0,6 m=1.15 metros
Ancho del pasillo principal = ancho transpaleta*2 + 1.40 metros (4.8)

Ancho del pasillo principal = .55*2 + 1.4 metros=2.5 metros

Las ecuaciones anteriores muestran que el area de pasillos de circulacion debe de
tener un promedio de 1.15 metros, lo que en este almacén es mayor ya que estos
pasillos tienen una anchura de 2 metros. El pasillo principal deberia ser de 2.5 metros
lo que al igual que los pasillos de circulacion es diferente, debido a que el pasillo tiene
un ancho de 3 metros. Esto indica que la mayoria del espacio de este almacén es
empleado por pasillos y no por la zona de almacenaje.

Algunos indicadores para evaluar la capacidad de almacenaje que posee esta area

son los siguientes (Ramirez, 2012):
Capacidad total (CT)=Ancho*Largo*Altura (4.9
Capacidad total (CT)=15m*15m *6 m= 1350 m

La capacidad total con la que cuenta este departamento es de 1,350 metros, los cuales

son empleados en pasillos, areas de entrada y salida de material, zona de almacenaje,
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escaleras, area de recepcion, area de preparaciéon de pedidos e inspeccién de
productos, oficinas, area de devolucion, entre otras.

A su vez se obtuvieron algunos coeficientes de utilizacion del area (Ramirez, 2012):
area util
drea total

=0.1934

Coeficiente de drea util (KAT)=
_ 435172
© 225

(4.10)

Este coeficiente indica que del area total s6lo se destina como area util el 19.34% del
total del almacén. Un segundo coeficiente es el coeficiente de utilizacion del area de
almacenamiento (KAA) (Ramirez, 2012):

area util
area de almacenamiento

Coeficiente de drea de almacenamiento (KAA )= (411)

435172

=601172 07238

Ahora bien este coefieciente indica que el area de almacenamiento actualmente es de
72.38%, quedando asi un 27.61% de espacio de almacenamiento sin utilizar,
incurriendo en una pérdida econémica para la empresa al no encontrarse a su maxima
capacidad de utilidad.

Paso 2: Identificar la ubicacién de las familias de productos que se encuentran
almacenadas

A principios del afio 2013 este almacén carecia de una ubicacién determinada para
cada producto, el almacenamiento se realizaba de manera aleatoria y sin una
estructura definida. Debido a lo anterior, en junio del 2013 se realizé un reacomodo en
la distribucién del producto, permitiendo asignar espacios Unicos para los productos
almacenados, este reacomodo se ve reflejado en la tabla 4.20 (s6lo se muestran las
familias de productos con mayor rotacion). En esta tabla se muestra el espacio que se
asigno al proveedor, cuantos estantes de un anaquel requieren y la distancia promedio
en metros desde su ubicacién hasta la zona de preparacion de pedidos. A su vez se
puede observar que algunos productos se encuentran en dos anaqueles distintos, esto

debido a que se maneja gran volumen de producto y en gran cantidad impidiendo su
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unificacién. Las distancias mas largas son las provenientes de la planta alta a causa
del recorrido de escaleras que se debe realizar. En el reacomodo anterior se colocaron
tres familias de productos en la parte superior del almacén aunque éstas tenian una

mayor rotacion pero su volumen es alto.

Familia | Pasillo Anaquel Estante Zona del almacén Embarque
001 1 1A 18 Planta baja 15.5 mts.

003, 014 2 3C 1 Planta baja 13 mts
004 5 7Gy8H 39 Planta baja y alta 8 mtsy 10 mts
006 2 5E lado A 2 Planta baja Imts
009 3 5E lado B 4 Planta baja 8.5 mts
010 2 2L 24 Planta alta 25 mts
013 1y3 2By 5E lado B 51 Planta baja 13 mtsy 7mts
015 3 6F 2 Planta baja 8 mts
024 2 2M 6 Planta alta 20 mts
026 3 4N 3 Planta alta 13 mts
032 2 4D lado B 20 Plana baja 6 mts
037 1 1K 24 Planta alta 28 mts
040 2 4D lado B 1 Planta baja 6 mts
045 4y6 6F,7G lado Ay 9l 48 Planta baja 5 mtsy 10 mts

046, 060 6 101 30y 30 Planta baja 8 mts y 3 mts
050 4 4N 10 Planta alta 11 mts
058 1 1A 4 Planta baja 14 mts
059 2 3C 13 Planta baja 13 mts
099 4 5° 21 Planta alta 12
127 2 5E lado A 8 Planta baja 10 mts

Tabla 4.20. Concentrado de informacion.

Elaboracion propia

En el primer trimestre del afio 2014 se realiz6 una nueva distribucién de instalaciones,
esta decision fue tomada en base a las ventas que se tenian en ese momento, ya que
se contaba con producto de baja rotacién y poco volumen en area de acceso rapido y
gue podian soportar gran cantidad de volumen. Lo anterior se determiné a través del
analisis de rotaciones del producto, asi como del tiempo y las distancias que recorrer
el producto para ser preparado para su envio.

Paso 3: Grafico P-Q o diagrama del principio de Pareto

El Diagrama P-Q (Diaz y Ruiz, 2002) sirvié para priorizar y seleccionar las familias de
productos que se van a estudiar en el analisis del flujo de materiales, siguiendo el
principio de Pareto (80/20). Este principio indica que estudiando el 20% de los factores
podremos conocer el 80% de las consecuencias. En este andlisis 6 familias de
productos corresponden al 85.16%, indicando que estas familias contienen los

mayores indices de transporte dentro de almacén, requiriendo una ubicacion mas
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accesible, con la finalidad de poder disminuir el tiempo utilizado en el transporte de los

mismo (véase figura 4.9).

Grafico P-Q
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Figura 4.9. Gréfico P-Q
Elaboracion propia

Paso 4: Diagrama de flujo geografico actual

Dentro de la figura 4.10 se muestra el flujo geografico (Diaz y Ruiz, 2002) que sigue el

producto dentro del almacén, a continuacién se describen las areas de este recorrido:

1.

El producto entra a zona de recepcién o envio de producto, la cual se localiza
dentro del almacén principal.

Después el producto es trasportado a zona de inspeccién donde se verifica:
proveedor, dimensiones, cantidad del producto, estado del producto, entre
otros.

Una vez inspeccionado el producto se traslada a zona de almacenaje donde el
material es ubicado en un lugar determinado y asignado para el producto.

Al llegar una factura se procede a recuperar el producto del anaquel y
transportarse a zona de preparado de pedidos.

Al obtener todo el producto requerido por el cliente, éste es colocado en cajas
para su envio.

Para que un producto pueda ser enviado deben especificarse las dimensiones

de la caja asi como el peso del mismo.
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Figura 4.10. Diagrama de flujo geografico
Elaboracion propia

Cada uno de los productos dentro de este almacén sigue un proceso distinto, debido
a sus ubicaciones Unicas se emplean distancias diferentes pero la mayoria de las
veces las vias empleadas para estos recorridos son las mismas, esto se puede
observar en la figura 4.11 donde cinco familias de proveedores siguen una trayectoria

de ubicacion o recuperacion similar utilizando el pasillo principal simultdneamente.

Figura 4.11. Situacion geogréfica de productos en almacén planta baja
Elaboracion propia
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Paso 5: Evaluacion situacional

La evaluacién situacional comenzd con la determinacion de los coeficientes que
describen el grado de dificultad del transporte de material (Baca y Moran, 2009). En la
tabla 4.21 se presentan estos coeficientes. Con este analisis se busca obtener la
valoracion cuantitativa del desperdicio de transporte para cada una de las familias de
proveedores seleccionadas en el diagrama P-Q (véase tabla 4.22).

Coeficiente de
Medio de transporte dificultad
Uso de pallet Jack 1
Uso de carretilla 2
Manual 3
Familia 3M Msc Francispo Jyrsa Keystone Safety Oberon
Ramirez Limén Zone
coeficiente de
dificultad L L L L 3 3 1
Familia Showa MSA Rhino boot José Manuel Rebco SERSA Firestik
Best Alcaraz
Coeficiente de
dificultad 2 L L L L L L

Tabla 4.21. Coeficientes de Dificultad
Elaboracion propia

El siguiente analisis se basé en el resultado obtenido del grafico P-Q, el cual arrojé que
seis familias de proveedores correspondian aproximadamente al 80% del total de
cantidades en almacén, ahora bien se realiz6 un andlisis cuantitativo para determinar
el valor del trasporte total de estas familias de productos, para este andlisis se tomaron
5 productos de cada familia, siendo éstos los de mayor rotacién. El recorrido abarca
desde el anaquel (A) hasta la zona de preparado de pedidos (PP), la cantidad de
unidades trasportadas son en una base semanal, la distancia se tomo6 en metros desde
la ubicacion del estante donde se encuentra ubicado el producto hasta la zona de
preparado de pedidos (véase tabla 4.22). HarCo del Noroeste realiza la mayoria de
sus procesos de una forma manual por lo que los coeficientes de dificultad con
respecto a material seran en su mayoria 1, por lo contrario el coeficiente de dificultad
de transporte al ser en su mayoria manejo manual sera de un valor de 3.

Por ultimo, el total de unidades transportadas fueron medidas en unidades por metros
en una base semanal. Este total indica el desperdicio en trasporte que existe en cada

producto trasportado por semana. Lo que permitid realizar algunas propuestas de
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mejora en base al transporte (véase paso 6). Con la finalidad de reducir el desperdicio
de tiempo empleado en el transporte de unidades.
Después del andlisis realizado en la tabla 4.21 se detectdé que la familia con mayor
valor en transporte es Keyston (010) debido a que se encuentra localizado en planta
alta, en segundo lugar se tiene a 3M (001), el cual tiene un valor de 69,839 unidades
/metro, a pesar de que se encuentra en planta baja es la familia de productos con
mayor rotacion de producto semanal, lo que incrementa el valor de transporte.
El andlisis cualitativo se basa en las fortalezas y debilidades que enfrenta la actual
distribucién de instalaciones en almacén (Diaz y Ruiz, 2002), y estos se mencionan a
continuacion
Fortaleza de la distribucion actual de almacén
e Es més facil localizar el producto, ya que se encuentra dividido el almacén por
proveedores.
e El producto con mayor rotacion se encuentra en planta baja haciendo que sea
mas facil acceder a él.
e Lanave no tiene pilares en medio del espacio de almacenamiento, solo contiene
los soportes del segundo piso pero esos no obstruyen los procesos de almacén.
e En esta distribucion existe un gran espacio libre de anaqueles donde se
almacena producto de rapida salida, el cual esta aproximadamente dos dias
maximos en almacén.
¢ Enalgunas secciones de la zona de almacenamiento se permite estibar material
para aprovechar al maximo su espacio.
e Los pasillos son amplios lo cual permite el manejo de traspaletas.
Debilidades de la distribucion actual
e Algunas familias de productos quedaron ubicadas en el segundo piso del
almacén a pesar de que tienen gran rotacion, esto fue a causa de su volumen.
e Dos pares de anagueles dobles se encuentran en la parte superior del almacén,
lo que impide el almacenamiento de mas productos en la parte inferior de

almacén.
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permite a la empresa deslindarse de mercancia dafiada o en mal estado.

La seccion que se encuentra debajo del segundo piso carece de una buena

iluminacion, dificultando la visualizacion de algunos de los productos ahi

almacenados.

La zona localizada debajo de las escaleras se utiliza como almacén de carton.

Esto impide el acceso y uso de los estantes que se localizan en esa misma

area.

El material que se encuentra en el segundo piso es de gran volumen (cajas, bultos,

entre otros). Este se deja caer hacia el suelo, dafiando el embalaje del producto y

en algunas ocasiones el mismo producto.

Algunos de los traslados de material son muy largos debido a su ubicacion.

Falta de rotulacion del area (véase tabla 4.22).

- . | unidades |_. .. | Coef. | Coef. T.Uni
Familia Cdédigo Recorrido transportadas Distancia dlflcult_ad dificultad transportadas
material |transporte
0011100 AA-PP 500 15.5 1 3 23250
0018210 A-PP 568 17 1 3 28968
M 0018511 A-PP 86 16.5 1 3 4257
0019211 A-PP 236 15.5 1 3 10974
0017093 A-PP 50 16 1 3 2400
TOTAL 69,849
05806020036 A-PP 37 14 1 3 1554
05806528681 A-PP 380 14 1 3 15960
Msc |_05872637895 A-PP 57 14 1 3 2394
05849717887 A-PP 40 14 1 3 1680
05864046949 A-PP 21 14 1 3 882
TOTAL 22,470
059120L A-PP 38 13 1 3 1482
0592044CR A-PP 92 13.5 1 3 3726
Fco. 0593200 A-PP 75 13 1 3 2925
Ramirez
limon 0593200R A-PP 168 13 1 3 6552
0593202L A-PP 133 14 1 3 5586
TOTAL 20,271
0321018CRS A-PP 49 6 1 3 882
0321380C A-PP 77 5.8 1 3 1339.8
0321414C A-PP 124 6.4 1 3 2380.8
JYRSA ™ 321414G A-PP 89 5 1 3 1335
0325G3212 A-PP 47 6.2 1 3 874.2
TOTAL 6,811.8
keystone| 01001428L | A-PP 20 | 25 2 3 3000
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01001428XL | A-PP 323 24 2 3 46512
01001428XXL | A-PP 41 23 2 3 5658
01001428XXXL | A-PP 32 245 2 3 46512
01001101XL | A-PP 14 26.5 2 3 2226
TOTAL 103,908
0321018CRS | A-PP 17 26.4 1 3 1346.4
0321380C A-PP 16 26 1 3 1248
ST]t‘e 0321414C A-PP 18 28 1 3 1512
Z"’(‘)ﬁg 0321414G A-PP 32 27.8 1 3 2668.8
0325G3212 A-PP 71 28 1 3 5964
TOTAL 12,739.2

Tabla 4.22. Andlisis cualitativo
Elaboracion propia

Paso 6: Propuesta de distribucion de instalaciones
Apartar de los analisis anteriores se pueden realizar alternativas de distribucion de las
instalaciones. Como ya se mencion¢ al inicio de esta etapa, dentro de esta empresa
existe una restriccion importante para poder disefiar una nueva distribucion de
instalaciones, ésta consiste en que los anaqueles son fijos y no se pueden mover, asi
como el segundo piso no puede ser eliminado, tomando en cuenta lo anterior se
generan las siguientes alternativas:
1. La primera alternativa consiste en mover el material de alta rotacion que se
localiza en el segundo piso a la parte inferior, colocandolo en los anaqueles G,
H e | (ver tabla 4.23).

Letra Nombre del area Antes Nombre del arrea Después

A 3M (Proteccion respiratoria) 3M (Proteccion respiratoria)

B MSA (Cascos de seguridad) MSA (Cascos de seguridad)

C Varios (Fco, ramirez, gysa, entre otros) MSC (Articulos de importacion)

D Jyrsa (Soportes lumbares) lado B del anaquel MSA (Equipo de proteccion personal)

E MSA (Equipo de proteccion persona) Fco. Ramirez Limon

F Calzado de seguridad Calzado de seguridad

G Calzado de seguridad lado Ay B Keystone Lado B

H Calzado de seguridad The safety zone

| Calzado de seguridad (bota)

J Bota de seguridad Bota de seguridad

K The Safety zone (Equipo de proteccion personal) Texto pres

L Keystone Varios (CRM, Kimberly, entre otros)

M Showa Best Calzado de seguridad con baja rotacion

N Varios varios

(0] Texto pres Jyrsa (soportes lumbares)

P Zona de inventario muerto Zona de inventario muerto

Q Zona de importacion Zona de importacion

R Zona de preparado de pedidos y revision de Zona de preparado de pedidos y revision de
producto producto

S Devoluciones Devoluciones

T Zona de Envio de producto Zona de Envio de producto

U Zona de carga Zona de carga
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Zona de descarga Zona de descarga
Oficinas administrativas Oficinas administrativas
Tabla 4.23. Primera propuesta reacomodo de distribucion de instalaciones
Elaboracion Propia

=<

En la tabla 4.23 se muestran los cambios (en color gris) que se proponen para realizar
este reacomodo de almacén, permitiendo tener un mayor control y acceso a los
productos de alta rotacion, lo que repercutird en una disminucion de distancias de

traslado. Asi como en un decremento en la cantidad de material excedente de los

anaqueles.
2. Una segunda alternativa se muestra en la tabla 4.24.
Letra Nombre del area Antes Después
A 3M (Proteccidn respiratoria) 3M (Proteccién respiratoria)
B MSA (Cascos de seguridad) MSA (Cascos de seguridad)
C Varios (Fco, ramirez, gysa, entre otros) Varios (Fco, ramirez, gysa, entre otros)
D Jyrsa (Soportes lumbares) lado B del anaquel Jyrsa (Soportes lumbares) lado B del
anaguel
E MSA (Equipo de proteccién persona) MSA (Equipo de proteccién persona)
F Calzado de seguridad Calzado de seguridad
G Calzado de seguridad lado Ay B Zona de inventario muerto (Lado B)
H Calzado de seguridad Keystone
I Calzado de seguridad (bota)
J Bota de seguridad Bota de seguridad
K The Safety zone (Equipo de proteccion personal) The Safety zone (Equipo de proteccion
personal)
L Keystone Calzado de seguridad Bota
M Showa Best Showa Best
N Varios Varios
(@) Texto pres Texto pres
P Zona de inventario muerto Zona de supermercado
Q Zona de importacion Zona de importacion
R Zona de preparado de pedidos y revision de Zona de preparado de pedidos y revision de
producto producto
S Devoluciones Devoluciones
T Zona de Envio de producto Zona de Envio de producto
U Zona de carga Zona de carga
Vv Zona de descarga Zona de descarga
w Oficinas administrativas Oficinas administrativas

Tabla 4.24. Segunda propuesta de distribucién de instalaciones.
Elaboracion propia

Dentro de la segunda propuesta se realizan pocos movimientos (cuatro), los cuales
principalmente consisten en cambiar la zona de inventario muerto a una seccién de
producto con rotacion baja. A su vez se mueve una familia de productos que tienen
gran volumen y rotacidon media a una zona mas proxima a la zona de PP, esta accion
disminuye el tiempo y distancias de traslado desde su ubicacion actual hasta la zona

de PP. Donde se localizaba la zona de inventario muerto se propone emplearla como
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zona de supermercado, donde se mantendra el material excedente de un cédigo en

cajas o bultos hasta el momento en que se tenga que surtir el anaquel del producto.

3. Latercera alternativa de reestructuracion del almacén es la que se muestra en

la figura 4.25.
Letra Nombre del area Antes Después
A 3M (Proteccién respiratoria) 3M (Proteccidn respiratoria)
B MSA (Cascos de seguridad) MSA (Cascos de seguridad)
C Varios (Fco, ramirez, gysa, entre otros) MSC (articulos de importacion para stock)
D Jyrsa (Soportes lumbares) lado B del anaquel MSA (Equipo de proteccion personal)
E MSA (Equipo de proteccién persona) Fco. Ramirez Limon
F Calzado de seguridad Calzado de seguridad
G Calzado de seguridad lado Ay B The safety zone (Lado B)
T gg:;ggg gg 2:33;:323 (bota) Keystone (Lado A del anaquel I)
J Bota de seguridad Bota de seguridad
K The Safety zone (Equipo de proteccion personal) Zona de inventario muerto
L Keystone Calzado de seguridad bota
M Showa Best Showa best
N Varios Varios
6] Texto pres Texto pres
P Zona de inventario muerto Zona de super mercado
Q Zona de importacion Zona de importacion (facturacién inmediata
maximo 2 dias) y material de consigna
R Zona de preparado de pedidos y revision de Zona de preparado de pedidos
producto
S Devoluciones Devoluciones
T Zona de Envio de producto Zona de Envio de producto
U Zona de carga Zona de recepcion y revision de producto
\ Zona de descarga Carga y descarga de mercancia
w Oficinas administrativas Oficinas administrativas

Tabla 4.25. Tercera propuesta de distribucion de instalaciones
Elaboracion propia

Esta propuesta consta de un promedio de 11 movimientos, dentro de los cuales se
encuentra la unificacién de la zona de carga y descarga de material (localizada en el
andén de la empresa), se incorpora una una nueva zona la cual comprende el recibo
y revision de producto (localizada en el andén de embarque), anteriormente la zona de
PP se encontraba con la de revision de producto lo que impedia que se realizara los
dos proceso a la vez. Dentro de la zona de almacenaje se destind un anaquel para
material de stock proveniente de importaciones, pero aun existe la zona de
importacion, la cual tiene como objeto la custodia del material por un tiempo maximo
de dos dias. También esta zona sera utilizada para “apartar” el material destinado a
almacenes de consigna, anteriormente la zona de inventario muerto se encontraba

fuera de los anaqueles ahora se propone utilizar un anaquel para esta zona y el lugar

89



Implementacion y andlisis de la metodologia

gue ocupaba previamente utilizarlo como supermercado (material excedente en caja o
bulto), los cinco movimientos restantes serdn para cambio de ubicacion de familias de

productos, tomando en cuenta su rotacion y el desperdicio en transporte.

4.3.1 Fase 1. Implementacién de 5s en almacén de HarCo del

Noroeste

Las 5s es una metodologia japonesa que ayuda a mantener el orden dentro de un
departamento, area, oficina, entre otros lugares (Soto, 2007). Esta metodologia tiene
como objetivo obtener un area de trabajo limpia, ordenada y un ambiente grato de
trabajo.

En el siguiente diagrama de flujo se representan los primeros pasos que se tomaron
en cuenta para realizar la implementacion de las 5°s en la empresa objeto de estudio
(véase figura 4.12).

3 Aprobado el planse da 4. Crear registro
Solicitudimplementacién 5°s inicio a laimplementacién > | de acciones
I emprendidas
< | 1. Priorizar las :
| areas de almacén 5. Determinar
causas que
originanlos
problemas
No selleva a cabo I
la implementacién Respuesta
¢Es
prioridad? 6. Definir
indicadores
Si I = s
7. Listaracciones de
Se presenta plan de ) 2 Informar del mejora, asicomo
implementacion a gerencia procesoal responsables de
general personal ellas
3. Ds]'ﬂmr 8. Establecer
problemasa plazos de
- - 5 resolver ejecucién de
osellevaaca Respuesta

mejoras

la implementacién

Figura 4.12. Proceso implementacion 5’s.
Tomado y modificado de Vargas Rodriguez, (2004)

Para una mejor comprension de la implementacion de esta metodologia Vargas,

(2004), realizo el siguiente diagrama (véase figura 4.13).
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5'S Limpieza Inicial Optimizacion Formalizacién Mantenimiento
Clasificar Eliminar del area de | Clasificar/separar Eliminar e identificar
trabajo todos los | producto util delindtil | elementos innecesarios. | Estabilizar el
elementos innecesarios | y mantener lo que se | Utilizar  tarjetas  de | producto util
para realizar las labores | necesita colores para marcacion
Orden Tener un sitio para cada | Identificar cada sitio | Rotular pasillos, | Mantener

cosa y que cada cosa | asignado al producto | anaqueles, y posicion de
esté en su sitio, | necesario y ordenar | productos, lo mas claro
debidamente rotulados | producto innecesario | posible, con cddigo,

e identificados en zona de producto | nombre del producto,
dafiado o inventario | familia, entre otros datos
muerto
Limpieza Definir las causas que | Identificar los | Eliminar los focos de | Mejorar

generan la suciedad y | lugares dificiles de | suciedad, establecer
determinar si es posible | limpiary dar solucién | jornadas de limpieza

dar solucién a éstas a este problema
Estandarizar | Asignar actividades a | Auditorias a | Establecer planes y | Estandarizacion
los operadores dentro | actividades de | procedimientos para
de la limpieza del area limpieza mantener la limpiezay el
orden dentro del &rea
Disciplina Cultura de sensibilidad, respeto y cuidado de los recursos de la empresa Disciplina

Figura 4.13. Diagrama implementacién 5’s
Elaboracion propia

Primera etapa (limpieza inicial): Se centra principalmente en una limpieza a
fondo del sitio de trabajo.

e Segunda etapa (optimizacion): Se refiere a la optimizacion de lo logrado en la
primera etapa, esto quiere decir, gue una vez dejado soélo lo que sirve, se tiene
gue pensar en como mejorar lo que esta con una buena clasificacion y un orden
coherente.

e Tercera etapa (formalizacion): Esta concebida netamente a la formalizacion de
lo que se ha logrado en las etapas anteriores.

e Cuarta y ultima etapa (perpetuidad): Se orienta a mantener todo lo logrado y a
dar una viabilidad del proceso con una filosofia de mejora continua.

Clasificacion:

De los puestos actuales de almacenaje se procedio a retirar todo producto no
necesario, lo cuales se depositan en zona de inventario muerto, por otra parte los
elementos necesario se retiran del anaquel y se colocan en un area para su
reacomodo.

Para poder detectar aquel material innecesario se les solicito a los almacenistas que

anotaran la descripcion, fechas de caducidad de los productos inspeccionados, el
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siguiente diagrama de flujo ayuda a tomar una decision sobre los distintos tipos de
productos (véase figura 4.14).

Los beneficios que se pretenden obtener con la implementacion en esta etapa de las
5’s son:

e Mas espacio
e Mejor control de inventario
e Eliminacion del desperdicio

e Menor riesgo de accidentes

Producto necesario > Organizarlos
Si
Repararlo
Producto dafiado
l No
Descartarlos
Producto obsoleto — Separarlos f—

¢ Son utiles para

Producto extas alguien mas?

Donar, transferir, vender

Figura 4.14. Diagrama de flujo para toma de decision sobre tipo de producto
Tomado y modificado de Vargas Rodriguez (2004)
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Organizar:

La segunda “S” corresponde a organizar, la cual pretende ubicar los elementos
necesarios dentro de los anaqueles donde se puedan encontrar y acceder facilmente
para su uso, asi como para su reabastecimiento. Es de gran importancia establecer
una identificacion y marcacion correcta de las ubicaciones (rotular el anaquel con
cadigo del producto, asi como la seccion de anaqueles con el nombre del proveedor),
esto con el objetivo de disminuir la cantidad de errores por envios de productos
equivocados, dafiados u obsoletos. A la vez se pretende mejorar el aspecto de la zona
de almacenaje, mejorar el control de estantes, mejorar el proceso de preparacion de
pedidos, ya que los productos son identificados de una manera mas rapida y confiable.
Una secuencia de pasos faciles para lograr la aplicacion de la segunda “S” son los
siguientes:

e Definir cdmo se identificardn los pasillos de almacenaje, asi como qué
productos se almacenaran dentro de cada estante, asignacion de los cédigos
de productos al estante correspondiente.

e Segun la politica de inventarios (ABC) establecer donde se almacenaran los
productos.

e Colocar las etiquetas de identificacién dentro del estante, asi como el acomodo
del producto de la forma de primeras entradas primeras salidas.

e Ultilizar el cédigo de colores para una mas rapida ubicacién de productos

Los beneficios que se pretenden alcanzar con la implementacion de esta “S” son:

e Recuperar con mayor facilidad y rapidez los productos almacenados, para
disminuir los tiempos de busqueda, y los movimientos innecesarios.

e Se mejorara el proceso de ubicacion de material pues al generar un area
determinada para cada producto es mas facil su ubicacion.

¢ Facilita los conteos fisicos de inventario, y permite identificar con mayor rapidez
el faltante de algun producto.

e Se genera una mejor apariencia tanto para clientes internos (vendedores) como

clientes externos.
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Limpieza:

La tercera “S” comprende la limpieza, a continuacion se presenta un grafico (ver

figura 4.15) con los pasos requeridos para la implementacién de esta “S”.

e Campafia de limpieza: Ayuda a tener un estandar para determinar cémo
deberian de estar los productos organizados ademas ayuda a comprometer a
la gerencia y a los operarios en el proceso de implementacion de las 5°s.

e Planificar el mantenimiento: Asignacion de cronograma de limpieza por el
gerente del area, esta asignacion se registrard en un gréfico en el que se
muestre la responsabilidad de cada persona.

e Preparar elementos para la limpieza: Se aplica la segunda “S”, se almacenan
en lugares faciles de encontrar y devolver. Implementacion de la limpieza de
almaceén: Retirar toda aquella sustancia que genere suciedad y genera un dafio

al resto de los productos.

s ~

—— Campafia de limpieza

Planificar el mantenimiento de la
limpieza

—— Preparar elementos de limpieza

Implementaciénde la limpiezade
almacén

Figura 4.15. Pasos para implementacién de 3ra "S"
Tomado y modificado de Vargas Rodriguez ( 2004)

Estandarizacion:
Dentro de la estandarizacion se pueden seguir los siguientes pasos (véase figura
4.16).
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Asignar trabajos y Integrar las 3's

Estandarizacién responsables anteriores

Figura 4.16. Pasos implementacion 4ta "S"
Tomada y modificada de Vargas Rodriguez (2004)

e Estandarizar: Se estabilizaron todas las reglas definidas por las 3's anteriores,
con un mayor énfasis en la limpieza.

e Asignar trabajos y responsabilidades: Mantener las condiciones de las tres
primeras “S”, cada integrante del grupo de trabajo debe conocer cuéles son sus
responsabilidades sobre qué es lo que tiene que hacer, cuando, como y donde
hacerlo.

e Integrar las acciones de clasificacidn, orden y limpieza en los trabajos de rutina:
Se busca implementar un estandar de mantenimiento autbnomo dentro de la
zona de almacenaje, facilitando las acciones de limpieza. Este mantenimiento
debe lograr ser una parte natural de los trabajos regulares de cada dia.

Disciplina:
Se pretende generar un habito dentro de los almacenistas, esta ultima “S” es

importante debido a que sin ella las cuatro “S” anteriores se deteriorarian rapidamente

(véase figura 4.17).

Papel dela
direccicn

Disciplina

Papel de los
funcionarios

Figura 4.17. Pasos para implementacién 5ta "S"
Tomada y modificada de Vargas Rodriguez (2004)
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¢ Disciplina: A diferencia de las “4’s” anteriores ésta es de manera tacita puede
medir directamente, pero se puede crear condiciones que estimulen la practica
de la disciplina.

e Formacion: Se pretende impartir una capacitacion que les permita aprender
haciendo lo que se incluye en cada una de las 5°s.

e El papel de la direccion: La direccidon tubo ciertas responsabilidades, algunas
de ellas son: Capacitar al personal con respecto a la metodologia 5's, crear
equipos lideres en implementacion de 5°s, suministrar recursos para la
implementacion de esta metodologia, motivar y participar en las actividades por
desarrollar, evaluar el progreso y evolucién de la implantacion, entre otras.

e El papel de los funcionarios y contratistas: Ellos tiene las siguientes
responsabilidades: continuar con el aprendizaje de 5's, disefiar y respetar los
estandares de conservacion del lugar, realizar auditorias de rutina, formulacion

de planes de mejora, entre otras.

4.3.2 Fase 2: Herramientas TIC's

A través de un filtrado de informacién se gener6 un listado de herramientas TIC's, las
cuales seran empleadas para mejorar los controles y procesos del almacén.

De las tecnologias descritas en la tabal 4.26 s6lo dos de ellas pueden ser empleadas
por la empresa objeto de estudio: Codigo de barras e identificacion de radio frecuencia.
De estas dos TIC’s la posibilidad de implementar RFID es menor que cédigo de barras,
esto debido a que es mas costosa la infraestructura de RFID que el equipo de cédigo
de barras. La primera de las tecnologias WMS por el momento es descartada ya que
la empresa utiliza un sistema de gestion de almacenes, el cual realiza actividades
similares a las de WMS. El sistema de gestion de labores no se podria implementar en
esta empresa debido a que no se tiene ningun tipo de indicadores.

La recoleccion por medio de indicadores de voz o luz no se ajustan a las caracteristicas
y dimensiones del almacén objeto de estudio. La ultima TIC's es un sistema integral,
ya que empleando diversos sistemas de gestion de almacenes como los ya

mencionados, el principal inconveniente con este sistema es su costo.

96



Implementacion y andlisis de la metodologia

TIC's

Aplicacion

Sistemas de gestion de
almacenes (por su hombre
en inglés WMS)

Sistema de informacion que ayuda en la administracion del flujo del
producto e informacién dentro del proceso de almacenamiento, a través de
funciones tales como: a) recepcion; b) almacenamiento; ¢) administracién
de inventarios; d) procesamiento de érdenes y cobros; y €) preparacion de
pedidos.

Sistema de Gestion de
Labores (LMS)

Sistema de control de las actividades de los operadores del almacén, por lo
cual se convierte en un complemento para el WMS. Una ventaja generada
por su utilizacién es el aumento casi inmediato de la productividad del
almacén casi al 100%, ya que logra el mejoramiento del desempefio de los
trabajadores y el aprovechamiento de los recursos en el almacén, a través
del control y seguimiento sobre éstos. La principal desventaja para que una
empresa lo implemente como préactica para mejorar las operaciones del
almacén, son las modificaciones necesarias a la estructura operacional y
las altas inversiones que significan su puesta en marcha.

Cddigo de Barras

Tecnologia de codificacion que permite capturar informacién relacionada
con los nimeros de identificacion de articulos, unidades logisticas y
localizaciones de manera automatica e inequivoca en cualquier punto de la
red de valor. Se alcanza una eficiencia considerable cuando se maneja un
sélo cédigo del producto, a través de la cadena de suministro.

Identificacion por Radio
Frecuencia
(RFID)

El RFID tiene gran potencial de uso, convirtiéndose en la base del EPC
(Electronic Product Code) que es un estandar internacional de codificacion,
gue identifica de manera Unica un producto a nivel mundial

Recoleccion por Medio de
Voz y Recoleccion por
Medio de Luz

La recoleccion por luz se compone de un conjunto de luces que indican al
operario las ubicaciones y las cantidades a recoger de los productos y
suelen tener conexion con el sistema de inventarios para que se actualice
en tiempo real una vez realizada la operacién. En la recoleccion por voz, el
operario del almacén lleva un equipo de comunicacion que permite recibir y
enviar mensajes acerca de las operaciones que debe realizar durante de
recoleccion de productos.

Ejecucion de la Cadena de
Suministro (SCE)

Es una tecnologia que se enfoca a la optimizacion de movimiento de
materiales entre el centro de distribucion y los otros agentes de la cadena
de suministro. Este sistema es la integracion de otras herramientas de
ejecucion y visibilidad de la cadena de suministro, tales como: TMS
(Transportacion Management System), LMS y WMS, entre otros.

Tabla 4.26. Listado de herramientas TIC's
Elaboracion propia a partir de revision bibliografica

4.3.3 Fase 3: Implementacion de codigo de barras

La implementacién del codigo de barras se puede realizar en base al diagrama de flujo
representado en la figura 4.18, los primeros espacios del diagrama de flujo ayudan a
decidir qué herramienta se puede llegar a implementar, seguido a ello se verifica que
esta TIC s concuerde con las necesidades que presenta la empresa, la tercera parte
indica la elaboracion o actualizacion de la base de datos de la empresa, una cuarta
seccion muestra las acciones a realizar si existe un problema al momento de correr el
sistema, si funciona correctamente se da acceso a los almacenistas, en conjunto con

una capacitacion para los.
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I Actualizacion de base
Agilizara los procesode
. X . de datos
TIC's — almacén, asi comolos
controles del mismo
¢ Se emplearan
los codigos de
la empresa?
No
No Generar
; Conoce el tipo .
—_— “ de TIC's P ¢ Es compatible za?e de
necesaria? conel sistema atos con )
’ computacional nueves Realizar
de la empresa? cédigos pruebas de
Si lectura
i
Se procedea su
Realizar analisis N implementacion
Bibliografico o
Codigo de barras bCargac:
Se descarta daltse ?
herramienta atos @ cionh
No sistema Fu
a
¢ Se cuenta con Coﬁec\a
Realizar el equipo mente
cotizacién necesario? S,
Si
¢Sus Verificar
caracteristicas interfaz
concuerdan con
las necesidades | Capacitar al
? . :
de la empresa’ ;Se ajusta al Si personal
resupuesto? .,
P P Programacién de iSe
interfaz conel soluciono
sistema
Se descarta Sj el Uso de
herramienta problema Codico de
Se procede a su No ? barrai
implementacion
Consulta con asesor

Figura 4.18. Diagrama: Seleccion e implementacion de Codigo de barras
Elaboracion propia
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Controles internos de almacén

Para poder determinar que controles tiene este almaceén se realiz6 una entrevista (ver
tabla 4.27) con él gerente de logistica y almacenes, esta entrevista tuvo la finalidad de
obtener informacion sobre los controles existentes en esta area, a continuacién se

muestran las preguntas realizadas.

Pregunta

Respuesta

¢, Cuales son los objetivos de la
empresa?

Ofrecer un servicio de calidad con la finalidad de resolver los
problemas que presentan los clientes

¢Cuan importante es cada
producto para el logro de los
objetivos?

Cada producto es importante debido a que si estos no son entregados
a tiempo y oportunamente el cliente no podra dar solucion al problema
que se enfrenta

¢El producto debe ser revisado

El producto es revisado periédicamente

periddicamente 0

continuamente?

¢Cuenta con algun tipo de | No se cuenta con una politica de inventario como tal dentro de este
politica de inventario? almacén.

¢Qué tipo de sistema de | Se utiliza un sistema de reabastecimiento periédico, el cual consta de
reabastecimiento utiliza y cudles | lo siguiente:

son sus caracteristicas? e Cada familia de productos tiene un tiempo diferente de entrega

por lo cual tiene distintas fechas para realizar el pedido de
producto faltante
e En base a datos historicos cada pedido es calculado sobre estos
datos, por lo general se continta con la cantidad del pedido
anterior.
e En el caso de que el producto disminuya su rotacion se realiza
un ajuste en su pedido
Dependiendo del tipo de familia es la rotacion del producto un ejemplo
son los productos “The Safety Zone” estos tienen una rotacién
promedio de tres veces al mes, en cambio productos como “Oberon”
su rotacion aproximada es de una vez cada dos meses.
Tabla 4.27. Entrevista al Gerente de Logistica y Almacenes
Elaboracion propia a partir de revision bibliografica

¢,Cémo es la rotacion por familia
de productos?

4.3.4 Fase 4:; Evaluar las caracteristicas necesarias del modelo de

inventarios

Una vez realizada la entrevista al gerente del area, se procede a evaluar qué
caracteristicas se encuentran establecidas y se puedan utilizar para el nuevo modelo
de inventarios, estas caracteristicas se enlistan en la tabla 4.28.

En base a la tabla 4.28 y a la entrevista realizada al gerente de logistica y almacenes
se tomo la decision de implementar el modelo de Politica de Inventario ya que segun
Gutierrez y Vidal (2008) esta debe dar respuesta a una pregunta clave ¢ Cada cuanto

debe revisarse el inventario, cuando ordenar y cuanto ordenar?, bien sea items de
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demanda independiente o dependiente, asi como también cuenta con la mayoria de
las caracteristicas que este almacén requiere para su buen funcionamiento. Dos de
los principales criterios que se consideraron para la decision sobre qué modelo utilizar
fueron los siguientes (Matamoros y Garcia, 2011).

e Los diferentes niveles de rentabilidad/utilidad.

e Los diferentes patrones de demanda y capacidad.
La tabla 4.28 muestra las caracteristicas de una politica de inventarios en la primera
columna, las tres columnas siguientes corresponden a parametros de evaluacion del
contraste de caracteristicas del departamento a estudiar, en la Ultima columna se tiene

las observaciones correspondientes a este contraste.

Caracteristica Se No se Parcial Observaciones
cumple | cumple | mente
Existencias basicas Debido a que falta una politica de inventarios
para equilibrar las X existe un descontrol en las existencias de
entradas y salidas de productos, invalidando el poder tener
articulos existencias basicas
Se cumple parcialmente ya que en ciertos
Inventario de seguridad X productos si se tiene un inventario de
seguridad
No se cumple ya que no se tiene una cantidad
. . . de pedidos econdmicos, solo se requisita
Existencias previsoras X . : . .
cuando el inventario de seguridad esta al
limite
Contar con un plan No se cuenta con un plan estratégico como tal
estratégico X solo se priorizan las recolecciones por orden
de urgencia del cliente
Se tiene controlado el No se tiene controlado el tamafio de lote al
tamafio de lote X momento de realizar un pedido, esto debido a
gue no se tiene una base sobre la cual realizar
los calculos necesarios
Sistema de inventario X El sistema de inventarios es aleatorio
dependiendo la demanda
Tiempos de entrega X Los tiempos de entrega de proveedores son
esperados y aceptables los esperados y pautados previamente
M&ximos y minimos X No se cuenta con maximos y minimos de
establecidos productos en almacén
Punto de reorden de No se cuenta con un punto de reorden, esto
productos X depende de la “percepcion” que tenga el
gerente de logistica

Tabla 4.28. Caracteristicas existentes del modelo de inventarios
Elaboracion propia

Para poder dar inicio a la implementacién de esta politica se comenzd por clasificar los
productos de las familias mas importantes (con mayor rotacion) segun el método ABC
(Matamoros y Garcia, 2011), para ello se recopild informacion sobre la demanda de

estas familias, su valor unico y acumulado anual de estos productos. Obtenidos los
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datos se realizé la sumatoria de acumulados para adquirir el porcentaje que cada
familia ocupa en las ventas anuales de la empresa. Seguido al proceso anterior se
realiza el diagrama de Pareto (Aguilar, 2012) donde se utiliza el porcentaje obtenido y
su porcentaje acumulado, a su vez se crean los grupos de clasificacion (A, B, C). En
la tabla 4.29 y figura 4.19 se observan las tres clasificaciones resultado de la
agrupacion de las familias de productos.

Las familias que proporcionan el mayor ingreso dentro del almacén son MSC, MSA,
3M, Francisco Ramirez Limén, Rhino boot, Safety Zone y José Manuel Alcaraz
correspondiendo al 79% de los ingresos, por lo cual se requiere un mayor control sobre
estos productos. Dentro de la segunda clasificacion se encuentran: Showa Best,
Keystone, Jyrsa, Revco, Soluciones de Altura. Estos proporcionan el 18.4% de las
ventas anuales de esta empresa, ocupando un control medio en su aseguramiento.
Por ultimo la tercera clasificacion se integra por: Oberon y Firestik. Correspondiendo a
un 2.6% de ingresos durante un afo, debido a que es muy bajo su porcentaje se asigna

a la ultima clasificacién con un nivel de control.

Famili Cantidad . Porcentaje Sy

amilia de Porcentaje acumulado Clasificacion
producto

MSA 50 16% 16%

3M 54 15.80% 31.8%

MSC 117 14.30% 46.1%

Francisco Ramirez Limén 20 10.50% 56.6% A

Rhino boot 47 9.60% 66.2%

Safety Zone 36 6.60% 72.8%

José Manuel Alcaraz 14 6.20% 79.0%

Showa Best 35 5.60% 84.6%

Keystone 7 5.10% 89.7%

Jyrsa 53 3.50% 93.2% B

Revco 17 2.50% 95.7%

Soluciones de Altura 14 1.70% 97.4%

Oberon 10 1.10% 98.5% C

Firestik 4 1.40% 99.9%

Tabla 4.29. Datos para realizar el diagrama de Pareto
Elaboracion propia
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Clasificacion ABC de Familia de Producto en almacén

80% 20.900%

70% 90%
80%
60%
70%

50% 60%

40% 50%

20% 40%

30%

20%
20%

10% 10%

0% 0%

Figura 4.19. Clasificacion ABC de Familias en almacén
Elaboracion propia
Ahora bien el sistema de revisién de inventario que se implementé dentro de este
almacén es una revision continua (Rios et al., 2008). Para poder desarrollar este tipo
de revision se emplean las siguientes ecuaciones (4.12, 4.13 y 4.14). En la tabla 4.30
se puede observar los resultados obtenidos de implementar este tipo de revision para

dos de las familias con mayor rotacion y clasificacion A.

Ecuacion cantidad a pedir Q= % (4.12)

Inventario de seguridad 1S=Dm-DpTa (4.13)
. Q

Intervalo entre pedidos IP=D—p (414

Dénde:

Cc=Costo de compra
DP=Demanda Promedio
Ca=Costo por almacenamiento
Dm=Demanda Méxima

Ta: Tiempo de anticipacion
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Familia Caédigo Q IS IP Cc DP Ca Dm Ta
MSC 05849717887 47.46254 652 | 33.22377 112.6346 500.000| 25| 2,152 3
05806020036 43.46736 496 | 30.42715 94.4706 500.000| 25| 1,996 3
05800071548 32.89762 203 | 153.5222 360.7513 75.000| 25 428| 3
05864046949 31.7171 540 | 55.50506 125.7474 200.000| 25| 1,140 3
05878802113 27.66315 370| 96.8210 191.3126 100.000| 25 670 3
05807463565 23.27940 550| 81.47791 135.4827 100.000 | 25 850 3
05888535471 25.04434 255 87.6551 156.8048 100.000 | 25 555 3
05888553235 21.48322 486 | 37.59564 57.6911 200.000| 25| 1,086 3
05888114459 16.96599 406 | 79.17465 95.9484 75.000| 25 631 3
05804019808 18.45882 16| 1292.117| 1,703.6403 5.000| 25 31| 3
3M 0019211 35.99524 | 1070| 7.873960 20.2447| 1,600.000| 25| 12,270| 7
0018210 25.169 | 16655 4.4047 7.9190 | 2,000.000| 25| 30,655| 7
0018515 27.51668 | 2235| 14.81667 29.1218 650.000| 25| 6,785| 7
0017093C 22.88466 | 1318| 40.04817 65.4635 200.000| 25| 2,718| 7
0017502 22.6259 320 | 158.3815 255.9666 50.000| 25 670 7
0011110 15.85896 | 22338 | 2.220255 2.5151| 2,500.000| 25| 39,838 7
0016800 16.29544 36| 1140.681| 1,327.7076 5.000| 25 71| 7
0014520XL 18.41637 480 | 32.22865 42.3954 200.000| 25| 1,880| 7
0018511 21.18032 60| 11.40479 17.2541 650.000| 25| 4,610 7
001HP100 15.89655 16| 1112.758| 1,263.5020 5.000| 25 51 7

Tabla 4.30. Sistema de revision continua

Elaboracion propia

La tabla 4.30 se muestra el disefio de un sistema de revision continua para dos de las

familias que se almacenan dentro de esta area, se tomaron diez productos de cada

familia, a los cuales se les determind la cantidad a pedir, el inventario de seguridad y

los intervalos de tiempo entre cada pedido, con ello se pretende establecer un sistema

de revision continua funcional para este departamento.

Por otra parte se requiere conocer las caracteristicas del equipo de computo con el

gue cuenta la empresa, asi como el paquete computacional de gestién con el que

cuenta esta area.
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4.3.5 Fase 5. Evaluar el paquete computacional que la empresa

maneja

El paquete computacional empleado en esta empresa es denominado Adminpagq, el

cual integra los procesos de ventas, compras, inventarios, cuentas por cobrar, cuentas

por pagar y facturacion electronica, para ser mas productivo y tomar decisiones

oportunas. Dentro de este sistema se puede realizar lo siguiente (Contpaqi, 2014):

Facilita la emision y recepcién de facturas electrénicas: Maneja todos los
esquemas de comprobacion fiscal: CFDI, CFD, CBB y factura tradicional. Es
multi empresa, multi RFC y puedes emitir los diferentes tipos de comprobantes
digitales de manera ilimitada (ingresos, egresos y traslado).

Visualiza tus facturas electronicas: Antes de emitirlas disminuyendo las
cancelaciones; en caso de ser necesario, cancela de forma automética sin
visitar el portal del SAT.

Recibe, valida y conserva tus comprobantes fiscales digitales en el
almacén digital y consultalos por fecha, importes y RFC. Crea tus formatos
de impresién para comprobantes fiscales digitales utilizando Microsoft® Word.
Controlas a detalle tus inventarios: Cuentas con reportes para conocer la
existencia de tus productos, y asignar el margen de utilidad de cada uno.
Maneja caracteristicas del producto: Unidades de medida y peso, series,
lotes, pedimentos y hasta tres caracteristicas como talla, color y estilo, asi como
cbdigo alterno.

Cuenta con un médulo de captura de inventario fisico: Genera ajustes
automaticos de entradas y salidas de almacén, a su vez cuenta con siete

métodos de costeo.

Con respecto al &rea de almacén, este software cuenta con apartados donde se pude:

Generar Kardex: Del producto, por almacén o globales donde se detallan los
movimientos de cierto producto o familia de productos. Estos contienen la

factura con la cual el producto ingreso al sistema, la fecha de ingreso, la fecha
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de salida, asi como una columna donde se muestra la cantidad de material que
ha entrado y salido

e Inventario actual: Muestra los costos totales y unitarios del producto,
existencia al momento de ingresar y salir el material

e Cuenta con un apartado de compras, donde se realiza el proceso de entrada
de material ha almacén, a su vez cuenta con apartados donde se realizan
entradas y salidas por sistema o virtuales, se pueden realizar traspasos entre
almacenes.

e Dentro del apartado de catalogo de productos se puede especificar el lugar
donde se encuentra ubicado el producto, también se puede crear o inactivar
cbdigos en sistema.

e Cuenta con un apartado de pedidos, el cual es utilizado en el proceso de
preparacion de pedidos.

Este software como bien se describe es multi-areas, pero no cuenta con las
caracteristicas que se requieren para llevar a cabo un correcto control de inventarios,
esto debido a que es altamente manipulable y permite realizar ajustes de una manera
muy sencilla, también no muestra herramientas para realizar una correcta gestion de
almacenes e inventarios.

Por otra parte existen softwars especializados en la gestion de almacenes dos de ellos
son:

Warehouse Management System (Bernal y Giraldo, 2013): Controla el movimiento y
almacenaje de productos y materias primas dentro de multiples bodegas por medio de
los procesos de recepcion, ubicacion, transformacién y despacho de mercaderia. El
ciclo que realiza este software se divide en cuatro etapas.

1. Ingreso: En esta etapa se capturan las compras, produccion y devoluciones de
producto.

2. Acomodo: Dentro de ella se puede capturar la posicién exacta del producto en
zona de almacenaje, la reubicacion de algun producto, transformacion y si estos

se encuentran en bulto o unidades.
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3. Despacho: Este se relaciona con el proceso de preparado de pedidos, el
despacho puede ocurrir por venta, produccion o envio por paqueteria, asi como
una recoleccion exacta del producto.

4. Inventario Fisico: Se realiza un control exacto del producto, también se puede
realizar una comparacion entre el producto fisico contra virtual, asi como un
proceso ciclico en inventario.

Dentro de su ciclo se encuentran dos ventajas principales:

e El rendimiento de la bodega, del personal, cobranzas a clientes y realizar
pronosticos.

e Control y eficiencia: Posiciones dentro de la bodega, serie y lote, fechas de
vencimiento y flujo de trabajo.

Algunas caracteristicas de este software son:

e Equipos portétiles para el almacenista

e Bodega configurable

e Posicién para el preparado de pedidos

e Compatibilidad de mercancia

¢ Ruta de almacenista configurable

e Controles de inventario por nimeros de serie, obsolescencia

e Consultas de inventario

e inventario fisico

e Transacciones moviles

El segundo software es para la gestion de almacén SAP (SAP, 2014), contiene las
siguientes caracteristicas:

e Optimizar las actividades de almacén

e Gestion de instalaciones y almacenamiento

¢ Inventario fisico, Cross-docking planificado y oportuno

e Es compatible con Radiofrecuencia (RFID)

e Soporte para el proceso de entrada y la confirmacion de entrada por medio de
RFID
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e Ayudan a disminuir los traslados de mercancia
e Realiza procesos de gestion de precios, optimizacién de precios, gestién de
inventarios

e Maximiza la productividad del personal de almacén
Los dos software con que se compara Adminpaq realizan actividades muy
relacionadas con almacenes, es un software muy general y no Gtil para el control de
almacenes.
La mejor propuesta es el uso del software “WMS”, ya que este se encuentra mas
relacionado con los procesos de almacén y gestion de inventarios, en segundo lugar

se encuentra el software SAP que comparte algunas caracteristicas con WMS.
4.4 Controles administrativos

La empresa como tal no contenia ningun tipo de control administrativo, toda decision y
autorizacion son emitidas por el gerente del area. Al suceder esto los operarios se
deslindaban de cualquier responsabilidad. Por ello se opt6 por generar algunos
controles administrativos propios del area, siendo estos:

e Perfil del trabajo: Se generé un perfil para cada cargo involucrado en los
procesos de almacén, se detallan las actividades de cada puesto, sus
limitaciones y responsables.

e Reglamento interno: Este reglamento contiene 18 articulos entre ellos
obligaciones, derechos y sanciones al no cumplir con sus actividades.

e Autorizacion: El gerente del area faculto a los operarios a tomar decisiones en
ciertos procesos y controles del area.

e Politicas: Al no contar con politicas de devolucion todo material era aceptado
de regreso al almacén, lo que propiciaba tener en anaqueles producto sin
ningun valor para la empresa, por ello se generd una politica de devolucion y
proceso correspondiente.

¢ Indicadores: Los indicadores se establecieron para tener una forma de medir la
eficiencia de los almacenistas y poder dar el reconocimiento adecuado a

aquellos que realicen su trabajo correctamente.
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4.5 Etapa 5: Evaluar las instalaciones y equipo de

proteccion personal segun normativas

Dentro de este apartado se evalud la existencia de riesgos laborales para lo cual se
utilizo la lista de verificacidon de riesgos, a su vez se seleccionaron aquellas normativas
relacionadas con los puntos donde se detectaron riesgos. Ya seleccionadas estas
normativas se sometio el area a auditorias con los requisitos que se exponen en las
normativas y el estado en el que se encuentra el area. Contando con los resultados de
la auditoria anterior se procedi6 a proponer un plan de prevencion de riesgos laborales
para el area.

En el parrafo anterior se mencionan cuatro pasos a realizar, siendo estos:

1. Lista de verificacion de riesgos

2. Seleccién de normativas relacionadas con los riesgos identificados

3. Auditorias en base a normativas

4. Plan de prevencion de riesgos laborales en funcién de los riesgos detectados
Paso uno: Lista de verificacion de riesgos (CREEX, 2010)

Originalmente esta lista de verificacion de riesgos es elaborada por la comparacion del
estado real del almacén y lo que se encuentra estipulado en el. Esta lista cuenta con
11 aspectos a evaluar: Condiciones térmicas, ruido, iluminacion, calidad del ambiente
interior, disefio del puesto de trabajo, trabajo con pantallas de visualizacion,
manipulacion manual de cargas, posturas y repetitividad, fuerza, carga mental,
factores psicosociales.

Debido a las caracteristicas y areas de ubicacion de la empresa algunos apartados no
aplican para su evaluacion, asi como también una vez aplicada la lista de verificacion
se priorizan los apartados en base al mayor porcentaje de coincidencias, se descartan
aguellos apartados donde sea menor la aparicion de un riego. A continuacion se

muestra un concentrado de esta evaluacion (véase tabla 4.31).
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Cantidad de .
o Cantidad de . L
Aspectos criterios a coincidencias Porcentaje | Priorizacién
evaluar
Condiciones térmicas 12 12 100% 1
Ruido 4 - - -
lluminacion 4 1 25% 3
Calidad del ambiente 2 ) i i
interior
Dlseno del puesto de 7 2 28.5% 3
trabajo
Trapajo con pfintallas 8 5 62.5% 2
de visualizacion
Manipulacion de cargas 4 3 7506 1
manuales
Posturas y o
Repetitividad 4 3 5% 1
Fuerza 2 - - -
Carga mental 4 1 25% 3
Factores psicosociales 8 5 62.5% 2

Tabla 4.31. Concentrado de evaluacién diagnostico
Elaboracion propia

En base a la columna de priorizacion se analizaran aquellos aspectos con prioridad
uno, siendo estos: Condiciones térmicas, manipulacion de cargas manuales y
posturas/repetitividad. Una vez obtenidos estos aspectos con mayor riesgo dentro del
almacén se realiz6 un filtrado a través de las normativas mexicanas referentes a la
seguridad e higiene del trabajador emitidas por STPS.

Paso dos: Seleccion de normativas

Al concluir el paso anterior se obtuvieron tres aspectos con una mayor probabilidad de
riesgo, los cuales, se evaluaran a través de normativas emitidas por la STPS, en la
tabla 4.32 se muestran los aspectos que se auditaran, asi como las normativas con las

gue se relacionan.

Aspecto Normativa con la que se relaciona

NOM-017-STPS-2008, Equipo de proteccién personal-Seleccion, uso y
Condiciones térmicas | Manejo en los centros de trabajo

NOM-026-STPS-2008, Colores y sefiales de seguridad e higiene, e
identificacion de riesgos por fluidos conducidos en tuberias
NOM-026-STPS-2008, Colores y sefiales de seguridad e higiene, e
Manipulacién de cargas | identificacion de riesgos por fluidos conducidos en tuberias
NOM-017-STPS-2008, Equipo de proteccion personal-Seleccion, uso y
manejo en los centros de trabajo

ISO: 11228-1 2003, Manipulacion de cargas (levantamiento de cargas)

Posturas y repetitividad | Ecuacion NIOSH (la cual se realizara en el apartado 4.6)

Tabla 4.32. Normativas relacionadas a aspecto a evaluar
Elaboracion propia

manuales
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En la tabla 4.32 se observaron las relaciones entre los aspectos y las normativas
existentes, ejemplo de esto es: La NOM-026 se encuentra tanto en condiciones
térmicas como en manipulacion de cargas manuales, asi como la NOM-017 se
encuentra en ambos aspectos, por ello se evalué al mismo tiempo.
Paso tres: Auditorias al area
El formato para realizar la auditoria al area se obtuvo del conjunto de normas
relacionadas con los aspectos que resultaron del diagnéstico realizado al
departamento, este formato consta de cinco columnas donde:
e En la primer columna se encuentra la comprobacion que deberia existir para
cada auditoria, siendo esta fisica o0 documental (en algunos casos ambas).
e En la segunda columna se establecen los criterios a revisar, aqui se detallan
estos en base a las normativas a auditar.
e Las columnas tres y cuatro contienen la opcion de cumple o no cumple con el
criterio a evaluar.
e Dentro de la quinta columna se colocan las observaciones obtenidas a través
de la evaluacion realizada.
La tabla 4.33 muestra el formato utilizado para la evaluacion de estas normativas (solo
se muestra la primera evaluacién correspondiente a la normativa 017, otras de las

evaluaciones se encuentran en el anexo 2.

Norma Mexicana 017
Comprobacion Si No
(Documental o Criterio de aceptacion observaciones
fiscal) cumple | cumple
Registros de identificacion y analisis No se encuentra ningun
de los riesgos por cada centro de documento ni de forma
trabajo y area laboral, con al menos fisica o electronica. asi
los siguientes datos: como también no se
e Tipo de actividad que conoce cuales son los
desarrolla riesgos de trabajo por
Documental e Tipo de riesgo de trabajo X area
e Regidén anatomica que se
debe proteger contra el
riesgo de detectado
e Puesto de trabajo
e Equipo (s) de proteccion
personal requerido
Registro de equipo de proteccion No se cuenta con un
Documental personal que utilizan los X registro de asignacién de
trabajadores, en funcién a los riesgos EPP para el trabajador
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de trabajo a los que se encuentran
expuestos por las actividades

laborales
e Evidencia de proporcionar No se tiene evidencia de
EPP al operador esto

e Demostrar que el EPP
cumple con lo siguiente:
e Atenlda la exposicion del
trabajador al riesgo

Fisicay e  Que sea de uso personal
documental e Acorde a la anatomia de X
trabajador
e Cuenta con indicaciones,
instrucciones o] los
procedimientos del
fabricante para su uso, asi
como para su
mantenimiento
Documental Comunicado a los trabajadores Al entrevistar a los
sobre el riesgo de trabajo a los que almacenistas todos

estan expuestos ya sea por puesto
de trabajo y area laboral

coincidieron en que no se
les ha comunicado sobre
algun riesgo laboral

Documental Evidencia de que se comunica a No se cuenta con tal
. . evidencia
contratistas o contratista, sobre los X
riesgos del area y las reglas de
seguridad que deben adoptar
Documental Evidencia de proporcionar No se lleva a cabo
capacitaciones a los trabajadores ningun tipo de
para: capacitacion en
e Uso del EPP de forma cuestiones de seguridad
adecuada
e Revisi6n del EPP X
e Limpieza de EPP
e Resguardo de EPP
e Solicitud de reposicion de EPP
e Desechen el EPP al finalizar
su vida util
. Constatar que: . .
Fisicay . No se tiene registro pero
e Los trabajadores, de acuerdo al X - .
- . el personal si utiliza
Documental area, puesto y actividades que

algun tipo de EPP

desempefian usan EPP
Tabla 4.33. Formato de auditoria del &rea Nom-017
Elaboracion propia a partir de revision bibliografica

En lo que respecta a esta evaluacién no concuerdan los criterios auditados al estado
en el que se encuentra el almacén, lo que con lleva a exponer al almacenista a un
riesgo inminente, el cual puede generar una multa a la empresa de 250 a 5000 salarios
minimos generales del DF (SMGDF) base 2013, lo que equivale a $16,822.50 a
$336,450.00 pesos. Traduciéndose aproximadamente a un mes de ventas de esta

empresa comercializadora.
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Paso cuatro: Guia de prevencion de riesgos laborales
En base a los resultados anteriormente obtenidos, se realiz6 una guia de prevencion
de riesgos laborales, el cual tiene como principal objetivo el disminuir e informar a los
almacenistas sobre los posibles riesgos a los que se encuentran expuestos.
Este manual consta de 20 hojas, en las cuales se tratan las teméaticas relacionadas
con las normas 017,026, 015y el ISO 11228. A continuacién se muestra el indice de
este manual.

1. Introduccion
2’s elementales orden y limpieza
Cuidado con las caidas 1
Cuidado con las caidas 2
Levantamiento del producto (cargas manuales)
Accidentes menores (cortes al momento de utilizar cutter)
Producto mal colocado en anaquel

Empleo de carros y traspaletas

© 00 N o 00 bk DN

Malas posturas
10. Sefalizaciones
11.Cbémo actuar en una emergencia

12.Equipo de proteccion

4.6 Etapa 6: Diagnosticar el nivel de riesgo ergonomico al

gue se encuentran expuestos los almacenistas

La implementacion realizada en esta etapa consta de cuatro pasos, los cuales se
describen a continuacion:

Paso uno: Elaboracion de tabla comparativa

Existe una gama extensa de métodos de evaluacion ergonomica, los cuales evaltan
desde posturas inadecuadas hasta los elementos psicosociales de un area en una
empresa, por ello a continuacion se muestra la tabla 4.34 con algunos de estos

métodos de los cuales se elegira el que mejor se adecue a la evaluacién requerida.
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Nombre del
método

Definicién o caracteristicas del método

Ovako Working
Analysis
System.
(OWAS)

Método de evaluacion de macro-movimientos, enfocado al andlisis ergonémico de la
carga postural, al aplicarlo, sus resultados se ven tanto en la mejora de la comodidad
de las areas de trabajo como en el area de calidad; al igual que los otros métodos, se
lleva a cabo por medio de la observacion. Sus resultados se basan en la combinacion
de las diferentes posturas las cuales son: la espalda (4 posiciones), brazos (3
posiciones), piernas (7 posiciones) y carga levantada (3 intervalos), esto da como
resultado 252 posturas; a su vez también clasifica lo que es el riesgo en cuatro
categorias, siendo el 1 la de menor riesgo y 4 la de mayor riesgo

Rapid Upper
Limb
Assessment.
(RULA)

Este método se enfoca a la evaluacién de los trabajadores a factores de riesgo, que
pueden causar trastornos en los miembros superiores del cuerpo; éste sélo evalla
posturas concretas, se desarrolla mediante observaciones de actividades del trabajador
durante varios ciclos de trabajo. La seleccion de la postura se basa en diversos criterios,
los cuales son: los tiempos de duraciébn mayor en esa postura, las veces que se
presenta.

RULA clasifica sus evaluaciones en dos tipos, siendo A el que se enfoca en los
miembros superiores como lo son los brazos, antebrazos y mufiecas. La clasificacion
del tipo B engloba lo que es: piernas, tronco y cuello. Las puntuaciones que se dan son
a base de los angulos que forma el cuerpo del operario al realizar las operaciones. El
valor final de este método es proporcional al riesgo gue conlleva la operacion

Ecuacion
revisada de
Niosh

Este método permite evaluar las tareas que se relacionan con el levantamiento de
cargas, obteniéndose asi el peso maximo recomendado, esto con el fin de evitar
lumbalgias y problemas de espalda. Para su evaluacién emplea tres criterios basicos,
los cuales son: biomecénicas, fisioldgicos y psicoldgicos

Guia técnica
para la
manipulacion
manual de
cargas del
INSHT
(GINSHT)

El método trata de determinar el grado de exposicion del trabajador al realizar el
levantamiento o trasporte de la carga, indicando en cada caso si dicho riesgo cumple
con las disposiciones minimas de seguridad y salud. Este método parte de un peso
llamado peso tedrico, a partir del cual y tras considerar las condiciones especificas del
puesto, tales como el peso real de la carga, nivel de proteccion deseado, condiciones
ergondmicas y caracteristicas individuales del trabajador, obtiene un nuevo valor de
peso maximo recomendado, llamado Peso Aceptable, que garantiza una actividad
segura para el trabajador.

La guia se centra en la evaluacion de tareas de manipulacion manual de cargas,
susceptibles de provocar lesiones, principalmente de tipo dorso-lumbar

Rapid Entire
Body
Assessment.
(REBA)

El método permite el andlisis conjunto de las posiciones adoptadas por los miembros
superiores del cuerpo (brazo, antebrazo, mufieca), del tronco, del cuello y de las
piernas. A su vez, define otros factores que considera determinantes para la valoracion
final de la postura, como la carga o fuerza manejada, el tipo de agarre o el tipo de
actividad muscular desarrollada por el trabajador. Permite evaluar tanto posturas
estaticas como dindmicas, e incorpora como novedad la posibilidad de sefialar la
existencia de cambios bruscos de postura o posturas inestables

Check List
OCRA
(Occupational
Repetitive
Action)

Este método es la simplificacion del método OCRA (Occupational Repetitive Action) y
se utiliza para una evaluacion rapida del riesgo de los movimientos repetitivos de los
miembros superiores.

Su objetivo es: estar alerta sobre posibles trastornos, principalmente de tipo muasculo-
esquelético (tendinitis en el hombro, tendinitis en la mufieca o el sindrome del tanel
carpiano), derivados de una actividad repetitiva.

A partir del andlisis de una serie de factores, el método obtiene, un valor numérico
denominado indice Check List OCRA, dependiendo de este resultado, clasifican el
riesgo como: Optimo, Aceptable, Muy Ligero, Ligero, Medio o Alto
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Es un instrumento que permite tener una vision de cudl es la situacién de un puesto de

Método trabajo.
Ergonomic Su objetivo es disefiar puestos de trabajo y tareas seguras, saludables y productivas.
Workplace Se basa en la fisiologia de trabajo, la biomecanica ocupacional, la psicologia de la
Analysis. informacion, la higiene industrial y el modelo socio técnico de la organizacion de trabajo.
Ergonémico del | El método puede ser Util en las siguientes ocasiones:
puesto de - Hacer un seguimiento de las mejoras implantadas en un centro de trabajo.
trabajo. (EWA) | - Hacer una comparacion de distintos puestos de trabajo.

- Para el mantenimiento formal de los datos de las condiciones del puesto.

Se basa en la fatiga de los musculos del cuerpo al realizar una tarea especifica. El
método consiste en dar una calificacion a cada uno de los seis grupos de las partes del
Suzanne cuerpo basados en consideraciones que da la Dra. Rodgers (cuello/hombros, espalda,
Rodgers. brazos/codos, mufiecas/dedos, piernas/rodillas y tobillos/pies/dedos) y anotar estas
calificaciones en el formato para obtener su nivel de urgencia, el cual puede ser:
extremadamente alto, Alto o Moderado.

Tabla 4.34. Descripciéon de métodos ergondémicos
Tomada de (Vazquez, 2012)

Paso dos: Seleccion del método ergondmico a utilizar

Debido a que dentro del almacén bajo estudio se realiza el proceso de traslado,
acomodo Yy recoleccion de material de manera manual, se requiere un método de
evaluacion ergonémica que se enfoque al grado de exposicién al que se encuentre
expuesto el trabajador al realizar las cargas y descargas de material de manera
manual, asi como los traslados del material.

Dentro de los distintos métodos de evaluacion ergondmica, enlistados en el paso
anterior, se pueden encontrar dos que se relacionan con los puntos que requieren
evaluacion dentro de este almacén, estos métodos son: La ecuacion revisada de Niosh
y la guia técnica para la manipulacion manual de cargas del INSHT (GINSHT).

La primera de ellas determina el peso maximo que se podria levantar sin que se
ocasione lumbalgias o lesiones hacia el almacenista (Ergonautas, 2014). Por otra parte
el método GINSHT (Ergonautas, 2014) se encarga de verificar los puntos propuestos
por el ISO 11228, enfocandose esta en la manipulacion manual de cargas, al igual que
el método anterior trata de prevenir lumbalgias y lesiones en los almacenistas. Por lo
cual se empled el segundo método por considerarse mas apegado a los puntos que
requieren una evaluacion dentro del almacén objeto de estudio.

Paso tres: Aplicacion del método seleccionado y analisis de resultados

Para poder llevar a cabo este método de evaluacidon ergondmica se requirio de
recopilar datos relacionados a los siguientes aspectos:

e Peso de los productos
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La altura en que es trasportada la carga

El &ngulo de giro que aplica el almacenista al tomar algun producto
La frecuencia con la que se realiza la carga del material

Distancia de trasporte

Entre otros datos requeridos

Después de contar con los datos anteriores se procedio a introducirlos al sistema de

evaluacion online que ofrece a plataforma de ergonautas.

Los resultados emitidos por este software son los siguientes:

Poblacién protegida: Para este andlisis se tomo el 85%, esto debido a que las
personas que realizan las operaciones dentro de almacén son tanto hombres
como mujeres, con este nivel de proteccion se considera al publico en general
(hombre y mujeres).

Peso real: El peso real que eleva el operario son 4 kg.

Peso tedrico: El peso tedrico es igual a 19 kg siendo el peso maximo que puede
cargar el operador de almacén, este se realiza en una posicion de pie, la carga
es elevada por encima de los codos y apegada al cuerpo.

Peso aceptable: Corresponde a 12.01 kg, siendo este el peso ideal para el
manejo manual de cargas para una poblacion general.

Peso trasportado y distancia recorrida: El peso trasportado corresponde al
total del peso transportado en un dia laboral, el cual equivale a 280 kg, con una
distancia recorrida de mas de 10 metros.

Tolerancia de riesgo: El resultado obtenido en este apartado es un riesgo
tolerable pero que requiere mejoras, esto debido a que uno de los tres aspectos
gue conforman la tolerancia de riesgo no es aceptable, siendo esta la incorrecta
postura al levantar la carga.

Factores que incumplen las condiciones favorables de levantamiento: Al
realizar este analisis resultaron cinco factores que no cumplen con las
condiciones favorables para un levantamiento de cargas, estos son: El

levantamiento de la carga por encima de los codos, desplazamiento vertical de
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la carga mayor a 25 cm, giro del tronco (para un manejo de cargas el giro del
tronco no es una condicion aceptada), agarre de la carga regular (este tipo de
agarre es inadecuado), asi como la duracién de la tarea.
Los puntos anteriores permiten realizar una propuesta de mejora al area con el objetivo
de mejorar las condiciones en las que se encuentran laborando los almacenistas.
Paso cuatro: Propuesta de solucién
A continuacion la tabla 4.35 muestra una propuesta de solucion relacionada con los

resultados obtenidos en el paso anterior.

Problemética Propuesta de solucion
Instruir al operador sobre a qué altura se debe
Altura de manipulacion manipular la carga, asi como a que distancia del

cuerpo es mas recomendable situar la carga
Utilizacion de mesas elevadoras, elevar los
Desplazamiento vertical estantes gque se encuentre a una altura menor de 25
cm, esto debido a que a mayor altura menor carga
Colocar el producto de tal manera que el operario
no realice giros al momento de levantar la carga, a
Giro de tronco su vez realizar una capacitacién con respecto a
levantamiento de cargas, que englobe las posturas
correctas de levantar la carga

Incorporar asas o ranuras a las cajas para mejorar

Agarre de la carga

el agarre
Duracion y frecuencia de La duracién de la manipulaciéon se debera reducir
manipulacion hasta un maximo de una hora al dia.

Tabla 4.35. Propuesta de solucion
Elaboracion propia

4.7 Etapa 7: Elaboracion del manual de gestion de

almacenes

Con la finalidad de elaborar un manual de los procesos y controles que se llevan a
cabo dentro del almacén bajo estudio se siguieron las metodologias expuestas por la
Secretaria de Relaciones Exteriores y el Instituto Nacional de Estadistica y Geografia
(Instituto Nacional de Estadistica y Geografia, 2013; Secretaria de Relaciones
Exteriores, 2004).

La primera actividad a realizar es la planeacion del desarrollo del manual, para esto
se requiere dar respuesta a una serie de preguntas que se presentan a continuacion.

¢Por qué se hara el manual de procesos y controles de almacén?
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Este manual se llevo a cabo debido a que los operadores desconocian sus actividades
diarias, asi como tampoco los procesos eran realizados de una manera correcta, a su
vez no se tenia asignados responsables de los procesos, ocasionando conflictos
internos del area.

¢ Como se consiguid la realizacion de este manual?

Para crear este manual se requirio de un andlisis literario, asi como la comparacion de
distintos manuales de procesos y controles de almaceén, esto se complementé con
observacion directa a los procesos, lo que permitié concluir las actividades que se
realizaban de manera correcta o de una forma errénea.

¢,Como se hara?

Principalmente se basara en diagramas de flujo, organigramas y tablas de contenido.
¢, Cudles procesos y controles se incluyen en este manual?

Dentro de ese manual se pueden encontrar los cuatro procesos de un almacén, asi
como los controles de inventario y rotacidbn que son necesarios para el correcto
funcionamiento del area.

¢Donde iniciay donde termina este documento?

Inicia con el proceso de recepcion (entrada) de producto y concluye con el indice de
rotacion del producto.

La segunda actividad consistié en determinar quiénes serian los responsables de la
elaboracion de este manual, siendo éstos: Todo aquel personal que se encuentre
involucrado directamente con el area de almacén, como, Gerente general, gerente del
area, asistente de logistica, preparador de pedidos, auxiliar de almacenista y chofer.
Por su parte la tercera actividad correspondio a determinar los objetivos generales y
especificos, alcances y el tipo de manual que se iba a elaborar. Algunas preguntas que
fueron empleadas para determinar el objetivo de este manual son:

¢, Qué se pretende lograr con este manual?

Se pretende realizar los procesos correctamente y asi disminuir los errores existentes
por procesos realizados errbneamente, asi como disminuir los tiempos de localizacion

de productos y producir un mayor numero de envios correctos hacia los clientes.
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¢A quién va dirigido?
Este va dirigido a todo el personal que realice actividades dentro del almacén
(almacenistas, auxiliares, chofer, gerentes), asi como al personal de nuevo ingreso al
area.
¢ Qué aspectos especificos se cubren?
Dentro de este manual se cubren los procedimientos, actividades y tareas a realizar
por el personal de almacén, asi como los responsables de cada actividad.
El alcance de este documento es lograr tener una base sélida y explicita de los
procesos y controles que se realizan dentro de este departamento, por otra parte este
documento corresponde a un manual de procesos del area.
Como una cuarta actividad se tiene la recoleccion de informacién util para llevar a
cabo este manual, entre la que se encuentra: En qué consisten los procesos y
controles de almacén, cuales son, qué actividades se realizan dentro de ellos,
responsabilidades y responsable de cada proceso y control de almacén. Esta
informacion se obtuvo por medio de una comparacion entre diversos manuales, asi
como entrevistas con el personal del area.
Una quinta actividad se basa en el analisis y disefio de la informacion anteriormente
recabada, utilizando seis preguntas base: ¢Qué trabajo se hace?, ¢Quién lo hace?,
¢, Como se hace?, ¢ Cuando se hace?, ¢Donde se hace?, ¢Por qué se hace?
Aunado a lo anterior se realizdé un analisis de contenidos sustantivos que se evalla
con la finalidad de determinar si se adapta correctamente a las caracteristicas del
almacén bajo estudio. Este andlisis consistié en describir detalladamente todos los
puestos y funciones con los que cuenta este departamento, también se debe contar
con la descripcion detallada de los procesos de almacén y controles del area.
Por sexta actividad se tuvo la definicibn de la estructura interna del manual, la
estructura que se definié para este manual es la siguiente.

e Portada: Contiene los datos de identificacién de la institucion, del manual y la

fecha de elaboracion (mes y afio).
e Presentacion: Se describe la importancia del manual, los objetivos y alcances

de este documento.

118



Implementacion y andlisis de la metodologia

indice: Lista ordenada de los capitulos, figuras y diagramas.

Introduccion: Se present6 el contenido del manual, su objetivo, importancia,
alcance y ambito de aplicacion.

Capitulo sustantivos: Aspectos generales del puesto, Procedimientos técnicos
a aplicarse, cronogramas, glosarios, etc.

Anexos.

Formatos, ejemplos y catalogos.

Descripcidn de actividades corresponde a la séptima actividad con la cual se

desarrollo este documento Esta actividad debe cumplir con una correcta redaccion, asi

como el cumplimiento de las reglas ortograficas. La descripcién de actividades debe

ser lo mas clara posible y especifica para su mejor entendimiento.

Como octava actividad se realiza una revision final y la liberacién del manual, para lo

cual se convoca a una reunion con la gerencia general, de almacén y comercializacion.

Con la finalidad de corregir aguellos procesos que se encuentren con faltantes o que

no se adapten a las actividades del departamento. Después de llevar a cabo las

correcciones pertinentes se procede a firmar y sellar el manual, entrando asi en vigor

de manera inmediata (Véase manual en Anexo 3).
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5 RESULTADOS

En este capitulo se muestra una breve descripcion sobre la situacion actual que
presenta la empresa HarCo del Noroeste; asi como las propuestas con referencia al

redisefio del sistema de gestion de almacenes de la empresa bajo estudio.

5.1 Distribucion de Instalaciones

En base a la implementacion y desarrollo de la metodologia de este documento, se
presentaron tres propuestas de redisefio con respecto a la distribucion del almacén,
las cuales se basaron en los indices de rotacion por proveedor y el volumen que este
ocupa dentro del almacén, asi como también en la cantidad de espacio disponible en
este departamento. Una vez expuestas las propuestas a la gerencia de la empresa
bajo estudio y después de la evaluacion de estas se opto6 por la propuesta nimero tres
(véase propuesta tabla 4.25). Esto debido a que se utiliza de una mejor manera el area
de almacenaje. Para este redisefio se realizaron 11 movimientos, agrupandose
aguellos proveedores con una rotaciéon baja en la parte superior del almacén y
distribuyendo los productos con mayor rotacion en la parte baja, asi como el
acondicionamiento para una zona de supermercado e inventario muerto y zona de

importacion, los cuales anteriormente no existian dentro del almacén.

5.2 Procesos de almacén

A partir del analisis realizado en el capitulo anterior se realizaron cambios dentro de la
forma de realizar estos procesos a su vez se establecio la correcta forma de llevarlos
a cabo (véase manual de procedimientos de almacén), un punto de gran importancia
dentro de este apartado es que se redujeron los procesos excedentes 0 que no
correspondian a esta departamento y que conllevaban un esfuerzo extra por el
almacenista, ejemplo de ello es la eliminacion de la elaboracién de érdenes de compra

pendientes, el seguimiento de remisiones.
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5.3 Controles de almacén

Dentro de este apartado se mostrara los controles que fueron aceptados por la
gerencia de la empresa bajo estudio

5.3.1 Controles de Inventario

Estos controles fueron los mas necesarios dentro del area debido a que al no tener
lineamientos rigurosos de como realizar los procesos de inventarios se incurria en una
gran cantidad de errores. Una vez definidas las politicas de inventarios a seguir se
procedi6 a restringir el acceso del personal ajeno al area de almacén: Solo se permitia
la entrada a gerentes y personal de limpieza. Esto debido a que al ingresar algunos
vendedores tomaban material sin previo aviso.

Al no presentar un control firme al momento de realizar la recepcion o salda de material
se establecié un monitoreo constante de la base de datos, lo anterior a través de
auditorias fisicas a los productos, realizando conteos ciclicos de los productos que
presentaron diferencia al momento de llevar a cabo un inventario fisico y compararlo
con la informacién proporcionada por la base de datos. Este proceso se realizé por un
periodo de tres a cuatro meses (dependiendo de la variacidn existente con el inventario
fisico y sistema), se logré disminuir la variacion del inventario en una manera
significante, lo cual se puede apreciar en la figura 5.1.

Dentro de esta figura se muestran cuatro periodos de tiempo (variacionl, 2, 3,4) donde
al ir implementando de una manera correcta este control se disminuy0 la variacién que
existia entre el inventario fisico vs el inventario de sistema.

Esta disminucion de variacion proporciona una base de datos mas segura al momento
de realizar las consultas para elaborar una cotizacién para algun cliente o realizar un
pedido para el cliente. Asi también se disminuy¢ el valor de inventario, el cual se
encontraba incrementado aproximadamente en un 5% debido a la variacién que

presentaba el inventario.
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Figura 5.1. Variacién inventario fisico vs sistema

Elaboracion propia

5.3.2 Controles administrativos

Algunos de los controles administrativos implementados fueron: Las politicas de

devolucién de producto hacia la empresa, reglamentos internos, asignacion de tareas

a los trabajadores, perfilamiento de los puestos de trabajo, asignacion de areas

procesos de solicitud de producto para el area de produccion, lineamientos para

remisiones, entre otros.

5.4 Ergonomia, Seguridad e Higiene del area

Se establecieron las medidas de seguridad necesarias para esta area, segun

Normativas Mexicanas Yy decretos Espafoles. A su vez se capacito al personal con

referencia al levantamiento de cargas y manejo de las mismas. Ello con la finalidad de

prevenir dafios lumbares futuros en los almacenistas.
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6 CONCLUSIONES, RECOMENDACIONES Y
TRABAJOS FUTUROS

En esta seccion se engloban las conclusiones obtenidas a partir del trabajo de

investigacion y su correspondiente aplicacion.

6.1 Conclusiones

A continuacion se presentan las conclusiones que se obtuvieron después de esta
investigacion, estas conclusiones serdn mostradas segun cada objetivo especifico y
general.

6.1.1 Conclusiones en base a objetivos especificos

El primero objetivo especifico con el que cuenta esta investigacion es “ldentificar y
diagnosticar los factores que afectan los procesos y controles de la gestion de
almacenes en HarCo del Noroeste” Al realizar la identificacion y diagnosticos
pertinentes a los procesos y controles de almacén, se identificaron una serie de
diferencias con una correcta gestion de almacenes con la presentada por la empresa
HarCo del Noroeste. Algunos de los factores que afectan el buen funcionamiento de
estos procesos y controles son los siguientes:

e La falta de capacitacion del personal en los procesos de almacén: Esto generd
una serie de errores dentro de los proceso de almacén, ejemplo de ello son, un
promedio de cinco entradas virtuales semanales a mercancia que no fue
recibida en almacén, ajustes de inventario con la finalidad de subsanar
existencias negativas del sistema, duplicidad en ubicaciones de productos,
intercambio de productos con cdédigos y caracteristicas similares, errores al
momento de enviar producto al cliente, sélo por mencionar algunos.

e El inexistente perfilamiento del personal, debido a que los puestos en almacén
no se encuentran perfilados, los operadores no conocen hasta dénde son sus

responsabilidades dependiendo del puesto que desempefien, en un 80% de las
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veces una misma actividad lo realizan dos personas a la vez, ambas con
puestos distintos.

e Proceso de inventario: El proceso de inventario se lleva a cabo en base a la
cantidad de material que salié de almacén, sin tomar en cuenta la demanda del
producto, o algun tipo de proceso de inventarios ya establecidos. Esto genera
un sobre inventario en productos que en el primer trimestre mantenian una
rotacion elevada y el segundo trimestre esta rotacion se convirtié en baja o nula,
a su vez se genera un desabasto en cuestiones de producto con una demanda
establecida y en ciertas ocasiones en material de consigna, lo anterior debido a
gue no se establece un inventario de seguridad confiable.

e Un bajo uso de los controles administrativos: Dentro de este departamento se
deben realizar controles administrativos tanto en los procesos de almacén como
en los procesos del personal, pero no se conocen los lineamientos
administrativos que se deben de aplicar en ambos procesos, esto ocasiona que
no se tenga una manera clara de revisar los indicadores de cada operador, asi
como es dificil obtener autorizaciones para realizar ciertas actividades, llevar a
cabo ciertos procedimientos como las devoluciones, ya que esto resulta con
suma dificultad pues no se cuenta con ningun lineamiento que especifique cual
es la manera correcta de realizar este procedimiento.

e Levantamiento de cargas manuales: Todo material en almacén se transporta de
forma manual, esto debido a que no se cuenta con el equipo adecuado para
transportar material, asi como cargar y descargar material en segundo piso,
esto genera a largo plazo DTA’s y accidentes laborales, y por consiguiente
pérdidas econémicas para la empresa.

El segundo objetivo especifico de esta investigacion fue “Proponer mejoras al sistema
de gestidn existente en base al diagndstico realizado”. Algunas de las mejoras
propuestas son las siguientes:

e Generar un esquema de capacitacion continua para el almacenista, auxiliar de
logistica, y personal involucrado con este departamento. Esta capacitacion

debera enfocarse a los procesos de almacén y seguridad del &rea. En lo que se
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refiere al gerente del area se recomienda enviarlo a cursos relacionados con los
avances en la gestién de almacenes.

Implementar politicas de devoluciones, envios, empaques, asi como la propia
politica de acceso a almacén.

Segquir los lineamientos del modelo de politica de inventario.

Evaluar las nuevas propuestas de distribucion de producto interno en almaceén.
Implementar un sistema de vigilancia de aquellos productos que se encuentren
proximos a migrar de alta 0 media rotacion a baja rotacion.

Continuar con la implementacion de codigo de barras dentro del area de

almacén.

Por ultimo objetivo especifico se tiene el “elaborar un manual de procesos, control y

seguridad e higiene del almacén principal’.

Este manual se dividié en tres manuales

El primero de ellos enfocado a la gestion de almacenes abarcando distintos
aspectos necesarios para el correcto funcionamiento de esta area.

El segundo referente a los procesos y controles de almacén, donde se
especifican las actividades correctas que se deben desempenfiar en esta area,
los controles a seguir con respecto a los inventarios y los administrativos.

El tercer manual se transformoé en una guia de seguridad para el almacenista,
donde se tratan los temas involucrados con algunas normas mexicanas (026,

017, entre otras), al igual que otros aspectos de seguridad esenciales.

Con lo anteriormente expuesto se pudo generar una propuesta de redisefio al actual

SGA.

6.1.2 Conclusiones respecto al objetivo general de la investigacion

El principal objetivo de esta investigacion fue “Formular una propuesta de redisefio del

sistema de gestion del almacén principal, con la politica de disminuir el retraso en los

cierres anuales, inventarios no confiables, entregas tardias de material, asi como la

prevencion de riesgos laborales por levantamiento de cargas”
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Se puede decir que este objetivo fue alcanzado debido a que en afios anteriores la
empresa mostraba un cierre anual finalizado en el mes de febrero, lo que cambio este
afio ocurriendo las primeras semanas del mes de enero, por su parte la base de datos
fue normalizada disminuyendo la variacion de inventario fisico Vs sistema en un 5%,
incrementando con ello la confiabilidad en los inventarios que muestra la empresa,
También se generd una propuesta de prevencidén con respecto al levantamiento de
cargas y transporte de las mismas, enfocada principalmente a la capacitacion sobre

manejo de cargas manuales.

6.2 Recomendaciones

Las recomendaciones siguientes son en base a la problematica presentada por el
almaceén bajo estudio.

e Cadigo de barras: Se realizaron unas corridas piloto con esta TIC's que busca
disminuir la interaccion del hombre dentro del inventario, se recomienda
extender el sistema a todos los cddigos de productos que maneja este almacén.

e Establecer las responsabilidades y actividades del personal del area, esto por
medio de una capacitacion empleando el manual de gestién de almacenes que
se genero para esta area.

e Basar la toma de decisiones con respecto al inventario en la politica de
inventarios, asi como implementar un seguimiento de la demanda de productos
para no incurrir en compras innecesarias.

e Implementar indicadores que permitan medir el desempefio del personal, asi
como un seguimiento de las actividades que integran cada proceso de almacén

con la finalidad de controlar los tiempos de ciclos de éstos.

6.3 Trabajos futuros

En base a la investigacion realizada para esta empresa se pueden realizar las

siguientes investigaciones.
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e Evaluar técnica y econdmicamente la alternativa de adquirir un sistema WMS
(Warehouse Management System) que le permita mejorar aun mas los
procesos y transacciones que se llevan a cabo en los almacenes de consigna.

e Evaluar econdmicamente la viabilidad de cambiar el tipo de anaquel empleado
dentro del almacén, asi como el uso del segundo piso.

e Andlisis econdémico de migrar del sistema de cddigo de barras al uso de RFID y

la factibilidad de éste dentro del almacén bajo estudio.
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8 ANEXOS

ANEXO 1: Cuestionario Grupo Focal

Anexos

Datos del participante

Asistente de gerencia

Pregunta

Respuesta

¢ Describa los procesos de almacén
gue conozcas?

e Entradas: cuando el material llega al almacén, es ingresado
al sistema y revisado el material.

e Aviso a los vendedores del material que llegd

e Colocar el producto en el lugar de su almacenamiento

e sustraccién del producto de su lugar y llevado a la zona de
embarque

e Envio de material, una vez que el material fue empacado se
verifica con una lista de empaque para verificar cantidades
y productos antes de que llegue paqueteria

¢ Qué opinas sobre los procesos de
almaceén?

Se desconoce si estan bien realizados ya que nunca se capacito
al personal sobre estos procesos tanto fisicos como de sistema

¢, Como realiza usted los procesos
de almacén?

e Entradas: Se recibe producto firmando el acuse de recibido,
se ingresa al sistema, se revisa y se requisita la bitdcora de
entradas para que el grupo de ventas identifique el material
que solicito.

e Se coloca el producto en su ubicacion o en algun lugar
donde se pueda almacenar

e Alllegar una factura se procede a verificar si el material se
encuentra dentro del almacén o se requiere cancelar factura
por deficiencia de material, si el material esta dentro del
almacén es transportado a zona de preparado para
empagquetarlo

e Envio de material, se prepara la salida del material con sus
documentos correspondientes y se espera a paqueteria

¢,De dénde obtiene la informacién
para realizar correctamente un
proceso de almacén?

Se le pregunta al gerente de almacén si es correcto el
procedimiento realizado

¢ Coémo adquiere informacién sobre
que controles internos son llevados
a cabo dentro de este
departamento?

no se tiene un lugar de donde obtenerlo solo cuando el gerente
da la indicacién de que eso se implementara y como se llevara
a cabo

¢ Como determinan que productos
tienen una mayor rotacion y cuales
una menor?

En base a las entradas y salidas de material

¢ Qué controles administrativos se
llevan a cabo en este
departamento?

Autorizaciones de devoluciones, remisiones, salida de producto
por cambios, asignacion de actividades, entre otros

¢ Qué problemas a usted detectado
dentro de los procesos y controles
internos de este almacén?

Desconocimiento de los procesos correctos y los controles que
se deben de llevar a cabo dentro del almacén

Datos del participante

Preparador de pedidos

Pregunta

Respuesta

¢Describa los procesos de almacén
gue conozcas?

e Recepcién de paqueteria: cuando llega el producto a
almacén

e  Colocarlo en los estantes: ya que se hayan revisado
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e Preparacion de pedidos: sustraccion y embalaje del
producto, asi como la elaboracién de una lista de
verificaciéon de producto

e Paqueteria: se mide y pesa las cajas, amarres o bultos para

su envié y se llenan los recibos de paqueteria

¢ Qué opinas sobre los procesos de
almacén?

No se encuentran controlados ya que todos hacen todo dentro
del area, asi como también nadie es responsable de que el
proceso se realice correctamente, y cada quien realiza los
procesos a como se aprendid dia a dia

¢ Como realiza usted los procesos
de almacén?

e Recepcion de paqueteria: al llegar el producto a almacén
se avisa al encargado de entradas o al gerente de almacén
para que firme el acuse de recibido, se revisa el material

e Colocarlo en los estantes: se transporta el producto a zona
de almacenaje y se ubica segun el proveedor

e Preparacion de pedidos: se verifica los pedidos activos, se
corrobora que el producto se encuentre en almacén y se
espera a que llegue facturaciéon para proceder a extraer el
producto de la zona de almacenaje y se traslade a
preparado de pedidos para su embalaje, se genera una lista
de verificacion del paquete y se revisa el producto antes de
su embalaje

e Paqueteria: se llena el recibo de paqueteria, a su vez se

mide y pesa el paquete a enviar, se generan guias de envio
y se coloca en la zona de espera por paqueteria

¢ De dbénde obtiene la informacion
para realizar correctamente un
proceso de almacén?

Preguntando al gerente del area que es lo que se tiene que
realizar ya que no se cuenta con un documento que explique lo
gue se tiene que llevar a cabo

¢ Coémo adquiere informacion sobre
gue controles internos son llevados
a cabo dentro de este
departamento?

Por medio de la gerencia del area

¢ Como determinan que productos
tienen una mayor rotacion y cuales
una menor?

Se conoce que producto tiene mayor rotacion por las veces que
se prepara un pedido y aparece estos productos en periodos de
tiempo considerables

¢ Qué controles administrativos se
llevan a cabo en este
departamento?

Autorizaciones de cambios de producto, envios por diversas
pagueterias

¢ Qué problemas a usted detectado
dentro de los procesos y controles
internos de este almacén?

Al no encontrarse plasmados no se sabe si se realizan bien o
mal o si existe algun problema con los actuales proceso y
controles

Datos del participante

Almacenista

Pregunta

Respuesta

¢Describa los procesos de almacén
gue conozcas?

e Conteo de material: continuamente se cuenta el material
para saber sus cantidades y estados

e Limpieza del almacén: mantenimiento de &reas de
almacenamiento

e Preparado de envios: se coloca el material dentro de cajas
o se forman bultos para ser enviados

¢, Qué opinas sobre los procesos de
almacén?

No estan bien definidos y en se cometen errores por no saber
en bien en qué consisten estos procesos

¢ Como realiza usted los procesos
de almacén?

e Conteo de material: se recibe la lista de producto por contar
y se procede a contar las existencias de cada codigo
solicitado
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e Preparado de envios: se coloca el material ya sea en cajas

e Limpieza del almacén: mantener ordenada la zona de
almacenaje, cada producto en su lugar y los pasillos libres
de obstaculos

0 se amarra en bultos, se verifica que el material sea el
correcto antes de empacarlo

¢ De dénde obtiene la informacion
para realizar correctamente un
proceso de almacén?

Instrucciones que proporciona el gerente del area

¢,Cémo adquiere informacion sobre
gue controles internos son llevados
a cabo dentro de este
departamento?

Informe del gerente

¢, Coémo determinan que productos
tienen una mayor rotacion y cuales
una menor?

Cantidad de paquetes que salen y contienen esos productos

¢ Qué controles administrativos se
llevan a cabo en este
departamento?

Autorizaciones en general

¢ Qué problemas a usted detectado
dentro de los procesos y controles
internos de este almacén?

Desde mi punto de vista no tiene problemas los proceso y los
controles

Datos del participante

Chofer

Pregunta

Respuesta

¢Describa los procesos de almacén
gue conozcas?

e Recepcion de material: envios que realizan los proveedores
e Entrega de productos a clientes
e Formado de paquetes

¢ Qué opinas sobre los procesos de
almaceén?

Son complicados y en cierta medida ineficientes ya que
provocan retrasos en las salida locales

¢ Como realiza usted los procesos
de almacén?

e Recepcion de material: se recibe el material con la
documentacion correspondiente, cajas selladas, asi como
el destinatario correcto

e Entrega de productos: el producto es entregado al cliente y
se espera a que se firme de recibido

e Formado de paquetes: colocar los productos que en factura
son solicitados, verificando las cantidades y que el producto
sea el correcto

¢ De dbénde obtiene la informacion
para realizar correctamente un
proceso de almacén?

Por deduccion y si existe duda preguntando al gerente o al
asistente de gerencia

¢ Como adquiere informacién sobre
gue controles internos son llevados
a cabo dentro de este
departamento?

Por gerencia y comparieros del area

¢ Coémo determinan que productos
tienen una mayor rotacion y cuales
una menor?

Veces que son entregados esos productos a los clientes

¢ Qué controles administrativos se
llevan a cabo en este
departamento?

Salidas autorizadas, documentaciones para clientes

¢ Qué problemas a usted detectado
dentro de los procesos y controles
internos de este almacén?

Como no se tiene una referencia de lo correcto y no. No se
puede decir que existe un problema
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Datos del participante

Agente de ventas

Pregunta

Respuesta

¢ Describa los procesos de almacén
gque conozcas?

Entrega de material solicitado

Envios a clientes de material
Busqueda de material que se requiere
Actualizacién de inventarios

¢, Qué opinas sobre los procesos de
almacén?

Son muy lentos al momento de enviar los pedidos y no tienen
una secuencia ldgica los proceso

¢ Como realiza usted los procesos
de almacén?

Generar un pedido con la informacion que el cliente proporciona
sobre sus necesidades, una vez verificado el material se factura.
cuando es enviado se envia el nimero de guia al cliente

¢, De doénde obtiene la informacién
para realizar correctamente un
proceso de almacén?

No existe un lugar fisico de donde obtener la informacién
necesaria para realizar los proceso correctos, solo por intuicién

¢ Como adquiere informacién sobre
que controles internos son llevados
a cabo dentro de este
departamento?

Se desconoce sobre estos controles hasta que se implementan
y ofrecen informacion sobre los cambios

¢ Como determinan que productos
tienen una mayor rotacion y cuales
una menor?

Segun las veces que el cliente las solicite en cierto periodo de
tiempo

¢ Qué controles administrativos se
llevan a cabo en este
departamento?

Desconocidos en su totalidad

¢ Qué problemas a usted detectado
dentro de los procesos y controles
internos de este almacén?

La informacion incorrecta y poco disponible sobre los procesos
y controles correctos
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ANEXO 2: Auditorias al Area

A continuacién se muestran las auditorias al departamento bajo estudio,
correspondiendo estas a las normativas mexicanas 026 y 015, asi como a la ISO
11228.

Norma Mexicana 026
Comprobacién .
(Documental o Criterio de aceptacion Si No observaciones
. cumple cumple
fiscal)
Capacitaciones recibidas, tales Las capacitaciones con
como: Constancia de habilidades, respecto a la seguridad
Documental diplomas (firmados por el instructor), X se llevaban a cabo pero
programas de capacitacion fueron suspendidas, por
razones desconocidas
Documental | Entrevista a los trabajadores sobre la X Nunca se ha realizado
comprensién de los sefialamientos una entrevista similar
Programa de mantenimiento, No se tiene un programa
identificar la aplicacion del color, de mantenimiento, asi
Documental | sefalizacion, identificacion, X como también no se
legibilidad y visibilidad en las tiene identificadas las
tuberias sea conforme a la horma tuberias
Senfales: En el caso de las
e Puedan ser observadas desde el sefiales estas cumplen
- punto méas alejado del &rea con esta verificacion
Fisica donde se encuentre ubicado X pero son pocas
e No se encuentre rodeada por (alrededor de 4) dentro
otros avisos 0 con mensajes de almacén
e No se encuentren obstruidas
Fisica Colores de seguridad y colores de X Correctos
contraste
Fisica Cumplimiento con sefiales de X Correctos
seguridad e higiene

Dentro de esta normativa el 50% de las evaluaciones resultaron negativas, lo cual
indica la existencia de un riesgo laboral medio, la penalizacién a una empresa por
no establecer un plan de capacitaciones o adiestramiento hacia su personal es de
250 a 5000 SMGDF. Un punto a favor con respecto a esta normativa es que el
50% de los criterios evaluados se cumplen satisfactoriamente lo que disminuye el

riesgo de ocurrencia de un accidente de un nivel alto a un nivel medio.
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1ISO 11228
Comprobacién .
o - Si No .
(Documental o Criterio de aceptacién observaciones
X cumple | cumple
fiscal)
Verificar: No se ha llevado a cabo
e Peso del objeto con peso de un  andlisis  similar
referencia anteriormente
e Comparacion peso del objeto
con frecuencia de tarea
e comparacion del peso del
Fisicoy objeto con limites X
documental proporcionados por ecuacién
e Comparacion del peso diario
acumulado con el limite
méximo diario
e comparacion del peso diario
acumulado y la distancia
recorrida
Fisicoy Andlisis entre la fuerza real y los limites No se ha llevado a cabo
calculados X un analisis similar
documental
Resultados de alguna evaluacion Hasta el momento no se
Fisicoy ergondémica con respecto al manejo de han realizado
cargas manuales por debajo de tres X evaluaciones
documental . P L
kilogramos ergondmicas de ningun
tipo

El area bajo estudio realiza un gran numero de movimientos repetitivos y

manipulacion de objetos en forma manual, estos Ultimos con dimensiones y pesos

variables, por lo cual se someti6 el area a una auditoria con respecto a la ISO

11228. Los resultados obtenidos son la inexistente concordancia entre la ISO

11228y las actividades desarrolladas dentro del area. Con esto se puede concluir

que el nivel de riesgo al que se encuentran expuestos los trabajadores es alto

debido a que nunca se habia realizado una evaluacion con respecto a esta ISO.
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ANEXO 3: Manuales de Gestidon de Almacenes,

Seguridad y Procesos y Controles de Almacén

Dentro de este anexo se incluyen los manuales que fueron entregados a la
empresa donde se realiz6 la investigacion. Debido a la extension de estos no
fueron incluidos dentro del documento de tesis pero se incluiran dentro del CD-

ROM para su consulta posterior.
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