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RESUMEN

El presente trabajo especial de grado realizado en la empresa 3M manufacturera
Venezuela S.A, tuvo como objetivo plantear propuestas de mejoras en el area del
almacén de materia prima y productos terminados, basandose en herramientas Lean,
para mejorar la velocidad de respuesta ante las necesidades de los clientes. La presente
investigacion se ubica dentro de la modalidad de proyecto factible, orientada hacia un
tipo de investigacion de campo, debido a que los problemas analizados surgen de la
realidad que presenta actualmente el almacén. Para el desarrollo de este trabajo se
realizd el analisis de los procesos existentes con el fin de identificar todas aquellas
operaciones que no agregan valor. Se realiz6 un estudio de la demanda, por medio del
andlisis ABC, para determinar la estratificacion de los productos y a su vez clasificarlo
segun su rotacion. En tal sentido se disefiaron propuestas apoyadas en las herramientas
Lean para lograr la disminucién de los desperdicios presentes actualmente, obteniendo
mejoras significativas que benefician a la empresa e impulsan el desarrollo de la misma.

Palabras clave: Almacén, Herramientas Lean, Desperdicios.
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INTRODUCCION

El presente Trabajo Especial de Grado fue desarrollado en la empresa 3M
Manufacturera Venezuela S.A. ubicada en Valencia- Edo Carabobo, es una compafiia
donde la ciencia tiene un papel fundamental. Distribuye miles de productos innovadores
en diversas ramas tales como: salud, seguridad vial, productos de oficina, abrasivos y
adhesivos. se desarrollé un estudio a los productos terminados y a la materia prima del
almacén, para cumplir con el objetivo de reducir desperdicios generados por los
diversos factores que actualmente se presentan en los procesos internos de recepcion,

almacenamiento y despacho de la empresa.

El objetivo principal de esta investigacion es proponer mejoras en la
organizacion de los productos, usando herramientas lean dentro del almacén para

garantizar el flujo de los materiales que se manejan en esta area.

Se realizd un andlisis profundo de la situacion actual, que contempla la
descripcion y clasificacion de cada uno de los productos segun su demanda,
desarrollando asi el estudio de los desperdicios asociados a las operaciones relacionadas
a la logistica del almacén, segun los aspectos y parametros que se deben considerar en

relacion a la gestion de almacenes.

La estructura de este trabajo abarca la descripcion de 5 capitulos, que se

representan de la siguiente manera:

Capitulo uno (1), donde se desarrolla el planteamiento del problema describiendo
dificultades que se presentan en el sistema en estudio, asi como también los objetivos
generales y especificos a fin de dar respuesta a la problemética planteada, su

justificacion y las limitaciones que puedan poner en riesgo la investigacion.

Capitulo dos (1), éste comprende los estudios realizados anteriormente sirviendo
como apoyo practico, asi como también las bases tedricas que seran utilizadas en el
desarrollo de la investigacion, que permitira obtener un conocimiento claro del tema y

facilitar el proceso de comprensién del mismo.
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Capitulo tres (111), se encuentra el Marco Metodoldgico donde se especifica el
tipo de investigacion que se va a realizar y a su vez las fases en las que esta divide.

Capitulo cuatro (IV), Describe la situacion actual del almacén, realizando el
analisis de todos aquellos aspectos referentes a los procesos tanto de recepcion,
almacenamiento y despacho del almacén de 3M Venezuela, haciendo uso de
herramientas como el diagrama Causa-Efecto, construido para la problematica definida,
a su vez se utilizo la clasificacion ABC para la estratificacion de los productos segin su
demanda.

Para culminar la investigacion se presenta un quinto capitulo en donde se
realizan una serie de propuestas que contribuyen a la mejora de los procesos en

estudios, reduciendo asi los desperdicios que se detectaron previamente.
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CAPITULO |

EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del Problema

Actualmente el entorno empresarial, asi como la realidad socio econémica de la
nacion y las nuevas tendencias hacia la mejora continua, obligan a las corporaciones a
replantear sus procesos para lograr incrementar su productividad y poder posicionarse
como lideres en el mercado. Para esto deben basar su estrategia en el cliente, vigilando
siempre la satisfaccion del mismo como referencia, meta y compromiso de la
organizacion. Para esto, es necesario recalcar que la medicion de la calidad del producto
0 servicio suministrado por la firma, estara en relacion directa a la satisfaccion de las
expectativas del cliente; no solo en cuanto a especificaciones técnicas se refiere, sino al

tiempo 0 momento en el cual es requerido el producto, ademas del costo del mismo.

Precisamente en esta dptica se basa la organizacion 3M, la cual es una compafiia
productora de una amplisima gama de productos, para diversas ramas. Abarcando el
ramo de la salud, seguridad vial, productos de oficina, abrasivos y adhesivos. Sin
embargo, en la actualidad, la produccion dentro de la planta de Valencia se limita a la
manufactura de abrasivos y cinta aislante para electricidad. Mientras que el resto de los
productos comercializados dentro del territorio nacional, son importados directamente

por la empresa desde varios paises del exterior.

Motivado a lo antes expuesto, la empresa se ve obligada a mantener un almacén,
tanto para materia prima y producto terminado, manufacturado en el pais, como para
aquellos items provenientes del extranjero. Es prudente mencionar, que debido al
posicionamiento de la marca en el mercado nacional, donde se ha destacado como
empresa de éxito, que se apoya en la habilidad de combinar la tecnologia con el capital
humano, para satisfacer las necesidades de los clientes, buscando dia a dia contribuir

con soluciones que faciliten la vida del cliente final en una forma facil, segura,
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econdmica Yy eficiente; la misma decidid6 mantener la importacion de los ya citados

productos, a pesar de las dificultades que esto conlleva.

Es importante mencionar que mantener activos almacenados genera un costo de
oportunidad que en el caso 3M se traduciria en invertir estos activos en otra oportunidad
de negocio que genere mayor o igual beneficio que el de la situacién actual.

Precisamente es en el area de almacén, donde se observa un mayor nimero de
situaciones susceptibles de mejora, lo que aunado a la premisa de que el
almacenamiento y manejo de materiales es desde el punto de vista de la productividad
un desperdicio, por ser una actividad que no agrega valor al producto, se traduce en que
es primordial para la empresa estudiar, analizar y mejorar los procesos llevados a cabo
en estas operaciones. Para ello el uso de herramientas lean es primordial, ya que se
enfocan directamente en eliminar cualquier tipo de desperdicio asociado al proceso,
agregando a cada actividad que se presenta en la cadena de suministro, el valor que el
cliente necesita, en otras palabras, transforma a una cadena de suministro en una cadena

de valor.

Dentro del almacén, la empresa moviliza un aproximado de 4220 items, entre
materia prima, producto terminado nacional y productos importados. Lo que segun la
definicion de logistica, representa un 60 % del costo de capital, por lo cual es vital para
cualquier empresa realizar un manejo eficiente de los mismos. Lo que se logra mediante
el estudio de los procesos relativos al almacén como lo son: Recepcion, Custodia y

Despacho.

Entre dichos procesos, se observo que en el caso de la recepcion de productos,
no se cumple con la meta de realizar la descarga, chequeo y ubicacidn de los materiales
provenientes en un contenedor en menos de 48 horas habiles. Por lo cual la carga al
sistema de los productos recibidos provenientes de la importacion sufre una demora
sensible, lo que puede ocasionar disminucién en el nivel de servicio de la planta. Esto
afecta directamente los lineamientos establecidos por la empresa. Entre otras causas se

presume que el hecho de no existir una separacion entre el area de recepcion de los
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productos que van a ser almacenados, los que van a ser maquilados y los que requieren

un despacho inmediato, genera demoras en el proceso.

Asi mismo, durante la ubicacién de los productos provenientes de recepcion se
pudo apreciar que es frecuente el hecho de que un mismo producto tenga diferentes
ubicaciones, evidenciado porque la mayor parte de las veces en que se busca el producto
en el almacén no se encuentra, ni se obtiene en la cantidad que se requiere. Lo que pone
de manifiesto, en el mejor de los casos, un uso inadecuado de los criterios de

almacenamiento, generando una desorganizacion de los productos dentro del almacén.

En el area de despacho se observod que no se tiene un sistema de planificacion
para las entregas y las asignaciones de los camiones, ademas existen demoras al
momento de localizar y empacar los productos que van a ser despachados,
incumpliendo con la meta de la empresa de tener el 98% de los despachos en un dia,
medido desde que se imprime la guia hasta que se factura el pedido. También el uso
inadecuado del espacio dentro de esta area, trae como consecuencia la acumulacion de
productos en los pasillos del almacén, obstaculizando el transito y el manejo de los

materiales.

Este trabajo se basa en atacar algunos problemas que afectan directamente el
desempefio y funcionamiento del almacén y plantear mejoras que garantice un uso
correcto de los métodos de almacenamiento, ya que de otra forma si la empresa no
replantea sus procesos y no aplica un nuevo método para realizar cada una de las
operaciones de las mismas, puede conllevar al incremento de los desperdicios,
manifestandose en altos costos de almacenamiento, lo cual es vital para la productividad
de la empresa ya que estas operaciones como antes se ha mencionado no agregan valor

al producto.
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1.2 Objetivo General

Proponer mejoras en las areas de recepcion, almacenamiento y despacho, para
reducir los tiempos y mejorar la eficiencia de uso del espacio en el almacén usando
herramientas lean en la empresa 3M de Venezuela.

1.3 Objetivos Especificos

e Definir la situacion actual tanto en el almacén de productos terminados,
como en el almacén de materia prima en la empresa 3M de Venezuela,
para identificar los procedimientos que se llevan a cabo.

e Analizar los métodos de almacenamiento ya existentes de los productos
terminados de una manera detallada para visualizar los problemas en su
funcionamiento.

e Buscar las herramientas lean que ayuden a la solucion de los problemas.

e Proponer mejoras de almacenamiento que reduzcan la problematica

existente aplicando herramientas lean.

1.4 Justificacion de la Investigacion

Para la empresa 3M de Venezuela, es de suma importancia la realizacion de este
proyecto, ya que actualmente presentan una serie de problematicas que afectan
directamente las expectativas del cliente, y ademas se busca alcanzar el mejoramiento
continuo y las oportunidades de optimizar las areas de recepcion, almacenamiento y
despacho, disminuyendo asi cualquier tipo de desperdicio asociados a los procesos, que
puedan afectar a la organizacién y a su vez al cliente, cumpliendo con los lineamientos
de la empresa y aplicando de manera adecuada herramientas lean , para que faciliten los
procesos que se llevan a cabo, lo que influira en las operaciones y procesos de manera
relevante, encontrando un mayor beneficio para la empresa, tales como: un aumento en
la calidad de servicio, un mejor uso del espacio existente en el almacén, una reduccion

de los costos de posesion y un flujo continuo de valor en la cadena de suministro.
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1.5 Alcance de la Investigacion

Este trabajo de investigacion se enfocd en proponer mejoras en la logistica y la
organizacion de los productos en las areas de recepcion, almacenamiento y despacho de
la empresa 3M de Venezuela, planta Valencia, aplicando herramientas lean, con la
intencion de corregir las fallas existentes en las &reas mencionadas. Es importante
precisar que la implantacion de estas propuestas de mejoras estaran sujetas a evaluacion
por parte de la empresa sin que esto forme parte de la presente investigacion.

1.6 Limitaciones de la Investigacion

A continuacion se precisa algunas limitantes o restricciones que de una u otra

forma afectaron el desarrollo de este trabajo de investigacion.

e Disponibilidad de tiempo por parte del personal del almacén de la empresa para
dedicarlo al desarrollo de este trabajo de investigacion.

e Informacién y recursos, que por razones de politicas de confidencialidad de la
empresa 3M, no suministraron y fueron necesarios para el desarrollo de este

estudio, tales como: parametros de volumen y peso de los productos.
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CAPITULO Il

MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes de la Investigacion

Algomeda y Bramante (2008): Mejora en el almacén de repuesto siguiendo la
metodologia de lean manufacturing caso: Dupont Performance Coating Venezuela, C.A.
El objetivo principal de este trabajo de grado fue proponer mejoras en el almacén,
basadndose en herramientas lean. Se toma como antecedente esta investigacion, debido a
que en ella se reflejé paso a paso como se aplicaron las herramientas lean para abordar
cada uno de los desperdicios presentes y lograr proponer mejoras en la empresa, ademas
se enfoco en mejorar la calidad de respuesta ante las expectativas de los clientes, siendo

esto uno de los principales puntos a atacar en esta investigacion.

Flores y Gil (2009): Reduccion de desperdicios en el proceso de produccion de cinta
adhesiva en una empresa manufacturera. Caso 3M Manufacturera S,A. Su enfoque es la
reduccion de desperdicio, proponiendo mejoras en el area de produccion de cinta
adhesiva. Este trabajo es de suma importancia para tener una guia detallada de como
efectuar paso a paso las acciones de orden y limpieza, haciendo uso de la metodologia
5S en el almacén de 3M, la cual trae beneficios cualitativos y cuantitativos para la

empresa.

Leon y Saporiti (2007): Aplicacién de las herramientas de lean manufacturing a una
estacion de trabajo de una planta de pinturas. Caso DuPont Performance Coating de
Venezuela. Esta investigacion se enfoca en la disminucién de desperdicio generados
durante el proceso de produccion. Este trabajo suministra informacion importante de
como atacar problematicas similares de esta investigacion, tales como: operaciones que
no agregan valor al producto y distribucion inadecuada, desajustes de inventarios.
Siendo asi una guia para resolver y proponer mejoras para esta investigacion, ya que

hacen uso de las buenas practicas de las herramientas lean.
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Silva y Zabarce, (2009): Disminucion del tiempo de despacho en el area de transporte
primario, caso Coca Cola FEMSA. En esta investigacion realizaron un anélisis
sistematico de los procesos de despacho. Para esta investigacion, este trabajo es
importante ya que se enfocaron en esta area, observando los recorridos excesivos y falta
de organizacién en cada uno de los productos, dentro del almacén. Proponiendo mejoras
para la distribucion de productos, la asignacion y redistribucion de cargas de trabajo.
Logrando disminuir los tiempos de despacho, la cual es una de las prioridades a atacar

en esta area.

2.2 Bases Teoricas

Para lograr un buen entendimiento de este trabajo de investigacion es necesario
abarcar algunos términos que son importantes y facilitan la comprension del material
expuesto, que a continuacion seran descritos basandose en los siguientes autores: A.
Badurdeen (2007), F .Ortega, (2008).

2.2.1 Historia del Lean Manufacturing

El comienzo del Lean Manufacturing:

Los primeros conceptos de eliminacion del despilfarro y los estudios del
movimiento se dan a finales de los afios 1890, cuando Fréderick W Taylor difunde en
sus estudios realizados, el término de estudios de tiempos y establecimiento de
estandares y luego Frank Gilberth complementa la investigacion afiadiéndole el termino

de tiempos elementales.

En los primeros afios después de la Segunda Guerra Mundial, la empresa
Toyota, en Japon, desarrolla un nuevo sistema llamado “Justo a Tiempo (JIT)”. En esos
afios la Toyota decidié cambiar su estructura de negocios de fabricacion hacia lineas de
negocios de automdviles, comenzando con la produccion de camiones para el ejército
hasta expandirse con la produccion de automoviles comerciales. Uno de los principales
problemas que tenian era competir con la empresa Ford en el extranjero, por lo tanto,

Toyota tenia que depender de los pequefios mercados locales. Con esta y otras

9
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limitaciones que presentaban, Taiichi Ohno, junto con su mano derecha el Dr. Shigeo
Shingo, asumieron la meta de alcanzar lo que se creia imposible: lograr crear un sistema
de trabajo que fuese superior al de Ford y competir a igual con ellos en el mercado

extranjero.

La empresa Ford a pesar de tener una posicion econémica estable en esos afios,
tenian grandes inconvenientes en su sistema de produccion, como lo era su incapacidad

al cambio y el uso inadecuado del capital humano.

La Ford mantenia en su sistema de produccion la estrategia de empujar, que no
es mas que producir anticipandose a la demanda futura, lo que lo caracterizaba por ser
inflexible, vulnerable y dependiente del mantenimiento de las maquinas sin pensar en el
producto final. Esto traia como consecuencia altos costos en su sistema productivo,
generaba grandes cantidades de productos terminados y de productos en proceso, entre

otros.

En Japdn, Taiichi Ohno y Shigeo Shingo, lograron entender claramente la
problematica que existia en el sistema Ford y se dieron cuenta cuales eran sus
inconvenientes. Buscando la manera de no cometer sus mismos errores, es cuando se les
ocurre crear el Sistema de Produccion Toyota (TPS), el cual fue un sistema tan eficiente

que logro superar la crisis petrolera que enfrentaban las empresas en los afios de 1973.

En 1990, James Womack y D.T Jones, creadores del libro “The machine that
changed the World” (La maquina que cambio el mundo), sintetizan estos conceptos

para darle nombre a esta técnica de trabajo como lo es Lean Manufacturing.

2.2.2 Lean Manufacturing (Manufactura Esbelta)

F. Ortega. (2008), define Lean Manufacturing como “una metodologia basada
en el sistema de produccién de Toyota que, mediante la eliminacion de desperdicios o
actividades que no agregan valor, permite alcanzar resultados inmediatos en la

productividad, competitividad y rentabilidad de las empresas sin la necesidad de realizar

10
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inversiones en maquinaria, personal o tecnologia”. Basicamente es una metodologia que
se enfoca en eliminar ocho (8) tipos de desperdicios asociados a un proceso de
produccién, siempre tomando en cuenta el valor de un producto o un servicio desde el

punto de vista del cliente.

2.2.3 Desperdicios en el Lean Manufacturing

El desperdicio es definido como “algo que no agrega valor al producto final”

(A. Badurdeen. 2007).

La metodologia Lean Manufacturing toma en cuenta 8 desperdicios que de una u
otra forma afectan la productividad y el buen desempefio de las operaciones dentro de

las empresas. F. Ortega. (2008), los describe como:

1. Sobreproduccion: Procesar articulos mas temprano o en mayor cantidad que la
requerida por el cliente. Se considera como el principal desperdicio y la causa de
la mayoria de los demas.

2. Transporte: Mover trabajo en proceso de un lado a otro, incluso cuando se
recorren distancias cortas; también incluye el moviendo de materiales, partes o
productos terminados hacia y desde el almacenamiento.

3. Tiempo de espera: Operarios esperando por informacion o materiales para la
produccidn, esperas por averias de maquinas o clientes esperando.

4. Sobre-procesamiento: Realizar procedimientos innecesarios para procesar
articulos, utilizar herramientas o equipos inapropiados o proveer niveles de
calidad mas altos que los requeridos por el cliente.

5. Exceso de inventario: Excesivo almacenamiento de materia prima, producto en
proceso Yy producto terminado, situacion que tiene como agravante que oculta
problemas referentes a la calidad, la flexibilidad de la produccion, el
cumplimiento en las entregas, entre otros, pues permite responder a los clientes
sin contratiempos, aungue tiene un alto costo que le resta competitividad a la

empresa.

11
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6. Defectos: Repeticion o correccion de procesos, también incluye re-trabajo en
productos no conformes o devueltos por el cliente.

7. Movimientos innecesarios: Cualquier movimiento que el operario realice aparte
de generar valor agregado al producto o servicio. Incluye a personas en la
empresa subiendo y bajando por documentos, buscando, escogiendo,
agachandose, incluso caminar innecesariamente es un desperdicio.

8. Talento Humano: Este es el octavo desperdicio y se refiere a no utilizar la

creatividad e inteligencia de la fuerza de trabajo para eliminar desperdicios.

2.2.4 Herramientas del Lean Manufacturing

Es importante mencionar que para toda organizacion lo mas importante no es
identificar los desperdicios que lo afectan sino la eliminacion de estos, para buscar el
mejoramiento continuo. Esta metodologia hace uso de una serie de herramientas que
contribuyen a la eliminacion o disminucion de los desperdicios presentes y que de una u

otra forma aumenta la calidad de servicio de la empresa con respeto al cliente, estas son:

La Metodologia 5s: Es una herramienta que se basa en el orden, limpieza y
organizacion, para lograr el cambio y mejoras de una manera tangible en la empresa,
siguiendo basicamente 5 pasos para alcanzar el nivel de servicio deseado, estos son

descrito por Masaaki Imai el creador de esta herramienta como:

Seiri (Clasificar): Significa separar las cosas necesarias de las innecesarias, para
luego retirar del sitio todos aquellos objetos que no se requieren Yy asi quedarse solo con

lo indispensable para trabajar.
Seiton (Organizar): es ordenar los objetos que requieren en el trabajo, de

acuerdo a un procedimiento o método establecido. Organizar es darle a cada cosa una

ubicacién propia.

12
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Seiso (Limpieza): significa simplemente eliminar la suciedad de algo, y también,
purificacion. La limpieza es salud. La basura y el polvo son por otra parte una de las

mas importantes fuentes de contaminacion y enfermedad.

Seiketsu (Estandarizacion): Consiste basicamente en aplicar, replicar y
mantener lo que se ha venido desarrollando hasta ahora. Mas que una actividad es una

condicion o estado permanente.

Shitsuke (Disiplina): es la observacion de reglas para mantener el orden entre
los miembros de un cuerpo y apegarse a las normas establecidas y cumplir las leyes y
reglamentos que rigen nuestra sociedad. Es también lograr orden y control personal a

partir de entrenar nuestras facultades mentales y fisicas.

Kanban

D .Lu (1989), lo define como una “Tarjeta de sefial”. Esto permite implantar
una forma de administracion visual a través de sefiales diversas tales como cuadros,
tarjetas, luces de colores, contenedores de colores, lineas de nivel en paredes, facilmente
observables por los operadores en la planta, que al mismo tiempo les indican las
acciones por tomar sin consultar a su supervisor, con objeto de eliminar las

transacciones, el papeleo y reducir los inventarios en proceso.

En otros términos es una herramienta que permite llevar el control por medio de
tarjetas, en donde se enfoca visualmente operaciones que son necesarias para activar un
proceso Yy que se realice con las especificaciones exactas, para que no haya un exceso de
operaciones. Esta herramienta esta intimamente ligada con el justo a tiempo, ya que con
el uso de ella se obtiene lo que se requiere, cuando se requiere, donde se requiere, justo

en el momento que se necesita, evitando asi cualquier tipo de desperdicio.

13
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Método Kaizen Blitz

Segun P. Reyes, (2002), Este método se utiliza para hallar una solucion rapida a
problemas que se presentan en las empresas a través de un equipo de accion rapida.
Como primer paso se integran equipos de accion rapida denominados Kaizen Blitz
incluyendo a trabajadores, supervisor, mecanicos, inspector, etc. El objetivo es
aprovechar la larga experiencia de los operadores para que identifiquen el problema, sus

causas, aporten ideas y sugerencias y participen en la implantacion de las soluciones.
Value Stream Mapping (Mapa de flujo de valor)

Para 1. Serrano (2007), es una técnica grafica, que mediante el empleo de iconos
normalizados integra en una misma figura flujos logisticos de materiales y de

informacion.

El propésito de esta herramienta es mapear las actividades con o sin valor
afladido necesarias para llevar una familia de productos desde materia prima hasta
productos terminados, con el objeto de localizar oportunidades de mejoras, para que

posteriormente se grafique un posible estado futuro.

M. Rother, y J. Shook, (1998) establecen las etapas de un proyecto de mapeado
en los siguientes puntos:

1. Eleccién de una familia de productos.

2. Mapeado de la situacion inicial o actual.

3. Mapeado de la situacion futura.
4. Definicion de un plan de trabajo.
5

Implantacion del plan de trabajo.

14
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2.2.5 Gestion de Almacenes.

A. Silva. (2006), “la gestion de almacén concierne a todo lo relativo a los flujos
fisicos de los articulos en el almacén: direcciones fisicas de almacenamiento,
preparacion de pedidos.” Basicamente es la manera en que se gestionan todas las
actividades relacionadas con la recepcion, custodia y despacho en un mismo almacén de

productos terminados, en proceso y materia prima hasta llegar al cliente final.

A su vez se centra en mantener justamente lo necesario para cumplir con las
necesidades de los clientes, basicamente las herramientas lean permite optimizar las
capacidades y eficiencias del almacén, minimizando los costos asociados. Dado que un
almacén representa una importante inversion, este almacén debe aportar un valor
afiadido al producto y una funcion determinada en la cadena de suministro, debido a que
el almacenaje se considera un despilfarro necesario para cualquier organizacion, las
herramientas lean buscan disminuir o eliminar este desperdicio. Las nuevas tendencias
de gestiones tienden al inventario cero o aprovisionar sin defectos en el momento que

hay la necesidad segun el producto requerido por el cliente.

2.2.6 Principios de Almacenaje

A la hora de gestionar un almacén, se debe tener presente una serie de

principios basicos que garanticen un ¢ptimo funcionamiento del mismo:

- En primer lugar se debe atender a la coordinacion: se debe tener en cuenta que el
almacén no es un ente aislado del resto empresa, sino que forma parte de la misma. En
este sentido, la funcion de almacenaje debe estar coordinada con las funciones de
aprovisionamiento, produccion y distribucion, entre otras, adoptando los principios de

la logistica integral.

- En segundo lugar se debe tener en cuenta el principio del equilibrio: un almacén debe

cuidar esencialmente dos aspectos primordiales, como son el nivel de servicio, por una

15



j_!'_" O oE
. N - ClY
»YUniversidad de Carabobo Escuela de ingenieria Industrial *——

parte, y el nivel de inventario, por otro lado. Muchas veces, cuando se trata de optimizar
una de las variables, el servicio o el inventario puede que se esté perjudicando a la otra,

por lo que se debe tratar de buscar un equilibrio entre ambas.

- El tercer principio al que se debe prestar atencion es al de minimizar. Al estudiarlo
se debe igualmente prestar especial atencién al espacio empleado, a las manipulaciones,
y a los riesgos. Analizando cada uno de estos apartados de forma individual:

- El espacio empleado, es decir, el espacio fisico disponible para almacenar los
productos. Este espacio debe ser aprovechado al maximo, de tal forma que la relacién

de los productos almacenados con respecto al espacio empleado sea maxima.

- Las manipulaciones, es decir, los recorridos y los movimientos que se pueden dar en
el almacén. Cuando se habla de recorridos y de movimientos estos se refieren a los
producidos tanto por las personas como por los productos. Estos recorridos y
movimientos deberan ser simplificados y reducidos en la medida de lo posible. Esta
reduccién ayudara a eliminar, o por lo menos reducir, operaciones que no aportan valor

afiadido pero si mucho costo.

- Los riesgos: no hace falta incidir demasiado en recalcar que todo almacén debe prever

los riesgos tanto para su personal como para sus productos e instalaciones.

- El altimo principio de almacenaje que se debe tener en cuenta es el de la flexibilidad.
De acuerdo con este principio, en el momento de disefiar un almacén, es recomendable
tener siempre en cuenta las posibles necesidades de evolucién que vaya a tener en un

futuro, para asi poder ir adaptandolo a las nuevas situaciones que puedan ir surgiendo.

2.2.7 Almacén.

Un almacén es una zona dedicada a la custodia de productos acabados,

semielaborados, componentes o materias primas en espera de equilibrar la produccién y
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la demanda, asi como de aproximar, en la medida de lo posible, estos productos

acabados a los puntos de consumo. (Eurocom 2003).

2.2.8 Principios Bésicos de un Almacén
Los siguientes principios son basicos para todo tipo de almacén:

e La custodia fiel y eficiente de los materiales o productos debe encontrarse
siempre bajo la responsabilidad de una solo persona en cada almacén.

o EIl personal de cada almacen debe ser asignado a funciones especializadas de
recepcion, almacenamiento, registro, revision, despacho y ayuda en el control de
inventarios.

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

e Hay que llevar un registro al dia de todas las entradas y salidas.

e Es necesario informar a control de inventarios y contabilidad todos los
movimientos del almacén (entradas y salidas) y a programacion de y control de
produccidn sobre las existencias.

e Se debe asignar una identificacion a cada producto y unificarla por el nombre
comun y conocido de compras, control de inventario y produccion.

o Laidentificacion debe estar codificada.

e Cada material o producto se tiene que ubicar segin su clasificacion e
identificacion en pasillos, estantes, espacios marcados para facilitar su
ubicacién. Esta misma localizacion debe marcarse en las tarjetas
correspondientes de registro y control.

« Los inventarios fisicos deben hacerse Gnicamente por personal ajeno al almaceén.

e Toda operacion de entrada o salida del almacén requiriere documentacion
autorizada segun sistemas existentes.

« Laentrada al almacén debe estar prohibida a toda persona que no esté asignada a
él, y estara restringida al personal autorizado por la gerencia o departamento de

control de inventarios.
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o Ladisposicion del almacén debera ser lo més flexible posible para poder realizar
modificaciones pertinentes con minima inversion.

» Los materiales almacenados deberd ser faciles de ubicar.

e Ladisposicion del almacén debera facilitar el control de los materiales.

e El area ocupada por los pasillos respecto de la del total del almacenamiento
propiamente dicho, debe ser tan pequefia como lo permitan las condiciones de

operacion.

2.2.9 Recepcion.

Es el proceso de planificacion de las entradas de mercancias, descarga y
verificacion tal y como se solicitaron actualizando los registros de inventarios.
(PriceWaterhouseCoopers 2001).

2.2.10 Custodia.

Es el subproceso del almacén de caracter operativo relativo al traslado de los
materiales o productos de una zona a otra en un mismo almacén o desde la zona de

recepcion hasta la ubicacion del almacenamiento. (PriceWaterhouseCoopers 2001).

2.2.11 Despacho.

Es el proceso dentro del almacén en donde se realizan una serie de operaciones
para la liberacion de los productos hacia el cliente. Los primeros pasos a realizar son el
picking (busqueda del producto) vy el packing (preparacion del producto) la cual “son
las actividades destinadas a la recuperacion de los productos de sus lugares de
almacenamiento y a su preparacion para ser trasladados o transportados
adecuadamente.” A. Silva. (2006).
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CAPITULO Il
MARCO METODOLOGICO

3.1 Tipo de Investigacion

La presente investigacion se ubica en la modalidad de proyecto factible, que
segun las Normas Upel (1998), define que:

“El proyecto factible consiste en la elaboracion de una propuesta de un modelo
operativo viable, o una solucién posible a un problema de tipo préctico para satisfacer

necesidades de una institucion o grupo social”.

Ademas, esta investigacion se fundamenta a su vez en una investigacion de

campo, que segun las Normas Upel (1998), define a este tipo de investigacion como:

“El analisis sistematico de problemas en la realidad, con el proposito bien sea de
describirlos, interpretarlos, entender su naturaleza y factores constituyentes, explicar sus
causas Yy efectos o predecir su ocurrencia, haciendo uso de métodos caracteristicos de
cualquiera de los paradigmas o enfoques de investigacion conocidos o en desarrollo. La
fuente principal de datos es el sitio donde se presenta el problema, los datos de interés
son recogidos en forma directa de la realidad, en este sentido se trata de investigaciones

a partir de datos originarios o primarios”.

Por lo tanto el enfoque metodoldgico que presenta esta investigacion consiste en
la recoleccion de datos para identificar los problemas existentes en el almacén de 3M

Venezuela planta Valencia y asi solucionarlo o en su defecto minimizar su gravedad.

3.2 Nivel de la Investigacion

En esta investigacion se busca recolectar informacidn que suministre la situacion
actual dentro del almacén y asi observar las situaciones que estan susceptibles de
mejoras, para asi precisar la causa de algun fenémeno existente en el momento del
estudio. Basandose en lo antes mencionado se puede decir que esta investigacion es de

tipo descriptiva que segun F. Arias, (2006), define este tipo de investigacion, como:
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“aquella que consiste en la caracterizacion de un hecho, fenémeno, individuo o grupo,

con el fin de establecer su estructura o0 comportamiento”.

3.3 Fases de la Investigacion

Fase 1. Definir la situacion actual del almacén de productos terminados, en la
empresa 3M de Venezuela, para identificar los procedimientos que se llevan a cabo.

Se realizo observaciones directas en las areas de recepcion, custodia y despacho
en el almacen de la empresa 3M, con el fin de identificar todas aquellas operaciones que
no agregan valor asi como también se hizo uso de entrevistas no estructuradas con el
personal que labora en estas areas para comprender el proceso y cada una de las
actividades que se llevan a cabo y de esta manera identificar las posibles oportunidades

de mejora que puedan estar presentes en el almacén.

Fase Il. Andlisis de los métodos de almacenamiento ya existentes de los
productos terminados y materia prima de una manera detallada para visualizar los

problemas en su funcionamiento.

Se estudio detalladamente los métodos de almacenamientos que actualmente se
emplean en la empresa para determinar si dichos métodos son aplicados de la manera
correcta a su vez se recopilara toda la informacidn necesaria para determinar las causas

reales de la problematica existente en el almacén.

Fase IIl. Buscar las herramientas de lean manufacturing que ayuden a la

solucioén de los problemas.
De acuerdo a los problemas que se hayan descrito, se selecciond dentro de la

metodologia lean manufacturing, todas aquellas herramientas que ayuden a solucionar

los problemas planteados.
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Fase IV. Propuestas de mejoras de almacenamiento que optimicen los procesos

y reduzcan la problematica existente mediante la metodologia lean manufacturing.

Luego de haber observado, estudiado y analizado las actividades que se llevan a
cabo dentro de las areas del almacén de la empresa, se identificaron las fallas existentes.
Se propondran mejoras haciendo uso de las herramientas de la metodologia lean
manufacturing que ayuden a la eliminacién de la problemética y que garanticen el buen

funcionamiento de las operaciones dentro del almacén.
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CAPITULO IV.
SITUACION ACTUAL

4.1 GENERALIDADES DE LA EMPRESA

4.1.1 Breve Resena de 3M

La Minnesota Mining and Manufacturing Co. se funda en 1902 en la cuidad de
Two Harbors, Minnesota, EEUU. Al descubrir que los depésitos minerales de la
compaiiia resultaron de poco valor, los fundadores de la 3M deciden no darse por
vencidos y se centraron en la produccion de papel de lija, el negocio mas antiguo de la

compafiia.

o Parael afo de 1910, se habia mejorado la produccién industrial en cadena 'y 3M
se muda a St. Paul, Minnesota —donde permanece instalada la casa matriz-, y
comienza a perfilarse como la gran compariia de logros e innovacion que es en la
actualidad.

e A comienzos de 1920 se produce la primera Lija de Agua, producto innovador
que reduce la cantidad de particulas de polvo metalico producidos en los
procesos de manufactura y ensamblaje de automdviles y que marco una era de
progresos en la creciente industria automotriz norteamericana.

e Richard G. Drew, un joven asistente de laboratorio, inventa en el afio 1925 la
cinta para enmascarar de 3M, un primer paso en la diversificacion de la marca
popular de cintas adhesivas Scotch®. En los afios siguientes, 3M se embarca en
el mercado de consumo masivo con la introduccion de la popular cinta
autoadhesiva de celofan Scotch®, con su caracteristico rayado escocés.

e La década de los 40 fue de mucha productividad con la creacién de diversas
plataformas tecnoldgicas en adhesivos, cintas de grabacion electromagnética,
peliculas reflectivas Scotchlite™, entre otras.

e EN 1950, 3M desarrolla la idea del liquido permeable al agua y nace el protector
de telas Scotchgard™, junto a las famosas esponjas Scotch-Brite™ y cientos de

productos para el mercado industrial.
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e Las siguientes décadas fueron definitivamente las de mayor expansion en la
compafiia hacia los mercados de productos gréaficos, de proyeccién, de oficina y
hacia el creciente negocio médico, dental y farmacéutico.

e En 1980, el cientifico Art Fry invent6 las populares notas autoadhesivas Post-it®
y con ellas una nueva forma de comunicacion en la casa o la oficina.

o Para finales del siglo XX, 3M se perfila como una empresa innovadora, gracias
al desarrollo de productos médicos-quirurgicos de alta tecnologia, pantallas para
la mejora de imagenes electronicas y circuitos flexibles para sistemas
electronicos.

e Enelsiglo XXI, 3M se posiciona como lider mundial en diversidad tecnoldgica,
con innovadoras nuevas

o lineas de productos y soluciones de alto crecimiento y rentabilidad.
4.1.2 Proteccion del Medio Ambiente

En 3M, dia a dia se experimentan con formas de reducir el impacto de sus
labores y proteger el medio ambiente. Desde 1990 han reducido las emisiones al aire en

85%, las emisiones al agua 80% Y el relleno sanitario en un 20% a nivel mundial.

3M establecid sus operaciones en el pais en el afio 1965 y desde entonces ha
diversificado sus mdltiples lineas de produccion y tecnologias para satisfacer las
necesidades en diversos mercados: cuidados para la salud, consumo y oficina,
industrial, petroleo y gas, mineria, alimentos y bebidas, telecomunicaciones, gobierno,

transporte, seguridad vial y cuidado comercial.

En mas de 40 afios de actividades en Venezuela, se han convertido en una
exitosa subsidiaria, con mas de 2500 productos comercializados, certificados con varios
premios a la calidad y la innovacidn, entre los que se puede descartar las certificaciones
ISO 9001 y 14001. Premios a la calidad de Ford Motors y Chrysler y 6rdenes meritorias

de seguridad laboral y cuidados al ambiente de su casa matriz.
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Actualmente cuenta con una importante presencia en todo el territorio nacional,
con sus oficinas centrales en Caracas, con la planta de manufactura en Valencia y a

través de sus oficinas de ventas en Valencia, Maracaibo y Pto. La Cruz.

e« En 1695 3M establece sus operaciones en el pais bajo el nombre de 3M
Manufacturera Venezuela, S,A.

e En 1966 comienza la produccién de la cinta para enmascarar, seguido de la linea
de abrasivos, selladores y recubrimientos.

e ENn 1977 comienza la produccion de esponja Scotch-Brite.

e En 1991 realizan su primera exportacion de lija de agua.

o En 1996 se inaugura el centro técnico de atencion al cliente.

o EN 1998 se crea el grupo de petroleo y mineria para atender las necesidades de la
industria local.

e En 2002 la metodologia de mejora de proceso Six Sigma se integra a todas
operaciones de la compaiiia.

e En 2005 se desarrolla la plataforma de mercado, enfocada a ofrecer soluciones
globales en los mercados de alimentos y bebidas, transporte, petroleo y gas,

mineria y gobierno.
4.1.3 Valores Corporativos 3M

e Actuar con honestidad e integridad en todo lo que se hace.

e Proveer a los inversionistas un retorno atractivo a través de un crecimiento
sustentable y global.

o Satisfacer a los clientes con tecnologia innovadora y calidad superior, los
valores y servicios.

o Respetar el medio ambiente social y fisico alrededor del mundo.

e Valorar y desarrollar el talento, las iniciativas y el liderazgo de todos los
empleados.

o Ganar la admiracion de todos quienes estan asociados a 3M mundialmente.
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4.1.4 Mision

“Satisfacer a nuestros clientes actuales y ganar nuevos clientes en los mercados
industriales, petroleo, industrias basicas, consumo y oficina, cuidado para la salud,
gobierno y artes gréficas; suministrando productos innovadores, de alta calidad y
brindando un servicio perfecto”. (Fuente: 3M Manufacturera, 2009).

4.1.5 Visidn

“Nuestra vision es ser la empresa mas innovadora y el proveedor preferido para
nuestros clientes. Aplicamos nuestra cultura innovadora no solo a nuestros productos,
sino también a todos nuestros procesos de negocio, poniendo especial cuidado en las

tematicas sociales y medioambientales”. (Fuente: 3M Manufacturera, 2009).

4.1.6 Liderazgo

e De todas las estrategias de crecimiento, invertir en el desarrollo de los
empleados es la mas importante.

e La razon es muy simple: no se puede alcanzar el desarrollo corporativo sin el
individual. Y para ello la clave consiste en alinear el crecimiento y la creacion
de valor para el cliente con las expectativas de cada persona de la organizacion.

o El desarrollo del liderazgo dia a dia y a lo largo de toda la organizacion es el

principal objetivo.

4.1.7 Localizaciéon

La planta de 3M Manufacturera donde se efectua el estudio a tratar se encuentra ubicada
en la Avenida General Motors, transversal a la Avenida Ernesto Branger, Zona

Industrial Sur. VValencia- Edo Carabobo.
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4.1.8 Productos

La empresa 3M Manufacturera esté orientada a siete estructuras de negocios, los

bienes de cada division se encuentran esquematizados en la siguiente tabla.

Tabla N° 1: Tabla de estructuras de bienes.

Negocio Lineas principales de productos

Hogar y Oficina | Cintas Adhesivas Scotch®.

Notas autoadhesivas Pos-it®.
Ganchos sujetadores Command®.
Otras innovaciones.

Gréficay Laminas reflectivas.
Sefializacion Amplia gama de vinilos autoadhesivos.

Sustratos flexibles para la Industria Grafica Publicitaria.

Eléctricos y Comunicaciones.
Comunicaciones | Eléctricos.

Sistemas de Intercomunicacion.

Cuidado parala | Cuidado personal.

Salud Insumos médicos.
Microbiologia.
Productos para Odontologia.
Productos para Ortodoncia.

Primeros auxilios.

Manufacturae | Abrasivosy Lijas.

Industria Adhesivos Industriales.
Cintas Industriales y de Especialidad.
Embalaje y Empaque.
Flexografia y Conversion.
Productos de limpieza industrial.
Materiales Especiales y Filtracion.
Proteccion de Corrosion.
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Seguridad Equipos de salud ocupacional.
Laminas Reflectivas para Vehiculos.
Limpieza y Mantenimiento.
Peliculas de Seguridad y Control Solar.
Proteccion contra Incendios.
Sistemas de Seguridad.

Proteccion y Cuidado y Embellecimiento.

Transporte Materiales para ensambladoras.
Productos para mantenimiento Mecanico.
Peliculas de Seguridad y Control Solar.

Talleres de Latoneria.

Fuente: 3M de Venezuela.

A continuacion se muestra como estd organizada en forma general la empresa

3M planta Valencia.

27


http://solutions.3m.com/wps/portal/3M/es_VE/Health/Safety/
http://solutions.3m.com.ve/wps/portal/3M/es_VE/Nuestras_Soluciones/Catalogos/Indice/Seguridad_Proteccion_Mantencion?root=LMMSWVSTBRgv&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_output=html&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_vroot=D5RSKD5TTFge&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_node=647G4HK7WTge&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_theme=venezuela_portal&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_command=AbcPageHandler
http://solutions.3m.com.ve/wps/portal/3M/es_VE/Nuestras_Soluciones/Catalogos/Indice/Seguridad_Proteccion_Mantencion?root=LMMSWVSTBRgv&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_output=html&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_vroot=D5RSKD5TTFge&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_node=0QD3BQDZK5ge&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_theme=venezuela_portal&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_command=AbcPageHandler
http://solutions.3m.com.ve/wps/portal/3M/es_VE/Nuestras_Soluciones/Catalogos/Indice/Seguridad_Proteccion_Mantencion?root=LMMSWVSTBRgv&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_output=html&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_gvel=994QS61K68gl&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_vroot=D5RSKD5TTFge&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_node=Q7FD3MGLZZbe&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_theme=venezuela_portal&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_command=AbcPageHandler
http://solutions.3m.com.ve/wps/portal/3M/es_VE/Nuestras_Soluciones/Catalogos/Indice/Seguridad_Proteccion_Mantencion?root=LMMSWVSTBRgv&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_output=html&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_gvel=W6JWVL6B15gl&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_vroot=D5RSKD5TTFge&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_node=N0QMQTTH7Qbe&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_theme=venezuela_portal&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_command=AbcPageHandler
http://solutions.3m.com.ve/wps/portal/3M/es_VE/Nuestras_Soluciones/Catalogos/Indice/Seguridad_Proteccion_Mantencion?root=LMMSWVSTBRgv&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_output=html&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_gvel=RFF1223JXCgl&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_vroot=D5RSKD5TTFge&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_node=ZNSM5T61TKbe&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_theme=venezuela_portal&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKV95_command=AbcPageHandler
http://solutions.3m.com/wps/portal/3M/es_VE/Car_Care/Home_Page/
http://solutions.3m.com.ve/wps/portal/3M/es_VE/Nuestras_Soluciones/Catalogos/Indice/Transporte?root=LMMSWVSTBRgv&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKVP6_output=html&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKVP6_gvel=DLRKH6N7S8gl&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKVP6_vroot=1ZGZZH5S2Hge&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKVP6_node=ZCGP12FPKDbe&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKVP6_theme=venezuela_portal&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKVP6_command=AbcPageHandler
http://solutions.3m.com.ve/wps/portal/3M/es_VE/Nuestras_Soluciones/Catalogos/Indice/Transporte?root=LMMSWVSTBRgv&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKVP6_output=html&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKVP6_gvel=DHW7568RQSgl&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKVP6_vroot=1ZGZZH5S2Hge&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKVP6_node=6DK48PLKHHbe&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKVP6_theme=venezuela_portal&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKVP6_command=AbcPageHandler
http://solutions.3m.com.ve/wps/portal/3M/es_VE/Nuestras_Soluciones/Catalogos/Indice/Transporte?root=LMMSWVSTBRgv&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKVP6_output=html&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKVP6_gvel=28JSD1RH0Pgl&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKVP6_vroot=1ZGZZH5S2Hge&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKVP6_node=Q7FD3MGLZZbe&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKVP6_theme=venezuela_portal&PC_7_RJH9U5230GE3E02LECFTDQKVP6_command=AbcPageHandler
http://solutions.3m.com/wps/portal/3M/es_VE/Auto/AAD/

SUniversidad de Carabobo

W o ow
CULY

Escuela de ingenieria Industrial _*—

4.1.9 Organigrama General de la Empresa.

Director Ejecutivo

A

A

4

A

A

Gcia. Mercadeo

Gcia. Contraloria

Gcia. De ventas
region Central

Superintendencia
de Calidad,
ambiente y EHS

A

Gcia. Créditoy
cobranza

Gcia. De ventas
region Occidente

Gcia. De
ingenieriay
mantenimiento

A

A

Gcia. De ventas Gerencia. De
region Oriente Logistica
A
Gerencia de
SOURCING

. renci . . . . ,
Gerencia de Gerencia d.e‘ . Gcia. Nacional Corporativo / Gcia. Tecnologia -

y Ventas/ Servicio Site Manager R . L. Six Sigma

finanzas o Rec. Humanos Serv. Cliente informacion

técnico . .
Mercado Primario
A
Gcia. Tesoreria 'y Gcia. De ventas Gcia. De ventas Gcia. De
contabilidad region capital region capital Aplicaciones

Fuente: Recursos Humanos.
Cabe destacar que esta investigacion se baso en el departamento de gerencia de

logistica, ya que este es el encargado de todas las actividades referentes al manejo de

materiales dentro del almacén.
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4.1.10 Estructura del Personal de almacén

4

4

A 4

A

Operador de
Etiquetado (1)

Operador de
Impresion (1)

Operadores de
Recepcidn (4)

Operadores de
Ubicacién (2)

Operadores de| |Operadores de| |Operadores de| | Operador de
Picking (11) M.Prima (3) Carga (3) Conteo (1)

Fuente: Recursos Humanos.

4.2 GENERALIDADES DEL ALMACEN

4.2.1 Responsabilidades del Personal

Supervisor de Almacén de Producto Terminado:

Supervisor Contador Asistente de
General ciclico (1) cobranza (1)
Supervisor Almacén.
Primer turno/Segundo Pasante #1 Pasante #2
turno
=

e Coordinar y supervisar el trabajo de los operadores en la recepcion y

despacho de materiales y demas actividades dentro de los almacenes

e Recibe los productos importados y vela por el correcto ingreso al sistema

y su almacenamiento, en caso de ser necesario etiquetarlo son enviados a

los maquiladores.
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e Supervisar que se cumpla este procedimiento en la recepcion y despacho
de materiales y demas actividades dentro de los almacenes.

Operadores de ubicacién almacén de producto terminado:

e Es responsabilidad del operador antes de iniciar su turno hacer la revision
del montacargas a utilizar o el que este asignado de acuerdo a las
actividades a realizar del chequeado de las listas. Aplica para recepcion

de materiales.

e Revisa el listado de los “productos almacenados en cuarto refrigerado”, a
fin de identificar los productos que deberan ser almacenados bajo

refrigeracion si es el caso.

e Si los productos deben ser almacenados en el cuarto refrigerado, se
ubican dentro de la cava, tal cual como aparece indicado en el listado
mencionado en el punto anterior, tomando en cuenta las normas para el

manejo y almacenamiento del producto.

e Si los productos no deben almacenarse en el cuarto refrigerado, se
colocan los productos dentro del almacén de productos terminados en los
Racks disponibles y actualiza el namero de Slot donde fue colocado el
producto en el formulario control de envio de productos al almacén de

productos terminados.

e Entrega el formulario mencionado en el paso anterior al responsable del

almacén de productos terminados.

e Vela por el correcto almacenamiento de los productos recibidos.
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Maquilador

e Recibe la mercancia con el control de envio, firma y sella la original y
copia azul y esta Gltima la devuelve al transportista para que la devuelva a
3M.

e Almacenar el producto segln sus politicas y de acuerdo a las condiciones

de almacenamiento exigidas por 3M.

e Etiquetar el producto segin estandares de 3M y de acuerdo a las
prioridades del listado del almacén.

e Despacha el producto etiquetado en las unidades de transporte asignadas
de 3M. El despacho debe realizar con la respectiva nota de entrega. El

transportista firma como acuse de recibo.
Operador de recepcion de materiales:

e Revisar que estén completos todos los documentos requeridos para la
recepcion de materiales productivos, incluyendo certificados de calidad, si
falta avisar a compras el mismo dia de su recepcion via electronica o

telefonica.

e Consultar antes de descargar un material que la orden se encuentre cargada

en el sistema B.P.C.S.

e Registrar las recepciones de materia prima y material de empaque en el
Sistema B.P.C.S.

e Verificar que el material descargado coincida en cantidad con el registrado
en los documentos, en caso de no coincidir, corrija el dato en los
documentos, selle con leyenda "diferencia”, selle los documentos,

conserve una copia y regrese el original al proveedor.

e Informar al area de compras dentro de horario de oficina de cualquier

diferencia o dafio fisico para que defina las acciones a seguir segun
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acuerdo mutuo entre el area de compras y proveedor antes de dar entrada

de almacén en sistema.
Inspector de control de la calidad:

e Inspeccionar y realizar dictamen del resultado de la inspeccion del

material en el tiempo sefialado para la aprobacion.
Ingenieria de producto y proceso:

e Proporcionar al almacén la solicitud de estudios especiales de los

materiales experimentales antes de que sus materiales sean recibidos.
Coordinador de planificacion:

e Mantener actualizadas las 6rdenes de compra en BPCS, verificar que los
proveedores sean los aprobados en las especificaciones de compra y en
BPCS. Al recibir la informacion de almacén de que el material Ilegd con

diferencia, dafiado, erroneo.
e Autorizar rechazos de materiales no conformes con la orden de compra.
Coordinador de sourcing:

e EIl area de compras sera el responsable de conseguir los certificados de
calidad de proveedores nacionales e importados (materiales productivos.
Cuando llega un material sin certificado de calidad, almacén informa al
area de compras y en un tiempo razonable los proporciona (via fax o
cualquier otro medio) al laboratorio de aseguramiento de calidad o

almacén de materiales.
Operador de Montacargas.
e Recibe el producto etiquetado y reportado

e Asigna ubicacion dentro del almacén al producto terminado.
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e Entrega reporte al supervisor del almacén.

e Despacha las materias primas a planta y recibe las devoluciones por parte

del &rea de manufactura

4.3 ALMACEN

3M de Venezuela, en su planta de Valencia, maneja una gran variedad de
productos, tanto para el mercado nacional como el internacional, para ello cuenta con
unas instalaciones y equipos en el &rea del almacén, que permiten garantizar la
distribucién, el resguardo de los productos y su disponibilidad ante la incertidumbre de
las cantidades demandadas y los suministros necesarios, ya sean de materia prima para
la produccion interna de la planta o de productos terminados para los diferentes tipos de
mercado. El almacén posee una capacidad de 2266 ubicaciones para paletas para
producto terminado y 232 ubicaciones para paletas para materia prima, movilizando
aproximadamente 1394 productos diferentes dentro de sus instalaciones, las
dimensiones de este galpdn son, 230 metros de largo, 63.7 metros de Ancho y 7 metros
de alto, este almacén posee buena iluminacidn y poca ventilacion, el almacén comparte

espacio con el area de conversion de tapes.

En la entrada (ver figura N°1), se encuentra una oficina en donde se realizan
todas las operaciones relacionadas con la distribucion y suministro de los productos que
alli se encuentran. A su vez el almacén posee 10 puertas especiales asignadas para la
carga y descarga de producto, en donde la primera es exclusivamente para realizar las
devoluciones de los productos que estan defectuosos, de la puerta 2 a la puerta 6 estan
destinadas para realizar el despacho de los productos, ya sean a los clientes finales o
para aquellos productos provenientes del extranjero que necesitan realizar el maquilado,
luego, de la puerta 7 hasta la puerta 10 se realiza solo la recepcion, ya que estas puertas
estan disefiadas con un mecanismo especial de nivelacion hidraulica del andén, que

permite realizar solo esta operacion debido a que posee un dispositivo de seguridad que
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acopla los contenedores para impedir algun tipo de accidente o dafios en la carga del
contenedor.

Justo en frente de las puertas destinadas tanto para la recepcion como para el
despacho se encuentran espacios delimitados, uno para la descarga la cual posee el
nombre de DOCK de despacho de dimensiones 14 metros de largo y 5.2 metros de
ancho, este tiene la finalidad de organizar los pedidos que van a ser distribuidos y el
DOCK de recepcion de dimensiones de 14.3 metros de largo y 5.2 metros de ancho, que

permite organizar los productos que van a ser chequeados.

Para aquellos productos que son recibidos y que se encuentran en condiciones
defectuosas son llevados a un area llamada MESA, a su vez existen una serie de pasillos
que poseen una buena sefializacion y organizados como par e impar, al principio de
estos se encuentran unas ubicaciones denominadas como DPD, que son especificamente
para material transitorio o para productos de emergencia, estos pasillos son clasificados
desde la letra A hasta la letra J a lo largo del almacen, los racks miden 2.9 metros de
ancho, estos pueden resistir 2800 kg por par de travesafos, los productos médicos son
almacenados en 3 cavas térmicas. Cava Termoestable, esta a su vez posee una
capacidad aproximada de 102 ubicaciones por paleta, destinadas a almacenar materiales
termoestables, su temperatura oscila alrededor de los 20,4°C y una humedad relativa de
62%. La cava termosensible, posee una capacidad de 32 ubicaciones por paleta, su
temperatura oscila alrededor de 13.4°C y una humedad de 82% esta destinada sdlo para
aquellos materiales clasificados como termosensibles. La cava industrial, tiene una
capacidad de 150 ubicaciones por paleta, su temperatura oscila alrededor de 25°C y su
humedad relativa es de 54%, en ella se almacena productos médicos que ameriten esas

condiciones especificas.

Dentro del almacén se encuentran 2 tipos de identificaciones diferentes en las
ubicaciones de los Racks, uno de ellos son para los productos clasificados como HOME
SLOT, estos se encuentran en los primeros niveles de los racks de cada pasillo, son
ubicaciones asignadas a los productos que tienen mayor flujo de movimiento asi como

también mayor demanda. Esto con la finalidad de que se puedan visualizar y despachar
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los productos con mayor eficacia. Estos HOME SLOTS, se distribuyeron de modo que
se encuentren a las menores distancias de las puertas de despacho, es por ello que se
encuentran en los primeros slots de cada pasillo. El otro tipo de identificacién en las
ubicaciones de los Racks es para el resto de productos. En el anexo N°1 se aprecia la
lista de los productos que actualmente ubican como home slot.

A continuacién se muestra en la siguiente figura, como esta distribuido el

almacén tanto de productos terminado, como de materia prima:
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Fuente: 3M de Venezuela

36



H_“ O oE

Universidad de Carabobo Escuela de ingenieria Industrial

4.4 SITUACION ACTUAL

4.4.1 PROCESO DE RECEPCION

Figura N° 2: Diagrama de flujo para la recepcion.

Solicita autorizacién de
acceso del Conteiner al
Almacén

Autoriza el Acceso del
Conteiner al area de

descarga del almacén.

Genera el Listado de

Relacion de Embarque <

Captura fotos del

Entrega documentacion al
operador de Recepcion

Recibe documentacion y

Contenedor <

Y

Listado de Embarque

Verifica el tipo de
Mercancia de acuerdo el

Revisa Documentacion

» | Asigna puerta de descarga

y
Ubica Contenedor en
Puerta Asignada

La carga viene en paleta?

d listado
NO
Salida del Contenedor Frima documentos de Busca Paletas para la Verifica la condicion de
< Embarque descarga »
la carga
4
4
] Clasifica a través del Captura Fotos del ] El estado de
listado de embarque a que Conteiner d d Descarga Material Sl la carga dentro del
producto pertenece onteiner descargado N conteiner esta en buenas
condiciones?
Y
NO
Cheqtt?:t:ézlco Vs Captura fotos del
estado de la carga
El material es un Generacion e Impresion de Carga al Sistema a través
Producto Terminado? Sl—» Etiquetas de RF de RF
NO
v v
Se coloca la cantidad en Ingreso al Sistema BPCS Generacion de Listado de
el Listado » de la Cantidad a Recibir Discrepancia.

Fuente: Elaboracion Propia.
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El proceso de recepcion de materia prima y producto terminado, inicia con la
llegada del contenedor a la empresa, donde es anunciado por el personal de vigilancia al
departamento de almacén. El supervisor de dicho departamento es el encargado de
autorizar el acceso hacia las zonas establecidas para realizar el proceso de descarga del
contenedor, el objetivo es descargar y recibir el producto en sistema en un periodo que
no supera las 48 horas desde la llegada del contenedor a planta.

La documentacion correspondiente de la carga, es entregada al operador de
recepcion (montacarguista), el cual es la persona encargada de asignar la puerta de
descarga de acuerdo al tipo de material que se esta recibiendo. Posteriormente se
entrega al supervisor del almacén dicha documentacion con la finalidad de que verifique

el cumplimiento de los requerimientos legales segun sea el caso.

El operador de recepcion captura imagenes fotograficas del estado del precinto,
namero del contenedor y del nimero de la placa. Luego procede a realizar la
preparacion de la descarga, que consiste en generar el listado de la relacion de
embarque, verificar el tipo de mercancia de acuerdo al listado, verificar si la carga viene
embalada en paletas (caso contrario gestionar las que van a ser requeridas), verificar la
disponibilidad del personal, realizar un pre-chequeo a la carga donde evalia las
condiciones de las misma. Si la carga estd en buenas condiciones, se procede a la
descarga fisica del material, si no, se capturan imagenes fotograficas que soporten el
estado bajo los cuales se esta realizando la recepcion de los materiales, luego se procede
a descargarlo. Una vez completamente descargado se deja constancia del contenedor

vacio a través de captura de imagenes.

El listado de embarque que estaba en manos del operador de recepcion, es
entregado al supervisor del almacén para su firma como evidencia del proceso de
descarga se realizo completamente. Finalmente autoriza la salida del contenedor de la

empresa.
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El operador de recepcion procede a realizar un inventario fisico del material, lo
clasifica de acuerdo al tipo de producto segin su naturaleza y verifica que lo que
aparezca en el listado de embarque coincida con la existencia fisica.

Otro operador de recepcion procede a realizar el ingreso del material descargado
y chequeado a la base de datos de acuerdo con una identificacion previa (codificacion
interna de la empresa), la cual separa los materiales en productos terminados, productos

tipo maquila y materia prima (ver figura N°2).

Si el material no es un producto terminado se especifica la cantidad en el listado
y otro operador realiza su ingreso al sistema de BPCS (Business Planning Control
System).

Por ultimo se realiza una verificacion de carga donde se genera un listado de
discrepancia, donde se realiza una comparacion entre los materiales ordenados y los

ingresados al sistema BPCS.

En caso de detectarse alguna discrepancia en cuanto a la cantidad recibida o a la
calidad del empaque del producto, el responsable del almacén realiza las correcciones
necesarias en el sistema y genera el reporte de discrepancias y lo envia al departamento
de controlaria junto a la factura respectiva, a fin de que se realice el reclamo al

proveedor.

Envia a contraloria el reporte de discrepancias junto al documento

correspondiente segln sea el caso:

» Reporte relacion de 6rdenes para la recepcion de embarques.
» Formulario recepcion y ubicacion de productos terminados importados.

» Copia de la factura de recepcién del producto.
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4.4.2 PROCESO DE ALMACENAMIENTO
Figura N° 3: Diagrama de flujo de almacenamiento.

Recepcion de Ubicacion en Anotan Ubicacion Cargar
producto Chequeo d RACKS "1 | informacién

Fuente: Elaboracién Propia.

En este proceso el operador de recepcion da la orden al montacarguista para que
los productos que estan ubicados en el area del dock de recepcion sean almacenados. El
montacarguista traslada los productos hasta la primera ubicacion disponible encontrada,
si en su recorrido no consigue ubicaciones, procede a realizar la compactacion de
productos y posteriormente este operador realiza una verificaron adicional de cantidad y
condicion del material a ubicar y finalmente ser posicionados dentro del rack. Al
concluir con la ubicacién fisica de los items en los racks, el mismo trabajador que
realiza este proceso, notifica la posicion usada, asi como cualquier discrepancia u

observacion notada para realizar la carga al sistema (ver figura N°3).
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4.4.3 PROCESO DE DESPACHO

Figura N° 4: Diagrama de flujo de despacho de materiales.
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El pedido esta Cong;méuJi:ego Entrega Factura Desglosa
completo? > » al Transporte > Factura
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Toma de Parte de Transportista A
Facturas y Manifiesto Pre Observa el cono de ”
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A
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Entrega al cliente entrega al cliente

Fuente: Elaboracion Propia.

El proceso de despacho, se inicia justo cuando el operador de facturacion y
etiquetado chequea el cronograma de despacho, el cual es un itinerario semanal de
actividades, que especifica el horario en el que se debe realizar el picking para las
diferentes zonas a las cuales se les va a realizar las entregas de los productos y a su vez,
este clasifica las entregas por tipo de clientes. Luego este mismo operador procede a
imprimir las guias de despacho, las cuales contienen: nombre de producto, nimero de

stock y la ubicacion.
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El transportista realiza el ruteo, separando cada una de las guias segin su
direccion de despacho, chequea si las guias contienen algunas consideraciones
especiales como algiin mensaje o si hay cualquier observacion en la entrega al cliente,
verifica si existen direcciones erradas, debido que en algunos casos no se realizan los
cambios de direcciones cuando el cliente se ha mudado, verifica las cantidades de
clientes a despachar, clasifica las guias de acuerdo a las direcciones y de esta manera
establece las rutas del camion, considerando no colocar méas de 10 repartos, verifica el
horario y el dia de entrega, de manera tal que no se hagan despachos en dias en los

cuales los clientes no reciben.

Este mismo observa si el cliente requiere de reserva, de ser asi, el asistente de
almacén solicita la reserva por medio de un correo electronico o via telefonica y le
informa al transportista, este arma la relacion de guias por camion y procede a agrupar

las guias por despacho.

El operador de carga procede a asignar la carga, definiendo el tipo de camidn en
relacion al tipo y cantidad de productos, realiza una estimacion del peso por tanteo,
segun los productos que van a ser cargados, los pedidos adicionales se incorporan en
vehiculos a parte, de acuerdo a la urgencia que tengan. Luego identifica el tipo y
namero de vehiculos que se requieren en la relacion de guias, para esto utilizan
distintivos que se encargan de identificar el camidn, los cuales son asignados de manera
correlativa. Si existe un camion con prioridad de despacho se le informa a los

operadores para que realicen la carga a este camion de primero.

El operador de despacho realiza el picking, tomando una porcion del total de las
guias por camion, establece la cantidad de guias a despachar y las clasifica de acuerdo a
ALTAS o BAJAS y tipo de camion a despachar. Luego procede a localizar el material,
esta operacidn consiste en verificar en el pedido la ubicacion, dirigirse a ella con una
paleta y calcular manualmente la cantidad de cajas que corresponda al pedido, de
acuerdo a la unidad de inventario. Posteriormente, anota en la guia la cantidad de bultos

despachados, a la cual se le asigna un namero de paleta haciendo uso de un cono
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numerado. Si el despacho no estd completo o no hay material anota en la guia de
despacho la cantidad de material a despachar o coloca cero para su cancelacion.

Si el producto a despachar es médico, el operador de despacho verifica las
fechas de vencimiento de cada uno de ellos. Si el producto ya esta vencido o proximo a
vencerse este se dirige al supervisor del almacén para notificarle de la cantidad de
productos que estan en estas condiciones y con los productos que estan proximos a
caducar el supervisor determina si pueden ser despachados o no. Si no pueden ser
despachados el operador verifica si hay materiales sin problemas de vencimiento en otra
ubicacién, los busca y especifica en la guia la ubicacion de donde fue tomado y
posteriormente traslada el pedido hacia el area del dock de despacho, de lo contrario,

simplemente se coloca una observacion en la guia de despacho.

Si el material a despachar no esté clasificado como producto medico el operador
toma el material de la ubicacion que sefiala la guia de despacho y lo ubica en el dock de

despacho.

El operador de facturacion y etiquetado verifica que los pedidos estén completos

y procede a confirmar y a entregar la factura al transporte.

El transportista prepara la carga, desglosando las facturas, carga el manifiesto
pre-impreso, observa los conos numerados que estan cercanos a las puertas de carga y

asigna el camidn a una puerta especifica de despacho.

El operador de carga recibe las facturas y los manifiestos pre-impresos, para
luego chequear por cada una de las facturas, los productos y las cantidades de bultos a
despachar, procede a autorizar la carga por pedidos e indica en la factura
correspondiente la cantidad de bultos que hay por cada lineas y el total de bultos de la

factura.
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El transportista carga dentro del camidn los bultos correspondientes al pedido,
verifica las cantidades y las coloca en el manifiesto pre-impreso y de esta manera genera
el manifiesto de carga el cual es entregado al operador para que lo firme. Por ltimo el
transportista coloca el precinto de seguridad al camidn para dirigirse hacia los diferentes

destinos de entrega de los clientes.

Finalmente el asistente de almacén carga en el sistema de manifiesto la fecha

estimada de entrega de los pedidos a los clientes (ver figura N°4).
4.5 ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

4.5.1 Analisis de las Causas Raices.

El andlisis de todos aquellos aspectos referentes a los procesos tanto de
recepcion, almacenamiento y despacho del almacén de 3M Venezuela planta Valencia,
se encuentra en el siguiente diagrama Causa-Efecto, construido para la problematica

definida, es por ello que esta seccion se examin6 conjuntamente en el analisis de las

causas raices identificadas. A continuacion se presenta dicho diagrama:
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4.5.1.1 PROCESO DE RECEPCION

Demoras en el proceso de descarga

En este proceso cuando el almacén recibe material a granel (para el
caso 3M son materiales enviados por el proveedor que no vienen en paletas dentro
del camion), en promedio 3 veces al mes, el encargado de realizar dicho proceso
tiene que gestionar las paletas necesarias, buscando cada una de ellas por medio
de montacargas, esto genera desperdicio de movimiento, ya que los operadores
tienen que movilizarse desde el dock de recepcion hasta que consigue las paletas
en promedio 25 metros por veces gque esto ocurre y a su vez ocasiona fatiga en
los operadores, ya que se manejan en promedio 44 mil cajas sueltas, que deben ser
paletizadas, verificadas, agrupadas y pre-chequeadas, a su vez se crea el
desperdicio de tiempo de espera, debido a que se tardan hasta un turno entero en
realizar los procesos de preparacion del material y conteo de los mismos,
sobreprocesamiento, ya que las operaciones de agrupar y paletizar los productos
no son procesos internos del almacén de la empresa, por lo tanto no le agregan
valor al proceso de recepcion, el proveedor es responsable de realizar dichas
actividades. A su vez, el espacio disponible influye en el area del dock de
recepcidn, ya que esta zona estd delimitada y es reducida para albergar dichos

materiales.

Demoras en el Proceso de Chequeo

Es necesario realizar la verificacion de cantidades ordenadas y
recibidas, el cual conlleva a realizar una serie de calculos de cantidades para
comprobar si hay alguna discrepancia en los pedidos, esto causa desperdicio de
tiempo de espera, en promedio de 20 minutos cuando el contenedor viene
paletizado con productos homogéneos, si existen distintos tipos de productos en
una misma paleta el operador tarda en promedio 45 minutos para culminar la

operacién, causando agotamiento o fatiga mental en los operadores en las largas
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jornadas de trabajo, provocando errores por factor humano al momento de realizar
el conteo. Al verificar los productos el operador examina la parte externa de cada

caja una por una.

Retraso en Productos que necesitan Maquilado

Actualmente en la guia se especifica cuales productos necesitan
maquilado, sin embargo, estos productos no son enviados directamente a la
empresa que realiza el etiquetado, lo que ocasiona desperdicio de
sobreprocesamiento, ya que a este tipo de material se le realiza una recepcion, un
almacenamiento temporal y un despacho hacia el maquilador, debido a esto, se
crea el desperdicio de tiempo de espera, por lo que los productos tienen que
permanecer en el area del dock de recepcion y del dock de despacho hasta que se
realice el envio al maquilador, empledndose en promedio 3 dias para que culmine
esta operacion y volver al almacén generando desperdicio de transporte, por el
traslado de los materiales desde el proveedor hacia 3M y de este hacia el
maquilador y retornar al almacén, para nuevamente ser chequeados y ser ubicado,
a su vez a los productos médicos se le realiza el etiquetado (maquilado) dentro de
las instalaciones de la planta, esta operacion tarda en promedio 1 dia para

completarla.

Ingreso del Producto al Sistema

Este paso es de suma importancia en la logistica del almacén, ya que
permite llevar un control de los productos que se manejan en el proceso,
actualmente, la empresa posee herramientas de radio frecuencia (Pocket pc), que
facilitan y a su vez agilizan los procedimientos de ingreso de informacion a la
base de datos del sistema, sin embargo, el personal del almacén, no hace uso de
esta herramienta ya que consideran que el proceso se hace tedioso, debido a que
por cada producto el aparato tiene que leer 5 cddigos de barra diferentes, ademas

que algunos se encuentran en malas condiciones, por esta razén la alimentacion de
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informacion al sistema BPCS, es realizada manualmente por los supervisores y
cabe destacar que estos en algunas oportunidades por sus labores no se
encuentran disponibles, generandose el desperdicio de talento humano, ya que por
falta de entrenamiento, no se toma en cuenta la capacidad de los operadores para
realizar estas actividades.

4.5.1.2 PROCESO DE UBICACION

Demoras en Ubicacion

Una vez que los productos vienen del proceso de recepcion, se realiza
la busqueda de ubicaciones. Actualmente en esta operacion se genera el
desperdicio de tiempo de espera, debido a que se realizo un estudio de tiempo y se
determind que el personal dedica aproximadamente casi el 40% de tiempo de la
jornada laboral, en desarrollar la busqueda arbitraria de espacios disponibles
movilizandose a través de los pasillos, el moving y la compactacion de productos,
que es cuando encuentran ubicaciones con poco material, trasladan a esos
productos hacia esa ubicacion que permita el resguardo de estos y de esta manera
liberar espacios, evidenciando demoras no solo de los productos que estan siendo
trasladados sino también aquellos que se encuentran ocupando los espacios del
dock de recepcion en espera de ser almacenados. A su vez se observa los
desperdicios de movimientos y transporte, ya que el sistema que se dispone
(US400), no permite al operador observar espacios disponibles dentro del
almacén. En la actualidad ingresan la ubicacion al sistema después que fue

almacenado los materiales.
Exceso de Recorridos
Debido a que se maneja una gran variedad de productos, para darle

flexibilidad al almacén, se mantienen un sistema de almacenamiento dindmico,

donde los productos no poseen ubicaciones fijas en los racks. Debido a la manera
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arbitraria de conseguir ubicaciones que serviran de resguardo para los materiales,
se origina movimientos innecesarios, ya que el operador de ubicacién una vez que
termina de almacenar los productos tiene que dirigirse hasta la oficina del almacén
para entregar las guias con las ubicaciones, para que alimenten a la base de datos
del sistema, esto lo hace en promedio 15 veces por jornada por operador,
dependiendo del nimero de guias asignadas, asi como también una mala
distribucion de las ubicaciones, debido a que productos de mayor rotacién no se
encuentran en niveles inferiores de los racks. También existe una duplicidad de
funciones entre el operario de ubicacion y el operario de recepcién, ya que los
materiales que se recepcionan y no necesitan ser enviados a maquilado, son
almacenados directamente en el almacén por el operario de recepcion, ubicandolo
en cualquier slot disponible que consiga, pudiendo haber sido reservada este slot
por el operario de ubicacion para algun material en especifico, entonces no existe

una definicion clara de las labores de cada trabajador.

4.5.1.3 PROCESO DE DESPACHO

Demoras en el Despacho

En este proceso el principal problema es que el 5 % de los pedidos
mensuales despachados no estdn completos causando el desperdicio de retrabajo,
existen fallas por falta de inventario, ya que los operadores descuadran los
pedidos en el area del dock para completar otros que van a ser despachados en ese
momento, ademas del mal uso de la sefializacion que se le asigna a los pedidos, el
cual consiste en un cono numerado, este en ocasiones no se encuentra dejando sin
identificacion al pedido, debido a esto se pierde tiempo en el conteo que a estos se
le realiza. Con respecto a los productos meédicos, estos no poseen home slot
generando un tiempo de espera hasta de 10 minutos al realizar la busqueda de un
item de la guia de despacho, a su vez el area del dock es reducida y tiende a
mezclarse con los productos que van a ser despachados por devolucion que se

encuentran en la puerta numero 1.
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Exceso de Recorridos

A la hora de realizar el picking, el 58% de las veces que se realiza la
bldsqueda de un producto no se encuentra en su ubicacién, ni en la cantidad que
especifica la guia, esto genera como desperdicio excesos de recorrido en un
promedio de 49,69 metros por cada vez que busca un producto, ya que el operador
al no conseguirlo se dirige hacia el sistema, para que este le suministre otra
ubicacion del producto dentro del almacén y posteriormente dirigirse hasta esta,
caminando innecesariamente, esto es debido a errores en el ingreso de
informacion en el sistema, una de las causas es el factor humano y el mal manejo
de este. A su vez el personal encargado de imprimir las guias de despacho no
realiza una planificacion éptima de las rutas para el picking, sin establecer el
orden con respecto a las ubicaciones dentro del almacén, esto ocasiona que el
operador que realiza el picking recorra en promedio 39,27 metros cada vez que se
dirige a otra ubicacion. Al momento de realizar el moving de los productos, el
cual consiste en movilizar productos de una ubicacion a otra para liberar espacios,
los operadores en ocasiones no realizan la actualizacion del sistema, de las nuevas
ubicaciones de aquellos productos que fueron movilizados, creando una
discrepancia en el sistema de informacién US400. También a los operadores de
picking se les complica el acceso a los productos que se encuentran en niveles
altos de los racks por no disponer de equipos para realizar la descarga a estos

productos.

Asignacion Incorrecta de Home Slot

La asignacion de los Home Slot es muy importante para la empresa ya
que en ella se encuentran todos aquellos productos que poseen mayor fluidez de
salida, en la actualidad la empresa no ha realizado una revision de la demanda,
debido a esto existen productos que se encuentran en las ubicaciones Home Slot
que ya no son prioridad para ellos por los cambios que ocurren en la demanda

variable y al contrario, existen productos con alta demanda y alta frecuencia que
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no son Home Slot, incumpliendo con el criterio de mayor importancia del
producto, menor distancia con respecto a las puertas, también no agrupan los
productos por caracteristicas similares por la cantidad de productos, a su vez
existen insuficientes Home Slot para la gran variedad de productos que aloja el
almacén, este es el origen de muchos desperdicios.

4.5.2 CLASIFICACION ABC

Para establecer de manera adecuada una estratificacion correcta de los
productos, con el fin de reducir desperdicios asociados al proceso y a su vez se
logre cumplir el criterio de mayor importancia del producto que posea alta
popularidad, este lo mas cercano a las puertas de despacho, para obtener un mayor
flujo de los items y de esta manera optimizar la administracion de los recursos de
inventario y permitiendo tomas de decisiones mas eficientes, para esto se usara
este analisis que ayudara a clasificar de manera organizada toda la gama de

productos que resguarda el almaceén.

A continuacion se presentan las diferentes categorias que se evaluaron

para la aplicacion de este analisis:

Clasificacion tipo A: Productos que poseen alta rotacion en el almacén
Clasificacion tipo B: Productos que poseen mediana rotacion en el almacén.

Clasificacion tipo C: Productos que poseen muy poca rotacion en el almacén.
De acuerdo a la informacion actualizada, suministrada por la empresa,

la cual se puede ver en el anexo N°2, se encuentran las clasificaciones de los

productos, segln las categorias establecidas anteriormente.
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Tabla N° 2: Cantidades de items segun clasificacion ABC.

CLASIFICACION CANTIDAD DE
ITEMS
A 136 9,75
B 460 33
C 798 57.25
TOTAL 1394 100

Fuente: Elaboracion Propia.

Este analisis permitié obtener una clasificacion acorde con los tipos de productos
de alta, mediana y baja rotacion, y para que de esta manera se pueda organizar los
productos en las ubicaciones segln esta estratificacion, considerando que las
productos tipo A deben estar lo mas proximo a las puertas destinadas al despacho
y asi mismo los tipo B y C, para disminuir los desperdicios de tiempo y recorrido

en el picking de los productos.

Grafico N° 1: Grafico ABC

Grafico ABC
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Fuente: Elaboracion Propia.
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En la gréfica se puede apreciar el impacto que tienen las diferentes
clasificaciones de los productos con respecto a la demanda, en ella se observa
como aproximadamente un 9.75% de los productos representa alrededor del
74.4% del valor de la demanda. El siguiente 33% de productos otro 15,6% de la
demanda. El ultimo 57.25% de productos representa, un 10% de la demanda. Esto

da lugar a una clasificacion de los articulos en tres grupos ABC.
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CAPITULO V

PROPUESTAS

El objetivo de esta investigacion, es proponer mejoras basadas en
herramientas lean, que garanticen reducir los desperdicios asociados en los
procesos que se llevan a cabo, tanto el de recepcion como de almacenamiento y el
de despacho, de esta manera maximizar la eficiencia, calidad y competitividad en
todas las operaciones dentro del almacén. Como anteriormente se ha especificado,
las causas raices de la problematica existente en estas areas, radica en los
desperdicios de tiempo, los excesos de recorridos, movimientos innecesarios y los
sobreprocesos generados en las operaciones. Basado en el analisis previo se
determinaron una serie de herramientas que permiten la reduccion de dichos
desperdicios y una solucion eficaz a la problematica existente. A continuacion se

presenta una tabla que muestra las propuestas de mejora planteadas:

Tabla N° 3: Propuestas.

Seiri: Clasificar

Seiton: Orden

Seiso: Limpieza

Seiketsu: Estandarizacion
Shitsuke: Disciplina

5s

Redistribucién de Ubicaciones

Productos tipo A

e Recepcion
e Almacenamiento

Estandarizacion de Procesos e Despacho

Dispositivo de Almacenamiento e Caja de Ubicacién de productos

Fuente: Elaboracion Propia.

55



j_!'_;' o OE
o GO
Escuela de ingenieria Industrial *——

5.1 PROPUESTA 5S

El propdsito de metodologia, consiste en examinar a fondo todo el area de
trabajo que se dispone en el almacén, para que de esta manera se puedan colocar
los elementos necesarios en el lugar indicado y para obtener beneficios de espacio,
mejor control del inventario, eliminacion de desperdicios, reducir los tiempos de
acceso al material, causar menos fatiga a los trabajadores, para proporcionar
condiciones y formas de trabajo adecuadas dentro del almacén.

5.1.1Seiri: clasificar

Esta primera “S”, consiste en disefiar una serie de etiquetas para los
productos con el fin de separarlos en cuatro tipos, para poder identificar se

tomaron en cuenta los siguientes criterios:

e LOs que son innecesarios:

Una etiqueta Roja, es colocada a cada producto que se considere
innecesario dentro del almacén, los productos que son defectuosos o aquellos que
ya estan obsoletos o salieron del mercado. Estos productos seran llevados
directamente al area de MESA, para que sean retirados del almacén. Para lograr
esto el supervisor del almacén debe asignar un operador lider; es decir, que esta
persona sera responsable de efectuar la revision por lo menos una vez al dia para

que sea efectiva la identificacion de estos productos.

e Los que ingresan al almacén:

Para los productos terminados que llegan recientemente al almacén se
asignaran tres tipos de etiquetas, una etiqueta de color , para los
productos que necesitan ir al maquilado, de modo tal que los operadores
identifiquen este tipo de material y eviten que estos sean almacenados, otra

etiqueta de color Verde, para los productos médicos, para que sean almacenados
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en las cavas de este tipo de productos, los productos Tipo A llevaran una etiqueta
de color Azul, estos serdn almacenados directamente en las areas delimitadas para
este tipo de productos. Este etiquetado se debe realizar inmediatamente el material
sea recibido y aprobado.

e Los que proveeran a planta:

El color Anaranjado estara destinado para la materia prima, de igual
manera que sea almacenada rapidamente en su area correspondiente. Este

procedimiento se debe realizar al momento de la recepcion.

Para que esta técnica de etiquetado sea efectiva en su totalidad, es
necesario realizar un informe donde se registre el avance de las acciones
planificadas y los beneficios aportados por esta. El supervisor debe preparar este
documento y publicarlo en una pizarra informativa sobre el avance del proceso
5S, esta clasificacion agiliza a su vez la busqueda de ubicaciones y mejora la

visibilidad de los productos.
5.1.2 Seiton: Orden

Una vez clasificados los productos, se define el lugar que se debe ubicar
aquellos que se necesitan con frecuencia, identificandolo para reducir el tiempo de

busqueda y facilitar su retorno al sitio.

e Los productos terminados que requieran ser despachados a los
maquiladores, deben ser almacenados en un area delimitada que este
cercana a las puertas de salida entre la 2 y la 6 del almacén, de modo
tal que estos no permanezcan en las areas del dock ni en los pasillos
obstaculizando el paso y dificultando el manejo de los materiales,
por lo tanto se propone utilizar el espacio que hay entre el dock de
recepcion y el de despacho para albergar estos productos. A
continuacion se muestra en la figura el espacio que se propone

utilizar:
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Figura N°6: Area de productos para maquilar

—

PRODUCTOS
PARA

OFICINA DOCK DE DESPACHO | maquiar DOCK DE RECEPCION

Fuente: Elaboracion Propia.

e Las zonas del almacén que resguardan tanto materia prima,
materiales defectuosos, productos médicos y productos terminados,
deben estar identificadas por medio de letreros, que segun la norma
covenin 187-92 indica que el color para este tipo de identificacion
deben ser blancos, por lo tanto se propone disefiar dichos letreros
que estaran ubicados a una altura visible, y de esta manera el
operador al momento de almacenar o de buscar algin material,
identifique rapidamente el lugar y se dirija directamente a la zona
donde se encuentra dichos productos, de esta forma se reduce el
despilfarro de tiempo que se genera en estas areas. A continuacion
se presenta un modelo de identificacion:

Figura N°7: Letrero de identificacion de area.

f AREA \ f AREA \ fAREAMATERIA\
PRODUCTO
MESA MEDICOS PRIMA
\. VAN J \. J

Fuente: Elaboracion Propia.

e Debido a que la demanda de los productos varia constantemente, no
seria conveniente colocar en las etiquetas de las ubicaciones de los

Racks que albergan los productos clasificados como tipo A, el

58



5ii?

Escuela de ingenierfa Industrial *—"

namero de stock que posee el mismo, por lo que se propone realizar
un disefio de etiqueta que contenga el namero de ubicacion y el
color asignado para estos tipos de productos, de tal manera que el
operador se familiarice con el color asignado para estos. A
continuacion se muestra el disefio de la etiqueta:

Figura N° 8: Etiqueta para ubicaciones de Rack.

PRODUCTOS TIPO A

BA0601 ‘

Fuente: Elaboracion Propia.

e EIl uso de los equipos y herramientas tales como montacargas,
paletas y transpaletas, son necesarios para la realizacion de las
diferentes operaciones que se llevan a cabo dentro del almacén, se
propone tener un espacio delimitado e identificado para su
resguardo, cercano a las puertas de despacho, de tal forma que los
operadores al momento de necesitarlos, no recorran los pasillos del
almacén en busca de los mismos, ya que esto genera demoras en el

proceso. En la figura se aprecia la zona delimitada.
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- : 2 3 4 5 6 T 3 3 )

OFICINA DOCK DE DESPACHO DOCK DE RECEPCION

I

Fuente: Elaboracion Propia.
5.1.3Seiso: Limpieza

La limpieza esta relacionada de manera significativa con el buen
funcionamiento del almacén, debido a que si el espacio utilizado en él esta

despejado y ordenado, es mas facil limpiarlo. Para lograr esto se debe:

Localizar los origenes de los desechos y contaminacion para tomar

acciones de raiz para su eliminacion, de lo contrario, seria

imposible mantener limpio y en buen estado el area de trabajo.

e Realizar campafas o jornadas de limpiezas y de concientizacion,
que ayuden al personal.

e Planificar el mantenimiento de la limpieza.

e Elaborar un manual de entrenamiento para limpieza, que indique la
frecuencia y el debido uso de los implementos de limpieza.

e Colocar letreros en sitios estratégicos que indiquen que debe
mantenerse el area limpia.

e Crear grupos de 2 personas que auditen el almacén, para de esta
manera identificar las zonas que necesitan limpieza.

e Mantener el area pintada, para lograr una apariencia visible y
agradable para las personas.

e Los materiales que se manejan deben mantenerse en buen estado y

en el lugar correcto.
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e Realizar jornadas para reciclar todo tipo de material.
e Asignar 2 personas encargadas por cada pasillo existente en el
almacén, de manera que al comienzo de cada jornada se encarguen

de ordenarlo y limpiarlo.

La limpieza es un evento importante para aprender a identificar a través
de la inspeccidn las posibles mejoras que requiere el almacén y de esta manera

evitar problemas que afecten el proceso.
5.1.4 Seiketsu: Estandarizacion.

Esta etapa de la metodologia, busca preservar lo que se ha alcanzado con
las primeras “S”, por medio de aplicacion de estandares de limpieza y de
inspeccion, ya que si no existe un proceso para conservar los logros, es posible
que el lugar de trabajo nuevamente llegue a tener elementos innecesarios y se

pierda todo lo que se ha logrado.

A continuacion se proponen estandares de orden y limpieza dentro del

almaceén:
Estandares de orden:

e Se propone estandarizar las dimensiones de las etiquetas de las
ubicaciones de los racks, de tal forma que se mantenga una misma
proporcion de 200 x 60 mm por cada etiqueta.

e Mantener un estandar de especificaciones para el contenido de las
etiquetas y letreros.

e Mantener en perfecto estado la identificacion de las cajas de los
productos.

e Seleccionar una persona capacitada para inspeccionar el estado de
las sefializaciones dentro del almacén y que verifique que cada cosa

este en el lugar indicado.
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Estandares de limpieza:

e Realizar pancartas en donde se indiquen mensajes alusivos al
mantenimiento de las areas de trabajo.

e Divulgacion interna entre los trabajadores de modo que todos estén
informados acerca de lo que se quiere hacer.

5.1.5 Shitsuke: Disciplina

Para lograr un correcto uso de las “S” anteriores es necesario mantener un
ambiente de respeto a las normas y estandares establecidos, donde se mantenga la
disciplina en todo momento, esto implica que la persona encargada del almacén
mantenga una autodisciplina para lograr un desarrollo de la cultura y crear habitos
en los operadores que se relacionan de alguna manera con el &rea. Su correcta
aplicacion garantiza que la seguridad serd permanente y Se mejore
progresivamente, evitando a su vez los riesgos de accidentes, los materiales son
colocados en los sitios establecidos, existe practicidad reduciendo el cansancio y

agotamiento.

Se propone realizar camparias que concienticen a los trabajadores, en todos
los aspectos que puedan afectar la estabilidad de estos y a su vez chequear paso a

paso las actividades y comprometerse con el mejoramiento continuo.
Se recomienda que el personal realice lo siguiente:

e Verificar que las etiquetas sean colocadas en el momento preciso,
en el tipo de producto y de la manera adecuada para no causar
confusiones.

e Revisar que los productos son almacenados en el lugar correcto.

e Mantener las jornadas planificadas para la limpieza.
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5.2 PROPUESTA: REDISTRIBUCION DE UBICACIONES

Para la empresa, los productos tipo A son considerados como criticos, esto
se evidencia en el estudio de clasificaciones donde se muestra que solo el 9,75%
del total (representado en solo 136 productos) de lo items que se manejan en el
almacén, le generan el 74,4% de la demanda total, por lo tanto la propuesta va
dirigida a estos tipos de productos, con el objetivo de disminuir los desperdicios
de movimientos, transporte demoras, sobreproceso y de esta manera mejorar el
flujo de movimientos vy la distribucion de los mismos. Para esto se tomaron en

cuenta algunos factores que a continuacion se presentan:
Demanda:

Se estudio la demanda de los productos del primer trimestre del afio y se
calculo un promedio de la misma, luego se ordeno la demanda de los productos de

mayor a menor para observar la frecuencia de salida de los mismo.
Frecuencia de uso:

Se realizo un estudio de los productos que tenian mayor flujo de
movimientos en el almacén es decir aquellos que se solicitaron méas veces por

mes.
Distancia recorrida:

Es importante tomar en cuenta este factor para lograr una optimizacion de
las distancias que recorren los productos en el momento de ser despachados o
recibidos, por lo tanto, lo que se propone es establecer ubicaciones que de acuerdo
a la clasificacion del ABC anteriormente realizada, se especifiquen los slot mas
cercanos con respecto a las puertas de despacho. Se hizo un estudio de distancias
de cada una de las ubicaciones del almacén hasta el dock de despacho, segun la
distribucién actual del almacén. En el anexo N° 3 se puede apreciar la tabla con

las respetivas distancias estudiadas.
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Actualmente se poseen 167 productos que se consideran TIPO A, segun la
clasificacion ABC, se determind que por la frecuencia de salida de este tipo de
producto se deberian considerar son 136, por lo que existen 31 productos que ya
no pertenecen a este tipo de clasificacion y a su vez estadn ocupando ubicaciones
cercanas a las puertas de salida.

En la siguiente tabla se muestra cuales productos, que segun el estudio de
la demanda son considerados como tipo A.

Tabla N° 4: Productos tipo A

N° Stock N° Stock N° Stock N° Stock N° Stock

VN000034565 Sl | UP000044090 | SI | 70070647204 Sl | VS000006982 | SI | VN000033088 | SI

70070997914 Sl | FQ100029625 | NO | 70070827368 Sl | VS000038688 | SI | VN000030092 | SI

WC300908587 Sl | UP000044074 | SI | 70070936110 Sl | VS000036112 | SI | VN000025951 | SI

LN000009395 SI | UP000044066 | SI | 70071407822 SI | 60440098113 SI | VN000026025 | Sl

VE300111030 SI | LN000007985 | NO | CT060891018 | NO | 70006250131 SI | UP000041310 | SI

JH200148304 NO | UP000044041 | SI | VT000040153 | SI | CT060601870 | NO | JR480011899 NO

LN000009429 SI | UP000038548 | NO | 80610739445 SI | VS000036120 | SI | VN000037212 | SI

VN000026892 SI | UP000044108 | SI | 70070908598 Sl | 60455030019 Sl | 70006247285 Sl

26101180854 NO | 70071212156 Sl | 70070316743 Sl | VS000035205 | SI | 70006147477 Sl

70071151107 SI | 70071495603 SI | 60980043180 NO | 60440098089 Sl | 60060003732 Sl

H0001871435 Sl | UP000044082 | SI | UP000043969 | SI | 60455030209 S| | DE620001953 | NO

H0001372780 SI | HD000460489 | NO | 70070956852 Sl | 60455030027 Sl | 70006067865 Sl

HB004020697 Sl | 60980107274 NO | 70016040001 SI | HC000574026 | NO | 70071482585 Sl

HC000588430 NO | VC000002385 | SI | 70070316776 SI | vS000027350 | SI | UP000045105 | SI

H0001619164 SI | vC000002419 |SI | VT000028398 | SI | 60440098121 Sl | 70006067840 Sl

UP000040387 NO | VC000002427 | SI | GH620500161 | NO | LS000001043 Sl | 70071476181 Sl

LN000008629 SI | VC000002393 | SI | 70070542652 Sl | 60440098071 Sl | 70071320181 Sl

VNO000040083 SI | vC000002401 | SI | 70016040019 Sl | 70006247251 SI | VT000038652 | SI

RN000960963 SI | VC000034545 | NO | 70070316750 Sl | 70006247269 SI | UP000045113 | SI

H0002170993 NO | H0001954207 | SI | 70070542694 Sl | 70006172764 Sl | 70071361227 Sl
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H0002123414 SI | VC000002468 | SI | 70070315547 SI | TE000019204 | NO | 70071361433 SI

H0002142190 NO [ VC000002476 |SI | HC000097044 | NO | 60980109189 Sl | 60980015451 Sl

VN000037113 Sl | 70071358959 Sl | 70070692929 Sl | 60455034789 Sl | UP000040254 | NO

26100569016 NO [ VC000002484 | SI | 60430050082 Sl | 70070434603 Sl | 60980108496 Sl

VN000039754 Sl | 61500123239 NO | 70070542769 Sl | VE000033740 | NO | 70006288404 Sl

70071495629 SI | VC000022110 | SI | 70070936102 Sl | VS000024027 | SI | UP000043977 | SI

70071496007 Sl | 70071202124 Sl | 60455030902 Sl | VT000040161 | SI | 60430050389 Sl

H0001630930 NO [ VC000002443 | SI | UP000042185 | NO | 70070614477 Sl | 60430050371 Sl

VS000030115 Sl | 52000165796 NO | 60455033799 Sl | VT000033018 | SI | 60455031223 Sl

70071495595 Sl | 70070542751 Sl | 70070779320 Sl | VN000035695 | SI | 60410009389 Sl

UP000042045 NO | VC000022128 | SI | 70070542660 Sl | 70071096427 Sl | 61500061322 Sl

70071496288 Sl | 70071491800 Sl | 70008001151 Sl | UP000041534 | NO | DH999996050 | NO

70006288412 Sl | 70070710184 Sl | 60980034767 Sl | VT000037449 | SI | 70070827384 Sl

70070190734 Sl | 70070614410 Sl

Fuente: Elaboracion Propia.

En el almacén, se tienen asignado para los 167 productos, 254 ubicaciones
Home slot, en los niveles 1 de los Racks. A continuacidn se presenta una vista de
planta que muestra como estan distribuidos actualmente los productos que segun

el analisis ABC corresponde a la clasificacion tipo A:

65



oo
m. I/;,l 'III fr
Universidad de Carabobo Escuela de ingenieria Industrial *+—

Figura n°10: Distribucién actual de los productos tipo A.

DAD20T| EADM FAN20T | GANDT GANZ01 | HADIN HAQZH | JA00] 10201 | JAniol
DA | EANS FAN4T | GAOIN GANI | HADS HAQ | 180301 180401 | JA03H
BADEN ) CADSN CADEH | DADSNT DIADET | EAQSD] FANS0 FADGDT| GADSH GAOEN ) HADSD HAQEH | 140501 IA0E0T | JAOSH
BADSH | CAOTII CAD3M | DAOTI DAD30 | EAQTOT FADT FADRNT| GAOTO GANSH ) HADT0! HANRT | IA070H 180801 | JAOTO
BAIND! | CADS0 CAIDD! | DANS0 DIAIDDT | EANSN F A0t FAI01 | GADSN GAID | HADS0 HAIND! | 40401 181001 | JADS0
BARRD | CAN0L CAIZ01 | DANOL DAT201 | EATNOL FAND FAL201 | GANOT GAIZ0T | HANDY HATROT | AT IAT201 | JATIO
EAMO | CALN CAMD | DALN DAMD! | EALIM FARN FAMDT | GAT31 GANMOT | HAT301 HAMO | 181301 181401 | JATI01
BAIEN | CAISN CAIBN | DAISH DAIEDT | EAISH FAN FAIE0 | GATE01 GAIEN | HAtB01 HATBD | I&1501 11601 | JATR01
BAIRD | CAITN CAISN | DAITH DAIBDT | EAITO FAITO FAI01 | GATRIT GAISD | HATR! HATRD | IA170 181801 | JATTO1
BAMN | CA10 CAXM | DAIN DAZ001 | EA1M FAIS0 FAZ0NT | A0 GA201| HATB0 HAZ0 | 1A1401 182001 | JAt401
FAZIN FAZ20T| GA101 GAZ20 | HA210 HAZZN) 1A2101 182201 | JA210l
FAZI FAX401| GA2301 GAZ401) HAZI0! HA2 | 42300 182401 | JAZI0
FAZE01
FAZT0!
FA2901 FAZ001| GA2901 GA3001) HAZ901 HA3N0) 142901 183001 | JA2901
FAMN FAZ201| GAXD GAT20 | HA3IN HAZZ0 | 18301 183201 | JAJI0!
Cinversion de tape FAYI FAMT| GA3IN GATHIT) HAXI0 HAM 143300 183401 | JATS0
FAZ601 FAZEN | GA3EN GAZEN | HAG0 HAZEN | IA3501 IA3E01 | JAZEH
FATT0! FAZR0T | GASTO GAZE01) HAZT01 HAZEN | 183701 183801 | JAZTO
FA3301 FAZ001] GA330 GA4001) HAZ301 HA4OOT) 183301 184001
FAHN FA4201| GAHI GA4201) HAHN HA4Z0) 184101 184201
FA4301 FA4401| GA4301 GAHIT ) HA4301 HA44D) 1a40 184401
FA4ED FA4EDT | GA4E0] GAJET ) HA4ED] HA4ED | 184501
FA4T01 FA42N1 | GA4TOI GA4E01 | HA4T01 HA4EN | 184701
FA4301 FAGN0T | GA4301 GASN | HA4301
FAG201| GASIT GAB20T) HARIN
FAG401 | GASN

Fuente: Elaboracion Propia.

Se evaluard con las distribuciones de las ubicaciones actuales de los
productos clasificados como tipo A, el caso mas critico que pueda suceder, el
cual seria que el operador que realiza el picking, para poder completar el pedido
tenga que recorrer todas las ubicaciones tipo A. Para este analisis se tomara en
cuenta las distancias entre ubicaciones consecutivas en una misma fila de los
Racks pasillo por pasillo, asi como también todas las distancias asociadas al

recorrido.

En la figura se observa la ruta a ser evaluada para la situacion actual.
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Figura N°11: Ruta critica de la situacion actual.

v r
e oz JBRGRN] | | [Geooo JHEGGN | | [Fecor TR | | [uceor G
DA0401 [EAA0N FADST |GAORN A0 |HAO3D! FAD401 180301 140401 JA0GN
EA001 | CAS0 CAGN |DACEN CIA0G0 |EATE01 FAO501 FADGT | GACENN GRG0 |HACSHT FANG0 140501 1A0B0T_| JACEDN
40801 | CAO70N CAD301 |DAQ7DN 040301 |EAQ701 FAQTIN FADROT | GAOTON GA0301 |HAQT! HA0301 180701 140301 JAO70N
EAIODL|CAQ901 CAIND |0A0901 DAID_|EAG301 FAQ301 FATOT_|GAOSN GAIND|HAQS0! HATODN [ 120301 141001 JA0301
BAIZ01 |CANDI CAT200 |OANT DAT20 [EATN FATI! FAT201_|GANDT GAT200 [HANT HAT200 |10 TAT201_| JATIT
BAMOL_|CATa! CAMO_|OAT0! TR0 |EARO Faan FAWOT |GATa0! GAMO |HAT! HATON [1ATa01 TAM0T_|JATaN
BAIG0 | AL CATEN |OAT01 DATG0 |EAT0N FAE0T FATE! | GATA01 GATGN |HAT0! HATGON [ 1AT501 IATE0T_| JATEN
BAIR0 |CATTOT CATa |OATTO1 DATR0 |EATON FaT70n FATB0T_|GATIO! GATIN |HATO! HATR0N [1&T701 IA1B01_| JATFON
M JERE oo | |ozont [Eassn | FAIN FAZON | GA01 GA2001 |HA0! HAzn [141a01 142001 | JATa
Fa2 FAZ201 |GAZT GA2201 [HA210T HAzen |12t 152201_| 821
FAza FA2401 |GAZA0N GA2401 [HA2a! Fe24nn [1g2a0 152401 JA2a01
FAZ501
FAZTI
FA2901 FA3001 |GAZA01 GA3001 [HA2301 FLA3001 [ 142900 153001_| JA2901
Fa3 FAZ201 |GA3IT GA3201 [HA3NT HA3201 1801 153201 _| JA30
Conuersian de tape FAza0 FAN |GAZA0N GA30 |HAZEN FA30 183300 153401 _|JAZ300
FA3501 FAZE01 | GAZE01 GA3601 |HAZE0! HAE01 183501 143801_| JAZ501
FE3TI FAZR0T |GASTON GA301 [HA3TDN FAE01 183701 143801 a
FA390 FAINT |GAZS01 GA$001 |HAZA0! FA$001 [ 143300 134001
Fas FA4201 |GASDT GA4201 |HA4T HA$201 [ 18401 184201
FAd3 FANTT |GA4E0N GA40 [HA4ET Hadan [isa | V.
FA#501 FASE0T | GASE0N GA4601 |HA4E! HA4601 184501
Fad7i FAd30 |GASTON Gate [Haeo | Y | A4 700
Fasonn [sasson| | | |GASo [HAdED
|_ Fago |GASl |~ |EEGAIHAs
[ [

Fuente: Elaboracion Propia.

Calculo de la distancia recorrida por el operador de la ruta critica en la

situacion actual:

Distancia entre ubicaciones consecutivas de los Racks = 1,45 metros.
Distancia entre pasillos = 3,45 metros.

Ancho de Racks = 2,2 metros.

Se tomara en cuenta las distancias que hay desde la primera ubicacion de
la ruta (BA0601) hasta el dock de despacho y la ultima ubicacion de la ruta
(JA0101) hasta el mismo.

Distancia ubicacién BA0601 hasta el dock = 38,328 metros.

Distancia ubicacién JA0101 hasta el dock = 57,708 metros.
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Calculo tipo = distancias al dock + distancias ubicaciones consecutivas + ancho
de los Racks + distancia entre pasillo.

De acuerdo a la distribucion actual de las ubicaciones y luego de haber
realizado los célculos correspondientes, se observa que la distancia recorrida por
el operador segun la ruta critica es de 695, 1 metros, adicionalmente, la ubicacién
mas lejana de los primeros niveles de los Racks de la zona que alberga a este tipo
de producto es la JA3701, midiendo desde esta hasta el dock de despacho 83,80

metros.

En promedio se sabe que una persona normal, al caminar posee una
velocidad de 5 Km/hr, de acuerdo a esto el operador tardaria 8,341 minutos en

promedio para recorrer la ruta mas critica.

Segun los estudios de tiempo realizados durante la investigacion, se
determin6 que desde el momento en que el operador llega a la ubicacion, éste en
promedio tarda 1,5 minutos en contar los productos y colocarlos en la transpaleta,
ademas se sabe que cada guia de despacho posee en promedio 15 ubicaciones
diferentes, por lo tanto el operador tarda en promedio 22,5 minutos por picking

para realizar lo antes descrito.

De acuerdo a esto se estima que actualmente un operador puede realizar

14.59 picking recorriendo la ruta mas critica en una jornada laboral.

A continuacion se muestra la vista de planta del almacén con las

ubicaciones de la propuesta una vez realizado la distribucion.
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Figura N°12: Distribucion propuesta productos tipo A.

DAQ2H [EANN FAD20T | GANDT GAD2N | HAND HAD2M | 14010 1A0201 [ JA00
DA |EADIN FAD40T | GAD30! GAMN |HAN30! HAD4M | 1AD300 IAM401 [JA0301
BADEN [CADS01 CA0EN |DADS0T DAQEDT |EADGHT FADS0 FAQEDT | GADSO! GADEN |HADSO! HADEN | 1ADS01 IADE0T [JA0S0T
BADAN [CALTNL CA0S0 |DAD7NT DANR0 |EADTON FADT FADRN | GAOFON GADRN |HATO! HADEM | IADT00 1A0801 [JAOFON
BAINN |CADA01 CAIDD! |DAD301 DAIDD! |EADS0 FADa0 FAID | GAOSOT GAID | HADS0! HAID | 1ADS01 IA100
BAR201 [CAN CAl201 [DANDH DAL201 [EAHN FAND FAL201 | GAHO GALZD |HAHO HARD | 1ANHDT 141200
BAMN [CALN CAMN [DALN DA [EATI0 FARH FAMD | GATI0T GAND |HAT HAWD | 1A130 1At
BATED [CAI50 CAIED! [DAIE0 DAIED! [EATE0] FATN FAIR01 | GATA0T GAIED | HAT0! HAED | IATE0 IAT601
BAIN [CAITH CAISN [DAITH DAISN [EATFO FAITH FAIR01 | GATROT GAIBH |HATR HARH | IATFH 11501
BA2001 [CA10 CA2001 [DANN DAZ001 [EATS0 FAI0 FAZ001 | GAt0] GA2001 | HA01 HA2001 141301 142001
FAZIN FAZ2 | G201 GAZ20 |HA201 HA220 | 1A210 142201
FAZIN FAZ401 | GAZ301 GAZ40 |HAZ30! HAZ40 | 1A2300 142401
FAZS0
FAZTN
FAZa0 FAZ001 | GA2S01 GA3N |HAZS01 Hazoo1 [lazsol | 143001
FAHN FAZ2 | GAX GAZ2N |HAXM Hazzol [iazil | 143201
Conversion de tape FALI0N FAZ0T | GAZ30N GAMN |HAZ30! HAZM
FAZE0 FAZE0T | GAA0! GA3GN |HAS0! HA3EN
FATT FAZRN | GAZTON GA3RN |HAZTO! HA3EN
FA00 FA4001 | GAXS01 GA400
FA0 FA4Z01 | GAA0T Gadan
FA4301 FA4401 [ GA4301 GAtl
FA4EN FA4EN
FA4T01 FA4g01
FA4301 FAG001

Fuente: Elaboracion Propia.

Se evaluara para la propuesta la distancia recorrida por el operador de

picking, realizando la ruta critica que se observa en la figura.

Figura N°13: Ruta critica de la situacion propuesta.

5 . r r > ™
CUAOZ0T | EADTDT [F 00 [Saa| [ | [ | JADZ0T | A0
DAD401 | EATSNT FAQ401 | GA0I0Y GADDT|HAD0! HADATI] 120301 IEOA0N [ JAD30T
BADGOT CATSH! CABGOIDAOS01 DADGOT EABSH1 FAQR01 FAQR01 | GAOROT GADGT [ HADEO! HADGTI| 20501 VEQEOT [ JAG8OT
BANSNI CATAAN CATS01 | DADT01 DT80 | EATTN FADT01 FA0801 | GAOTON TSI [ HADT0N HASI 120701 [
EAI001 | CA0301 CAI001 | DAQ301 DAI001 [EAD301 FAQ301 FATO01 | GAOS0T GAIQT [HACI0T HEIDIT [120301 IE1001
BAR0T | CATIOT CAR0T [ DATIOT DA [EARDT FA01 FEf201 | GATOT GAZDT [HATIOY HATRIT 1201 IE201
EAHIT | CATI0I CADT [DAT00 S EE FATa01 FAH401 | GATA0N GAHIT [HART RAHIT [IAT301 [
BAIGI1 | CATR0I CAIBI1 | DAT01 DA [EAT01 FAT01 FATR01 | GATE0N GAIBIT [HATEO! HAIBUT [IAT501 IET&0N
BAI01 | CATT0I CAIB01 DA DAR0T [EATTDI FATOI FATR01 | GATTO! GAIST [HATION HAIRNT [IT701 123801
N =2 T I 1| ST | EEHEED FARII FAZ0T | GASNI GAZ001 | HATII HAZ0 | 1A301 ]
FA2I01 FA2201 | GR2I0T GAZZ01 [ HEZI0N HAZ201] 122101 1B2201
FA2301 FA2401 | GR2307 GAZ4TI [ HAZ307 HAZ411] 132301 ]
FA2501
Fa2i0l
FAZ301 FA3001 [ GA2807 GAIOI[HAZI0T HAZON] 152301 | 1E3001
FA3I01 FA3201 | GA3T GASZ0T [ HASHOT HAZZN 183101 | Vel
Canuersion de tape FA3301 FA3401 | GA3301 AT HAZ0T (R
FAZE01 FA:3601 | GA3A0T GA3BT [ HAZANT HAED!
FA3T01 FA3801 | GA3TOT GAZ0N HASTON |,
FA3301 FAAD01 | GA3E0T GALDNT
FAA01 FA4201 | GR#1DT GAA201
FA4301 Faa0| Gasaor| ¥
FEA01 FEAED]
FAAT01 FA401
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De acuerdo a la distribucién propuesta y luego de haber realizado los
célculos correspondientes, se observa que la distancia recorrida por el operador
segun la ruta critica es de 427,6 metros y en promedio tardaria 5.13 minutos para
recorrer la misma, mejorando con respecto a la actual en un 38,48%, logrando
aumentar en 3 el numero de Picking, que puede realizar un operador por jornada,
esto beneficia a la empresa, debido a que se estima una disminucion de los
tiempos en el transporte de los materiales y en los movimientos del operador al
momento de realizar el picking, el almacén puede realizar mas despachos por dias.

Se evidencia que esta distribucion mejora los recorridos reduciéndolos en
270,5 metros, esto representa una mejora de hasta un 38,92% menos de recorrido
por parte del operador al momento de acceder a esta zona de productos tipo A.
ademas la ubicacion mas lejana de esta distribucion es la 1A3201, midiendo desde
esta hasta el dock de despacho 63,49 metros, se logro mejorar las distancias en un

20.31 metros menos con respecto a las ubicaciones mas lejanas.

A continuacion se presentan una serie de recomendaciones a la empresa

que serviran de apoyo a la propuesta:

e Se recomienda que para estos productos, se utilicen los segundos
niveles de la zona establecida como A, para albergar la reserva de estos,
que serviran como reposicion de los mismos justo en el momento que se
requiere, asi como también, que en la medida de lo posible, este material
de reserva este lo mas cercano a la ubicacion que posee el producto a
reponer en el nivel 1 (nivel piso).

e Dentro de la zona ya establecida en la propuesta, asignarle a cada
producto segin su demanda y la cantidad de slots que se requiere para
cada uno, las ubicaciones méas proximas al area del dock de despacho,
tomando en cuenta las especificaciones de peso de los productos y
volumen de los bultos, ya que de esta manera se estarian reduciendo

mucho mas los desperdicios generados en el proceso y se estaria
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optimizando toda el &rea, aprovechando al maximo el espacio que se
dispone.
Para la organizacion de los productos tipo B y C, a partir de las ubicaciones ya
asignadas, tomando en cuenta las especificaciones de peso y volumen, la
rotacién que tengan los mismos y las capacidades de slots por items, determinar
las ubicaciones mas cercanas al dock de despacho y de esta manera ir ubicando

los productos hasta cubrir con todos los slots que se requieran.

5.3 PROPUESTA: ESTANDARIZACION
PROCESO DE RECEPCION

1. La vigilancia verifica que el transportista posea los implementos de
seguridad necesarios para permitir el acceso a almaceén.

2. En caso de que el transportista no posea los implementos de seguridad
la vigilancia informa al jefe de seguridad la no conformidad.

3. El jefe de seguridad gestiona los implementos de seguridad en calidad
de préstamo.

4. En caso de que el transportista tenga los implementos, vigilancia
procede a entregarle:

e Control de Salida/Entrada.

e Pase de Salida.

e Nota de Despacho.

5. Vigilancia separa la documentacién: Facturas, Registros Sanitarios,
Planilla si existe apertura de contenedor.

6. Envia esta documentacion a trafico.

7. Luego vigilancia solicita autorizacion de acceso del contenedor a
almacén.

8. El coordinador de almacén autoriza acceso del contenedor al area de
descarga.

9. Eltransportista entrega documentacién al coordinador de almacén.
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10. El coordinador revisa documentacion.

11. El operador de recepcion recibe la documentacion y asigna puerta de
descarga.

12. El transportista procede a ubicar el contenedor en la puerta asignada.

13. El operador de recepcién genera el listado de relacion de embarque y
lo imprime.

14. Verifica el tipo de mercancia de acuerdo al listado y procede a capturar
fotos del contenedor, se percata de tomar foto de: Contenedor cerrado,
estado del precinto, nimero de contenedor, nimero de precinto.

15. El operador realiza la apertura del contenedor.

16. Nuevamente captura fotos de: Contenedor Abierto, nimero de
contenedor interno.

17. Se procede a la descarga del material.

18. El supervisor del almacén firma documentos de embarque.

19. Se autoriza salida del contenedor.

20. El operador de recepcion clasifica los productos segun la propuesta
“5s” y coloca la etiqueta correspondiente al tipo de material recibido.

21. Realiza chequeo fisico y compara con el listado, para verificar
discrepancias.

22. Verifica si el producto requiere maquilado.

23. En caso de que requiera maquilado el producto es colocado en la zona
de la propuesta “5s”.

24. En caso de que no requiera maquilado, Se realiza el ingreso al sistema
BPCS la cantidad del producto y este suministra la ubicacién
disponible para albergarlo segun su clasificacion.

25. El material es colocado en el dock de recepcion para que sea ubicado
(ver figura N°14).

72



Universidad de Carabobo

Escuela de ingenieria Industrial

j_i'_;‘ O OE

Clly

Vigilancia:

Figura N°14: Diagrama de recepcion.
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Fuente: Elaboracién Propia.
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PROCESO DE ALMACENAMIENTO

1. El encargado del almacén entrega el reporte de ubicaciones de todos los
productos que fueron descargados, al operador de almacenaje.

2. El operador de almacenaje verifica que las ubicaciones que muestra el
reporte coincidan segun el tipo de material a almacenar:

e Sies producto medico verifica si la ubicacion coincide con el area
establecida (en la propuesta 5s) para almacenar este tipo de
material.

e Si es materia prima verifica si la ubicacion coincide con el area
establecida (en la propuesta 5s) para almacenar este tipo de
material.

e Sies producto tipo A verifica que las ubicaciones coincidan con la
zona establecida para albergar a este tipo de material (propuesta de
redistribucion de ubicaciones).

3. Si existe alguna discrepancia con las ubicaciones, el operador de
almacenaje le hace saber al encargado del almacén, para que este
modifique las ubicaciones.

4. Si todo estd bien el operador se dirige, al area del dock de recepcién a
esperar que se le autorice almacenar los productos.

5. El operador de recepcion da la orden al operador de almacenaje, para que
todos los productos que estan en el area del dock de recepcion sean
ubicados.

6. El operador de almacenaje procede a realizar ubicar los productos (ver
figura N°15).
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Figura N°15: Diagrama de almacenamiento.
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Fuente: Elaboracion Propia.
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PROCESO DE DESPACHO

1. El operador de facturacion revisa el itinerario, ejecuta programa de picking
zona a zona.

2. El operador de picking agrupa las guias por despacho y toma una porcion
del total de guias por cada camion.

3. Este procede a localizar los equipos y herramientas de la zona descrita en
la propuesta 5s.

4. Ordena las guias de acuerdo a las ubicaciones.

5. El operador visualiza los avisos y etiquetas de ubicacidén propuestos en el
5s, procede a la localizacion de los productos.

6. Prepara el material en las paletas para llevarlos hasta el area del dock de
despacho.

7. EIl operador de packing verifica las cantidades y procede a empacar las
paletas.

8. Si existe alguna discrepancia con respecto al pedido, notifica al operador
de picking la disconformidad.

9. El operador de facturacion confirma y entrega las guias al transportista.

10. El transportista desglosa las facturas, realiza el ruteo segun su direccion de
despacho y verifica que el pedido este completo.

11. El operador de carga recibe por parte del transportista facturas y
manifiesto pre-impreso, autoriza la carga de los bultos a transportista
indicando en la factura la cantidad de bultos por items.

12. El transportista carga los bultos en el camidn, entrega al operador de carga
el manifiesto de la cargay coloca el precinto de seguridad al camidn.

13. El operador de carga firma el manifiesto y autoriza la salida del
transportista.

14. El asistente del almacén carga en el sistema la fecha estimada de entrega a

los clientes (ver figura N°16).
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Figura N°16: Diagrama de despacho.
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5.4 PROPUESTA: DISPOSITIVO DE ALMACENAMIENTO

En el almacén existen productos que son almacenados en sobres de papel,
cuando los operadores se dirigen a buscarlos en las ubicaciones que el sistema le
arroja, se les dificulta la obtencion de los mismos ya que normalmente estos son
tapados por productos que vienen en presentaciones de cajas, esto se debe a que
no poseen un lugar especifico que les sirva de resguardo.

A continuacién se muestra una tabla con nimero de stock y clasificacion

de los productos que poseen estas caracteristicas:

Tabla N° 5: Productos en presentaciones de papel.

N° Stock Clasificacion
26100569016 C
60440179129 C
70006101888 C
61500292216 C
UP000040916 B

Fuente: Elaboracion Propia.

Esta propuesta consiste en disefiar un dispositivo de almacenamiento, que
sirva de resguardo para este tipo productos que vienen en presentacion de papel,

de tal manera de asignarle un lugar fijo y de facil acceso para el operador.
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El material que sera usado para la elaboracion de este dispositivo es el
policarbonato, ya que es un material facil de trabajar y moldear, ademés presenta
gran resistencia a impactos protegiendo a todo material que resguarda, a su vez
como es un material translucido permite la facil identificacion de los productos
por parte de los operadores. Otra de su importante caracteristica es su
incombustibilidad, por lo tanto resulta ser un material seguro para encontrarse en

el area del almacén.

Tabla N°6: Tabla de dimensiones.

Medidas:
Ancho Largo Alto
100 cm 100cm 60cm

Fuente: Elaboracion Propia.

Figura N°17: Vista del dispositivo.

Fuente: Elaboracion propia.
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Se logrard mejorar los tiempos que los operadores aplican al realizar
blsqueda de estos productos, eliminando en 100% el desperdicio de tiempo que se
crea al ejecutar esta operacion, a su vez se disminuye la perdida de estos
productos. De acuerdo al estudio realizado la mayoria de estos productos son tipo
C, estos representan con respecto a la demanda un porcentaje que no es
significativo, debido a esto se determino la ubicacion FB2601, esta se encuentra
en el nivel 1 del rack para facilitar su acceso a 115,988 metros con respecto al
dock, el slot se muestra en la figura.

Figura N°18: Vista superior de la ubicacion del dispositivo.

FPRODUCTOS HEDICOS

E- —

UBICACION DEL DISPOSITIVO
Fuente: Elaboracion Propia.
Costos asociados a esta propuesta:

e El costo de 1m? de policarbonato es de 800BsF. Para la elaboracién
de este dispositivo se requiere de 3m? de policarbonato.
e Elcosto de mano de obra 300BsF.
Costo Total del Dispositivo = 2.700Bsf
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RESULTADOS DE PROPUESTAS

A continuacion se muestra una tabla con las mejoras que se realizaron para los

desperdicios asociados a los procesos actuales:

Tabla N°7: Porcentajes de mejoras planteadas.

DESPERDICIO

MEJORA

Tiempo de espera

Se estima reducirlo en un 70% con al actual

Movimientos Se estima una reduccion por parte del operador del 65% con
respecto a la actualidad

Transporte Se estima una reduccién del 80% menos que en la situacion
actual.

Sobreproceso Se estimo una reduccion del 85%

Fuente: Elaboracion Propia.
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CONCLUSIONES

Al haber culminado las fases de la investigacion que involucran la
observacion, descripcion y andlisis critico de las actividades relacionadas con el
sistema de almacenamiento de materia prima y producto terminado, en la empresa
3M Manufacturera de Venezuela, y tomando como fundamento los aportes de las
herramientas Lean que permitieron el cumplimento de todos los objetivos
planteados en este Trabajo Especial de Grado, se procede a emitir las respectivas
conclusiones a las que se llegd luego del estudio y con la finalidad de cumplir los
objetivos planteados:

e El objetivo de este Trabajo de Grado fue cumplido ya que se logré disefiar
un conjunto de propuestas para mejorar el sistema de Recepcion,
Ubicacion y Despacho, contribuyendo significativamente a minimizar los

lead time.

e A traves del planteamiento de la herramienta 5s se logré la distincion de
los productos mediante el uso de etiquetas, las cuales facilitan la
identificacion del mismo, ya que permiten reconocer las caracteristicas de
los productos de acuerdo a la etiqueta implementada. Esto mejoraria los
tiempos de ubicacion de los materiales en un 65%, agilizando el flujo del

mismo.

« A través de la redistribucién de las ubicaciones tipo A, se lograria una
disminucién en los recorridos en un 40% aproximadamente, tomando en
cuenta la demanda, el flujo de movimiento y las distancias recorridas y a
su vez se lograria aumentar en 3 el numero de picking por jornada por
cada operador, representando esto un aumento del 20,57% en el total de

los picking.
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e Se logré detectar por medio de la demanda que el 9.75% de los productos
son los que dominan el 74.4% de la demanda total, actualizando los

productos que son prioridad para la empresa.

e Programa de limpieza del almacén y manual de limpieza para mantener el

area ordenada.

e Se logré disefiar un dispositivo para almacenar productos que no necesitan
un slot en su totalidad, por lo que con su aplicacién se mejorarian los

tiempos de localizacion de los mismos.

e Mediante la redistribucion de los productos tipo A, se lograria reducir los

tiempos de despacho de un 67% mejorando el picking de los pedidos.

e Por medio de estandarizaciones se lograria reducir el desperdicio de
sobreproceso en un 85%, ya que se eliminarian actividades que no agregan
valor a las operaciones, logrando asi mejorar los procesos de recepcion,

almacenamiento y despacho.
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RECOMENDACIONES

e Dar a conocer a todo el personal que de una u otra manera se relaciona con
el almacén, sobre los nuevos procedimientos a cumplir dentro del mismo y
que la persona encargada verifique periédicamente su cumplimiento.

e Realizar campafias de concientizacion del medio ambiente, con la finalidad
de preservar el mismo.

e Realizar reuniones con el personal del almacén, para darles a conocer las
fallas que se presentan e incentivar el trabajo en equipo.

e Usar uniformes de identificacion para el personal que labora en el almacén
ya que se observd que hay personas ajenas al mismo que tienen acceso, de
esta manera se pudiera facilmente identificar que personal no pertenece a
esta area.

e Realizar entrenamiento al personal, para orientarlos a ejecutar un buen
mantenimiento de las areas del almacén, para que de esta manera se vaya
implantando el habito y la disciplina en todos.

e Mantener un estandar de 5 niveles en los Racks ya que la mayoria de estos
poseen solo cuatro niveles, y con esto se estaria incrementando la
capacidad del almacén aproximadamente en 22% del total.

e Pactar con los proveedores del almacén, cumplir con los estandares de
envio del material paletizado, ya que cuando no son enviados de esta
manera se generan demoras Yy fatiga en los operadores.

e Se recomienda el uso de los pocket pc que posee el almacén, ya que de esta
manera se agiliza el ingreso de informacion a la base de datos del sistema
de almacenamiento.

e Capacitar al personal del almacén a realizar cualquier actividad dentro del
mismo para no desaprovechar el talento que ellos poseen.

e Mantener un control de las ubicaciones de los productos para que estos no

sean colocados en zonas no establecidas.

84



j_!'_;' o OE
o GO
Escuela de ingenieria Industrial *——

e Realizar periédicamente auditorias al sistema de almacenamiento, para ver
si existen discrepancias con respecto a las ubicaciones y las cantidades
entre el sistema y el fisico.

e Se recomienda suministrarle a los operadores de picking, herramientas que
les facilite la obtencidn de los productos que se encuentran en niveles altos
ya que cuando las cajas estan al final de la ubicacion se les dificulta la
obtencion de los mismos.

e Adquirir escaleras de almacenes con su respectivo sistema de frenado de
rueda, para que los operadores de picking puedan tener acceso a estos
materiales.

e Serecomienda que el proceso de maquilado que realiza el outsourcing a los
productos terminados, lo efectle dentro de las instalaciones de la planta, ya
que esto ademas que genera un costo a la empresa por los fletes, ocasiona
retrasos en el almacen, cabe destacar que la empresa posee areas aptas para
realizar esta operacion.

e Implementar la redistribucion de ubicaciones para los productos tipo A, ya
que le proporciona un mejor control del inventario que se maneja en el
almacén.

e Implementar las 5s no solo en el almacén sino también en cualquier area de
la planta que este susceptible de mejorar.

e Se recomienda que el sistema proporcione a las guias de despacho, las
ubicaciones ordenadas por pasillos, de tal forma que el operador de picking,
al momento de dirigirse al producto disminuya los recorridos y a su vez los
tiempos aplicados a esta operacion.

e Realizar cursos constantemente de capacitacion de diferentes técnicas de la

Ingenieria Industrial que se adapten a las necesidades del almacén.
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ANEXOS
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