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Resumen

La presente tesis se enfoca dentro de la Bodega de Materia Prima del Area de Calzado en una Industria Plastica, la
cual presenta problemas como: pasillos no identificados, todos los productos no estan codificados, mezcla de productos
de alta y baja rotacidn, stock de productos obsoletos, productos almacenados en otras areas, no tiene un sistema de
manejo y manipuleo. El objetivo principal es organizar los materiales en la bodega, minimizando los tiempos muertos y
reduciendo la congestion en el flujo de trabajo con un estudio de layout o distribucion. Se realiza un analisis con dos
opciones para determinar los médulos de almacenamiento y elegir aquella que maximice la capacidad.

Adicionalmente utilizando la clasificacién ABC de inventario de acuerdo a su valor monetario se determina un Plan de
Auditoria a ser implementada en la bodega.

Finalmente se realiza un analisis costo-beneficio para determinar la rentabilidad y viabilidad del estudio, y llegar de
esta forma a las conclusiones y recomendaciones.

Palabra claves: Layout, ABC, campos de almacenamiento
Abstract

This thesis focuses on the footwear Raw Material Warehouse in a Plastic Factory, which faces problems such as:
unidentified corridors, uncodified products, a mix of high and low rotation products, obsolete products in stock,
products stored in other areas and lack of a handling and manipulation system. The main objective is to organize
the materials in there warehouse, minimizing the dead time and reducing the work flow congestion with a layout
and distribution study. The analysis is based in two options, to determine storage module and choose the one that
maximize the capacity.

Additionally an audit plan is determined using the ABC inventory classification based on monetary value. Finally,
a cost-benefit analysis is made to determine the study profitability and feasibility | get to the conclusions and
recommendations.
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1. Introduccién

La presente tesis se enfoca dentro de una bodega de
materia prima del area de calzado en una Industria
Plastica, la cual presenta problemas como: pasillos sin
identificacion, no todos los productos estan
codificados, existe una mezcla de productos de alta y
baja rotacion, stock de productos obsoletos, productos
almacenados en otras areas, no posee un sistema de
manejo y manipuleo de materiales.

Este estudio se enfoca en un area que tiene
diferentes recorridos y dias para recibir la mercaderia.
Se realizarda una encuesta para observar el clima
laboral. Para conocer la ubicacion de la bodega se
compara con los estandares de clase mundial.

Con el método de algoritmo CORELAP se espera
obtener un flujo ideal para la bodega, mediante el
analisis de capacidad se escogera la opcidon que
maximiza el almacenamiento y se define la mejor
ubicacion de los productos para reducir el recorrido y
los tiempo de despacho.

2. Objetivo General.

El objetivo principal es organizar los materiales
existentes en la bodega, minimizando los tiempos
muertos y reduciendo la congestion en el flujo de
trabajo con un estudio de layout o distribucion.
Adicionalmente, utilizando la clasificacion ABC de
inventario en base al consumo monetario se
determinara el plan de auditoria y politicas a ser
implementadas en la bodega, con la clasificacion ABC
en base a su movimiento se determinard la
distribucion fisica de los productos

3. Metodologia (Relacién entre areas y
campo de almacenamiento)

La relacion de areas se puede utilizar para sugerir
la ubicacion de procesos y funciones en una
distribucion de almacén en bloque. Tiene como
finalidad conocer la relacion entre procesos y ubicar
los procesos adyacentes el uno al lado del otro.

Tabla 1. Importancia de la proximidad

[ valor | Cercania

[Absolutamente necesario
|Especialm ente importante

V()=5 [[Importante
V(0O) =1 [[ComuUnmente cercano
V(U) =0 [[Sin importancia

[

En la tabla 1 se muestra la importancia de la
proximidad entre areas cuya parcial adyacencia es o
La colocacion de un departamento es determinado por

la evaluacion de todas las posibles localizaciones
alrededor del =0.5.
Para crear la relacion entre las actividades se utiliza
el método Algoritmo CORELAP que consiste en:
1.- Cada departamento o actividad es representado por
un numero, ver figura 1.
2.- El valor asignado de acuerdo a la proximidad se
encuentra en la tabla 1.
3.- Para cada departamento el Total de Proximidad por
Categoria (TCR) “Total Closeness Rating” es la suma
de los valores absolutos de la relacion con otros
departamentos.
Los pasos a
departamentos son:
1.- El primer departamento ubicado en el Layout es el
que tiene el mayor valor (TCR) “Total Closeness
Rating”. Si existe un empate, cambia por el que tenga
mas A.
2.- Si el departamento escogido tiene una X en
relaciéon con el primero, este es colocado ultimo en el
Layout. Si existe un empate cambia este por el menor
valor de (TCR) “Total Closeness Rating”.
3.- El segundo departamento es uno que tenga mas A
respecto al primero. Si existe un empate, cambia éste
por el mas alto valor de (TCR) “Total Closeness
Rating”.
4.- Si un departamento tiene una X en relacion con el
segundo, este ocupa el penultimo o ultimo lugar en el
Layout. Si existe un empate cambia este por el menor
valor de (TCR) “Total Closeness Rating”.
5.- El tercer departamento es el que tiene una A en
relacion con alguno de los departamentos colocados.
Si existe un empate, cambia éste por el mayor valor de
TRC.
6.- El procedimiento continua hasta colocar todos los
departamentos.
Los pasos a seguir para colocar los departamentos
son:
1.- La figura 1 muestra la ubicacion de los
departamento donde el primero es ubicado en la mitad
(posicion 0). Luego si otro departamento es colocado
en la posicion 1, 3, 5 o 7 estos tienen total adyacencia
con el primero. Si ocupa la posicion 2, 4, 6 o 8 estos
tienen parcial adyacencia.

seguir para Seleccionar los

8 7 6
1 0 5
2 3 4

Figura 1. Ubicacion de los departamentos

2.- Para cada posicion el Valor Relativo de

Colocacion (WP) “Weigthed Placement” es la suma

de todos los valores de departamentos adyacentes.

3.- Para colocar los departamentos se siguen los

siguientes pasos:

e  El primer departamento seleccionado es colocado
en la mitad.

e actual Layout en
manecillas del reloj.

sentido contrario a las



e FEl nuevo departamento es colocado en base al La figura 4 muestra un esquema de niveles en
valor mas alto (WP) “Weigthed Placement”. altura que se considera para el calculo de los modulos
La figura 2 muestra las medidas estandares para la de almacenamiento.
fabricacion de estanterias. El disefio de la bodega se
va a basar en los estandares de clase 400 debido a
utilizar como sistema de manipuleo la carretilla
apiladora eléctrica y donde los valores X3, X4, X5,
X6=0.075m son la distancia entre palets; D=0.1m es
la distancia de la carga al larguero, Yh es medidas de
niveles y Am=0.1m es el ancho del marco.

Am X3
X3 X4 X4 >

Figura 4. Altura por nivel de carga

A continuacion se presentan la formulas utilizadas
para los diferentes calculos:
Célculo para la profundidad del modulo de
almacenamiento:
Pc= (#Palet x Lp) +(1x Ast) +(2x D/2)
Donde:
Pc: Profundidad del médulo de almacenamiento
Lp: Largo del Palet
Ast: Ancho del pasillo requerido (pasillo de trabajo)
Y3: distancia del palet al larguero (0.1m)
Calculo para el ancho del médulo de almacenamiento
Ac = (# Palet x Ap) +( 3 x Xn=Dp) + (1 x Am)
Donde:
Ac: Ancho del médulo de almacenamiento
Ap: Ancho del palet
Xn: Distancia entre palets
Am: Ancho del Marco
Calculo para el nimero de modulos de
almacenamiento a lo ancho

Figura 2. Medidas estandares para estanterias

La figura 3 muestra el esquema para calcular los )
moddulos de almacenamiento por unidad de carga. La # Modulos Alma__ A
unidad de carga es palet. - Pc

Donde:

# Modulos Alm a: mddulo de almacenamiento a lo
ancho de la bodega

A: Ancho de la Bodega

Célculo para el nimero de modulos de
almacenamiento a lo largo

# Modulos Alm L~ L

- Ac
Donde:
# Mobdulo Alm L: moddulo de Almacenamiento a lo
Largo de la bodega

L Largo de la Bodega

# Total Modulos —(Modulos a) x (# Modulos L)
#Total de Palets = (#Total Modulos) x (#Palets en el
Moédulo) x (Nivel)

Ast= pasillo de Trafico

Figura 3. Medidas estandares para estanterias
Célculo para el namero de niveles de estanteria
# Niveles — Altura del Edificio
—  Altura del Nivel




Altura del Nivel = 1.50 mts

4. Situacion Actual.

Los operarios ubican los articulos de acuerdo a su
necesidad, es decir, escogen los sitios de acomodo
que estén disponibles en ese momento.

El almacenamiento lo realizan en gavetas sobre
palets en el piso, con un apilamiento maximo de cinco
por la altura que tiene con el piso siguiente, no todas
las gavetas estan codificadas y los materiales no tienen
codigo de barra.

Hay mercaderia de alto volumen y peso que
pertenece a la bodega y se encuentra en otras areas;
trabajan con carretillas ya que no poseen montacargas
y  necesitan transportar al area de laminado o
aprestado los rollos de tela que van a ser engomados.

Cuando llega la mercaderia la dejan en los pasillos
para su verificacion y luego la trasladan a su area de
trabajo.

Los transportistas no acceden al muelle por que
gastan combustible, solo ingresan material de alto
volumen y peso.

Se analizaron los problemas con el personal de
bodega respecto al manejo y manipuleo de materiales
y se encontro lo detallado en la tabla 2.

Tabla 2. Problemas encontrados en la Bodega

P1 Articulos ubicados en cualquier sitio

P2 Gavetas no codificadas

P3 Necesidad de conversién de medidas para el ingreso al sistema
P4 Falta de montacargas

P5 Mercaderia en otras areas

P6 Mercaderia en pasillos

P7 Puerta del muelle dafiada

P8 La no utilizacion del muelle

P9 Ingreso de mercaderia por planta

P10 Ingreso y Egreso de mercaderia por la misma puerta

La tabla 3 muestra un sistema de ponderacion de
los problemas analizados con el personal de la bodega;
donde 1 equivale a un problema no critico y 5 un
problema critico.

Tabla 3. Problemas considerados criticos y no criticos

P1
P2
P3
P4
P5
P6
P7
P8
P9

P10
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25
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25
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11

w v o flon ffon ffon ffon [ [ o

e e flolsfolfoleln e

plloaflollollolololle e e
o [l flon ffon ffon f[on [ e o
P leflw oo lfoffo]n v e

De acuerdo a los resultados obtenidos en la tabla
3 observamos que los problemas criticos en bodega
tienen una puntuacion de 25 detallados a
continuacion:
e Falta de montacargas, ya que los operarios
manipulan rollos de tela, cartones en palet etc.

Para ubicar los rollos de tela en la parte alta lo
hacen por las escaleras .

e  Mercaderia en otras areas, cuando llega un pedido
en el cual constan éstos materiales, demora mas
tiempo que los pedidos trabajados con materiales
almacenados en la bodega, debido a que no hay
montacargas y la distancia recorrida es grande.

e Puerta del muelle danada, ésta area casi no se
utiliza debido a la fuerza necearia para abrir la
puerta enrollable.

e La mercaderia en pasillos obstruye el acceso a los
materiales, ya que los trabajadores colocan lo
recibido donde encuentren sitio disponible.

La figura 5 presenta el analisis de brechas de las

Practicas de Clase Mundial

Figura 5. Estandares de practica de clase mundial

Con este analisis la bodega de materia prima esta
clasificada en la Etapa 1 es decir que no tiene ninguna

Medicidn de Recibo
Trabajo

Contral Acomodo

Acomodo

Inteligente F Reabastecimiento

Despacho

Preparacian

clase bajo los estandares de Practica de Clase
Mundial.

5. Disefio de la bodega de materia prima.
5.1. Clasificacion de los inventarios en la
bodega

La figura 6 muestra la clasificacion del inventario
en base a la popularidad de los productos del afio
2006, estos datos sirven la distribucion fisica de los
productos.

Clasificacion de los inventarios en la Bodega
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Figura 6. Clasificacion del inventario ABC por
movimiento

La figura 7 muestra la clasificacion de los
productos respecto a su valor monetario del afio 2006
que sirve de base para elaborar el plan de auditoria.



Clasificacién de los Productos ABC por Consumo
Monetario

SKU = 997 % SKU % Valor
Monetario

Figura 7. Clasificacion de inventario ABC por
consumo monetario

5.2. Definicién de areas de almacenamiento

La tabla 4 presenta los resultados obtenidos al
utilizar el método algoritmo CORELAP, donde los
departamentos toman la posicion que tengan total
adyacencia con el primero, la ubicacion de los
departamentos se encuentran en la columna llamada
orden para luego obtener los resultados de acuerdo a
la proximidad.

Tabla 4. Valores de TCR en la bodega
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La figura 8 presenta la ubicacion ideal con un flujo
en U entre las areas. Esto sirve como referencia a la
propuesta de disefio debido a que el terreno tiene
forma de P.

e.- DESPACHO”d.- PREPARACION ||c.- ALMACENAMIENTO |[f.- OFICINA

a.- RECEPCION b.- INSPECCION

Figura 7. Resumen de ubicacion de acuerdo al
analisis algoritmo CORELAP

5.3. Analisis de capacidad

A continuacion se detallan 2 opciones para el
analisis de capacidad, se considera aquella que
maximice el almacenamiento.

Las tablas 5 y 6 muestran el analisis de capacidad
para las opciones 1 y 2, con una capacidad de
almacenar 288 y 270 palets respectivamente.

Tabla 5. Zonas de la bodega Opcién 1

Recepcion 6 Palets
1 48 Palets

2 36 Palets

3 198 Palets
Total 288 Palets

Tabla 6. Zonas de la bodega Opcién 2

Recepcion 6 Palets
1 48 Palets

2 36 Palets

3 180 Palets
Total 270 Palets

5.4. Distribucién fisica de los productos

La distribucion de la bodega se realiza para las
areas de: recepcion, inspeccion, almacenamiento,
preparacion, despacho, y oficina. Las tabla 8 y 9
detallan el espacio necesario para el area de recepcion
y la maquina medidora.

Tabla 8. Espacio para el area de recepcion

Profundidad del Médulo de
[Almacenamiento 2.33
[Ancho del Médulo de
[Almacenamiento 1.25
Altura de la Bodega 5

Tabla 9. Espacio para maquina medidora

Medidora Altura 1.72 0.4 1.83 0.732
Soporte para tela 0.4 1 2.11 2.11
Espacio para Operadores 1 0.99 0.99
TOTAL 2.4 4.93 3.832

La tabla 10 resume la cantidad de palets que se
necesitan para ABC. A continuacion se describe la
ubicacion:

e La ubicacion de los productos A en la bodega es
en la zona 3 junto a la puerta que da a produccion
y junto al muelle, con una capacidad de 50 y 18
palets respectivamente.

e La ubicacion de los productos B en la bodega es
en la zona 2 después de los productos A y en la
zona 3 frente a los productos A, con una
capacidad de 36 y 50 palets respectivamente.

e La ubicacion de los productos C es en la zona 1 y
3 después de los productos B y A, con una
capacidad de 30 y 80 palets respectivamente.

e Los articulos obsoletos se almacenan en 18
palets ubicados al final de la zona 1.

Tabla 10. Resumen de distribucion fisica por

popularidad
Recepcion 6
Articulos A 68
Articulos B 86
Articulos C 110
Articulos Obsoletos 18
Total 288




5.5. Politicas para gestion de bodegas

Las principales politicas a ser implementadas en

la bodega son:

e Asegurar que la cantidad y la calidad de los

materiales coincidan con lo pedido.

e Programar las entregas de los proveedores

hasta la bodega.

e Todos los articulos en bodega deben contar

con codigo para su identificacion.

e Clasificar la mercaderia entrante para lograr

un acomodo mas eficiente.
e Acomodar la mercaderia
después de su recepcion.

e Tener un archivo maestro del articulo donde

conste los siguientes datos: descripcion del
ambiente de
almacenamiento, dimensiones: largo, ancho y
alto, peso y volumen unitario del articulo,
nimero de unidades por caja, por tarima y la

articulo, tipo de material,

unidad basica de medida.

e  Tener un archivo histérico de pedidos con los
siguientes datos: identificacion del cliente,
articulos solicitados en el pedido con sus

respectivas cantidades.

e Los proveedores y clientes deben entregar y
recibir los productos por el muelle de carga y

descarga.

e El personal de bodega debe conocer los dias,
meses y hora que arribara o despachara los

materiales.

e Asignar los articulos mas populares a los

sitios mas accesibles.

e Se debe mantener la ubicacion de los
productos ABC para minimizar tiempo y asi
reducir la congestion en el flujo de trabajo.

e Al almacenar los productos se debe utilizar el
método FIFO debido a que son estanterias de

simple profundidad.

Tabla 13. Flujo de caja al

El plan de auditoria para los productos A se
revisan cada 25 dias., para los productos B

se revisan cada 35 dias y los productos C se
revisan cada 86 dias. La tabla 11 resume los
dias utilizados para la revision.

Tabla 11. Plan de auditoria ciclica

inmediatamente

6. Analisis costo beneficio
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El analisis de costo beneficio, describe el costo
total para la
almacenamiento y manejo de materiales, con un
analisis de sensibilidad para alcanzar el 100%, 80%,
50% y 30% de los ahorros esperados. Las tablas 12,
13, 14 y 15 muestran los valores obtenidos valores.

80% del ahorro esperado

implementacion del

sistemas

de

[Chiico | Ao 1 Aiwo 2 | Aio 3 | Ao 4 | A5 | Afo6 | Ao 7 |

[z.- Fyo de Fondos Operativoes durante el frorizonte del proyecto |

Ingresos operativos 28,987 29482 30.001 _ 30.547 31,120 31721 32353 |
Egresos operatives 6.500 6.500 6.500 ©.500 6.500 6.500 6.500 |
[Utiigad antes de impuestos 22,487 22,981 23.501 24,047 24620 25,221 25853 |
[mpuesto ala remta + participacion trabajadores {36.25%) | 2,151 2,331 2,519 2,717 2,925 9,143 9,372
[ttiidad operativa después de impuesto a la renta 14,335 14.651 14,982 15,330 15,695 16.078  16.481 |
[Amortizaciones + Depreciaciones | 6,500 6,500 6,500 5,500 6,500 6,500 6,500
[Toral Fiuio de fondos operativo 20.835 21.151 21.482 21.830 22.195 22.578 22,981 |
[Z.- Fryjos de fondos de valores residuales ]

Retorno del capital de trabaio neto

Perpetuidad
[Toral Fiujo de Tondos de valores residuales = = = = = = -1
[« - Frjo rieto de Fondos 67.511) 20835 21151 21,482 21,830 22195 22578 22981 |
Flujo acumulado (67,511) (46,676) (25,526) 4,044) 17,786 39,981 62,558 85,540
Flujo Meto Descontado (67,5113 17,363 14,688 12,432 10,527 =.920 7.5681 6,414
VAN 10303

TIR 25 4%

PAY-BACK EN ARNOS 3.2

TASA DE CORTE 20%




Tabla 14. Flujo de caja al

50% del ahorro esperado

[Cafico T aiicn | afcz | Aiicos | Afica | Anos | Ancs | aAncr |
- _imrversiones miciales |
Suelo 20,738
Estructura 16,008
wehiculos 21,750
o ario 10
Eguipos Oficina 77O
Equipo de Almacenamiento 7.sa5
Total Inwersion 1 ts7.s112 - - - - - - -
2 . Flhisjo de Forrdos Operativos durarnte el lrorizornte del proyecto |
Inuresos operatives 24,084 24,5294 24.98T 25. 4T3 Z5.983F 26.51F 27,081 I
Egresos operativos 6. 500 G500 6500 G500 G500 6. 500 6. 500 I
IL’[ lad antes de PpPUEesSTos 1T.583F 15,024 18,486 185,972 19,482 20.018 20,580 I
[mpuesto alarenta + participacion trabajadores (36.25%) 1 E.574 6,534 6,701 6877 T.osz2 T.256 7460
IU[ lad operativa despueés de impuesto a larenta A1.209 41,490 A41. 785 12,005 A2, 420 A2, 761 43,120 I
[Amortizaciones + Depreciaciones | 6,500 &,500 6.500 &.500 6,500 6,500 6,500
ITO(“'!' Flujo de fondos operativo AT.TOD AT. 290 18285 AE.595 18,220 AD.261 19.620 I
[Z--Fhyjos de forndos de valores residirales |
Retorno del capital de trabajo neto
Perpetuidad
[Total Flujo de fondos de valores residuales — — — — — — — ]
[= - Frgio MNeto de Fornndos (GT.511) AT 709 17.990 18.285 18.595 18920 19261 19,620 |
Flujo acumulado 67,5110 (49,8021 (31,5123 (13,5272 5,068 23 966 43,249 52,559
Flujo Meta Descantado (67,5112 14,836 12 B25 10,750 a158 7 B06 B,658 5,681
AN + 3
TIR 1A%
PAY-BACH EN ARNOS 3.7
TASA DE CORTE AB_asn
Tabla 15. Flujo de caja al 30% del ahorro esperado
[ Aiioo | Aot T Aoz [ A3 [ Aiod | Aiio5 | Aiios | Afio 7 |
[7.-_inversiones Iniciales ]
Suelo 20,728
Estructura 16,008
“ehiculos 21,750
Mohbiliario 710
Equipos Oficina Tra
Equipo de Almacenamiento 7546
[Total iwversion | (BT,511% s s s s s s S
2.- Flijo de Fondos Operativos durante ef irorizonte def proyecto |
Ingresos operativos 11,825 12,130 12,450 12,786 13,139 13,510 13,899 |
Egresos operativos 6,500 6,500 6,500 6,500 6,500 6,500 6,500 |
IU( idad antes de impuestos 5,325 5,630 5,950 6,286 6,639 7,009 7,399 |
uesto a la renta + participacion trabajador es (36,25%) ] 1,820 2,041 2,157 2,278 2,407 2,541 2,682
|U( dad operativa después de impuesto a larenta 3.394 3.589 3.793 4.007 4.232 4.469 4.717 |
|Amonizaciones+De|)|'eci.1c|ones | 6,500 6,500 6,500 6,500 6,500 6,500 6,500
|To(.1l Flujo «de fondos operative 9.804 10,089 10,293 10,507 10,732 10,969 11,217 |
|3.- Flujos de fondos de valores residitales ]
Retorno del capital de trabajo neta
Ferpetuidad
|To(.1l Flujo de fondos de valores residuales - - - - - - - |
|4.- Fhiyjo Neto de Forndos {67.511) 9.894 10,089 10,293 10,507 10.732 10,969 11,217 I
Flujo acumulado (B7.511) (57.617) (47,528) (37,235) (2B6,728) (15,996) (50271 5,190
Flujo Meto Descontado (B7,511) Q,682 9,661 9,645 a,635 Q9,631 9,632 Q638
VAN 3 13
TIR 2.2%
PAY-BACHK EN ANOS 6.4
TASA DE CORTE 2.2%

Tabla 15. Flujo de caja al

30% del ahorro esperado

o0 | Ao

1 | Aoz | Aimo3 | Aiicd | Ao 5 [ Aioé [ Aio7 |

[7.-_mversiones iniciales

Suelo 20,728
Estructura 16,008
i 21,750
10
Equipos Oficina Fro
Equipo de Almacenamiento 7,546
[Total iwersion ] 67,5113 = = = = = = =
|2 Flhujo de Forrdos Operativos durante el frorizonte del proyecto |
resos operativos 16.728 17.088 17.465 17,861 18277 18.713 19172 |
Egresos operativos &,500 G, 500 5,500 &,500 G, 500 5,500 5,500 |
lad antes de estos 10,228 10.587 10.964 11,360 11.776 12.213 12.671 I
puesto a la renta + participacion tral dores {36,25%) ] 3,708 3,838 3,975 a118 4,269 4,427 4,593
|Ut lad operativa después de impuesto a la renta 6,520 6,749 6,990 T, 242 T.507 T. 786 8,078 |
IAlnoniznciones + Depreciaciones | 6,500 B, 500 6,500 B, 500 B,500 B, 500 6,500
|To(.1l Flujo de fondos operativo 13.020 13.249 13.490 13.742 14007 14.286___ 14,578 |
|3.- Fliyjos de forrdos de valores residuales |
Retarno del capital de trabajo neto
Ferpetuidad
ITolnI Flujo de fondos de valores residuales - - - - - - - |
|4.- Flujo Neto de Forrdos B7.511y 13,020 13.249 13.490 13,742 14,007 14.286 14.578 I
Flujo acurmulado (G7.5113 (54,4913 (41,242) (27,7621 (14,0103 2 14,283 28,861
Flujo Meto Descontado (67,511 11,8832 11,026 10,255 9,524 2,269 8,256 7,629
W AN E3 11
TIR D.6%
PAY-BACK EN ANOS 5.0
TASA DE CORTE B.65%




7. Conclusiones

Por medio de las entrevistas realizadas a los
operadores, se obtienen los siguientes puntos:
la comunicacion entre el personal no es
fluida, el salario no es satisfactorio, las
condiciones en las que operan son inseguras,
poca instruccion en manejo de utilitarios. Los
articulos no estan codificados, la ubicacion es
aleatoria y existe poco acceso a la
mercaderia. Los problemas criticos en la
bodega son la falta de montacargas,
mercaderia en otras areas, puerta del muelle
dafada y la mercaderia en los pasillos. La
bodega no se encuentra dentro de ningun
estandar de précticas de clase mundial.

La ubicacion de los productos A en la bodega
es en la zona 3 junto a la puerta que da a
produccion y junto al muelle, con una
capacidad de 50 y 18 palets respectivamente.

La ubicacion de los productos B en la bodega
es en la zona 2 después de los productos A y
en la zona 3 frente a los productos A, con una
capacidad de 36 y 50 palets respectivamente.

La ubicacion de los productos C es en la zona
1 y 3 después de los productos B y A, con
una capacidad de 30 y 80 palets
respectivamente.

Los articulos obsoletos se almacenan en 18

palets ubicados al final de la zona 1.

De acuerdo al analisis realizado por
proximidad, se estableci6 un flujo en U ideal;
pero debido a que el estudio se efectio en un
area determinada se escogid el flujo que

El costo total de la inversion para la
implementacion de la bodega es de $ 67,511.
Con un analisis de sensibilidad para alcanzar el
100%, 80%, 50% y 30% de los ahorros
esperados, se consideré los mismos egresos
operativos en todos los casos, obteniendo los
siguientes resultado: TIR de 25.4%, 19.4%, 9.6%,
2.2% y PAY-BACK EN ANOS de 3.2, 3.7, 5, 6.4
respectivamente.

. Recomendaciones

Capacitar al personal que labora en esta area
sobre el manejo, manipuleo de materiales,
documentos y sistema de inventario a utilizar.
Implementar un sistema contra incendio con
extintores en el 4rea de la bodega. En la
actualidad no cuenta con ninguno.

Proveer a los operadores con equipos de
proteccion personal.

Implementar un programa de incentivo para el
personal en base a la reduccion de costos y
mejora en el servicio.

Elaborar fechas de recepcion y despacho de la
mercaderia.

Egresar de bodega los articulos con soporte
documental.

Elaborar un estudio de tiempos con el proposito
de mejorar las operaciones.

Adquirir un servidor con mayor capacidad para
agilitar la contabilizacion de transacciones.
Realizar un estudio para ampliar el area de la
bodega en base al incremento de la demanda.

mejor se adapte al area especifica.

e La unidad de carga seleccionada para la
bodega son palets con un sistema de [1].
almacenamiento de estanterias de simple
profundidad y un sistema de manipuleo
conocido como carretilla apiladora eléctrica.

e Las operaciones de despacho se realizaran
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