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Resumen

La presente tesis se enfocara en el sistema de administracion de la bodega de materia prima y producto terminado
analizando el almacenamiento de materiales y distribucion de la bodega. Mediante el analisis de la situacién actual en
el area de almacenamiento de materia prima y producto terminado se determinan las causas de los siguientes
problemas: mal uso de espacios de almacenamiento de materia prima y producto terminado, baja seguridad al
movimiento de materia prima y producto terminado, dificil acceso y desorden en la distribucion, y ubicacién de los
productos en la bodega. Se obtendrén las causas raiz de los problemas mediante el uso del diagrama causa-efecto y
método de ponderacion para jerarquizar las causas. De esta manera, se identifican posibles soluciones tales como:
clasificacion ABC por ubicacion, determinacion de estanterias en el sistema de almacenamiento, distribucion de
espacios, y determinacion de sefializacion y demarcacion en el area de almacenamiento. Finalmente, se determinaran
los costos y recursos requeridos para la elaboracion de las mejoras propuestas y de esta manera saber cudl sera la
inversion que la empresa deberia realizar para resolver las causas que generan los problemas de la empresa. Una vez
definido el costo de inversion se realizara el analisis costo-beneficio, para conocer qué tan rentable seran las mejoras
propuestas y cudl sera el tiempo de recuperacion de la inversion.

Palabras Claves: Andlisis de sistema de almacenamiento, Determinacion de estanterias, Distribucion de espacios,
Clasificacion ABC por ubicacion.

Abstract

This thesis focuses on the management system of the warehouse of raw materials and finished products by analyzing
the material storage and distribution. Through analysis of the current state of the storage area of raw material and
finished product, we identify the causes of the following problems: misuse of storage of raw materials and finished
products, unsafely movement of raw materials and finished product, difficult access and disorder in the
distribution and location of products in the warehouse. We will identify root causes of the problems through the use
of a cause-effect diagram and a weighting method to rank the causes. In this way, we identify possible solutions such
as ABC classification by  location, determination of shelvesin the storage system space allocation, and
signaling determination and demarcation storage area. Finally, we determine the costs and resources required for the
development of the proposed improvements and, thus, we assess the investment that the company should make to
resolve the causes of the problems. Afterwards, we provide a cost-benefit analysis of the proposed solutions.

Keywords: Storage System Analysis, Determination of shelves, distribution spaces, ABC classification by location



1. Introduccién

La empresa de Aceites Lubricantes GULF ha
venido experimentando un importante crecimiento en
las ventas de los productos que se fabrican dentro de
sus instalaciones. Como consecuencia de este
crecimiento, en una de las plantas procesadoras de
grasa lubricante, se ha generado un alto nivel de
desorden en su sistema de almacenamiento de materia
prima y producto terminado. La presente tesis de
graduacion busca resolver esta situacion mediante el
desarrollo de mejoras en las actividades de logistica
de la empresa. El objetivo principal de esta tesis es
analizar el sistema de almacenamiento y proponer
mejoras en la distribucion de la bodega de materia
prima y producto terminado. Esto se alcanza mediante
el estudio y anélisis de los problemas que afectan al
sistema de almacenamiento, para determinar las
causas e identificar las potenciales soluciones.

2. Andlisis de la Situacion Actual

Se reconocera y se detallard el sistema de
almacenamiento de la bodega, mediante observacion
en sitio y preguntas al personal, para luego proceder a
un analisis.

Figura 1. Area de Aimacenamiento

El andlisis de la situacion actual area de
almacenamiento de materia prima y producto
terminado comprende los siguientes:

e Descripcion y procesos de la bodega de
materia prima y producto terminado

eSituacion  actual  del  sistema  de
almacenamiento.

2.1 Descripcion y procesos de la bodega

de materia primay producto terminado

Es necesario establecer y conocer algunos de los
procesos que se realizan en la bodega al momento que
ingresa, almacena y despacha la materia prima (MP) y
producto terminado (PT), como también la
descripcion de la bodega determinando el tamafio,
sistema de distribucion.

El detalle del proceso de entrada y almacenamiento
de materia prima y proceso de almacenamiento y
despacho de PT se presentan en las tablas 1y 2

Tabla 1. Entrada y Almacenamiento de MP

ACCION RESPONSIBLE NORMA A SEGUIR
1.-Programa de Gerente General Realizan el Programa de Produccion
Produccion y Gerente Planta  mensual, seglin un historial de ventas
2.-Consulta de Gerente de Verifica la existencia de la MP que
Inventario Planta estd en inventario en el KARDEX,

mantener un 25% en stock de lo
utilizado
3.-Cantidad de Gerente de Se encarga de definir las cantidades
Compra Planta de MP a comprar para el programa de
produccién
4.-Aprueba la Gerente General Después de obtener el stock MP
compra agrega su opini6bn aprobando la
cantidad a comprar
5.-Pedido de Gerente General ~ Se encarga de procesar el pedido con
compras el proveedor
6.-Recibe pedido  Gerente de Manejar el sistema de
de MP a comprar  Planta almacenamiento en la bodega
7.-Verificar Asistente Se encarga de revisar en la factura de
cantidades Administrativa pedido la cantidad en recepcion y
recibidas hacer el documento de ingreso a

Bodega

8.-Recepcion de  Operador Bajar MP del vehiculo del proveedor
MP se van apilando en los pallets, para

luego almacenar, el caso del SEBO

debe ser pesado e inspeccionado
9.-Revisar MP Operador Realizar inspeccion visual de dafios o
novedades y constatar las cantidades
con respecto a la copia de la
factura/guia,  reportarlo  Asistente
administrativa

Reciben indicaciones del Gerente de
Planta sobre donde almacenar la MP,
transportando desde el é&rea de
recepcion hasta el almacenamiento

10.-Almacenar MP  Operador

Tabla 2. Almacenamiento y Despacho de PT

ACCION RESPONSIBLE NORMA A SEGUIR
1.-Unidad de Operador Se encarga de formar
Carga unidad de Carga en el pallet,

con respecto a los tanques 4
unidades y baldes 30 unidades
2.-Transportar Operador El movimiento al é&rea de
almacenamiento se lo realiza
por medio del montacargas
3.-Almacenar Operador Recibe indicaciones de donde

almacenar, la
almacenar es de 3 pallet en
tanques y 4 pallets en baldes

4.-Solicitan Jefe de Bodega-  Solicitar pedido via telefénica,
Pedido Matriz a Gerente planta de sucursal
5.-Informar Asistente Revisa las cantidades de
cantidad de Admiracion despacho, previa coordinacion
Pedido con Gerente de Planta en el
inventario.
6.-Elaborar Guia  Asistente Definir y constatar cantidades
Admiracién previa aprobacién de Gerente
de Planta y elaborar la misma
7.-Solicitar Asistente Informales al operador sobre la
Despacho Admiracion cantidad a despacharse
8.-Transportar Operador El movimiento desde el area
de almacenamiento hasta area
de carga alrededor del
vehiculo, por medio del
montacargas
9.-Control de Asistente Verificar las cantidades que se
cantidades Admiracion encuentran en la zona de
carga, con respecto a la guia
10.-Carga al Operador Movimiento desde la zona de
Vehiculo carga hasta el vehiculo, por

medio del montacargas

altura  de




La Bodega esta compuesta por dos areas: Area 1-
almacenamiento de MP y Area 2-almacenamiento de
PT. A continuacion se presenta la distribucion actual
de las 4areas mencionadas anteriormente de
almacenamiento.

Tabla 3. Distribucion de Areas de Almacenamiento

AREA SUPFH'TZ')ZICIE Porcentaje
AREA1 Zona 1 (Envases, empaques 138,37 23%

MP y sélidos)
Zona 2 (Liquidos y sélidos) 92,03 2206

AREA 2PT PT (Tanques y baldes de

; 190,50 45%
grasa lubricante)

TOTAL 420,90 100%

Para realizar el analisis del sistema de distribucion
de la bodega se debe tomar en cuenta 6 principios
basicos: unidad de carga, uso de espacio,
movimientos, control de la ubicacion, seguridad del
ambiente de trabajo y costos.

Unidad de Carga.- En la tabla 4 se muestra la
materia prima y producto terminado con su respectiva
unidad de carga de recepcién, almacenamiento y

despacho.

Tabla 4. Unidad de Carga MP y PT

MATERIA

PRIMA/PRODUCTO CARGA DE CARGA DE
TERMINADO PROVEEDOR ALMACENAMIENTO

60 N SPRAY OIL GALON TANQUES 2000 GAL
POLIMERO SACO 25 KILOS PALLET 40 SACOS
SAE 40 TANQUE GALON PALLET 4 TANQUES
HIDROXIDO DE SODIO SACO 25 KILOS PALLET 15 SACOS
ACIDO OLEICO TANQUE 180 KILOS PALLET 4 TANQUES
SEBO TANQUE 180 KILOS PALLET 4 TANQUES
OLEINA TANQUE 100 KILOS PALLET 4 TANQUES
GLICERINA TANQUE 190 KILOS PALLET 4 TANQUES
CAL SACO 25 KILOS PALLET 40 SACOS
COLORANTE RED BALDE 15.9KILOS BALDE 15.9KILOS
LIOVAC PI 342 TANQUE 176 KILOS PALLET 4 TANQUES
COLORANTE NEGRO TANQUE 100 KILOS TANQUE 100 KILOS
ADDCO ADTAC TANQUE 180 KILOS PALLET 4 TANQUES
12 HIDROXI SACO 25 KILOS PALLET 40 SACOS
HIDROXIDO DE LITIO SACO 25 KILOS PALLET 40 SACOS
TANQUES UNIDAD UNIDAD
BALDES PAQUETES 15 UNID PAQUETES 15 UNDS
TAPAS PAQUETES 15 UNID PAQUETES 15 UNDS
ETIQUETAS PAQUETES 1000 UNI PAQUETES 1000 UNDS
ETIQUETAS ESCUDOS PAQUETES 500 UNI PAQUETES 500 UNDS
GRASA LUBRICANTEP1  TANQUE 182 KILOS PALLET 4 TANQUES
GRASA LUBRICANTE P2 BALDE 10 KILOS PALLET 30 BALDES

Figura 2. Unidad de Carga de PT

Uso de Espacio.- En el uso de espacio se puede
decir que la MP y PT siguen un sistema de ubicacion

aleatoria aprovechando el mejor uso de espacio ya que
se almacena en cualquier lugar del &rea destinada,
pero esto permite que en los corredores existan
interrupciones o dificil acceso.

Movimientos.- Se puede mencionar que no existe
un flujo de movimiento definido provocando una
rotacién inadecuada de los productos.

Control.- El control de movimientos para la MP y
PT se determina segun el flujo que siguen, y es una
variacion del flujo directo, ya que la entrada y salida
se encuentra a lado opuesto. El control de ubicacién
para la MP esta definido por zonas, mientras que el
PT no existe control de ubicacion, este se almacena
por lote pedido.

Seguridad en el Ambiente.- El operario no
siempre utiliza el casco y protector de cintura
implementado por la empresa. Existe poca
sefializacion en las areas de almacenamiento para la
circulacién de montacargas.

Costos.- En la recepcion de MP y despacho del
PT, al momento de realizar la carga y descarga del
camién, existe un esfuerzo fisico por parte de los
operadores debido a que no existe un andén adecuado.
Todo esto ocasiona tiempo y costo para la empresa.
Otro factor que ocasiona altos costos es el mal uso de
espacio en las areas de almacenamiento de PT y MP.

2.2 Situacion actual del sistema de
almacenamiento

El detalle del sistema de almacenamiento actual
para la MP y PT se presenta en la tabla 5

Tabla 4. Sistema de Almacenamiento de MP y PT

GRASA LUBRICANTE TANQUE 180KG 4 PALLETS HACIA ARRIBA
GRASA LUBRICANTE BALDE 10KG 3 PALLETS HACIA ARRIBA
60 N SPRAY OIL TANQUE 2000 GAL

POLIMERO 1 PALLET EN EL PISO
SAE 40 4 PALLETS HACIA ARRIBA
HIDROXIDO DE SODIO 1 PALLET EN EL PISO
ACIDO OLEICO 4 PALLETS HACIA ARRIBA

SEBO 4 PALLETS HACIA ARRIBA
OLEINA 4 PALLETS HACIA ARRIBA
GLICERINA 4 PALLETS HACIA ARRIBA
CAL 1 PALLET EN EL PISO
COLORANTE RED 5 UNDS HACIA ARRIBA

LIOVAC PI 342 4 PALLETS HACIA ARRIBA
COLORANTE NEGRO 3 UNDS HACIA ARRIBA
ADDCO ADTAC 4 PALLETS HACIA ARRIBA

12 HIDROXI APILAS 1 PALLETS EN EL PISO
HIDROXIDO DE LITIO 2 PALLETS HACIA ARRIBA
TANQUES 5 UNDS HACIA ARRIBA
BALDES 1 PAQUETE EN EL PISO

TAPAS 1 PAQUETE EN EL PISO
ETIQUETAS 2 PAQUETE EN EL PISO
ETIQUETAS ESCUDOS 2 PAQUETE EN EL PISO

3. Descripcion de las Causas de los

Problemas

Los problemas mas importantes que se han podido
observar y reconocer para que el sistema de



almacenamiento y distribucion de la bodega de MP y
PT no sean del todo eficientes son:
eMal uso de espacio de almacenamiento de
MPy PT
¢ Baja seguridad al movimiento de MP y PT
o Dificil acceso
e Desorden en la distribucién y ubicacién de
los productos en la bodega
Para andlisis de las causas de los problemas, se
construird un diagrama Causa-Efecto (espina de
pescado de Ishikawa) para cada problema. Luego se
realizara la jerarquizacion de las causas que afectan a
la bodega, utilizando como herramienta de estudio el
método de ponderacion. En la Tabla 5 se presentan
los resultados del método de ponderacion para
jerarquizar las causas de los problemas existentes.

Tabla 5. Resultados de la Seleccion de las Causas

CAUSAS TOTAL
Mal apilamiento 47
Falta de un sistema de ubicacion 47
Falta de un sistema de ubicacion 47
Falta de un sistema de ubicacion 47
Falta de espacio 46
Mala distribucion en el area de almacenamiento 45
Productos en el piso 41
Poca sefializacion 41
Mal definido el &rea de pre-despacho 41
Pasillos obstruidos por producto 0 montacargas 39
Falta de conocimiento en el manipuleo 39
Disefio inadecuado de pasillos 35
Desorden en el area de almacenamiento 35
Falta de control 33
Falta de conocimiento de los operarios en el almacenamiento 31
Falta de codificacién de bloque o productos 30
Falta de control del reglamento de seguridad 27
Falta de conocimiento de normas de seguridad 27
Poca limpieza 2

4. Desarrollo y Propuesta de Mejoras de
los Problemas Encontrados

En el desarrollo y propuesta de las mejoras se
determinan las siguientes etapas:
e Disefio y elaboracion de las propuestas
eCostos y recursos requeridos para la
implementacion
¢ Anélisis costo-beneficio

4.1 Disefio y elaboracién de propuestas

Clasificacion ABC por ubicacion.- Para el
analisis de esta propuesta la clasificacion sera
realizada en base al volumen de consumo real de la
MP, y el volumen de venta del PT. En las tablas 6 y 7
se detallan los resultados para la MP y PT.

Tabla 6. Clasificacion ABC de MP

MATERIA o
PRIMA/ENVASES Y CONSUMO % AC&M TIPO
EMPAQUES
SEBO (KG) 2394854 52,57% 52,57%
OLEINA (KG) 6174,01 13,55% 66,13% A
POLIMERO (KG) 520351 11,42%  77,55%
CAL (KG) 4352,10  955% 87,10%
SAE 40 (GAL) 268047  588% 9299%
12 HIDROXI (KG) 899,30  1,97%  94,96%
GLICERINA (KG) 763,10  1,68%  96,64%
LIOVAC PI 342 (KG) 606,00 1,33% 97,97%
ACIDO OLEICO (KG) 467,41  1,03% 98,99%
COLORANTE RED (KG) 270,90  0,59%  99,59%
HIDROXIDO DE LITIO (KG) 158,30 0,35% 99,93% C
HIDROXIDO DE SODIO (KG) 2362  0,05% 99,99%
ADDCO ADTAC (KG) 6,20  0,01% 100,00%
COLORANTE NEGRO (KG) 0,00 0,00% 100,00%
Tabla 7. Clasificacién ABC de PT
PRODUCTO VENTA % b TIPO
ACUM
Gulf Chassis Grease balde 16 kilos 2366 65,92% 65,92% A
Gulf Ruliman balde 16 kilos 385 10,73% 76,65%
Gulf Chassis Grease tanque 181 kilos 379 10,56% 87,21% .
Gulf Crown EP balde 16 kilos 274 7,63% 94,85%
Gulf Chassis Grease tanque 160 kilos 150 4,18% 99,02%
Gulf Crown EP tanque 181 kilos 28 0,78% 99,80%
Gulf Ruliman 181 kilos 7 0,20% 100,00% C
Gulf Crown MP tanque 181 kilos 0 0,00% 100,00%
Gulf Crown MP balde 16 kilos 0 0,00% 100,00%

Determinacién de estanterias en el sistema de
almacenamiento.- Para determinar la estanteria se
debe establecer dimensiones, se tiene que saber que
pallet se van a usar, y la altura de cada estante se
ajustara a la altura maxima del producto estibado en el
pallet. En la tabla 8 podemos ver las dimensiones de
cada estante.

Tabla 8. Dimensiones de Espacios

DIMENSIONES
ALTURA ENTRE PISO 155m
LARGO 1,80 m
ANCHO 1,50 m




Distribucion de espacios.- Para distribuir
correctamente los espacios en el area de
almacenamiento de la MP y PT se necesita realizar un
layout.

En el area total de almacenamiento de MP y PT es

420,90 m? aprovechando el espacio hacia arriba en su
totalidad la capacidad de almacenamiento total es de
636 pallets, en el escenario actual la capacidad de
almacenamiento es de 369 pallets. Esto muestra un
déficit en la capacidad de almacenamiento del 58%.
En el plano se ha tratado de estandarizar los espacios
entre las estanterias selectivas a usar (irdn junto a las
paredes con un pallet de fondo), vias de acceso, area
de pre-despacho, érea de descarga, espacios
especificos para pallets. A continuacion se presenta
una tabla de capacidad de almacenamiento de pallets
en la bodega de MP y PT.

Tabla 9. Capacidad de Almacenamiento de Pallets

UBICADOS EN: ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA %
Figura 3. Estarias con dimensiones Sstanterias para MP 0 52 52 100%
Apilamiento Volumétrico para MP 131 288 157 55%
: H fen R =stanterias para PT 0 36 36 100%
Finalmente para detgrnjlnar el disefio estructural Se  yjiamiento Volumetico para T %8 280 0 1%
tomara en cuenta: el disefio de vigas y columnas. En
la tabla de propiedades de los perfiles estructurales de . )
acero, donde se indica las especificaciones y Con el sistema propuesto las areas de
caracterfsticas del material que se va a utilizar para  2lmacenamiento de MP y PT poseen estanterias a 4
disefiar la estanteria niveles, dando como resultado una capacidad de 648

pallets. Esto permite un aumento en un 3% sobre la

tL' E £ capacidad total de 636 pallets.
n
—
g 1 \ - En el sistema propuesto las ventajas que se
S 3mm obtienen son: volumen de almacenamiento en
- estanterias estandares, uso de espacio en su totalidad,
y almacenamiento ordenado y &gil por la clasificacion
ABC por ubicacion de MP y PT.
50 mm

Figura 4. Vista frontal de un perfil C

GUAALXXLXLLLXLXL)  ENVASES AREA DE MEZCLA ENVASES
QOO weraicos 7 N PLASTICOS Y @
ETIQUETAS {

7.1 AREA DE PRODUCCION

y llllll||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||
oo =) !
N N

Q0
QQ JAREA DE ALMACENAMIENTO DE
Q0 MATERIA PRIMA

A
e
e @
HIE
T -
i1
HHE

MANIOBRA

PATIO DE MANIOBRA

ESPACIO DE

CALDERO

AREA DE ENVASE Y ETIQUETADO

e
e
i

iz
tpeaee
e
e
I
I
QEEEEEEEEE

AREA DE ALMACENAMIENTO DE
MATERIA PRIMA - ACEITE BASE

AREA DE
PALLETS

PT-A (ESTANTERIA) MP-A (ESTANTERIA)

Figura 5. Distribucién de espacio en la bodega de MP y PT



Definir sefializacién y demarcacion en el 4rea de
almacenamiento.- En la actualidad la empresa cuenta
con poca sefializacion en la bodega de
almacenamiento de MP y PT. En la tabla 10 se
determinaran las caracteristicas de las sefiales
requeridas y en la tabla 11 se muestran las
dimensiones de la demarcacion.

Tabla 10. Caracteristicas de Sefiales

CLASE DE SENAL CANTIDAD  TIPO DE SENAL  AREA DE UBICACION  ALTURA
o ) Extlptores ubicados 1,50 m del
Optica: Equipo en drea de is0 hacia
contra incendio almacenamiento MP P .
arriba

EXTINTOR y PT
Optica: Area de
Informativa y de 7 ALMACENE | aimacenamiento de 1,80 m
obligacion CORRECTAMENTE MPy PT
Optica: | Area de
Informativa y de 2 @ almacenamiento MP 1,80 m
obligacion o (1)yPT(2)
P X Tanques de
Optlca‘.Eqmp? 1 almacenamientode 1,80 m
contra incendio N

aceite base
WFLAMABLE
Optica: ! Area de
Informativa y de 3 AW almacenamientode 1,80 cm
obligacion -_— MPy PT
Optica: : X
Informativa y de 5 @ Pasillos de a.rea de 180m
I almacenamiento

prohibicion
Optica: Area de
Informativa y de 3 almacenamiento MP 1,80 m
prohibicién yPT

Tabla 11. Caracteristicas de Demarcacion

AREA DE .
TIPO UBICACION DIMENSION  COLOR
Franja Area de trabajo 10 cm ancho Amarillo
Semicirculo  Areas libres frente a 50 cm radio y Amarillo
equipos de control de 5cm ancho
incendio
Franja Areas de accesos de 10 cm ancho amarillo y
personal blanco
Franja Areas de accesos de 10 cm ancho amarillo y
equipos negro

4.2 Costos y recursos requeridos para la
implementacion
Para poder ejecutar las propuestas de mejoras, se
va a tratar los siguientes costos de los recursos
requeridos, esto es:
e Costo de la clasificacion ABC por ubicacion
¢ Costo de elaboracién de estanterias
¢ Costo de sefializacion y demarcacion

Tabla 12. Costo Total de la Propuesta

COSTO
PROPUESTAS TOTAL
Costo de clasificacion ABC  $ 184,00

por ubicacion

Costo de elaboracion de $ 11.736,64
estanterias

Costo de sefializacion y $
demarcacion

417,41

TOTAL $ 12.338,05

4.3 Andlisis costo-beneficio

Con los costos obtenidos se realizara un analisis de
comparacion del sistema de almacenamiento actual
VS. propuesto y se procedera a construir un flujo de
caja proyectado-mensual para un afio. El flujo
contiene todo los beneficios que se esperan obtener de
la inversién, el costo total de la inversién. Los
indicadores de evaluacion utilizados fueron: VAN,
TIR, y periodo de recuperacién, en la tabla 13 se
mostrara el flujo de caja.

Tabla 13. Resultados del Flujo Caja

CRITERIOS DE EVALUACION VALOR
TIR 34% anual
VAN AL 18% $  8.439,90
PRI 3

Se puede observar que el TIR es de 34% anual
mayor a la tasa de descuento bancaria (TMAR) y
VAN $8.439,90 mayor a cero, lo cual significa que la
inversion de la propuesta se la puede realizar y el
periodo de recuperacion de la inversion es de 3 meses.
Esta informacién nos indica, que el beneficio
economico de la propuesta, al no tener que alquilar
una bodega, es alto y que la propuesta presenta una
muy buena viabilidad econémica.

5. Conclusiones y Recomendaciones

5.1 Conclusiones
Las conclusiones obtenidas como resultado de la
presente tesis son las siguientes:

oEl analisis del sistema de almacenamiento
actual permitié observar e identificar los
problemas de la bodega.

e La clasificacion ABC por ubicacion se
basaron Unicamente en el volumen de
consumo de la MP y volumen de venta
del PT, lo cual demostrd6 ser una
herramienta excelente para destinar la
ubicacion optima de la MP y PT.

ePara el almacenamiento se determind el uso
de estanterias estaticas simples de 4 piso

eSe planted la distribucién de espacio en la
bodega de MP y PT, generando aumento
de la capacidad de almacenamiento en un
3% sobre la capacidad total

¢ Definir la sefializacion y demarcacion en la
bodega de almacenamiento de MP y PT
nos permite aumentar la seguridad en el
movimiento de MP y PT.

elLas propuestas de mejoras generarian: el
incremento del 44% en la capacidad de
almacenamiento en la bodega de MP y
PT, reduccién de tiempo con la ubicacién
correcta de productos segun rotacion,
orden, mejor control e inspeccién, etc.

elLa evaluacion econémica de la propuesta
presentd que tanto el VAN $8.439,90



como la TIR 34% anual son altos y el
periodo de recuperacion 3 meses bajo.

5.2 Recomendaciones

Se deben considerar otros problemas que suscitan
en la bodega y en el sistema administrativo que
afectan indirectamente el sistema de almacenamiento,
para esto se recomienda lo siguiente:

¢ Se debe solucionar de manera paulatina, las
causas referente a la mano de obra
planteados en los diagramas causa-efecto,
mediante un plan capacitacion al personal
para que mejoren Yy aumenten sus
conocimientos, y a su vez desarrollen e
incorporen propuestas para lograr mayor
desempefio dentro de las actividades.

e Coordinar con proveedores la compra por
pallets y no tener que armar la carga
unitaria de almacenamiento de la MP. Asi
mismo se podria coordinar la venta por
pallets para evitar la rotura de la carga
unitaria del PT.

e Coordinar y planificar la llegada de la MP
que se compra. De esta manera en
conjunto con el operador podra identificar
los espacios disponibles dentro de la
bodega y estar preparado para la
mercaderia que esta en transito.

eEfectuar un sistema de revision periddica
para el andlisis de clasificacion ABC por
ubicacion de la MP y PT para asi obtener
un mejor control.

eMejorar la comunicacion entre todas las
areas que conforman la empresa. Este
punto es importante para el desarrollo y
bienestar de la empresa, ya que promueve
la ayuda entre departamentos y de esta
manera encontrar  soluciones a los
problemas que pueden suscitar

e Hacer respetar los reglamentos de seguridad
dentro del &rea de bodega; como por
ejemplo usar casco de seguridad y faja
para no provocar un dafio en el individuo.

e Tratar de financiar un nuevo montacargas
para el manejo de la bodega. Actualmente
la bodega tiene el montacargas que ya ha
cumplido su vida dtil y no funciona como
deberia.
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