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Resumen— En este articulo se presentan los resultados de la investigacion realizada en la empresa Schettino Hermanos, S.
de R. L. de C. V., en la cual, con base en la Metodologia ABC se implementé un proceso de mejora en la operaciéon del
almacén de materiales de la empresa, el cual serviri como modelo para la mejora de la operacion y eficiencia
administrativa de las Pequeiias y Medianas Empresas (PyMEs), a través de sistemas de trabajos mas sencillos y logicos.
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INTRODUCCION

El trabajo expone un sistema de clasificacion y distribucion de mercancias que incrementa la eficiencia
operativa de las funciones de los almacenes de una empresa de alimentos. Con ello se presenta un modelo facilmente
replicable que permite mejorar la operatividad de las pequefias y medianas empresa (PyMEs) a través de sistemas de
trabajo mas sencillos y eficientes.

La investigacion se baso en un diagnoéstico inicial, entrevistas a directivos y trabajadores, la comparacion de
experiencias previas y la implementacion de modelos estadisticos que permiten enfocar los esfuerzos operativos
hacia los items de mayor impacto. Se analizaron y midieron costos, demanda, categorias, uso de materiales, mermas
y desperdicios. Igualmente se establecid la organizacion principal de los almacenes interno y externo de la empresa,
con base en las caracteristicas de los items almacenados.

Se detectaron las principales problematicas dentro del almacén, como desorganizacion y empirismo de los
trabajadores a cargo y la falta de modelos administrativos eficientes para la operacion departamental. Por ende, la
propuesta de modelo que se realiza, con base en el método ABC permite disminuir el uso de recursos y las mermas
en la operacion del departamento.

En el caso del almacén externo, donde existian piezas y materiales de desecho que solamente ocupaban
lugar, en tanto que en el almacén interno se tenian materiales y residuos peligrosos que se cambiaron de ubicacion al
almacén externo.

Con base en este modelo, facilmente replicable y de sencilla implementacion en las PyMEs, resulta factible
establecer un patron de facil implementacion que permita identificar de una manera mas eficiente y organizada los
materiales, insumos y demas elementos que se ubican en las areas de almacenamiento y reducir los costos al evitar
mermas y pérdidas, mejorando el control de los inventarios y la disponibilidad real de materiales, desde su ingreso a
la empresa, hasta su despacho.

PROBLEMATICA A ATENDER.

Dentro de la operacion de la empresa Schettino Hermanos, S. de R. L. de C. V. se detecté que dentro del
Almacén de Materiales y Refacciones de la empresa, existian problemas que afectaban al funcionamiento eficaz de
dicho departamento, estos problemas radican principalmente en la ineficiencia en la localizacion y surtido de los
items solicitados por los diversos departamentos de la empresa, duplicidad en compras por dicho motivo, y en
algunos casos, desperdicios y mermas.

Este problema redunda en ineficiencia dentro del proceso de despacho, ante la falta de un proceso estandar
adecuado para la empresa, lo que incide en el dispendio de tiempos y recursos adicionales dentro de las operaciones
de la empresa en el rubro de abastecimiento de materias primas e insumos de materiales.
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METODOLOGIA

La investigacion se baso en un diagnoéstico inicial, entrevistas a directivos y trabajadores, la comparacion de
experiencias previas y la implementacion de modelos estadisticos que permiten enfocar los esfuerzos operativos
hacia los items de mayor impacto.

Las entrevistas realizadas con los directivos de la empresa y los trabajadores del area de almacén, bajo un
formato libre (no estructurado), con la finalidad de que aportaran su vision de la problematica, y la experiencia real
obtenida a través de su relacion directa con los procesos del departamento.

En el ambito de las experiencias previas, se tomé como referencia el trabajo realizado por Mazahua (2011),
en la empresa Planta Comercializadora Latex de Tezonapa, S. P. R. de R. L. de C. V., donde a través de la
implementacion de un Sistema de Control de Inventarios ABC se logr6 incrementar la eficiencia del proceso de
abastecimiento dentro de la empresa, y generar un ahorro en la compra de los items que se demandan en los
diferentes departamentos. Con esta comparacion, se establece un precedente efectivamente implementado en la
empresa con resultados positivos para la misma, lo que permite hablar de la efectividad de un modelo.

Por ultimo, se utiliza el Modelo ABC de Control de Inventarios, basado en la herramienta estadistica del
Diagrama de Pareto u 80/20, que permite atender el 20 por ciento de las causas de problemas registrados, con un
impacto en el 80 por ciento de los efectos no deseados.

JUSTIFICACION

El departamento de Almacén de Materiales y Refacciones de la empresa Schettino Hermanos, S. de R. L. de
C. V., como parte central de la cadena de abastecimiento de la empresa, requiere en forma indispensable de un buen
funcionamiento. Cuando se registran problemas dentro de sus actividades, es necesario replantear el trabajo del area,
con la finalidad de hacerlo mas eficiente y fluido, a fin de que no impacte en los tiempos y movimientos de las demas
areas.

Es por ello que dentro de la problematica detectada en la empresa, se plantea la necesidad de crear una
reingenieria de procesos en el area, con el involucramiento de una estrategia base, que permita sistematizar las
acciones del departamento, de tal forma que el procedimiento pueda llevarse a cabo eficientemente de forma
estandarizada, con base en procesos bien planificados, distribucion organizada de materiales y atencion de los
requerimientos de los clientes internos y externos del area.

Otro de los efectos esperados con esta actividad es la disminucion de los tiempos de surtimiento de las
requisiciones de material a los departamentos.

SUPUESTO HIPOTETICO
Con la creacion e implementacion de un modelo de gestion en el almacén de materiales y refacciones de la
empresa Schettino Hermanos, S. de R. L. de C. V., se estandarizaran los procesos del area, con el fin de lograr una
operacion fluida del departamento, a través del Método ABC, el cual propondra una adecuada ubicacion de los
materiales de acuerdo a su valor y movimientos.

DESARROLLO

Pese a lo que podria indicar su nombre la funcion de un almacén, en general, no es el almacenar productos
sino hacer que estos circulen. Excepto en el caso de los almacenes de custodia a largo plazo, un almacén debe tratar
de conseguir que el producto proporcione el servicio esperado mientras hace que las mercancias circulen lo mas
rapidamente posible (Anaya Tejero, 2008).

El almacén es un punto intermedio en el sistema logistico de inventarios donde los productos permanecen
estibados o custodiados. Es, finalmente, una instalaciéon normalmente cerrada, donde las mercancias, bienes y
materiales se reciben, conservan, manejan y almacenan mientras se distribuyen para su uso final.

En tanto, el sistema ABC es un método de clasificacion de inventarios en funcion del valor contable (de
coste o adquisicion) de los materiales almacenados. Tradicionalmente, miles de articulos son almacenados en las
empresas, especialmente en la industria manufacturera, pero sélo un pequefio porcentaje representa un valor contable
lo suficientemente importante como para ejercer sobre €l un estricto control. (Administracion de Empresas, 2007)

Dentro de la problematica detectada en la empresa, se lograron determinar las siguientes areas de
oportunidad:

Irregularidades organizacionales:

a) El departamento de almacén dependia directamente del area funcional de compras, en lugar de ser un

departamento independiente.

b) Ausencia de politicas adecuadas para la gestion del almacén.

¢) Inexistencia de manuales de puesto que delimitaran las funciones de cada uno de los trabajadores.



d) Inexistencia de manuales de proceso que definieran de manera clara las actividades a realizar dentro el
area funcional del almacén.

e) Baja moral del personal al carecer de indicadores que le permitieran detectar el nivel de eficiencia en su
labor, y por no tener areas de trabajo con las condiciones minimas de confort y seguridad.

f) Herramientas y equipamiento inadecuado.

Irregularidades estructurales:

g) Las areas de almacenaje, interna y externa carecian de una estructura logica, lo que dificultaba el
control de los materiales almacenados.

h) Mal acomodo de los materiales e insumos almacenados tanto en el area interna como la externa, que
dificultaba el control fisico de los mismos.

i)  Acumulacion de materiales y equipos que por su larga permanencia en el almacén devinieron en
condiciones de obsolescencia.

Irregularidades administrativas:

j) Inexistencia de un proceso estandar de recepcion y surtido de materiales y refacciones que permitiera
realizar una gestion adecuada del departamento.

k) Inexistencia de formatos administrativos de control que permitan evidenciar y documentar la operacion
del area.

1) Al carecerse de un control especifico de los items almacenados, el inventario de los mismos no se
llevaba a cabo de manera efectiva, lo que incidia en falta de abastecimiento de materiales, o por el
contrario, compras duplicadas de los mismos, con el consiguiente dispendio de recursos econdmicos y
de tiempo.

m) Ausencia de un liderazgo efectivo en la operacion del almacén de materiales y refacciones, que
permitiera una mayor eficiencia.

Disefio de estrategias:

Una vez realizado el diagnostico, se determind la necesidad de establecer una serie de estrategias para
atender los principales problemas detectados.

1. Establecer politicas que rijan tanto al almacén como al departamento de compras para poder tener
lineamientos a cumplir y asi aumentar la eficacia del funcionamiento en conjunto de estas areas.

2. Actualizar el proceso que se lleva a cabo para poder obtener un material del almacén, logrando asi el
ahorro de tiempo por parte del operario y la rapida ejecucion de su tarea.

3. Disefiar un plano del almacén para poder ejemplificar de mejor manera la ubicacion de cada una de las
secciones que se pueden encontrar dentro de él.

4. Establecer un sistema de ubicacién de materiales, a través de claves alfanuméricas y que sera de ayuda
para tener una ubicacion exacta de los items almacenados.

5. Implementar el uso del Método ABC para el acomodo de los materiales de acuerdo a su importancia,
tomando en cuenta el total de salidas que presenta dentro del sistema del almacén, determinando con esto un grado
de acuerdo al costo y movimientos que presente.

6. Crear sefalizaciones que ayuden a las personas ajenas al almacén a poder identificar la ubicacion de los
materiales o refacciones necesarios.

7. Definir un nuevo Lay Out dentro del almacén de acuerdo a los resultados del Método ABC.

8. Implementar la lista de chequeo para la evaluacion de la aplicacion de las 5° S dentro del almacén.

9. Aplicar la evaluacion del estado técnico organizativo del almacén que consiste en un formato con
elementos a evaluar de acuerdo a las condiciones del area antes mencionada el cual ya existe en la empresa

10. Crear una base de datos para poder saber con exactitud donde se encuentran ubicados los materiales, de
acuerdo al sistema de codificacion de anaqueles y pasillos.

11. Mecanizar los procesos de recepcion, almacenamiento (acomodo), y despacho de los materiales y
refacciones.

12. Realizar una base de datos que contendra la informacion de los movimientos de los materiales y
refacciones del periodo Enero-Mayo de 2012 la cual nos indicara:

a) Los materiales con mayor frecuencia de salidas del almacén.

b) Los materiales con menor actividad del almacén.

c¢) La cantidad promedio por dia, semana y mes en que se solicita determinado material.

d) El nimero de veces promedio que asisten los operarios al almacén para solicitar determinado material al
almacén de materiales y refacciones por dia, semana y mes.

e) El porcentaje que tiene cada material del almacén en cuestion a la frecuencia de sus salidas.



13. Utilizar un vale de devoluciones para los materiales consumibles que no sean utilizados en su totalidad.
Evaluacion de resultados.
A lo largo de la evaluacion correspondiente a la implementacion de las estrategias propuestas en este
documento se obtuvieron los siguientes resultados:
a) Estrategia “Politicas”: Se crearon politicas claras y concisas para el almacén de materiales y
refacciones.
b) Estrategia “Proceso”: Se agilizaron los procesos realizados por los empleados para evitar los
movimientos innecesarios. Igualmente, de acuerdo con la figura 1, se logro eficientizar el proceso para
la obtencion de materiales del almacén.
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Figura 1: Proceso inicial de obtencién de materiales

¢) Con la propuesta del nuevo proceso los trabajadores que anteriormente realizaban 4 recorridos con el
fin de recabar firmas y obtener vales se redujeron a la mitad gracias a la implementacion de colocar
vales en las areas de la empresa donde mas requieren materiales por ejemplo los departamentos de
mantenimiento industrial, empacado de arroz y frijol, empaques y produccion.
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Figura 2: Proceso optimizado de obtencion de materiales




d) Estrategia “Planos del almacén”: Este elemento ayuda a la capacitacion de personas nuevas dentro del
almacén ya que presenta una imagen que facilita a especificar de manera virtual los pasillos con los que
esta conformado el almacén.
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Figura 3 Plano aéreo del almacén.

e) Estrategia “Codificacion de los anaqueles™: Al implementar esta estrategia asignando letras a los
pasillos y nimeros a las posiciones y repisas del almacén se mejord la forma en que se ubica un
material dentro del almacén provocando que la busqueda del mismo sea realmente rapida.

f) Estrategia “Método ABC”: En lo que respecta el uso y elaboracion del método ABC la empresa pudo
determinar una categoria de importancia para cada material ubicado en el almacén asi como
reestructurar la ubicacion de éstos dentro de los anaqueles, asignando asi la letra A a los productos con

gran valor.

R, D i J N L TR I
NOMART » |UNID! + | EXISKILC » |EXISUNID, = | COSTOPRC » | SALDO | » |[NOMFAMILIA = | Valor Total de Inventari « | Valor en sl Inv. | = |Valor Acumulzdo » BClase METODO AB]
RODILLO P/PELADORA RODOMAX PZA 408 408 54949 223092.94 [REFACCIONES REMO 284722905 783544% 7.83544%] A
PIEDRAS ABRASIVAS # 24 (ABRASIVE ROLLAPZA 24 24 £900.57 165616.08 |OTROS 2.847,229.05 581675% 13.65219% A
BAG 60 SERIES TOP ACCESS 6 X 120 LONG|PZA 264 264 33234 87.859.76 [OTROS 2847,229.05 3.08515%) 16.73834% A
QANE-2801/2 LAMP DRIVER Z4 LD PZA 3 3 24606.2 73818.50 [REFACCIONES SORTEX 2847,229.05 259265% 19.33098% A
ARRANCADOR ALTISTAR ATS4BC32Y PZA 1 1 57706 67.705.00 [REELEVADORES Y CONTACTORES 2847,220.08 237796% 21.70804 %! A
BOLSAFILTRO POLIESTER CON RPLXFLEJIPZA 288 288 225.85 65332.80 |REFACCIONES REMO 284722905 229461% 24.00355% A
CHUTE DE CARGA |PZA 17 17| 28227 49,175.90 [REFACCIONES SUPER BRIX 2.847,229.05 1.72715%) 25.73070%] A
SPACER HEAD [ESPACIADORES) PZA 17 17| 2782.79 4742543 [MOL COMMANDER 2847,229.05 1.66570%)| 27.39641% A
REDUCTOR SUNITOMG H3M315J-25 PZA 1 1 44627.87 44,627.87 [REDUCTORES OTROS 2847,229.05 156741%) 28.96382%| A
WELDMENT INLET FNSHD 1 1 35907.058 35907.05 [MOL COMMANDER 284722008 126112% 30.22495%| A

1 1 31721.05 31721.05 [REDUCTORES OTROS 284722905 1.711470%| 31.33905%§ A

33 33 932.88 0.785.04 |REFACCIONES SUPER BRIX 2847,22905 1.08123%| 32.42028% A

4 4 7688.71 0.754.34 [OTROS 284722905 1.08077%! 33.50044% A

PALETAS DE NILAMID PZA 290] 290] 100 29,000.00 [BUJES Y NYLAMID 2847,22905 1.01853% 3457898% A
NMAQUINA DE COSER FISCHBEIN MOD. ECR|PZA 9| 9| 5640 28.200.00 |MAQ. DE COSER 2.847,229.05 0.99044% 35.50947% A
CADENA C-2082-D1-CD FARA CANILON DE [PZA 5| 5| 5170.56 25,852.80 [PASO 120 2,847,229.06 0.80800% 36.41741% A
NALLA 8 MM PZA 5| 5| 5024.2 25471.00 [OTROS 2,847,229.05 0.89459%] 37.31200% A
CONTACTOR MAGNETICO TELEM. LC1 F33({PZA 2 2 122705 24 541.00 [REELEVADORES Y CONTACTORES 284722905 0.86193% 38.17393% A

Figura 4 Metodologia de Clasificacion ABC
g) Estrategia “Sefializacion del almacén”: Con estos medios el almacén adquirié un imagen de

organizacion y responsabilidad, por otra parte facilita la tarea de busqueda de los materiales, pues, al
tener a la vista referencias de que existe en cada pasillo, las personas interesadas en lograron ubicarlos

de una manera mas rapida.
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Figura 5 Codificacion de los Anaqueles




h) Estrategia “Nuevo lay out”: Para la creacion de este se tomo en cuenta el resultado del método ABC,
asi como un analisis a profundidad de los movimientos de los materiales, mismos que son registrados
en sistema, una vez hecho esto se procedié al movimiento de los materiales de acuerdo a su
importancia, obteniendo asi una ubicacion ideal para cada material y asegurando el ahorro de tiempo,
pues los productos con mayor movimiento se encuentran mas cercanos a la ubicacion del area de
despacho.

i) Estrategia “Ficha de chequeo de la implementacion de las 5° S”: Con este formato se consigui6 efectuar
una evaluacion de las condiciones de orden por parte del almacén, al calificar cada elemento podemos
identificar qué area o tarea dentro del departamento necesita ser atendida.

j)  Estrategia “Ficha de evaluacion del estado técnico organizativo del almacén”: Calificando al almacén
de acuerdo a las situaciones que aqui se presentan se identifico que se podria mejorar en cuestion a
infraestructura al almacén, a la vez, encontrado areas de oportunidad para mejorar un sitio especifico.

k) Estrategia “Base de datos para la identificacion de materiales dentro del almacén”: Con esta base tanto
el almacenista como personas de otras areas pueden acudir al almacén e introducir el nombre del
producto que se desea encontrar, una vez escrito esto, se filtra la informacion y se obtiene el pasillo, la
posicion y altura en el que el material, generando asi una clave de identificacion.

1) Estrategia “Mecanizacion de procesos”: Con esta estrategia se sentaron las bases con las que el
almacenista de la empresa se tiene que regir al momento de recibir un material, almacenarlo o
acomodarlo correctamente dentro de los anaqueles de acuerdo al nuevo lay out y despachando los
materiales que los trabajadores necesitan haciendo un uso adecuado de los vales de entrada, salida,
préstamo y solicitud de materiales del almacén de materiales y refacciones.

m) Estrategia “Base de datos salidas Enero-Mayo 2012”: Se consiguié conocer el comportamiento de los
materiales del almacén ya que arroja la cantidad de veces que un determinado material sali6 en
promedio desde un dia hasta el periodo comprendido de los 5 meses al mismo tiempo que conocemos
cuantas veces fue necesario que el trabajador asistiera al almacén en el periodo por dicho material.

CONCLUSIONES:

El almacén es un recinto que debe estar en perfectas condiciones, ya que es el encargado de almacenar y
proveer los materiales y herramientas que la empresa necesita para su funcionamiento. La ubicacion y acomodo de
los materiales debe ser eficiente y facil, para que el almacenista pueda llevar un orden y registro de todo lo
almacenado, ademas de los movimientos que logren haber durante el dia.

Con la aplicacion adecuada de las estrategias contempladas en este trabajo al Almacén de Materiales y
Refacciones, se contara con un mejor servicio para la busqueda y localizacion de los productos que los empleados
requieran.

Gracias a la reingenieria de la organizacion del almacén, se logré mejorar la productividad de la empresa y
por ende Schettino Hermanos, S. de R. L. de C. V. mejorara sus niveles de eficiencia.

Otro aspecto importante que se da a conocer en esta investigacion es la seguridad industrial puesto que
ayuda en la prevencion y cuidado de los materiales y herramientas, ademas, de evitar accidentes que afecten a la
empresa.

Por otro lado la implementacion de las estrategias aqui sefialadas hara del almacén de materiales y
refacciones un departamento que realice sus actividades de manera eficaz y eficiente.
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