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INTRODUCCION

En la actualidad existen diversas empresas dedicadas a hacer comoda o facil la
vida de las personas, llevando hasta la tranquilidad del hogar los productos que

estas fabrican.

Todo resulta satisfactorio cuando las empresas reciben los dividendos planeados,
por ello deben tener la planta en éptimas condiciones ademas de lograr que los
procesos funcionen correctamente, esto hace que se amplien las oportunidades
para realizar propuestas que se puedan tomar en cuenta por los propios

empresarios.

La empresa productora de tubos durman Esquivel, es una empresa del sureste
chiapaneco dedicada a la elaboracién y distribucion de tubos para drenaje, agua
potable y alcantarillado, a ultimas fechas la empresa esta comprometida a brindar
un buen servicio al cliente y mejorarlo dia a dia buscando crear la competitividad

ante empresas de la misma rama.

El siguiente proyecto esta constituido por seis capitulos que buscan darle realce a
la importancia del plan logistico, para tener una idea clara de lo que veremos, a
continuacion se hara mencién de los capitulos y una breve descripcion de los

mismos.

El primer capitulo habla del planteamiento del problema, en esta parte del
proyecto se debe delimitar muy bien el problema al cual vamos a darle la posible

solucién.

El segundo capitulo definido como descripcion de la empresa, se refiere en si a
todas las generalidades de la empresa desde por qué surge hasta cuales son sus

objetivos a nivel laboral.
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El tercer capitulo llamado fundamento tedrico, es parte esencial del proyecto, ya
que se destaca una investigacion minuciosa del tema principal para su posible

comprension.

El cuarto capitulo lleva por nombre diagnostico, en esta parte del proyecto se
realiza un analisis acerca de como se encuentra la empresa, detectando con ellos

posibles problemas que puedan impedir el desarrollo de actividades laborales.

El quinto capitulo nombrado plan logistico de distribucion propuesto, tendra como
principal propdsito darle una posible solucion a los problemas encontrados en el

diagnéstico.

El sexto y ultimo capitulo se llama resultados obtenidos y resalta la importancia
que tiene un plan logistico en beneficio de la empresa y el area en el que se este

aplicando.

En base a todo esto, buscamos los posibles resultados a corto plazo para lograr la
perfecta convivencia entre los trabajadores y el area de trabajo donde se
desempefian, mediante técnicas de apoyo las cuales arrojaran un enfoque

detallado para cumplir los objetivos.
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CAPITULO 1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
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1.1 Antecedentes

Durman Esquivel es una empresa dedicada a la produccion y distribucién de tubos
para drenaje, agua potable y alcantarillado, con ello se satisfacen las necesidades
de algun sector especifico. El tener una produccién elevada conlleva a tener
aglomeracion de los productos terminados en el almacén de alguna manera por la
desorganizacion, provocando que los materiales no tengan una buena circulacion
y acomodo. Otro factor es el mal aprovechamiento de los espacios dentro de la
empresa, haciendo dificil la manipulacion y el traslado de distintos tipos de

productos.

1.2 Definicion del problema

Problemas de almacenamiento excesivo, rotacién y mal aprovechamiento de los

espacios en el area de almacén de productos terminados.

1.3 Objetivos general y especificos

1.3.1 Objetivo general

e Proponer un plan logistico que ayude al funcionamiento del almacén.

1.3.2 Obijetivos especificos

e Analizar la distribucién del almacén

e Organizacion del almacén
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e Mejorar la circulacion del producto

e Aprovechar los espacios disponibles

o Evitar fatiga excesiva en los trabajadores

1.4 Justificacion

El trabajo esta enfocado a crear una buena organizacion, orden, limpieza,
disciplina, constancia y compromiso en el almacén, para llevar a cabo estas
acciones es importante no perder de vista las principales areas de interés tomando

en cuenta el llegar a consolidarse frente a otras empresas.

Para aplicar un método de mejora es necesaria tener identificado algan problema,
para atacarlo de tal forma que le resulte dificil volver a aparecer, el tener una
buena organizacion dentro del almacén es necesario ya que asi se logra un
correcto funcionamiento del mismo obteniendo beneficios, para tener mejor

rendimiento de los trabajadores y con esto lograr una mejor convivencia.

1.5 Alcances y limitaciones

1.5.1 Alcances

La propuesta realizada en la empresa “durman Esquivel” plantea mejorar con un
enfoque logistico en las operaciones de la empresa para la toma de decisiones de

los empresarios.
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1.5.2 Limitaciones

Existen diversos tipos de factores que influyen a la hora de plantear procesos de
mejoramiento, esto ocurre ya que los empleados tienen intereses propios dentro
de la empresa, tienen resistencia al cambio, no cuentan con informacién relevante,
falta de interés por parte de los encargados, el tiempo de residencia no es

suficiente para llevar a cabo los cambios que propone el plan logistico.

1.6 Delimitaciones

El area de almacén fue elegida para el desarrollo del plan logistico ya que es ahi

donde existe una oportunidad para su aplicacion.
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CAPITULO 2 DESCRIPCION DE LA EMPRESA
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2.1 Antecedentes

En 1959 nace la empresa en costa rica, producto de una proyeccién visionaria del
sefor Arthur durman, de introducir un producto que se ajustara a las necesidades
de la época. Se empezaron operaciones como una importadora de materiales para

la construccion.

El objetivo era la importacion de tuberias y accesorios de materiales de pvc,
generando nuestro primer embarque ese mismo afio. El inicio fue dificil, ya que se
presentaron muchos problemas como la aceptacion del producto, la negatividad
de instituciones gubernamentales en cambiar de tubo galvanizado a tubo de pvc, y

la resistencia al cambio por parte de la poblacion.

El primer uso que se le dio al pvc fue para conducciones eléctricas y no para
distribucion de liquidos, seguros de que esta nueva revolucion estaba en marcha y
venceria la resistencia de los mas conservadores, se decidi6 que lo mas
recomendable era fabricarlo. Es asi como en 1962 se instald la primera planta con
equipos para extrusion e inyeccion en costa rica, comenzando la produccion de

tuberia y accesorios de pvc.

El proceso de fabricacién fue todo un reto ya que no se tenia ninguna experiencia
previa ni los suficientes recursos materiales y humanos. Sin embargo llego a
producir tubos de primera calidad. Desde entonces, la empresa ha mantenido y
mejorado su tecnologia mediante el méas estricto apego a las normas

internacionales y un esmerado y constante control de calidad.

En el 2006 se realiz6 la alianza con aliaxis que es una empresa de origen belga
dedicada especificamente en la industria de tuberias. Accesorios, valvulas
plasticas y productos relacionados, la construccion residencial, comercial e
industrial. Aliaxis tiene operaciones en mas de 39 paises, con mas de 11,500
colaboradores, durman esta presente en 12 paises de Latinoamérica y el caribe.
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El acuerdo contempla la creacion de una nueva empresa que estara conformada
por la totalidad de empresas durman y las empresas aliaxis establecidas en los
paises de américa donde tienen operaciones cada una. La union obedece al
interés de ambas empresas de consolidarse en el mercado latinoamericano,
aprovechando la fortaleza financiera y tecnoldgica de aliaxis y el liderazgo y

presencia de durman en la region.

2.2 Giro empresarial

Durman Esquivel inicia labores a raiz de iniciativa propia en 1962 instalando la
primera planta con equipos para extrusion e inyeccion en costa rica, comenzando

la produccién de tuberia y accesorios de pvc.

Es una empresa que se dedica a la produccién y distribucién de tuberia y
materiales para conexiones pluviales y de drenaje, en si, esta empresa es lider en
distribuciéon de materiales de tuberia y produccion de conexiones de calidad en el

sureste de la republica mexicana, y en el estado de Chiapas.

2.3 Ubicacion

Durman Esquivel s.a. de C.V., se encuentra ubicada en la carretera Tuxtla
aeropuerto km 11 col. salvador Urbina, municipio de chapa de corzo, Chiapas
(Ver figura 2.1)
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Fig. 2.1. Localizacion grafica de la empresa durman Esquivel s.a. de C.V.

2.4 Mision

Ser un lider global en la transformacién de termoplasticos para la conduccion de
fluidos universalmente respetado por su innovacioén, calidad, excelencia, servicio y

valor.
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2.5 Vision

Proveer soluciones integrales para los mercados de conduccion de fluidos,
incorporando nuestro conocimiento global para el beneficio sostenible de nuestros

clientes, empleados, socios, comunidad y medio ambiente.

2.6 Organigrama

El organigrama de la empresa durman se encuentra dividido en tres colores los
cuales tienen un nivel de jerarquia, en la figura 2.2 se muestra el organigrama de

la empresa.

Asamblea

General

Fiscalia

Auditoria Junta Asesoria
Externa Directiva Legal

Gerencia
General

Contabilidad Servicio al Servicio al
Cliente Cliente
Crédito y Cobro Comunicacién

Transportes

Servicios
Generales

pli}
Colaboradores

=
Colaboradores

25
Colaboradores

Fig. 2.2. Organigrama de la empresa
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2.7 Valores

Respeto por las personas. Respetamos a todos nuestros colaboradores,
independientemente de su cultura y diferencias, protegemos su dignidad,

valoramos sus diferentes puntos de vista.

Trabajo en equipo y colaboraciéon. Cada colaborador actua y se comporta como
parte de un equipo orientado y de manera colaborativa y esto se refleja y se

fomenta en el dia a dia.

Responsabilidad y empoderamiento. Los colaboradores asumen sus
responsabilidades y al mismo tiempo, empoderan a otros para cumplir y superar

las metas.

Integridad. Somos personas honestas y abiertas en la comunicacién y trato con

los colaboradores, clientes y accionista consistentemente.

Enfoque a resultados. Nos esforzamos por asegurar que los mejores resultados
se obtienen en cualquier situacion particular, teniendo en mente los intereses de
nuestros accionistas y asegurando que el desempefio es recompensado

apropiadamente

Pagina

15



CAPITULO 3 FUNDAMENTO TEORICO
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Para comprender el concepto de plan logistico es necesario definir y entender el
concepto de logistica, almacenes, distribucion fisica, transporte etc. es por ello que

a continuacion se desarrollan los mismos temas.

3.1 Logistica

El manual de logistica y distribucién (2008:7) nos dice que logistica es la funcion
de controlar los transportes y los almacenamientos de los materiales necesarios

en una empresa: materias primas, stocks y productos terminados.

Andrés mufios machado (2005:2). La logistica se dice que es aquella rama de la
ciencia militar que trata de la adquisicién, suministro y mantenimiento del equipo,
asi como del movimiento del personal, servicios de soporte y del resto de

actividades relacionadas con ellos.

Trasladada al ambito empresarial podria afirmarse que la logistica abarca todas
aguellas actividades relacionadas con el traslado y almacenamiento de productos

entre sus puntos de adquisicién y sus puntos de destino.

3.2 El almacén

Segun julio Anaya tejero (2008:19) nos menciona que el almacén tiene como
mision albergar y distribuir materiales y productos, objetos de fabricacion o
comercializacion de acuerdo con los conceptos modernos de logistica de

distribucion.
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3.3 Tipos de almacén

Para carrillo Hernandez (s/a), existe una variedad infinita de tipos de almacén, ya
gue su disefio es particular y responde a las diferentes necesidades para las que
se crean. En cambio, los almacenes de alquiler creados para servir a un amplio
rango de empresas, tiene una configuracion mas estandarizada, si se le compara
con los anteriores, normalmente emplean equipo de uso multiple o general.
Muchos de estos almacenes son el resultado de la conversion de edificios creados

para otros propdsitos, como por ejemplo fabricas.

Los almacenes de alquiler o publicos se clasifican en un nimero limitado de

grupos siendo estos:

3.3.1 Almacén de producto terminado

Julio Anaya tejero (2008:25) menciona que estos almacenes son normalmente
instalaciones anexas a una fabrica y tiene como misién albergar los productos

fabricados, una vez pasados los controles de calidad preceptivos.

Normalmente estos stocks pasan posteriormente a los almacenes centrales o
regionales para su distribuciéon, ya que de lo contrario (distribucién directa)
perderian la consideracion de almacenes de fabrica para ser almacenes

reguladores o centrales.

3.3.2 Almacén de paqueteria

Algunos almacenes ofrecen servicios de almacenamiento y manejo de mercancias

ya empaquetadas o envasadas, como son:. productos quimicos liquidos, el
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combustible, o los jarabes. Como parte de sus servicios también incluyen la

combinacion de mercancias y la division de envios.

3.3.3 Almacenes frigorificos

Esta clase de almacenes sirve para el almacenamiento de productos a baja
temperatura. Cualquier mercancia perecedera como las frutas, los vegetales, los
alimentos congelados, los productos quimicos o los farmacos necesitan de este

tipo de almacenamiento.

3.3.4 Almacenes para articulos para el hogar

Este tipo de almacenes posee la especialidad de almacenar articulos para el
hogar y muebles. Aunque los fabricantes de muebles suelen emplear esta clase
de almacenes, los principales usuarios son las compafiias de transporte de

articulos para el hogar.

3.3.5 Almacenes generales

Este es el tipo mas comun de almacén. En él se almacena y maneja una gran
variedad de productos y mercancias. Esta mercancia generalmente no requiere
ningun de los tratamientos y servicios especiales que ofrecen los almacenes de

las otras categorias.

3.4 Logistica de almacenes

Fernando mufioz (1986) nos menciona que la logistica de almacenes consiste en

la actividad que tiene como objetivo realizar la gestion de inventarios,
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conservacion, manipulacién y almacenamiento de bienes de consumo y medios de
produccién, disefio de almacenes y la explotacion de los medios técnicos

utilizados, equipos de manipulacion y medios de almacenamiento y medicion.

La actividad de logistica de almacenes esta sustentada en los siguientes
principios:

1. Contribuir al incremento de la racionalidad y eficiencia del proceso de

almacenamiento, incluyendo los equipos y medios.

2. Lograr la interrelacion que se requiere entre todas las entidades nacionales
gue permita el desarrollo coherente de la logistica de almacenes a escala

nacional.

3. Perfeccionar e integrar los aspectos que forman parte de la logistica de

almacenes para lograr una mayor eficiencia en las entidades.

4. Elevar el nivel en la logistica de almacenes en el pais, sustentdndose en el
método establecido para la categorizacion de los almacenes en los
diferentes niveles tecnolégicos, atendiendo a que la introduccion de las
tecnologias debe ser lo méas racional posible segun las caracteristicas del

proceso de almacenamiento que se trate.

5. Incentivar y promover la capacitacion del personal que labora en la logistica
de almacenes en los diferentes niveles de las organizaciones incluyendo a

los vinculados directamente en el proceso de almacenamiento.

3.5 Cadena valor

José Maria Sainz (2001:53) menciona que desde su estado original de materia

prima hasta que es retirado del lineal por el consumidor, el producto es objeto de
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una serie de aportaciones de valor por parte de los diferentes agentes que

participan en la cadena.

Esta participacion en el valor del producto por parte de las distintas fuerzas que
actian en el proceso de produccion-distribucion (sector primario-fabricante-
distribuidor mayorista-distribuidor minorista), cuyo objetivo uGltimo es aportar al
consumidor el valor que requiere para satisfacer sus necesidades de consumo, es

lo que se denomina cadena valor.

Guillermo guerra (2002:102) nos habla de la cadena de valor y que es una
herramienta de gran utilidad para examinar, en forma sistematica, todas las
actividades que la empresa desempefia para disefiar, producir, llevar al mercado y
apoyar los productos, en términos de calidad, valor y garantia, asi como también

la forma en que interactlan estas actividades.

Michael Hitt (2006:205) nos dice que una cadena valor se compone de una serie
de actividades clave, mediante las cuales directamente se genera o se apoya la

produccion de aquello que finalmente la empresa ofrece a sus clientes.

3.6 Plan logistico

Segun Boria Reverter y Garcia Gonzéales (2006:78-79) el plan logistico debe
disefiarse con la idea de reducir al maximo el proceso productivo, buscando
sencillez, comodidad, rapidez al mismo tiempo que un coste razonable. Por ello
debe optimizarse el empleo de todos los recursos tanto humanos y materiales
para garantizar el servicio, a través de una planificacién de la circulacién de los
productos, de los diferentes canales (suministro, instalaciones, distribucion)

encargandose del disefio, coordinacion y gestion de:

1.- Los elementos primordiales de la cadena logistica, planificacién integral

2.- Suministro y servicio al cliente, prevision de ventas, gestion de pedidos
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3.- La fabricacién, necesidades de capacidad de maquinaria y de mano de obra

4.- Transporte, ya sea desde plantas de fabricacion, entre los distintos centros

5.- Almacenamiento y control de inventarios, desde el de materias primas, hasta el
de productos terminados.

6.- Compras y aprovisionamientos: calculo de las necesidades de compra y

aprovisionamientos, gestion de compras, etc.

Segun boria reverter y Garcia Gonzales (2006:78-79) y el manual especifico de
mercancias (2007:110-113) coinciden en que el plan logistico comprende,

basicamente:

a) Clasificacion de articulos estableciendo sus caracteristicas logisticas.

b) Nivel de actividad logistica a desarrollar en general y para cada articulo,

asi como el tipo de ella.

c) Escalonamiento o etapas de transporte y almacenamiento que deben

recorrer los articulos. Proceso logistico. Implantacion de almacenes.

d) Distribucién de los centros logisticos.

El plan logistico mas adecuado depende de la politica de aprovisionamiento,
volumen de estos, sistema de transporte y almacenes existentes, productos y
elementos manejados, etc., asi como la evolucion futura esperada.

En general, debe conseguir:

1) Reducir los transportes empleados, no sélo en cuanto a las distancias
recorridas y etapas empleadas, sino principalmente buscando la agrupacion de

ellos para lograr dimensiones criticas.
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2) Reducir las manipulaciones necesarias, procurando cambiar la mercaderia del

lugar el menor nimero de veces.

3) Reducir los stocks, tratando de minimizarlos, asi como el volumen y espacio

ocupado por ellos.

4) Reducir las clasificaciones en grupos distintos al minimo posible asi como el

numero de recintos en los cuales deben almacenarse.

5) Adquirir los materiales en la forma mas adecuada para su consumo, evitando

en lo posible los desembalajes, adaptaciones y preparaciones posteriores.

6) Reducir el nidmero de controles, contabilizaciones y revisiones necesarias,

haciendo que sean lo mas faciles y comodas posibles.

El principio general es, por lo tanto, reducir al maximo el proceso logistico
necesario, haciendo mas rapido, sencillo, cémodo y barato, empleando los

minimos medios humanos y materiales.

Segun Castan Farrero, Giménez Thomsen y Guitart Tarrés (2003:119) el plan
logistico comprende la clasificacion de articulos segun sus caracteristicas

logisticas, el escalonamiento, la distribucion y organizacion del proceso logistico.

A continuacion se presenta en la (tabla 5.1) las coincidencias que existen entre

diversos autores al definir como se debe emplear el plan logistico.
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Tabla 5.2 puntos utilizados en el plan logistico

Creacion propia
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3.6.1 Clasificaciéon de los materiales

Debe hacerse en funcion de sus caracteristicas logisticas elaborando listas y

fichas en las cuales se indicaran:
e Caracteristicas de transporte: embalajes con unidades que contienen.
Peso, volumen y dimensiones de transporte. Condiciones de expedicién,

etc..

e Caracteristicas de manejo: resistencia, rigidez, contenedores, soportes,
ganchos, etc..

e Caracteristicas de almacenaje: envases, volatilidad, combustibilidad,
dimensiones de almacenaje, etc..

e Caracteristicas del trafico: lotes de pedido, frecuencia de pedidos, stock

maximo, lote y frecuencia de servicio, consumos anuales o0 mensuales.
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Debe establecerse una clasificacion ABC de los articulos manejados para
someterlos a un tratamiento distinto. Los mas valiosos deben tratarse con mucho

mas cuidado y de modo preferencial.

por otra parte debe buscarse la maxima normalizacion de los elementos
empleados en cuanto a dimensiones, envases, soportes, agarres, resistencias,
etc. ello simplifica de modo considerable todos los planes logisticos y el proceso a

que dan lugar.

Actualmente se esta trabajando intensamente en ello a través de los contenedores
y palatizacion, ya que mejora de modo considerable el aprovechamiento de los
espacios y medios materiales, se reducen los riesgos, mantenimientos y stocks y

se simplifican las operaciones.

Teniendo en cuenta los consumos de cada uno de los articulos se pueden
programar los volimenes y frecuencias de transportes, manejo de materiales,
espacios de almacenamiento y tiempos de clasificacion, preparacion y revision.
Ello se deduce de la planificacion del aprovisionamiento o bien directamente de los

planes de produccion a través de los estandares de consumo.

3.6.2 El escalonamiento

El escalonamiento del proceso logistico intenta reducir el coste de transporte
procurando que los flujos de materiales se realicen por lotes de dimension critica,
gue los almacenamientos necesarios sean bajos, asi como los costes de

manutencion y que el servicio a los centros de consumo resulte rapido.

Las principales ventajas de emplear un solo almacén son:

¢ Reduce los stocks necesarios y mejora el control.
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Demanda menos espacio de almacenaje y personal.

Concentra los medios logisticos permitiendo emplear los de mejor calidad y

dando mejor uso.

Suele presentar ventajas para materiales con poco volumen de movimiento,

mucho valor o pequeia urgencia de servicio. Las ventajas de emplear varios

almacenes mas cercanos a los centros de consumo son:

Menos distancias y recorridos de transporte.

Mayor rapidez de servicio.

Suele ser interesante para materiales pesados, con gran rotacién, poco valor o

necesidad de un servicio rapido. En general, se va a un sistema mixto de

almacenes que veremos mas adelante.

Ana Garcia Gonzales (2006) menciona que el plan logistico debe disefiarse con la

idea de reducir al maximo el proceso productivo, buscando sencillez, comodidad,

rapidez al mismo tiempo que un coste razonable. Por ello debe optimizarse el

empleo de todos los recursos tanto humanos y materiales para garantizar el

servicio, a través de una planificacion de la circulacion de los productos, de los

diferentes canales (suministros, instalaciones, distribucion) y encargandose del

disefio, coordinacion y gestion de:

1.
2.
3.

Los elementos primordiales de la cadena logistica, planificacion integral. ..
Suministro y servicio al cliente, previsién de ventas, gestion de pedidos...
La fabricacion, necesidades de capacitacion de maquinaria y de mano de
obra...

Transportes, ya sea desde las plantas de fabricacion, entre los distintos
centros...

Almacenamiento y control de inventarios, desde el de materias primas,

hasta el de productos terminados.
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6. Compras y aprovisionamientos: calculos de las necesidades de compras y

aprovisionamientos, gestion de compras etc.

Sefia Reverter (2005) hace una definicion del plan logistico proyectado a las
empresas dejandolo de la siguiente manera, el plan logistico empresarial debe
organizar la cadena logistica de la empresa, reduciendo al maximo el proceso

logistico, con los medios minimos y de manera rapida, sencilla comoda y barata.

Para Ignacio Soret (2004) lo ve como un sistema logistico en que hay actividades
clasicas empresariales que, agrupadas en grandes departamentos podrian ser:

o Aprovisionamiento
o Produccién

o Distribucion fisica

Todas deben ser descompuestas y soportadas por otras funciones de importancia

relativa al tipo de empresa, al mercado en el que opera, al tipo de producto, etc.

Gesa grundmann menciona que el plan logistico de wuna organizacion
generalmente involucra todo el personal, también el mensajero y los voluntarios. Si
la organizacibn es muy grande podria ser til elaborar planes logisticos para
diferentes departamentos.

Dependiendo del tamafio de la organizacion, recursos disponibles y complejidad
de las actividades, se hace el plan logistico a corto o mediano plazo, los planes
logisticos generalmente se colocan en un lugar central y se elaboran de manera

paulatina, y hay que actualizar el plan logistico de manera continua.

Los planes logisticos contienen informacion planificable como vacaciones, salidas
de campo, uso de carro de la institucion y generalmente corresponde a las

actividades planificadas.
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3.7 Clasificacion ABC

Segun los autores Garcia Sabater, cardos carbonera, Albarracin Guillem, julio
Garcia Sabater (2004:25-26) mencionan que el analisis ABC tiene como objetivo
aumentar la eficiencia de las politicas adaptadas porque permiten concentrar
recursos en las areas donde se produce un mayor efecto deseado. Con ello, el

efecto marginal de cada unidad de los recursos es maximo.

El andlisis ABC est4 basado en la regla de Pareto, segun la cual cuando se
analizan grandes cantidades de datos la distribucién de la mayor parte de los
pardmetros esta distribuida de manera irregular. El andlisis ABC se basa en
clasificar los articulos del inventario segin su importancia relativa (consumo o

existencias fundamentalmente).

El proceso para realizar un analisis ABC es el siguiente:
e Seleccionar un criterio (ventas/uso) basado en niveles de importancia
e Clasificar los productos de inventarios de acuerdo a este criterio
e Calcular las ventas o usos acumulados para todos los productos
e Clasificar los productos en grupos ABC segln su importancia y sus
factores cualitativos

e Asignar niveles de inventario y espacio en almacén para cada producto

El libro administracién de produccion y operaciones (2000: 383) sefiala que debido
a la gran cantidad de materiales que se utilizan en la produccion en muchas
plantas de manufactura, puede resultar deseable clasificar los materiales segun el

nivel de andlisis que ameriten.

Un procedimiento para clasificar los materiales es el método ABC que se basa en
la idea de que solo un pequefio porcentaje de los materiales representan la mayor

parte del valor del inventario.
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3.8 Tarjetas kanban

Krajewski., lee j., Ritzman., Larry p., (2000:743)nos hablan de que la expresion
kanban, que en japonés significa “tarjeta” o “registro visible”, se refiere a las
tarjetas para controlar el flujo de la produccion en la fabrica. Bajo el sistema
kanban mas elemental, se coloca una tarjeta en cada contenedor de los elementos
producidos. A continuacién se muestra un ejemplo de tarjeta kanban, propuesta

para la empresa durman Esquivel.

Fig. 3.1 Tarjeta kanban
(Creacion propia)

3.8.1 Cuatro pasos del kanban

Segun Barry Render., Ralph m., y Michael Hannia:

1.- El usuario lleva un contenedor de partes o inventario junto con el kanban C
correspondiente a su area de trabajo. Cuando no hay mas partes o el contenedor
este vacio, el usuario regresara al contenedor vacio junto con su kanban C al area

de produccion.
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2.- En el area de produccion siempre debe haber un contenedor lleno de partes
junto con un kanban p. el usuario separa el kanban C hasta su area para utilizarlas

inmediatamente.

3.- El kanban p separados es regresado al are de produccion junto con el
contenedor vacio. El kanban P es una sefal de que se deben producir nuevas
piezas o de que deben colocarse nuevas piezas en el contenedor. Cuando se

llena el contenedor, se sujeta el kanban P al contenedor.

4.- Este proceso se repite durante el dia laboral tipico.

3.9 Distribucion de planta

La ordenacidon de las areas de trabajo, se ha desarrollado desde hace muchos
anos. Las primeras distribuciones las desarrollaba el hombre que llevaba a cabo el
trabajo.

Con la llegada de la revolucion industrial, se transformo el pensamiento referente
que se tenia hacia ésta, buscando entonces en los propietarios un objetivo

econdmico al estudiar las transformaciones de sus fabricas.

Por distribucion en planta se entiende: la ordenacion fisica de los elementos
industriales. esta ordenacion, ya practicada o en un proyecto, incluye, tanto los
espacios necesarios para el movimiento de materiales, almacenamiento,
trabajadores indirectos y todas las otras actividades o servicios, asi como el

equipo de trabajo y el personal de taller.
El objetivo primordial que persigue la distribucion en planta es hallar una

ordenacion de las areas de trabajo y del equipo, que sea la mas econémica para

el trabajo, al mismo tiempo que sea segura y satisfactoria para los empleados.
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La distribucion en planta tiene dos intereses claros que son:

e Interés econdmico: con el que persigue aumentar la produccion, reducir los
costos, satisfacer al cliente mejorando el servicio y mejorar el

funcionamiento de las empresas.

e Interés social: con el que persigue darle seguridad al trabajador y satisfacer

al cliente.

3.9.1 Principios béasicos de la distribucién en planta.

Una buena distribucidon en planta debe cumplir con seis principios, que se listan a

continuacion:

e Principio de la integracion de conjunto: la mejor distribucion es la que
integra las actividades auxiliares, asi como cualquier otro factor, de modo
gue el compromiso resulte mejor entre todas las partes.

e Principio de la minima distancia recorrida a igual de condiciones: es
siempre mejor la distribucion que permite que la distancia a recorrer por el
material entre operaciones sea mas corta.

e Principio de la circulacion o flujo de materiales: en igualdad de condiciones,
es mejor aquella distribucién o proceso que este en el mismo orden o
secuencia en que se transforma, tratan o montan los materiales.

e Principio de espacio cubico: la economia se obtiene utilizando de un modo
efectivo todo el espacio disponible, tanto vertical como horizontal.

e Principio de la satisfaccion y de la seguridad: a igual de condiciones, sera
siempre mas efectiva la distribucion que haga el trabajo mas satisfactorio y

seguro para los productores.

Pagina

32



e Principio de la flexibilidad: a igual de condiciones, siempre sera mas
efectiva la distribucion que pueda ser ajustada o reordenada con menos

costo o inconvenientes.

3.10 Distribucion por producto

David Garcia, Isabel gquesada mencionan que se utliza en procesos de
produccion en los cuales la maquina y los servicios auxiliares se disponen unos a
continuacion de otros de forma que los materiales fluyen directamente desde una
estacion de trabajo a la siguiente, de acuerdo con la secuencia de procesos del
producto, es decir, en el mismo orden que la marca propia evolucion del producto

a lo largo de la cadena de produccion.

Dicha distribucion resulta adecuada para aquellos productos elevados. Otras
caracteristicas tipicas de este tipo de distribucién son que los movimientos suelen

ser sencillos y baratos.
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CAPITULO 4. DIAGNOSTICO
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Es importante para una empresa saber como se encuentra su cadena valor es por

ello que a continuacién en la (Fig. 4.1) se muestra como se encuentra la red
logistica.
RED LOGISTICA

/J x ﬂ CLIENTES

EQQ i> J\i;%ﬂ@ -@ \j—\J> ventas

Suminist tradores abricacién acén Servicio al cliente

PROVEEDOR PRODUCCION ALMACEN N

DURMAN

G

DISTRIBUIDORES

Fig. 4.1 Red logistica de la empresa durman Esquivel
(Creacién propia)

El almacén es el recinto donde descansan los productos antes de ser distribuidos
a su destino final es por ello se llevara a cabo un andlisis de las actividades que
ahi se desarrollan y el como repercuten distintos factores que hacen que el
almacén tenga distintos problemas el almacén de productos terminados se

muestra en la (Fig. 4.2).
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Fig. 4.2 Almacén de productos terminados
(Creacion propia)

4.1 Situacion actual del almacén de productos terminados

Es importante saber como se encuentra distribuido el almacén y la forma en la que

opera a continuacion se muestra en la (Fig. 4.3) para su analisis.
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Fig. 4.3 Almacén actual de productos terminados durman Esquivel
(Creacion propia)

En la (Fig. 4.4) se pueden observar los espacios mal aprovechados en el almacén
de productos terminados los cuales son sefialados con color amarillo para su

mejor apreciacion.
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Fig. 4.4 Espacios mal aprovechados en el almacén de productos terminados
(Creacion propia)

4.2 Problemas encontrados en el almacén

4.1.1.- el area de almacén se encuentra mal distribuida lo cual lleva a que el
producto se convierta en un estorbo a la hora de realizar las actividades (Ver fig.
4.5y 4.6).
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Fig. 4.5 Productos mal ubicados
(Creacidn propia)
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Fig. 4.6 Productos mal aglomerados
(Creacidn propia)
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4.1.2- Las tarimas amontonadas y fuera de lugar representan un estorbo para los

conductores y trabajadores que transportan el producto como se observa en las
(Fig. 4.7,4.8y 4.9).

N
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= >
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Fig. 4.7 Tarimas mal ubicadas
(Creacidn propia)
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Fig. 4.8 Tarimas rotas estorbando el area de trabajo
(Creacidn propia)

Pagina

42



Fig. 4.9 Tarimas mal ubicadas
(Creacion propia)

4.1.3.- es algo notorio la falta de delimitacibn de cada area es por ello que el
producto adquiere espacios que pueden ser mejor aprovechados como se muestra
enla (Fig. 4.10,4.11y 4.12).
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Fig. 4.10 Productos mal acomodados
(Creacion propia)
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Fig. 4.11 Chatarra estorbando
(Creacidn propia)
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Fig. 4.12 Chatarra estorbando
(Creacidn propia)
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4.1.4.- al tener pocos espacios en el almacén y andenes los conductores de los

camiones tienen que realizar maniobras que resultan peligrosas para los
productos apreciados en la (Fig. 4.13).

5%, 59

Fig. 4.13 Poco espacio para otros camiones
(Creacidn propia)
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4.1.5.- la falta de etiquetas en cada producto es un factor importante ya que cada
producto cuenta con una clave y de no tenerla los empleados se guian por su
experiencia y las medidas de los tubos el problema se puede apreciar en la (Fig.
4.14 y 4.15).

Fig. 4.14 Tubos sin etiquetas
(Creacidn propia)
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Fig. 4.15 Tubos sin etiquetas
(Creacidn propia)
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4.1.6.- Es importante mencionar que se obtienen dafios minimos en el producto
pero que a la larga son dafios es por ello que se dan opciones, una de ellas es
componer la rampa debido a que se tiene una pendiente que hace que el carrito
alcance una velocidad poco controlable, en su defecto realizarle modificaciones a
los carritos manuales otra un poco mas drastica es observar quien es el que
menos cuidado tiene para bajar y aplicarle una sancién correspondiente en la (Fig.

4.16) se observa el mal disefio de la rampa.

Fig.4.16 Rampa mal disefiada
(Creacion propia)

4.1.7.- Un problema mas a resaltar es el de las etiquetas viejas que aun no han

sido reemplazadas por nuevas y resistentes como se muestra en la Fig. 4.17.

Fig. 4.17 Etiquetas viejas
(Creacion propia)
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CAPITULO 5. PLAN LOGISTICO PROPUESTO DE
DISTRIBUCION
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5.1 Fases del plan logistico

A continuacion se presenta la estructura del modelo propuesto el cual no es mas

que el desarrollo del plan logistico en el almacén de la empresa durman Esquivel,

Fase 1: Anédlisis de problemas

Los problemas que se atacaran seran los siguientes (4.1.1, 4.1.3, 4.1.4, 4.1.5,
4.1.7.) ya que son los que afectan la red logistica identificada en el almacén. Para
entender estos problemas ver las fig. (4.5, 4.6, 4.9, 4.13, 4.14, 4.15, 4.17).

Se lleva a cabo una observacion para obtener informacién acerca de las
actividades que se llevan a cabo dentro del almacén asi como del funcionamiento
del mismo tomando en cuenta el como este distribuido nuestros productos

observar (Fig. 4.1) del capitulo anterior.

Fase 2 Clasificacion de los productos por su actividad logistica

El realizar una clasificacion de los productos tomando en cuenta la importancia
gue este tiene para la empresa debido a sus ventas se puede apoyar con la

clasificacion (a,b,c).

La clasificacion (a,b,c) ayudara a establecer la importancia de cada producto asi
como la correcta ubicacién. Dentro de la clasificacion se encuentra un punto
importante que es la identificacion del producto el cual debe contener todas sus

caracteristicas para un mejor manejo del mismo.

Dentro de la clasificacion se puede tomar en cuenta el etiquetado de los productos

segun sean sus caracteristicas para su mejor identificaciéon observar (Fig. 5.1)
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Fig. 5.1 Propuesta de clasificacion ABC
Para el almacén de productos terminados
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A continuacion se muestra una clasificacion de los productos segun su actividad

logistica y su importancia para la empresa ver (Tabla 5.1)

Tabla 5.1 Clasificaciéon ABC
(Creacion propia)

1 |HL-04 |TUBO HID SI 13 MM RD-21 ABOC 1818 3636

, igOSE ':I),'.lélgcl\)/lCPVC FGG ECOTEC RD-13.5 13 MM X 1832 3664

3 |HI-02 | TUBO HID SI 50 MM RD-26 ACAM 2690 5381

4 |CP-01 |TUBO COND PESADO 13 MM ABOC 909 1818

. igO?E g%lg(l\)ACPVC FGG ECOTEC RD-13.5 19 MM X 2992 4444

6 |HIR-02 | TUBO IRRIGACION SI 19 MM ABOC 2137 4275

7 |CP-02 |TUBO COND PESADO 19 MM ABOC 727 1455

8 |CL-01 |TUBO COND LIGERO 13 MM ABOC 727 1455

9 |[CL-02 |TUBO COND LIGERO 19 MM ABOC 727 1455

10 |S-12 | TUBO SAN NORMA 110 MM 1600 3201

11 |S-05 |TUBO SAN NORMA 50 MM 1372 2744

12 |AM-06 | TUBO ALC SM 200 MM S-25 ACAM 1213 2426
1910E |TUBO CPVC FGG ECOTEC RD-13.5 25 MM X 545 1091

13 |10 3.05M

14 |S-08 | TUBO SAN NORMA 75 MM 939 1878

15 |HIR-10 | TUBO IRRIGACION SI 75 MM RD-51 ABOC 878 1756

16 |HIR-11 | TUBO IRRIGACION S| 100MM RD-51 ABOC 738 1477

17 |CP-04 | TUBO COND PESADO 32 MM ABOC 218 436

18 |HL-08 | TUBO HID S| 25 MM RD-26 ABOC 218 436

19 |CP-03 | TUBO COND PESADO 25 MM ABOC 211 422

20 |HI-03 |TUBO HID SI 60 MM RD-26 ACAM 554 1108

21 |HIR-06 | TUBO IRRIGACION SI 50 MM RD-51 ABOC 542 1083

22 |AM-03 |TUBO ALC SM 160 MM S-25 ACAM 479 958

23 |HI-05 |TUBO HID Sl 100 MM RD-26 ACAM 432 863 B

24 |HIR-08 | TUBO IRRIGACION SI 75 MM RD-41 ABOC 389 778 B

25 |HI-17 | TUBO HID SI 75 MM RD-41 ACAM 366 731 B

26 |HL-07 |TUBO HID SI 19 MM RD-26 ABOC 363 725 B

27 |HI-13 | TUBO HID Sl 100 MM RD-41 ACAM 354 707 B

28 |HI-04 | TUBO HID SI 75 MM RD-26 ACAM 343 685 B

29 |S-02 | TUBO SAN NORMA 40 MM 278 556 B

30 [S-15 | TUBO SAN NORMA 160 MM 266 532 B

31 |CP-06 |TUBO COND PESADO 50 MM ABOC 91 182 B

32 |CP-05 |TUBO COND PESADO 38 MM ABOC 91 182 B
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33 |HI-06 | TUBO HID SI 150 MM RD-26 ACAM 219 437 | B
34 |AM-12 | TUBO ALC SM 315 MM S-25 ACAM 194 388 | B
35 |HM-58 | TUBO HID SM 630 MM C-14 ACAM 180 360 | B
36 |HI-19 | TUBO HID SI 50 MM RD-41 ACAM 156 312 | B
37 |HM-06 | TUBO HID SM 160 MM C-7 ACAM 138 276 | C
38 |AM-09 | TUBO ALC SM 250 MM S-25 ACAM 137 273 | C
39 |HI-08 |TUBO HID Sl 60 MM RD-32.5 ACAM 131 261 | C
40 |HI-09 | TUBO HID S| 75 MM RD-32.5 ACAM 113 226 | C
1912E | TUBO CPVC FGG ECOTEC RD-13.5 32 MM X 45 o1 c
41 |10 3.05 M
42 |CL-03 | TUBO COND LIGERO 25 MM ABOC 36 73 C
43 |HL-06 |TUBO HID SI 25 MM RD-21 ABOC 100 200 | C
44 |CP-07 | TUBO COND PESADO 60 MM ABOC 36 73 C
45 |CP-08 | TUBO COND PESADO 75 MM ABOC 36 73 C
46 |HL-01 |TUBO HID S| 13 MM RD-13.5 ABOC 100 200 | C
47 |HL-10 |TUBO HID SI 38 MM RD-26 ABOC. 100 200 | C
48 |HI-01 |TUBO HID S| 38 MM RD-26 ACAM 95 189 | C
49 |HL-09 |TUBO HID SI 32 MM RD-26 ABOC 89 178 | C
50 |S-18 | TUBO SAN NORMA 200 MM 52 104 | C
51 |CL-06 |TUBO COND LIGERO 50 MM ABOC 18 36 C
52 |HL-11 |TUBO HID SI 50 MM RD-26 ABOC. 50 100 | C
53 |CP-09 |TUBO COND PESADO 100 MM ABOC 18 36 C
54 |HL-05 |TUBO HID S| 19 MM RD-21 ABOC. 39 78 C
55 |HM-09 | TUBO HID SM 200 MM C-7 ACAM 38 76 C
1907E | TUBO CPVC FGG ECOTEC RD-13.5 19 MM X 36 2 c
56 | 20 6.10 M
57 |HI-07 | TUBO HID S| 200 MM RD-26 ACAM 33 66 C
58 |HI-10 | TUBO HID SI 100 MM RD-32.5 ACAM 31 62 C
1905E | TUBO CPVC FGG ECOTEC RD-13.5 13 MM X a1 62 c
59 | 20 6.10 M
60 |HM-12 | TUBO HID SM 250 MM C-7 ACAM 30 60 C
61 |HM-05 | TUBO HID SM 160 MM C-5 ACAM 23 46 C
62 |HL-13 |TUBO HID SI 75 MM RD-26 ABOC. 20 40 C
1915E | TUBO CPVC FGG ECOTEC RD-13.5 38 MM X 20 40 c
63 |10 3.05 M
64 |CL-04 |TUBO COND LIGERO 32 MM ABOC 7 15 C
65 |HM-08 | TUBO HID SM 200 MM C-5 ACAM 13 25 C
66 |HI-11 |TUBO HID SI 150 MM RD-32.5 ACAM 12 24 C
67 |HM-59 | TUBO HID SM 400 MM C-4 ACAMP 12 23 C
68 |HI-16 |TUBO HID S| 50 MM RD-32.5 ACAM 9 19 C
69 |HL-14 |TUBO HID S| 100 MM RD-26 ABOC 9 18 C
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Fase 3 Recorrido de productos

Los productos suelen tener distintos recorridos dependiendo si vienen del proceso
de produccién o si vienen en un embarque desde otra empresa del interior de la
republica.

Es distinto cuando los productos son fabricados aqui mismos debido a que su
traslado solo implica trasladar lotes de 100 productos en cada carrito montacargas
hasta una bascula para tener el peso indicado para cada lote y después de eso
son llevados al almacén, en la (Fig. 5.2) se muestra el recorrido actual de los

productos y en las (Fig. 5.3 y 5.4) se muestran las actividades descritas.
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Fig.5.2 Recorrido actual de los productos
(Creacion propia)
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Fig.5.3 Lote de 100 productos recién pesados
(Creacion propia)

Fig. 5.4 Bascula utilizada para el pesaje
del producto terminado
(Creacion propia)
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Fase 4 Uso de tarjetas kanban

El tener tarjetas kanban es un método eficaz a la hora de saber cuanto y cuando
producir, es por eso que se tienen que disefar dichas herramientas de tal forma
gue quienes la utilicen logren entender la informacion que se maneja en las (Fig.
5.5,5.6y5.7).

Fig. 5.5 Disefio de tarjeta kanban para articulos clasificacion A

Fig. 5.6 Disefio de tarjeta kanban para articulos clasificacion B
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Fig. 5.7 Disefio de tarjeta kanban para articulos clasificacién C

Fase 5 Redistribucion propuesta del almacén

para llevar a cabo esta accion se retoma uno de los puntos anteriores el de la
clasificacion (a,b,c), debido a que el distribuir nuevamente la empresa nos ayudara

a retomar espacios perdidos asi como facilitar las labores de nuestros empleados.

El tener los productos ubicados de mayor jerarquia en este caso los de nivel “a”
gue son los que se producen en mayor cantidad lo mas cerca posible a la salida
de produccion hace que los empleados tengan un desgaste fisico menor debido a
la distancia minima recorrida ya que seran los camiones quienes lleguen hasta los

productos, observar (Fig. 5.8).
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CAPITULO 6. RESULTADOS PREVIOS
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6.1 Recorrido del producto

A continuacién se observa el antes y como se veria actualmente el almacén si se
llevaran a cabo las actividades del plan logistico propuesto.

ANTES
v v TUBOS v
TUBOS TUBOS
e
ENTRADA
A > >
v TUBOS TUBOS
=
- =
ZE | o4 4
< > » »
> 0O
Z =
S
L
-
ANDEN V4
¥~ > >
1SV 3
o ‘£ '2
= INNC AL
S — g BEEEEN s
= > —
S — T
g TUBOS v o O
‘ o=/
A ” wn =2
TUBOS v
O
m
ANDEN _
2 = > Q
4 =
E \V/ 2
. s 2]
: —
UJW _& TUBOS TUBOS ———— ;; I
3
q
E
|TUBOSVTUBOS I -
I I v
—
| TUBOS /1 nos I < -
i} o ‘£
AREJA DE DESCARG 5
M.p. — \
| S L v |
v ALMACEN TUBOS I BASUR I
DO >
R v A 2 T AND@
V ALMACEN IMPROVISADO I TUBOS DESORDENADOS Q I V TUBOS

Fig. 6.1 Recorrido de los productos
de forma desorganizada
(Creacion propia)

Pagina
62



DESPUES

IARIMASI BASURA I

4
ENTRADA

RAN@

EPROCES

i

s

ANDEN
@ ] TUBOS
|
I TUBOS Tugg )
| 1R
_ 4
- z ANDEN > v v
3 S © ‘P 38
9 < el —
lw)
2 J g TUBOS' TUBOS' z TUBOS TUBOS
===l E 43@omm »> 5 vis V
v
M| TUBOS || TUBOS
m >
= >
ANDEN
s
TUBOS || TUBOS
Q @ TUBOS TUBOS -
>
[d 7
EE E-DESC_ARE. =0 g b & ' v
P, D__! TUBOS TUBOS
} - o v o=
4,| D‘ TUBOSH  tusos
n N T
- ANDEN
lt dﬁmsosv Iﬁ TUBUS
| ) o

Fig. 6.2 Clasificacion ABC
Y recorrido actual de
Los productos
(Creacion propia)

Pagina

3d NVOVINTV

63



6.2 Distribuciéon del almacén
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6.3 Reemplazo de etiquetas

ANTES

Fig. 6.5 Etiquetas viejas
(Creacion propia)

DESPUES

Fig. 6.6 Etiquetas reemplazadas
(Creacion propia)
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Capitulo 7. Sugerencias y conclusiones
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Sugerencias

Es importante que los gerentes sepan transmitir el sentido de importancia a los
trabajadores, con el cual se busca hacer conciencia del uso del plan logistico y el
como les ayudara a desempefiarse de mejor forma.

Lo mas importante es la concientizacion de los mismos gerentes para darse
cuenta de que existen pequefios cambios que logran hacer una gran diferencia en
el trabajo diario de los mismos empleados.

Por ultimo utilizar principios de mejora continua para no estancarse en lo
conseguido con el plan logistico.
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Conclusiones

En este proyecto se planted, que los productos producidos en la empresa durman
Esquivel se distribuyeran de una mejor forma ademas de dar una correcta
ubicacion y un recorrido que se les facilite a los empleados.

Existe oportunidad de realizar grandes mejoras con la aplicacion de un plan
logistico, esto permitira obtener una mejor distribucion, organizacion y recorrido de
los productos, de la misma forma mejorar los procesos de clasificacion existentes.

La adopcion de sistemas de clasificacion ABC es un paso enorme para lograr una
mayor clasificacion y la ubicacion exacta de los productos, ademas de redistribuir
el almacén lo cual permitird que los espacios mal aprovechados lleguen a ser
mejor aprovechados.

La aplicacion de las mejoraras son alcanzables en el corto y mediano plazo y su
éxito depende en gran medida de la sensibilizacibn que se haga en todos los
niveles de la organizacion y del apoyo de la alta gerencia.
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