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Abstract— The application of an inventory management
system is essential for the subsistence of manufacturing companies
because it plays a key role because it forms a great impact
process that involves all operational and administrative areas of
the company, becoming an aspect fundamental. This article
presents the implementation of an inventory management
system, with the objective of streamlining the flow of materials to
reduce the delivery times of the inventory in process towards the
production area. As well as facilitating the execution of a First In-
First Out (FIFO) strategy, through the application of
administrative and statistical tools to know the quantitative and
qualitative  characteristics of inventory management, the
classification of inventory items through the ABC analysis
method and the use of the System Layout Planning (SLP)
methodology. Among the most outstanding results that were
obtained once the project was completed, a significant reduction
of approximately 50% of the deteriorated inventory in process
was achieved; likewise, the average time for the inventory to
leave the warehouse to the Insulpanel production area was reduced
to 15 days, the time that the inventory requires to rest so that it
can be used in production, and finally, the area (m?) used in WIP
1 was reduced by approximately 573 m?, which allowed to have a
greater space inside the warehouse allowing the operating
personnel to maneuver freely and carry out their activities
comfortably.

Keywords: Inventory management system, Material flow,
ABC Classification, First In-First Out, SLP Methodology.

Resumen— La aplicacion de un sistema de gestion de
inventarios es esencial para la subsistencia de las empresas
manufactureras, ya que este desempefia un papel clave porque
conforma un proceso de gran impacto que involucra a todas las
areas operativas y administrativas de la empresa, convirtiéndose en
un aspecto fundamental. En este articulo se presenta la
implementacién de un sistema de gestion de inventarios, con el
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objetivo de agilizar el flujo de materiales para reducir los tiempos de
entrega del inventario en proceso hacia el area de produccién. Asi
como también facilitar la ejecucion de una estrategia Primeras
Entradas-Primeras Salidas (PEPS), mediante la aplicacién de
herramientas administrativas y estadisticas para conocer las
caracteristicas cuantitativas y cualitativas de la gestion de
inventarios, la clasificacion de los articulos del inventario mediante
el método de andlisis ABCy el uso de la metodologia System Layout
Planning (SLP). Entre los resultados mas destacados que se
obtuvieron una vez finalizado el proyecto, se logré una reduccién
significativa de aproximadamente el 50% del inventario en proceso
deteriorado; asimismo el tiempo promedio de salida del inventario en
el almacén hacia el area de produccién de Insulpanel se redujo a 15
dias, tiempo que requiere el inventario reposar para que pueda ser
empleado en produccion, y finalmente, se disminuy6 el area (m?)
utilizada en el WIP 1 aproximadamente 573 m?, lo que permitié tener
un mayor espacio dentro del almacén permitiendo al personal
operativo maniobrar libremente y realizar sus actividades
cémodamente.

Palabras clave: Sistema de gestion de inventarios, Flujo de
materiales, Clasificacion ABC, Primeras Entradas-Primeras Salidas,
Metodologia SLP.

|. INTRODUCCION

Las empresas industriales y manufactureras deben de
desarrollar estrategias que les proporcionen alguna ventaja
competitivay diferenciarse conelresto para obtenerunamejor
posicidnen el mercado que cada vezes mas global, competente
y exigente [1-2]. Dichas estrategias deben de tener el enfoque
de mejorar la calidad de sus productos, cumplir con los tiempos
de entrega, mantener bajos costos de produccion, reducir y/o
eliminar desperdicios en sus procesos y hacer un mejoruso de
los recursos que laempresa dispone [3]. Para lograrlo, es vital
que se establezcan acciones para tener un agil flujo de
materiales e informacion en sus procesos, de manera que
respondaoportunamente a la demanda del mercado [4].
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Este trabajo se llevo a cabo en una empresa lider que se
dedicaa la fabricaciénde productos de poliestireno expandido
(EPS), ubicada en la ciudad de Hermosillo, Sonora, México.
Sus principales mercados son el de construccion, empaques
industriales, agropecuarios y hieleras. En estaempresa laboran
més de 120 personas entre personal operativoy administrativo,
se fabrican mas de 200 productos diferentes entre bovedillas y
casetones parael mercado de construccién quese ofrecena los
clientes de laciudady alaregion del estado.

El proyecto se desarroll6 en el area de almacén de
produccién en proceso, debido a la necesidad de mejorar los
tiempos de entrega del inventario en proceso hacia el area de
producciony agilizar el flujo de materiales de modo que apoye
el cumplimiento de los objetivos de los planes de produccion.
La situacionactual del manejo de los materiales en elalmacén
complica la salida del inventario que ingres6 primero, al ser
estos articulos perecederos se degradan y pierden su calidad
entre mayor tiempo permanezcandentro delalmacén, de ahila
importancia de que una vez estén listos y reposados, salgan
hacia el area de produccién paraquepuedan serempleados.

El objetivo delarticulo es presentar un sistema de gestion
de inventarios en donde consiste analizar los elementos que
participan directamente en el proceso de produccién con la
finalidad de desarrollar estrategias que permitan anticiparse a
las necesidades y gestionar los recursos del proceso productivo
de unamanera adecuada, con el fin de reducirel inventario en
proceso mediante la ejecucion de una estrategia de primeras
entradas primeras salidas y agilice el flujo de materiales del
almacén alarea de produccidn.

La estructura del articulo se compone en 6 secciones, en
primer lugar, se introduce brevemente una idea clara del
objetivo del proyecto. Después, en laseccién 2se resumen los
fundamentos tedricos empleados para estainvestigacion. En la
seccion 3 se expone el entorno de la problematica donde se
realizard este trabajo. La seccién 4 describe el enfoquey el
alcance de la investigacion a desarrollar, la estructura
metodoldgica a seguir en este articulo, asi como también
muestran las implementaciones de las mejoras mas relevantes
de este trabajo. Posteriormente, la seccidn 5 presenta los
resultados obtenidos después de implementar la metodologia
propuesta, por tltimo, la seccién 6 muestra las conclusiones del
articulo.

1. MARCO DE REFERENCIA

En estaseccion, semuestran los antecedentes tedricos que
permitiran al lector comprender los conceptos basicos
relacionados a la investigacion a realizar como: sistema de
gestionde inventarios, flujo de materiales, clasificacion ABC,
primeras entradas primeras salidas y metodologia SLP.

A. Sistema deGestidnde Inventarios

La gestion del inventario ha ido tomando mayor auge en
las organizaciones, en especial hacialas empresas de giro
comercial e industrial debidoa que es importante garantizar la
disponibilidad del inventario enel momento justo paraasegurar

el suministro de los bienes para la produccion, ademas, se ha
demostrado que minimiza los costos de produccion, agiliza el
flujo de materiales y contribuye hacia el cumplimiento de los
objetivos trazados por la organizacion y a la satisfaccion del
cliente [5]. Un Sistema de Gestién de Inventarios (SGI) es el
proceso de administracion del inventario de modo que este se
logre reducir mediante una adecuada planeacion y control, de
manera que apoye los procesos para cumplir con los objetivos
trazados por la empresa y que no afecte el proceso de
producciony elservicio al cliente. Elenfoquetradicional, en lo
que respecta a la gestién de inventarios, esta basada en
conceptos de puntode pedidoy la cantidad a pedir, como base
para tomar las decisiones de: ¢;qué pedir? ;cudnto pedir?
(cuando pedir? y ;.cémo pedir? [6]. Una definicion mas amplia
es la que proporciona [7] donde menciona: “Un sistema de
gestion de inventarios involucra organizar, planificar y
controlar de manera adecuada las existencias que cuenta la
empresa, esto con la finalidad de fijar criterios, regular los
ritmos de abastecimientos, calcular todos los pedidos
efectuados, prever las necesidades de los consumidores y lo
mas importante que es el controlar laadministracion de todoel
inventario reduciendo los riesgos de futuras pérdidas lo que
involucraria afectaciones en la economia de la empresa”.

La gestion de inventarios se origina de las existencias de
los bienes que disponen las empresas, naciendo de ahi la
necesidad de administrarlos y controlarlos adecuadamente [8].
La gestién de inventarios en empresas de manufactureras y de
servicios comprende dos actividades vitales: el control de
inventarios, el cual buscaconocer con exactitud el estado de los
inventarios, y la gestion de inventarios es la que esta
encaminada a establecer politicas, formas y procedimientosde
forma que busque gestionar adecuadamente el inventario en
términos de qué mantener, cuénto mantener y cudnto ordenar
de los diferentes articulos y/o materiales que una empresa
utiliza, fabrica o comercializa, de modo que se cumplan
oportunamente los objetivos trazados por esta [9]. [10] afirman
que no existe una técnica mejor o peor para gestionar los
inventarios, sino que cadaorganizacion debe plantear diferente s
técnicas, evaluarlas y definir cual de estas se adecua a sus
necesidades, se adapta al manejo del inventario y al entorno
donde se opera.

B. Flujodemateriales

El flujo de materiales es una actividad que se encuentra
presente en cada una de las actividades del proceso que
participan directamente en la cadena de suministro, al ser un
conjunto de elementos que interactian en la adquisicion,
fabricacion y en la distribucién de los productos terminados
hacia los clientes, se ven en la necesidad de transportar los
bienes demanera eficiente sin dejar de ladosu calidad [11].

De acuerdo con [12] el manejo de los materiales engloba
todas aquellas actividades que consiste en representar la
secuencia fisicao conceptual que deberan seguir los materiales
para que estos sean transformados en productos, transportando
los bienes de un lugar a otro al menor costo con la menor
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cantidad posible de movimientos, ademas, debe de haber una
secuencia enlos desplazamientos, llegando la cantidad correcta
al lugar indicado en el momento mas apropiado. El flujo de
materiales al ser un conjunto de actividades que apoyan a la
produccion, un disefio ineficiente de este puede ser un gran
problemay generar consecuencias de gran impacto para las
empresas, el cual puede manifestarse directamente en los
retrasos de tiempos de entrega, almacenamiento desorganizado,
esfuerzo manual excesivo, maquinas inactivas y un control
deficiente delinventario [13].

C. Clasificacion ABC

La clasificacion de inventario tiene como objetivo
garantizar que los articulos de inventario que impulsan a la
empresa se administren de manera eficiente a pesar de los
recursos limitados [14]. Una técnica para clasificar los
inventarios es por medio del anélisis ABC, de acuerdo con [15]
es unatécnicautilizada paradeterminar el grado de importancia
de los insumos que sedispone en elalmacén de la organizacién,
clasificando los insumosen tresgrupos: A, By C. El objetivo
principal de la aplicacion de esta técnica es identificar y
clasificar todos aquellos articulos del inventario de forma
sistematica, para posteriormente tomarla como base para
realizar una distribucidn estratégicadel inventario dentro de las
instalaciones, es decir, de manera que los articulos mas
solicitados se encuentren al alcance mas rapidamente, de esta
forma reducir los tiempos de blsqueda y distancias de
transporte de los articulos del almacén al area de produccion
[16-17].

[8] menciona quepara llevaracabo la clasificacionde los
articulos del inventario es necesario definirun tipo de criterio
gue mas se adapte a las condiciones y necesidades de la
empresa, entre esos criterios se destacan los siguientes:
volumen de produccién, importancia del articulo, precio de
venta, rotaciéndelarticulo, dificultad en el aprovisionamiento,
estabilidad de lademanda a lo largo deltiempo, entre otros. Por
otra parte, [18] recalcan que es necesario establecer los insumos
mas relevantes del inventario en el almacén, en base a la
demanda que han tenido durante un tiempo determinado,
mediante el valor que estos representan para la empresa, 0 a
través deunacombinacion de ambas.

La clasificacion ABC del inventario esta basada en el
criterio establecido por Vilfredo Pareto, mejor conocida como
la regla 80/20, la cual estipula que el 20% de los articulos del
inventario o productos representan aproximadamente el 80%
delvalordel inventario total, esto quieredecir que un pequefio
porcentaje de los articulos que se disponen son los principales
responsables del cumplimiento de los objetivos globales del
almacén, permitiendo asi a la organizacion priorizar los
articulos delinventario seguin la relevancia que estos tengan con
elfin de enfocarseen lo querequiere mayor atencién, siendo un
punto de partida para establecer acciones de mejora, tomar
decisiones estratégicas que les permitan mejorar sus procesos
internos y agilizar el flujo de materiales dentro de la empresa
[19-20].

[21] definen los grupos de la clasificacion ABC del

inventario de la siguiente manera:

e Grupo A: Son los articulos que mas relevancia tienen
dentro de la empresasegun eltipo de criterio utilizado.
Agrupan del 10% al 20% del total de los articulos del
inventario o productos, los cuales abarcan del 60% al
80% delvalor del inventario total.

e Grupo B: Son los articulos de relevancia secundaria
para laempresa. Agrupan del 20% al 30% deltotal de
los articulos o productos del inventario y abarca del
20% al 30% delvalordel inventario total.

e Grupo C: Son los articulos de menor relevancia para
la empresa. Agrupan del 50% al 70% deltotal de los
articulos o productos del inventarioy abarcadel 5% al
15% del valor delinventario total.

D. PrimerasEntradas Primeras Entradas

El manejo del inventario PEPS (Primeras entradas,

Primeras Salidas) o también conocido como FIFO (First In,
First Out) por sus siglas en inglés, es una estrategia interna
definida por las organizaciones en donde se establece que los
primeros articulos en ingresar al almacén, es decir los mas
antiguos debennecesariamente deser los primeros articulos en
salir, con el fin de evitar que aquellos articulos que son
perecederos se degraden o caduquen entre mayor tiempo
permanezcan almacenados o simplemente que se vuelvan
obsoletos [22]. Por su parte, [23] apunta que el criterio en la
gestion de unalmacén con estrategia PEPS debede ser la fecha
de fabricacién o de consumo, la cual debe de ser el punto de
partida sobre elque gire el sistema de gestion paranocorrerel
riesgo de que los productos caduquen o sedeterioren.

E. MetodologiaSLP

[24] sefialan que es esencial distribuir la planta de una
empresa estratégicamente porque asi es posible permite
establecer la ubicacién de los diversos departamentos,
elementos e insumos que la empresadispone, ademas mejora la
eficiencia en la ubicacion de la materia prima, inventario en
proceso y productos terminados trayendo consigo una
reduccionde costos de fabricacion al optimizar las actividades.

La metodologia de la Planeacién Sistematica de la
Distribucion de Planta, conocida también como SLP (System
Layout Planning) porsussiglasen inglés, ha sido por décadas
la metodologia més reconociday la més usada parael disefio y
resolucion de problemas relacionadas ala distribucion de planta
considerando criterios cuantitativos y cualitativos, sin embargo,
fue desarrollada parael disefio de cualquier tipo dedistribucion
en plantasin importar sunaturaleza [25]. La metodologia SLP
fue desarrolladapor Richard Mutheren los afios 60°s como un
procedimiento sistematico de multicriterio de distribucidn de
planta, la cual puede ser adaptable a distribuciones
recientemente creadas o a distribuciones de plantas ya
existentes [26]. El objetivo principal de llevar a cabo esta
metodologia segln [27] es organizar la distribucién de las
instalaciones de la organizacion, especialmente el area de
produccioncon lafinalidad hacerlas més efectivasy eficientes
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para que el tiempo de produccion sea el minimo posible y
contribuira la produccion de productos de calidad. El método
SLP utiliza entradas cuantitativas como la distancia y
frecuencia de los movimientos de las areas, materiales y
entradas cualitativas como el grado de relacion de las
actividades en las etapas de analisis, para que el analisis
contemple los pardmetros que puedan presentarse dentro de la
organizacion [25].

Otrade las caracteristicas de estametodologia es que puede
combinarse con otras herramientas para asi obtener un mejor
desempefio dentro del proceso, por ejemplo las herramientas de
manufactura esbelta donde el objetivo es eliminar y/o reducir
los desperdicios, de modo que contribuya a la disminucion de
los tiempos de ciclo, por medio de unasimulacion de diversos
escenarios de distribucién de planta para evaluar su impacto
antes delaimplementacion [28].

I11. DESCRIPCION DEL PROBLEMA A ABORDAR

En el almacén de producciénen proceso de laempresase
almacenan mas de 40 articulos en proceso de 7 tipos distintos
de densidad, dondesegunseasutipo, losarticulos requierenun
tiempo de reposo que van desde 1 hasta 14 dias (Tabla 1),
tiempo en el que se reduce el porcentaje de concentracion de
pentano inherente al proceso de fabricacion de moldeo y
necesario para continuar en el proceso de corte. Esto quiere
decir que para que los materiales sean considerados en el
procesodecorte, necesariamente tienen que fabricarse con dias
de anticipacion de acuerdo con el tipo de densidad, con el fin
de que seencuentren reposados y listos para ser utilizados en el
areade producciéndecorte.

TABLA 1. TIEMPO DE REPOSO DE LOS MATERIALES SEGUN EL
TIPO DE DENSIDAD

Cantidad dearticulos

Tipo dedensidad Dias de reposo

10 20 1
12 5 3
16 8 7-14
20 1 7
24 1 7
28 2 7
32 1 7

Los articulos que se resguardan en el almacén de
produccién en proceso son articulos que se degradan entre
mayor tiempo permanezcan almacenados, un problema que esta
sucediendo es que se estan procesando los articulos mas
recientes, y se quedan los de mayor antigtedad, esto genera
complicaciones para definir el lugar de acomodo de los
articulos en proceso, lo que su vez entorpece las actividades
productivas e impide un flujo continuo de salida de los
materiales, en especial hacia aquellos que tienen un tiempo
prolongado dentro del almacén, obteniendo que estos empiecen
adegradarse, perder la consistencia y la calidad pocoa poco.

Cuando varian los volimenes de produccion, cominmente
se ven a la necesidad de fabricar nuevos articulos, pasando
desapercibidos los existentes enel inventario, esto ocurre por la
complejidad de rastrear fisicamente la ubicacion de cada unode

los materiales que ingresaron primero al almacén, o
simplemente porque los materiales no cumplen con las
especificaciones de calidad, debido aque llevan largos periodos
de tiempo almacenados, ocupando grandes dimensiones de
espacio.

Esta situacion afecta directamente a los planes de
produccion del proceso de corte, ya que recurrentemente la
produccion se ha visto atrasada por falta de inventario en
condiciones apropiadas, o en su defecto ocurre lo contrario, el
inventario no es suficiente para cubrir la demanda de
produccion de las areas decorte e Insulpanel.

IV. MATERIALES Y METODOS

De manera general se explica brevemente el tipo de
enfoquey elalcance de lainvestigacidnquese llevé a caboen
este articulo, asicomo también la estructura metodol6gica, con
las actividades y técnicas que se aplicaran para lograr el
cumplimiento del objetivo planteado.

Considerando las caracteristicas de la naturaleza a
desarrollar en este proyecto de investigacion, se tendra un
enfoque mixto ya que posee caracteristicas de enfoque
cuantitativo yaque usa la recoleccion dedatos para la medicion
numéricay analisis estadisticos; por otra parte, también posee
caracteristicas de enfoque cualitativo, ya que usa técnicas de
recoleccion de informacion clave sin medicion numérica, para
describir y asi comprender mas a detalle el fenémeno que se
esté estudiando. Se utilizara este tipo de enfoque conelfin de
reflejar datos e informacién de manera clara y concreta sobre
los diferentes aspectos que puedan presentarse en esta
investigacion. Finalmente, la presente investigacion tiene una
combinacion entre los alcances descriptivo, correlacional y
explicativo, ya quees necesario conocer a detalle el entorno del
problema, describiendo la interaccién quetiene cada unodelos
elementos queparticipaenelflujo de materialesy enel proceso
de produccion.

La metodologia propuesta cuenta un par de estratos
adaptados de los trabajos presentados por [29-30], las cuales
buscan gestionar los inventarios y reducir el inventario en
proceso respectivamente. La metodologia esta basada en un
conjunto de topicos fundamentados en la literatura, tomando
como base principal la gestién de inventarios mediante la
clasificacion ABC|[8, 15, 16, 17, 18, 21]; lamejora delflujode
materiales en la cadena de suministro [12-13]; reduccion del
inventario en proceso [30]; la redistribucion del inventario
mediante la metodologia SLP [25, 26, 27, 28]; la creacion de
una estrategia primeras entradas primeras salidas [22-23], con
un enfoque de manufactura esbelta en la reduccién de
desperdicios [31, 32, 33].

La figura 1 presenta la metodologia propuesta para la
solucion de la problematica anteriormente expuesta. La
metodologia que se propone en este proyecto de investigacién
esta compuesta por 5 fases que son las siguientes: Analisis,
Diagndstico, Propuestas de solucion, Implementacion y
Control, y Evaluacidn. Las flechas en color gris muestran la
secuencia de cada una de las fases, en caso de haber un percance
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0 problema atipico en la fase IV de implementacion y
evaluacion, serecomiendaregresar a la fase Il de analisis.

¢ )|

Fase I: Fase Il: - Fase: l":de & .Fase v: 16n Fase V:
Anilisis Di i T y Evaluaci Control
(Etapa 1) | [Etapa 6 Etapa 9:) Etapa 11 Etapa 13:
Descrip de | de | Control de las
- las actividades de datos propuestas  de de  propuestas mejoras
del Pproceso| mejora para las aprobadas implementadas
\operativo J Etapa 7 dreas de
E— Anélisis de la oportunidad Etapa 12:
Etapa 2 {inf: Evaluacié de.
Caracteristicas Etapa 10: los  resultados
Hy propiedades Etapa 8: b d
de los Identificacién de  propuestas
materiales de dreas de de mejora a
oportunidad implementar
Etapa 3: de mejora
| actual del
roceso
)
Etapa 4: Flujo
de materiales
en los procesos
de suministro
Etapa 5
- Obtencién de la
informacién

Figura 1. Metodologia propuesta.

e Fase | Andlisis: En esta primera fase consiste
recolectar la mayor informacidn relacionada al
procesode producciony el flujo de materiales con el
fin de esta sea analizada y tener asi un panorama
general sobre elentorno, funcionamiento que tiene el
proceso productivo y la relacion que tiene el area de
almacén de proceso con las areas de produccién.

e Fase Il Diagndstico: En esta fase de lametodologia a
emplear en esta investigacion, se buscacomplementar
la informacion recopilada en la fase anterior con datos
mas contundentes queayudaran a fortalecer el andlisis
delflujo de materiales y asiestablecer un diagndstico
de lasituacion actual e identificar areas de oportunidad
de mejora.

o Fase Ill Propuestas de solucidn: Esta fase tiene la
finalidad de proponer alternativas que permitan
solucionar las areas de oportunidad encontradas; todo
esto con el fin de poder gestionar adecuadamente el
inventario y agilizar el flujo de materiales.

e Fase IV Implementacion y evaluacion: Esta fase de
la metodologia consisteen implementary evaluar las
propuestas de solucién, en donde se ejecutara lo
planteado en la fase anterior, con el fin de mejorar el
flujo de materiales dentro dela empresa.

e Fase V Control: En estafase final se busca tenerun
control adecuado de cada una de las mejoras
implementadas en la empresa, con el fin de asegurar
que el sistema de gestién de inventarios estara
funcionando adecuadamentey de forma auténoma.

A continuacion, se muestran las implementaciones mas
relevantes del trabajo después de realizar las fases
correspondientes para la obtencién del objetivo principal.

Clasificar el inventario mediante el anélisis ABC

Con ayuda de la base de datos de la empresa se realizd la
clasificacion ABC del inventario en proceso, en el que se
selecciondelcriterio devolumen de producciénenunidades de
metros cubicos, debido a que se busca darle mas atencion y
prioridad a los de mayor demanda. Para efectuar elandlisis se
considerd lainformacion deproducciondel Lde enero al31de
diciembre de 2021. La tabla 2 muestra dichoanalisis.

TABLA 2. ANALISIS DE CLASIFICACION ABC DEL INVENTARIO

No. Parte Descripdén Tipo | Demanda M| Porcentaje |% Acumulado | Clasificacion
BLOC-003619 |BLOCK TIPO 101.27 X5.62X1.25 10! 7711893 4257%
BLOC-002011 [BLOCK TIPO 10,1.27X562X127 10| 2490618|  1375%
BLOC-002110 [BLOCK TIPO 12127 X561 X125 12| 1490093
BLOC-002109 [BLOCK TIPO 16127 X4.97 X1.03 16| 1255599
BLOC-000504 [BLOC 127X 497X 12, INSN 16| 12446386
[BIOC-000527 |BLOCK, 1.27 X505 X102 MTS, ECO 10 1037551
BLOC-000780 [BLOC, 127X 4.85X 123 MTS,ECO, HMO| 10 7458.19)
BLOC-001290 [BLOCK TIPO 16 1.27 X498 X1.16 16 494553
BLOC-002107 [BLOCK TIPO 16127 X495 X125 16 301834
BLOC-002750 [BLOCK TIPO 12127 X4.9X 1.25 12 223508}
BLOC-000502 |BLOC 1.27X5.07X 1.04, INSBD 12 2096.65]

- |BIOCK TIPO 16127 X507 X103 16 1859.74) K 00%
BLOC-000518 |BLOCK TIPO 10,1.27 X4.95 X 1.02 10 1585.22f 087% 96.87% c
BLOC-000517 |BLOCK TIPO 10,1.27 X4.95 X 1.18 10 123758 068% 9755% (¢
BLOC-000506 |BLOC 5,03X1,27X1,27, ECO. 10 84827 047% 98.02% c
BLOC-002487 [BLOCK TIPO 16127 X496 X125 Green| 16 84166 0.46% 98.49% c
BLOC-002772 [BLOCK TIPO 10127 X4.99X 125 10 72108 040% 98.88% (¢
BLOC-001138 [BLOCK TIPO 16127 X5.08 X1.03 Green 16 55833 031% 99.19% c
BLOC-002539 [BLOCK TIPO 28 127x4.97X1.25 28 49859 028% 99.47% c
BLOC-001297 [BLOCK TIPO 10127 X4.93X 114 10 28972 0.16% 99.63% (¢
BLOC-002143 [BLOCK TIPO 10127 X4.05 X1.42 10 17421 0.10% 99.72% c
BLOC-000528 [BLOCK, 1.27 X4.85 X 1.02 MTS,ECO 10 17141 0.09% 99.82% c
BLOC-003625 [BLOCK TIPO 28 1.27 X5.08X1.03 28 7284 0.04% 99.86% c
BLOC-001320 [BLOCK TIPO 10127 X5.1X 1.08 10 6135 003% 99.89% c S03%
BLOC-000330 [BLOCK,1.27X1.04X5.10, INSAD 20, WIESE | 20 4376 0.02% 99.92% c
BLOC-000721 |BLOCK INSULT KURTZ21B 497 X127 X | 32 4340 002% 99.94% c
BLOC-027928 [BLOCK TIPO 12127 X5.15X 131 10 2859 0.02% 99.96% c
BLOC-001949 [BLOCK TIPO 10,1.27X4.90X1.42 10 2676 001% 9997% c
BLOC-000512 [BLOC 1.27X5.07X 104, INS AD 24 2044 001% 99.98% (¢
BLOC-027927 [BLOCK TIPO 12127 X5.15X 139 12 1464 001% 99.99% c
BLOC-002077 [BLOCK TIPO 10,1.27X5.12X1.50 10 1430 001% 100% c
BLOC-002233 [BLOCK TIPO 16 1.27 X459 X 1.54 16 290} 0.00% 100% [
BLOC-000529 [BLOCK FIDE, 127X 497X 104 MTS,INSN| 10 0.4¢| 0.00% 100% c
BLOC-000010 [BLOCK, 1.27X104X5.10, INSAD 24KG,WIE| 10 o 0.00% 100% c
BLOC-000505 [BLOC 1.27X5.07X 104, INSN 10 o 0.00% 100% c
BLOC-000513 | ASIGNAR AHERMOSILLO 10 o 000% 100% c
BLOC-000914 |BLOC, 127X 5.63X 127 MTS,ECO, HMO| 10 ol 0.00% 100% C

TOTAL GENERAL 18117339 | 100% 100%

La tabla 3 se aprecian los resultados generales sobre el analisis
de clasificacion ABCanteriormente realizado, donde presenta
la cantidad de articulos de cada grupo, el porcentaje que estos
representan, asi como también el porcentaje de volumen de
produccién que abarcany suacumulado.

TABLA 3. RESULTADOS GENERALES DEL ANALISIS DE
CLASIFICACION DE INVENTARIO ABC

% Clasificacion No. Art. % Art. % Vol. de prod. % Acum.
Tﬂ%_ 5 1351% 78.34% 78.34%
@_ 6 16.22% 16.63% 94.97%

95%-100% 26 70.27% 5.03% 100%
Total 37 100% 100%

De acuerdo conlos resultados presentados en la tabla anterior,
se observa que el 13.51% de los articulos del inventario
representan el 78.34% del volumen de produccion total
(Clasificacion A, color verde); el 16.22% de los articulos del
inventario corresponde el 16.63% del volumen de produccion
total (Clasificacion B, color azul) y finalmente, el 70.27% de
los articulos del inventario abarca Unicamente el 5.03% del
volumen de produccidn total (Clasificacion C, color naranja).
La figura 2 muestra el grafico de Pareto de la clasificacion ABC
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considerando los porcentajes de articulos del inventario y el
valor que estos representan obtenidos anteriormente

100% 94.97% _100%
. 78.34%
o 80%
I+
=
B
£ 60%
[}]
©
S 40%
E
=
S
$ 20%
=~
0%
13.51% 16.22% 70.27%

% Articulos en inventario
Figura 2. Diagrama de Pareto: Clasificacion ABC del inventario.

Distribuir el inventario basado en la metodologia SLP
considerandoel anélisis ABC

Una vez realizada la clasificacion de inventarios ABC para
identificar los articulos de mayor volumen de produccién, se
procedi6 establecer la distribucion del inventario de produccion
en procesoen los almacenes quedispone la empresa, basadoen
la metodologia SLP de Muther.

Se tom6 como base la escala descendiente conelorden de las
cinco vocales establecidapor Muther para determinar el grado
derelacion de los articulos delinventario en proceso. La tabla
4., muestra la listade relacion de los articulos delinventario y
el valorde su cuantificacion.

TABLA 4. LISTADE RELACION ENTRE ARTICULOS DEL
INVENTARIO Y SU CUANTIFICACION

Codigo Proximidad Color No. de lineas
A Absolutamente necesaria Rojo 4 rectas
E Especialmente importante Amarillo 3rectas
| Importante Verde 2 rectas
(o} Ordinario Azul 1 recta
U Sin importancia -— -
X No recomendable Marrén Zigzag

La figura 3 muestraelgradode relacion que deben detener los
articulos del inventario en proceso. Cabe mencionar que fue
generado en conjunto con el encargado de produccion
considerando los diagnoésticos establecidos en la fase Il y la
clasificacién de inventarios ABC realizada anteriormente.

Para hacerel analisis de grado de relaciénde proximidad mas
simplificado, se unificaron todos los articulos de clasificacion
“C” (color naranja) y se optd por considerarlo como una sola
categoria (12). Los articulos en color verde pertenecena la
clasificacién “A”, y los que estan en color azul como
clasificacién “B”.

No. No. de parte

DRy
cogess”
R
"

IR
RS
638
RS

12 Articulos "C"

<

Figura3. Grado de relacion de proximidad de los articulos del inventario en el
almacén de produccion en proceso

Ya establecido elgradode relacion de proximidad que debe de
existir entre los articulos del inventario en el almacén de
produccién en proceso, se procedid a elaborar el diagrama
relacional que se presentaen lafigura 4, con el fin de ordenar
de forma parcial y visualizar el nivel de cercania que debe de
haber entre estos, esto es con la finalidad de tener una idea
preliminar y un punto de partida sobre la ubicacion definitiva
que tendrian cada uno de los articulos del inventario en los 3
almacenes en proceso quedispone laempresa.

WIP1 e Wwip 3

2] 2

| 1 ] 3

; 8 12 |} | T X

i 5 ] | Y

! g 6 11
Cédigo de lineas i ” ||
i = 7 [ 9 10
S I WIP 2

Figura4. Diagrama relacional de proximidad de los articulos en el almacén de
produccién en proceso

El diagrama relacional de proximidad anteriormente presentado
permiti6 tener unavisualizacion previa sobre la ubicacién que
tendria el inventario dentro del almacén. La informacion
anterior fue tomada como referencia para establecer la
distribucién definitiva del inventario dentro de los almacenes
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de produccidénen proceso la cual se muestraen lafigura5.Los
recuadros en color verde corresponden a los articulos de
clasificacidon A; el colorazulrepresentaa los que pertenecena
la clasificacién B, y finalmente, el recuadro en color naranja
representaa todos los articulos que pertenecen a la clasificacion
C. Los articulos de clasificacion A son los mas demandantes en
cuestion de volumen de produccion, por lo tanto, requieren
mayor cantidad deespacioen elalmacén.

WIP 3

Almacén de materia
Areade prima
produccién

de corte.

Area de
embarque

Area de reposo
materia prima

Area de
trituracion

ofpsed

elseq

Area de produceién de
Insulpanel

Offcinas de
produccién

oliised

ofiiseg

Areade
embarque

Figura5. Distribucion definitiva del inventario en los almacenes de
produccion en proceso

Ya establecida la ubicaciéon que tendrian los articulos del
inventario enproceso, se procedié a hacer la distribucion fisica
del inventario en cada uno de los almacenes correspondientes,
tomando como base el andlisis realizado anteriormente, en
donde los materiales se ordenaron por fecha, es decir, se
acomodaronde izquierda a derecha los articulos mas antiguos
dentro del almacén a los mas recientes, esto fue con la finalidad
de identificar a los articulos que mayor tiempo tienen
almacenadosy para quesean los primeros en salirunavezque
se pusiera en marcha la aplicacion dela estrategia PEPS.

La tabla 5 muestra un resumen de la ubicacién del inventario
dentro delos almacenes.

TABLAS. UBICACION DE LOS ARTICULOS DEL INVENTARIO EN

LOS ALMACENES
No. No. de parte WIP No. No. de parte WIP
1 BLOC-003619 2,3 7 BLOC-000780 2
2 BLOC-002011 2,3 8 BLOC-001290 1
3 BLOC-002110 2,3 9 BLOC-002107 2
4 BLOC-002109 1 10 BLOC-002750 2
5 BLOC-000504 1 11 BLOC-000502 2
6 BLOC-000527 2 12 Articulos “C” 1

Crear unaestrategiaPrimeras Entradas Primeras Salidas
La creacidn de la estrategia PEPS consistié primeramente en
disefiar un sistema de coordenadas en el WIP 1 considerando
sus dimensionesy capacidad de almacenamiento con el fin de
definir como seria la ubicacion de cada uno de articulos que
sean ingresados y visualizar como seria el flujo de los
materiales en las entradas y salidas una vez que estuviera puesto
en marcha, tal y como se muestra en la figura 6. Cabe sefialar
que cada celda mostradaen la figura representa unarticulo.

SISTEMA DE COORDENADAS WIP 1

7 8 % W ou oW oW oW WD MW O®N DB MDD NP EDH WD W NS NDE

T 1 3 43 ¢ 7 83 B EEEEE EE R E EE R E R R EE R R

Figura 6. Sistemade coordenadas en WIP 1

Una vez disefiado el sistema de coordenadas y visualizado
como seria el flujo de materiales, se adquirieron calcomanias de
uso rudoy secolocaronen el contornodel piso, tomando como
referencia la figura anteriormente presentada. De forma
simultanea, seadquirié unpizarréncon el disefio del sistema de
coordenadasen WIP 1taly como se muestraen la figura 7.

CONTROL DE ENTRADA Y SALIDA DE
BLOQUES EN ALMACEN (WIP 1)

12 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 2 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 3 38

& FANOSA

............

»ONODER A= =T mOawD

T 2 3 a4 5 6 7 8 9 1011 1213 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 7 38

Figura7. Pizarrén de control de entrada y salidade materiales en WIP 1

El funcionamiento de esta estrategia consiste en que el
materialista responsable de ingresar los articulosal WIP 1,con
ayudadeunmarcador escribaen la parte superior delaceldael
numero de parte delarticulo y en la parte inferior dela celda la
fecha que ingresaronalalmacén en la celda que el articulo fue
colocado dentro del almacén considerando el sistema de
coordenadas plasmado en el piso con calcomanias de usorudo
como se muestraen lafigura 8.

i No.de | 2 3
{ porte |
2109~
A 8-3-22
B
C

Figura8. Ejemplo de funcionamiento del pizarron aplicando la estrategia
primeras entradas primeras salidas basado en el sistema de coordenadas.

Para la salida de los articulos, el materialista responsable de
transportar los materiales del almacén hacia las &reas de
produccidn, antes de retirarlos debe de consultarel pizarron e
identificar los articulos de mayor antigtiedad, posteriormente se
traslada hacia la coordenada del articulo deseado donde se
encuentra ubicado, lo toma y lo transporta hacia el area de
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produccion correspondiente. Finalmente, una vez retirado del
almacén, el materialista debe de borrar la informacion de la
celda del pizarron dondeelarticulo estaba ubicado.

Asignar a un encargado del almacén para que mantenga
orden, controle el inventarioy coordine laentraday salida
de materiales

Adicionalmente, se gestiond con la gerencia de laempresa para
establecerauna persona que estuviera encargado delalmacén
de proceso y asegurarse de mantener un orden, controle el
inventario y coordine tanto las entradas de materiales hacia el
almacén y las salidas hacia las areas correspondientes de
produccion.

Elaborar formato de control internodel inventario

Se disefi¢ unformato con el fin de mantener un control interno
del inventario en cuanto a entradas y salida de los materiales,
para visualizar y mostrar transparencia de forma general la
cantidad de inventario que se tiene sobre cada articulo en el
almacén. Dicho formato se elaboré en conjunto con el
encargado de producciény fue puesto en marcha cuando se
asigné ala persona que seria asignado en el almacén para
mantener orden y controlar el inventario. El funcionamiento de
este formato consiste endescribir en la parte superior el niimero
de parte delarticulo y a la familia que pertenece. Despuésenla
primera columna, se debe deescribirlafechaenlaquesevaa
realizar la operacién correspondiente de entrada o salida del
inventario. En la segunda columna sedebede anotar la cantidad
de articulos que ingresaron al almacén, o en caso de serun
egreso se debe deanotar en laterceracolumnaque es desalida.
Luego, en la cuarta columna sedebe de escribirel balance del
inventario enexistencia después de haber realizadoelingresoo
egreso. Posteriormente, en la quinta columna se debe de
registrar el nombre de la persona responsable que realizé tal
actividad. Finalmente, en la Gltima columna se escribe el
ndmero de orden generado por el sistema para realizar las
operaciones correspondientes de entraday salida. El formato se
muestraen lafigura9.

CONTROL DE INVENTARIOS

P/N
FECHA |ENTRADA |SALIDA |BALANCE |RESP. |[#ORDEN

Figura9. Formato de control interno del inventario

Entre otras de las actividades que se han realizado
adicionalmente a los anteriores y que auln estan en proceso se
encuentran las siguientes:
o Instalar controles visuales para identificacion de los
materiales.
o Establecer valores mdximos y minimos en el
inventario.
e Entrenaralpersonalen 5S’s.
e Documentar el procedimiento operativo delalmacény
modificar los procedimientos existentes en caso de
requerirse.

V. RESULTADOS Y DISCUSION

Entre los resultados mas destacados que se obtuvieron, fue el
conceptode inventario deteriorado, del 100% del inventario en
proceso que disponia la empresa inicialmente,
aproximadamente el 60% de este se encontraba degradado.
Después de las modificaciones realizadas, hubo una reduccion
significativa del 50% del inventario deteriorado, estoes debido
a que se desarroll6 una estrategia PEPS que permite agilizar el
flujo de materiales, haciendo que los articulos que ingresaron
primero al almacén sean los primeros en salir, evitando asi la
acumulacién y degradacion del inventario rezagado.

Por otra parte, otro concepto pertinente fue el tiempo promedio
de salida de los articulos del inventario que son del area de
Insulpanel, caberecordar queestos articulos debende tener 14
dias de reposo en el almacén para que puedan ser empleados,
antes de las modificaciones duraban aproximadamente poco
mas de 30dias de reposo para darle salida a produccién. Ahora,
el tiempo de reposose redujo hasta 15 dias, es decir, hubo una
reduccion del 50% en el tiempo de salida hacia el area de
produccionde Insulpanel.

Finalmente, también hubo beneficios sobre el concepto de
espacioen el WIP 1, durante largos periodos de tiempo siempre
estuvo ensutotalidad de disponibilidad de espacio de 1438 m?,
tanto que enocasiones estaba saturadala entradaal almacén de
bloques. Después de las mejoras, se tiene una ocupacion de
espacio aproximada a los 865 n?, habiendo una liberacion de
espacio de 573 m2 en el WIP 1, lo cual permiti6 tener mayor
espacio paramaniobrary realizar las actividades operativas
dentro delalmacén.

VI. CONCLUSIONES

A través de un sistema de gestion de inventarios en el
almacén es posible establecer estrategias, controles vy
procedimientos internos que permiten lograr los objetivos
operativos del almacén, y agilizar el flujo de materiales,
contribuyendo directamente al cumplimiento de los planes de
produccion.

El deterioro de los materiales perecederos evidentemente
es uno de los principales problemas que afectan a las
organizaciones industriales y comercializadoras entérminos de
cumplimientos de los compromisos adquiridos por la misma
empresa, por lo que es importante gestionar los inventarios
adecuadamente y trabajar mediante la ejecucién de una
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estrategia PEPS, de manera que permita agilizar el flujo de
materiales y asireducir sudegradacion. Es porello, que a pesar
de la naturaleza del proceso de producciony por las grandes
dimensiones de los materiales, es posible llevar a cabo una
estrategia PEPS por medio de laimplantaciénde unsistema de
coordenadas y controles visuales dentro del almacén, ya que
permite coordinar el flujo de los materiales, mayor
rastreabilidad e informacion sobre su ubicacion, eldia en que
fueron ingresados, entre otra informacion de caracter
pertinente.

Asimismo, se pretende establecer valores maximos y
minimos para los articulos del inventario enproceso conelfin
de mantener un equilibrio para el manejo de estos, es decir,
tener el inventario suficiente para abastecer la demanda de
produccién evitando acumulaciones excesivas de inventario
mediante el calculo de las cantidades de cuantoy hasta cuando
pedir.

Finalmente, es importante contar con una adecuadagestion
deinventariosy un agilflujo de materiales dentro del proceso
de produccion, mas cuando se habla de articulos que se
degradan con el paso del tiempo, porque a través de una
interrupcion afecta de forma significativa todos los
compromisos contraidos por la misma empresa y a los
elementos que participan en la cadena de suministro, y ademas
facilita la planeacidn de los movimientos auxiliando durante la
ejecucion de las operaciones y actividades, teniendo como
objetivo incrementar la productividad, minimizar los costos
operativosy reducir los tiempos de entrega.
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