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Acto inseguro

Adiestramiento

Almacén

Almacenaje

Capacitacion

Embalaje

Empaque

Foda

GLOSARIO

Cualquier actividad realizada de forma inadecuada

dentro de un area laboral.

Accion que permite desarrollar los conocimientos y

habilidades en el desempefio de una labor.

Lugar fisico especialmente asignado para el

almacenaje de mercancias.

Accion o efecto de guardar.

Accion de proporcionar conocimientos y habilidades

para el desarrollo de una labor.

Accion de envolver un objeto que ya posee un previo

empaque.

Material que forma la envoltura de un objeto

especifico.
Metodologia de estudio de la situacion de una

empresa representando sus fortalezas,

oportunidades, debilidades y amenazas.
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Incidente

Item

Layout

Organigrama

Pasillo

Shipping List

Stock

Will Call

Es cualquier dafio ocasionado materialmente por una

condicién o acto inseguro.

Nombre que recibe cada linea correspondiente a un
namero de parte o producto dentro de un shipping

list.

Representa la distribucion fisica de un espacio

determinado dentro del almacén.

Es el grafico que representa la jerarquia de puestos

de una empresa.

Es el espacio fisico entre racks, estanterias y

gabinetes.
Documento que detalla la lista de repuestos
correspondientes a un pedido para su extraccion,

facturacién y despacho al cliente externo o interno.

Es la cantidad de inventario fisico de los diferentes

tipos de repuestos o productos en el almacén.

Lugar asignado para el almacenaje temporal de los

repuestos solicitados por un cliente y/o sucursal.
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RESUMEN

GENTRAC S.A. empresa subsidiaria de la corporacién Ferreycorp del
Peru, es lider en la representacion de la marca CATERPILLAR en Guatemala
desde el aiflo 1964, siendo su actividad industrial la venta y arrendamiento de
magquinaria pesada para construccion y/o movimiento de tierras, y la diversidad

de repuestos para la distinta maquinaria que ofrece.

Debido al incremento del stock y el incremento en las actividades
operativas en cada area, se han determinado problemas de la organizacion y
pedida de la trazabilidad de los repuestos o productos que se trabajan en cada
area operativa, siendo estas recepcion de aéreos, reposicion de inventarios,
repuestos re-manufacturados Reman y empaque; asi mismo el espacio fisico
en bodega no se encuentra distribuido acorde a las operaciones que realiza
cada area operativa, muestra de ello es no tener un espacio designado para el
proceso de empaque de los repuestos, misma que se encarga del envié de

repuestos a los diferentes clientes y sucursales.

Para la solucibn a la problematica, primeramente se desarrolla la
reorganizacion de las areas operativas, realizando un diagrama de relaciones
de cercania e importancia, tomando como punto base para la reorganizacion el
andén de carga/descarga en bodega; para el area de recepcion de aéreos se
establece un espacio de 28 metros cuadrados y se propone un rack dinamico
para el trabajo continuo de la mercaderia; para el area de reposicion de
inventarios se establece un area de 109,22 metros cuadrados con la
implementacion de transportadores de rodillos a gravedad para mantener un

flujo continuo de la mercaderia.
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Para el area de REMAN se establece un espacio de 48,6 metros
cuadrados mejorando el espacio asignado anteriormente; y en la reorganizacion
del area de empaque se establece un espacio de 30,96 metros cuadrados

asignando en el mismo lugar los diferentes Will Call de sucursales.

Asi mismo, se reorganiza e implementa el equipo de almacenamiento
existente asi como el nuevo, siendo estos racks, estanterias y gabinetes; estos
altimos son reorganizados con los nuevos en modulos o secciones a dos
niveles, formando mini mezzanines de gabinetes, aprovechando el espacio
fisico en bodega; los racks actuales en buen estado son reutilizados y se
instalan los nuevos formando pasillos o tramos de racks, enumerandolos o
nombrandolos como Rack A, Rack B, Rack C, Rack D, Rack E, Rack F, Rack
G, Rack H, Rack J, utilizando los Racks E y F para almacenamiento de
lubricante y herramienta de corte, el Rack H para el almacenaje de baterias y el
Rack J para el almacenamiento de llantas. Para el almacenaje de las cuchillas y
herramienta de mayor longitud se disefi6 el rack Cantiléver.

Se desarrolla la produccion mas limpia en el area de llenado de baterias
asignando un espacio adecuado para realizar la operacién, asi mismo se
propone la reutilizacién de bolsas plasticas desperdiciadas en cada una de las

areas operativas.

Con la reorganizacion de las areas operativas se realizo el diagnéstico de
las necesidades de capacitacion, desarrollando un plan anual para dar a
conocer las nuevas formas de trabajo en cada una de las areas operativas; asi
mismo se realizO la capacitacion e induccion de los nuevos equipos de

almacenamiento y la nueva codificacion de almacenaje al personal de bodega.
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OBJETIVOS

General

Reorganizar las principales areas operativas y equipo de almacenamiento
recomendado por CATERPILLAR, mejorando el control de inventarios en

bodega.

Especificos

1. Establecer la ubicacion estratégica de cada una de las areas operativas
para el mejoramiento de la recepcion y envio de repuestos.

2. Establecer el espacio fisico adecuado para las areas operativas.

Realizar la distribucién estratégica del nuevo equipo de almacenamiento
(gabinetes, racks, estanterias o bins).

4. Realizar la modificacion actual de los tubos de almacenamiento de
mangueras hidraulicas para el aprovechamiento del espacio fisico y
altura de bodega, para abastecer el stock ubicado en gabinetes.

5. Realizar la codificacion de localizacion y almacenaje en la nueva
distribucion del equipo de almacenamiento.

6. Establecer las condiciones adecuadas y espacio fisico adecuado para el
area de llenado de baterias y establecer, asi mismo la reutilizacion de
bolsas plasticas desechadas en las areas operativas.

7. Desarrollar un plan de capacitacién de acuerdo a la reorganizacion de las
areas operativas y verificar las necesidades de capacitacion del personal
en temas importantes dentro de bodega.
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INTRODUCCION

GENTRAC S.A., es una empresa que tiene como actividad productiva a
nivel industrial la venta y arrendamiento de maquinaria pesada y liviana
CATERPILLAR y venta de repuestos para el equipo ofrecido, misma que tiene
la representacion exclusiva de la marca en Guatemala desde 1964, siendo una
empresa subsidiaria de la corporacion Ferreycorp lider en la importacion de
bienes de Capital en Peru.

Este trabajo consiste en la aplicacion de las diferentes estrategias acordes
a la reorganizacion de las areas operativas y la distribucion del equipo de
almacenamiento recomendado por Caterpillar. Para ello se desarrolla este
documento en cuatro capitulos que dan solucién a la probleméatica. En el
primero se detalla la informacion general de GENTRAC vy la industria en la cual
realiza sus operaciones.

El segundo capitulo corresponde a la fase técnico profesional y en el cual
se detalla el diagnostico de la situacion actual de cada una de las éareas
operativas, el tipo de equipo de almacenamiento actual y las cantidades
respectivas, asi mismo la codificacién utilizada para la localizacion de
repuestos. En los siguientes apartados se realiza la reorganizacion estratégica
de las éareas operativas, asignando el espacio adecuado en bodega y la
distribucién del equipo de almacenamiento. Esto es detallado en layout’s que
grafican el espacio fisico disponible en bodega.

En el tercer capitulo se realiza el estudio aplicable en la produccién mas
limpia en el analisis de desperdicios de bolsas plasticas y asi poder establecer
el espacio adecuado en el area de llenado de baterias, en el manejo de

electrolito a base de acido sulftrico.
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En el cuarto capitulo se desarrolla un plan de capacitaciones y
adiestramientos respecto a las mejoras realzadas con el equipo de almacenaje

y areas operativas en bodega.
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1. GENERALIDADES DE GENTRAC S.A.

1.1. Descripcion de la empresa

GENTRAC es una empresa dedicada a la representacion de la marca
CATERPILLAR desde el afio 1964 en el territorio guatemalteco, contribuyendo
al desarrollo del pais. En enero de 2010 se convierte en subsidiaria de
Ferreycorp, corporacion lider en importaciones de bienes de capital en Peru.

Perteneciendo a Ferreycorp asegura el liderazgo en Guatemala teniendo
presencia en Teculutan Zacapa, Morales Izabal, Quetzaltenango y en la ciudad
capital, ofreciendo un respaldo completo en repuestos y servicios para todos los

productos Caterpillar.
1.2. Mision

“Ser la mejor soluciébn en equipos, respaldo al producto y opciones

financieras, trabajando en conjunto con nuestros clientes.”
1.3. Visién

“Ser los mejores en proporcionar soluciones a nuestros clientes y

satisfaccion a nuestros empleados, con solidez financiera.”

! Gentrac. http://www.gentrac.com.gt/nosotros/historia. Consulta: enero 2016.
% Gentrac. http://www.gentrac.com.gt/nosotros/mision-vision-y-valores. Consulta: enero 2016.
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1.4. Valores

o “El cliente es primero

o Integridad y honradez

o Respeto por otros y el ambiente
o Profesionalismo

o Trabajo en equipo

o Innovacion.

. Creatividad’3

1.5. Repuestos y servicios que ofrece

GENTRAC S.A., como principal actividad industrial tiene la venta y
arrendamiento de maquinaria pesada y liviana, teniendo presencia en la
construccion de carreteras, movimientos de tierra, desarrollos inmobiliarios,
ofreciendo también Plantas Eléctricas, Motores Marinos, Motores Industriales,
Motores Vehiculares, Montacargas; asi como toda la gama de productos

Caterpillar.

Teniendo el soporte al producto de repuestos para la diferente maquinaria
de CATERPILLAR, siendo algunos de estos filtros, mangueras, acoples,
tornillos, motores y demas linea de repuestos y servicios. GENTRAC S.A., en
Guatemala tiene la distribucion de la variedad de lubricantes MOBIL vy, en el
mercado de llantas, la representacion de la marca MICHELIN, especialmente

para el sector industrial.

® Gentrac. http://www.gentrac.com.gt/nosotros/mision-vision-y-valores. Consulta: enero 2016.
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1.6.

Batres, 54-41 zona 12.

Ubicacion de la empresa

GENTRAC S.A. se encuentra ubicada al final de la Calzada Aguilar

Figura 1 Ubicacion de GENTRAC S.A
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Fuente: Google Maps

https://www.google.com/maps/place/Gentrac+Guatemala+Zona+12+Villa+tNueva/@14.568106,-
90.573367,15z/data=!4m5!3m4!1s0x0:0xd8167eac7ce24389!8m2!3d14.5681063!4d-

90.57336717?hl=es. Consulta: enero 2016.



1.7. Estructura organizacional

GENTRAC S.A., posee una estructura organizacional de tipo funcional,
teniendo la caracteristica de estar dividido por departamentos, dirigidos cada

uno por un gerente y un director de departamento.

La jerarquia manejada es de tipo vertical debido a los diferentes niveles
de autoridad, de gerente a director o jefe de departamento y subordinados,
reflejando una comunicacion vertical. El clima organizacional y la cultura estan
basados en los valores principales: trabajo en equipo y el respeto por otros y el

ambiente.

Entre los departamentos de la empresa pueden detallarse los siguientes:

o Direccién General: es el area encargada dirigir las actividades, organizar
y establecer responsabilidades a cada uno de los departamentos.

o Recursos Humanos: &area que controla y organiza toda actividad
referente a la administracion del personal que labora en la empresa,

como contrataciones, pagos de sueldos y capacitaciones del personal.

o Financiera y Administrativa: se encarga de llevar toda la actividad
econdmica de la empresa como gastos, inversiones y costos que se

generan en cada area.

o Soporte al producto: se dedica a la administracion de los departamentos

de servicios, contabilidad de servicios y los distintos talleres.



o Logistica: esta area se encarga de la planeacién, organizacion y
delegacion de responsabilidades a los distintos departamentos
relacionados con el area, tales como transporte, bodega, inventarios,
importaciones y el programa REMAN.

o Ventas y alquileres: organiza, planifica y delega responsabilidades a los
distintos departamentos a su cargo como marketing, mineria y

agregados, y alquileres de maquinaria.

o Lubricantes: encargado de controlar las demandas de los distintos

lubricantes, distribucion y mercadeo de los mismos.*

La siguiente figura muestra el organigrama de la estructura organizacional

de la empresa:

* Informacién proporcionada por el departamento de RRHH. Consulta: marzo 2016.
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Organigrama general

Figura 2.
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2. FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL.
REORGANIZACION DE AREAS OPERATIVAS Y EQUIPO DE
ALMACENAMIENTO EN BODEGA

2.1. Diagnostico de la situacién actual

En bodega se encuentran las siguientes areas operativas: recepcion de
aéreos (pedidos que ingresan con especificacion via aérea), reposicion de
inventarios, empaque, llenado de baterias, producto remanufacturado
(REMAN), almacenaje de llantas y los diferentes Will Call (repuestos en espera

de entrega).

Debido a la ubicacion fisica en bodega y al espacio fisico asignado a estas
areas se han tenido pérdidas de repuestos, tardanza en el despacho de
repuestos al cliente o envios a sucursales, traslape de repuestos trabajados y
no trabajados por el escaso espacio fisico asignado a recepcién de aéreos, lo

gue permite no tener un control adecuado de sus repuestos.

Se han identificado incidentes de derrame de acido de bateria al no tener
un area especifica y adecuada para trabajar esta operacion, el almacenaje de
llantas no se realiza adecuadamente para el manejo manual, lo que ha
provocado condiciones inseguras y algunos incidentes. También se ha tenido
inconvenientes con el traslape de repuestos nuevos con los usados, por no
tener el espacio necesario y tener cerca el almacenaje de repuestos nuevos y

usados respecto al area de producto remanufacturado (REMAN).



Entre los problemas relacionados de forma general a lo anterior, se

observaron los siguientes:

En area de recepcion de aéreos el espacio fisico asignado no es
suficiente para la cantidad de repuestos que se reciben periddicamente,
provocando pérdida o tardanza en el seguimiento de un repuesto en
particular.

o En area de reposicion de inventarios se tiene area delimitada en piso
frente a racks, obstruyendo la extraccion de repuestos, aumento en la
demanda de repuestos por parte de los clientes, lo que provoca
saturacion de repuestos en area asignada.

o En area de empaque, debido a la demanda de los clientes, la cantidad de
cajas empacadas superan el espacio asignado, ya que actualmente solo
se tiene delimitada un area en piso frente a un rack que contiene
lubricante, obstruyendo la extraccion de este producto y causando algun
intercambio de mercaderia a otro destino por el escaso espacio fisico.

o Will Call, estos se encuentran retirados de las areas de empaque y
recepcion de aéreos, quienes generalmente ubican o extraen repuestos
para algun cliente especifico, o bien alguna sucursal.

o En area REMAN no se tiene el espacio adecuado para almacenar los
repuestos usados trabajados y en espera de ser trabajados, la misma
esta alejada del andén de carga y descarga.

o La operacion de llenado de baterias no tiene un lugar designado ni las
herramientas necesarias para asegurar la salud y seguridad ocupacional
del personal.

o El almacenamiento de herramienta de corte esta ubicado en patio a la
intemperie provocando el deterioro por lluvia.

o El almacenamiento de llantas no es de forma segura para la extraccion y

manipulacion manual.



2.1.1. Anélisis FODA

Fortalezas:

o Principal distribuidor de la marca Caterpillar en Guatemala.

o Maquinaria nueva y usada disponible para venta y arrendamiento.

o Personal interno calificado para capacitaciones.

o Cartera desarrollada de clientes.

o Stock completo para la maquinaria Caterpillar ofrecida.

o) Talleres equipados con tecnologia adecuada y personal altamente
calificado.

o Amplio espacio fisico en bodega para repuestos.

o) Capital de inversion.

o) Distribuidor de lubricante Mobil y llantas Michelin en Guatemala.

Oportunidades:

o Nuevos proyectos de infraestructura y mineria a nivel nacional.

o Inversion publica en hidroeléctricas.

o La competencia no posee personal calificado y capacitado en los

productos Caterpillar.



Debilidades:

o Personal en bodega no capacitado.

o Cantidad escasa de equipo de almacenamiento para repuestos
pesados.

o No se tiene area adecuada para almacenaje de llantas, lubricantes

y herramienta de corte.

o Areas operativas no distribuidas estratégicamente y sin espacio
fisico adecuado asignado para sus operaciones en bodega.

o) En el control de inventarios se incumple en mantener los

repuestos en la ubicacion correcta y/o exacta.

Amenazas:

o Aumento de la competencia en similitud de productos ofrecidos.

o Manifestacion y cierres de proyectos por explotacion minera.

o Reduccién de presupuesto nacional para inversion en
infraestructura.
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F

igura 3.

Matriz FODA

LISTA DE FORTALEZAS

LISTA DE DEBILIDADES

F1. Principal distribuidor de la marcal
Caterpillar en Guatemala.

F2. Maquinaria nueva y usada
disponible para venta y arrendamiento.

F3. Personal interno calificado para]
capacitaciones.

F4. Cartera de clientes desarrollada.

F5. Stock completo para la maquinaria|
Caterpillar ofrecida.

F6. Talleres equipados con tecnologial
adecuada y personal altamente
calificado.

F7, Amplio espacio fisico en bodegal
para repuestos.

F8. Capital de inversion.

F9. Distribuidor de lubricante Mobil vy
llantas Michelin en Guatemala.

D1. Personal en bodega no capacitado.
D2.CCantidad escasa de equipo de
almacenamiento para repuestos pesados.

D3. No se tiene area adecuada para almacenaje
de llantas, lubricantes y herramienta de corte.

D4. Areas operativas no distribuidas
estratégicamente y sin espacio fisico adecuado
asignado para sus operaciones en bodega.

D5. En el control de inventarios se incumple en
mantener los repuestos en la ubicacién correcta
ylo exacta.

LISTA DE OPORTUNIDADES FO (Maxi-Maxi) DO (Mini-Maxi)
O1. Nuevos proyectos de infraestructura y|1. Fortalecer la capacitacion y|1. Fortalecer los programas de capacitacion al
mineria a nivel nacional. especializacion  del  personal  de|personal de bodega.

02. Inversion publica en hidroeléctricas.

03. La competencia no posee personal
calificado y capacitado en los productos
Caterpillar.

capacitacion y soporte de los productos
Caterpillar.

2. Fortalecer la estrategia de almacenaje de
repuestos para aumentar la calidad del producto.

LISTA DE AMENAZAS

FA (Maxi-Mini)

DA (Mini-Mini)

Al. Aumento de la competencia en similitud
de productos ofrecidos.

A2. Manifestacion y cierres de proyectos por|
explotacion minera.

A3. Reduccién de presupuesto nacional para
inversion en infraestructura.

1. Trabajar estrategia de fidelidad del
cliente ofreciendo las alternativas de
los productos Caterpillar.

1. Reorganizacion estratégica de las areas
operativas y espacio fisico en bodega para
brindar un servicio de calidad.

2. Establecer el equipo de almacenaje adecuado
para lubricantes, llantas y herramienta de corte.

3. Mejoramiento del Control de inventarios
cumpliendo con mantener los repuestos en la
ubicacién correcta y cantidad correcta para
satisfacer la necesidad del cliente.

Fuente: elaboracion propia.
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2.1.2. Arbol de problemas y objetivos

Para realizar el andlisis de las causas que afectan al no tener ubicadas
adecuadamente las areas operativas con el espacio fisico adecuado y los
problemas antes mencionados, se desarrolla el arbol de problemas y objetivos
detallado en la figura 4 y 5.

12



Arbol de problemas

Figura 4.
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Arbol de objetivos

Figura 5.
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2.1.3. Ubicacién actual de é&reas operativas y equipo de

almacenamiento en bodega

En la figura 6 muestra la ubicacion actual del equipo de almacenamiento
gabinetes, racks y estanterias o bins. Estas Ultimas se encuentran en area de
mezzanine, de la misma manera se identifica el lugar en donde actualmente se
tienen establecidas las areas operativas reposicion de inventarios, recepcion de
aéreos, REMAN, empaque y los diferentes Will Call utilizados para el
almacenaje de repuestos en espera de entrega a clientes especiales,

sucursales y pedidos de taller.

Estos se enumeran en la figura de la siguiente manera:

Area de gabinetes y mezzanine de estanterias o bins
Area de racks

Area de recepcion de aéreos

Area de empaque

Area de reposicion de inventarios

Area REMAN

Area de repuestos de taller y Will Call de taller

Area de Will Call de clientes especiales

© 0o N o o b wDdhPRE

Area de almacenaje de llantas
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Figura 6.

Plano actual de bodega
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Fuente: elaboracion propia.
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2.1.4. Areas operativas

Se identifica como area operativa a toda aquella que tiene las actividades

de procesar, almacenar y servir los productos o repuestos ofrecidos.

2.1.4.1. Areas de entrada

Estas areas son la involucradas en recibir los productos o repuestos para
abastecer el stock en bodega y los productos especificos de los diferentes

clientes, internos o externos.

o Area de producto remanufacturado (Reman)

En esta area se almacenan todos los repuestos usados que ingresan a
bodega por venta de un repuesto nuevo remanufacturado, estos son
inspeccionados y calificados de acuerdo a criterios de aceptacion de Caterpillar
para luego ser exportados a la fabrica de remanufacturacion de Caterpillar en
EEUU.

La siguiente figura muestra el proceso actual de trabajo en el area de
producto remanufacturado (REMAN).
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Figura 7.

Diagrama de flujo actual de &rea REMAN

) ;”
N/

[

R aso=e

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES

Empresa: GENTRAC S.A.

Area: Area REMAN

Area de Inspeccién de

piezas

Seleccicnar
repuesto para
inspeccionar

Traslado de repuesto
A banco de inspeccion

Inspeccionar
repuesto,

de acuerdo a criterios
de  aceptacion  de
CATERFPILLAR

Ctorgar  Crédiio v
separar por linea de
inspeccion el repuesio
para su  emvio a
remanufactura a
CATERPILLAR

Colocar en caja con
tanma para ser
empacado v posterior
anvio

Traslado de repuastos
al area fisica asignada
que simula el largo y
ancho del contenedor

Area de almacenaje
de repuestos REMAMN
antes de exportacion

Proceso: Area REMAN

Elaborado por: Adam Carlos

RESUMEN
Figura .. Descripcion Cantidad
Mercaderia entrante/ 2
Almacen
T T
Q Operacion 1
ST ST
./~ ]| Operacién
e 3
N /|| Inspeccion
™ ™
|:> Transporte/traslado 2
ST
Total de actividades 8
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El espacio fisico actualmente utilizado para la operacién de inspeccion,
calificacién, clasificacion y almacenaje de los repuestos usados ocupa un area
de 3,5 x 6 metros cuadrados, y para preparacion de la carga para
posteriormente ser colocada dentro de un contenedor de 40 pies se tiene el
area aterrizada de 2,30 x 12 metros cuadrados. Esta area es controlada por dos
personas, una que trabaja las actividades operativas y el supervisor de dicha

area quien también realiza actividades operativas y administrativas.

Figura 8. Espacio fisico actual en area de producto remanufacturado
(REMAN)
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AREA REMAN

Fuente: elaboracion propia.
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De los problemas encontrados en esta area pueden mencionarse los
siguientes:

o El espacio para la inspeccidon, calificacion, clasificacion y
almacenaje no es totalmente amplio para la cantidad de repuestos
que se reciben para el periodo de exportacion.

o Espacio asignado para la preparacion de carga en el contenedor
es adecuado ya que se organiza de acuerdo al tamario fisico del
mismo, pero no es una buena practica ya que no se aprovecha
correctamente el espacio en esta area.

o Se encuentra alejado del andén de carga y descarga, lo que hace
mas tardado el proceso de carga de contenedores para

exportacion de los repuestos remanufacturados.

Figura 9. Area de producto remanufacturado (REMAN)

Fuente: interior de bodega, GENTRAC S.A. Consulta: abril 2015.
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Para la solucion de estos problemas en esta area se plantea lo siguiente:

o Establecer el espacio fisico adecuado para que las actividades de
la preparacion, inspeccion, clasificacion y calificacion se realice de
forma correcta y segura.

o Eliminar el &rea de distribucion de carga en el espacio que simula
las dimensiones fisicas de longitud y ancho del contenedor,
realizando la distribucion de la carga en racks, aprovechando el
espacio aéreo y el espacio de piso adecuadamente.

o Reorganizar estratégicamente el area respecto al andén de
carga/descarga debido a que se realiza la actividad de recepcion
de repuestos usados y la carga de los mismos en contenedores

para exportacion.

o Area de reposicion de inventarios

En esta area se reciben fisicamente todos los productos o repuestos que
ingresan para abastecer el stock en bodega, los mismos son inspeccionados,

contados y cargados al sistema.

Se tienen asignadas tres personas quienes realizan las diferentes
actividades, una persona encargada de seleccionar, inspeccionar y contar los
repuestos verificando que ingresan las cantidades correctas y el producto
correcto para luego realizar la separacion de los repuestos por area de
almacenaje en bodega, siendo estos racks, estanterias o bins y gabinetes. Las
siguientes dos personas son quienes ingresan los repuestos fisicamente a la
locacion designada en las areas mencionadas, para luego ser cargadas al

sistema.
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En la siguiente figura se muestra el diagrama de flujo del proceso principal

actual de dicha area:

Figura 10. Diagrama de flujo actual de area de reposicion de
inventarios
DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES
Empresa: GENTRAC, S.A. Proceso. Recepcion de stock
Area: Reposicién de inventarios Elaborado por: Adam Carlos

Area de ublcacitn  de
productos de stock

Selecciona caja, y verifica
tarjetas de especificacidn

(<

de cada producto
RESUMEN
Figura . Descripcion ACantidad
Toma producto, verifica
cantidades & ingresa & ;
ok (3 tmwe de Mercaderia entrante/ 2
handheil) Almacen
! AT

Coloca  producios  en
carreta, seglin ubicaciones

de almacenamiento Y. 2
(pasillo y locacion) Operacion

/T ¥
/ /| Operacién
Almacenaje  medios  de K _/ | © g 1
almacenamiento (hins, nspeccion
gabinetes, racks) L
Total de actividades 5

Fuente: elaboracion propia.
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El espacio fisico actualmente asignado para esta area operativa es de 5 x
15 metros cuadrados, donde se ubican las cajas de repuestos para ser
trabajados incluyendo el area de la persona encargada en la seleccion,

inspeccidn, conteo y separacion de repuestos para el ingreso a stock.

Figura 11. Espacio fisico actual de area de reposicion de inventarios

\

AEREOS AREA DE EMPAQUE

REPOSICION DE INVENTARIOS

AREA DE REPUESTOS EN RACKS

Fuente: elaboracion propia.

De acuerdo a la ubicacién actual del area y las actividades que se

realizan, se pueden identificar los siguientes problemas:

o El area se encuentra alejada del area de andén de carga/descarga
donde se recibe los repuestos que ingresan para abastecer stock
en bodega, lo que provoca descontrol en la ubicacion de la
mercaderia en el &rea para ser trabajada.

o La ubicacion actual obstruye la extraccion de repuestos en los
racks, aungque los que se obstruyen contienen repuestos que
pueden ser manejados manualmente, pero no es una forma
adecuada realizarlo de dicha manera ya que debido a la
obstruccion se tienen retrasos en la extraccion y localizacion de

repuestos.
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o Los repuestos separados para ser colocados en las diferentes
areas de almacenamiento son colocados en una carreta, muchas
veces una carreta contiene repuestos que deben ser colocados en
diferentes areas lo que puede causar una confusién y colocar
repuestos donde no corresponden, provocando también el

extravio de los mismos.

Figura 12. Area de reposicion de inventarios

Fuente: interior de bodega, GENTRAC S.A. Consulta: abril 2015.

Para tener un espacio adecuado en esta area y el flujo de las operaciones

sea continuo para el personal, se plantea lo siguiente:
o Reorganizar el area en bodega, tomando en cuenta que debe

estar cerca al andén de carga/descarga debido a que en esta area

se recibe la mercaderia de repuestos constantemente.
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o Implementacion de transportadores dinamicos para un flujo
continuo de la mercaderia, colocando uno directamente para las
cajas de repuestos que ingresan para ser trabajadas y otro
transportador para ubicar los repuestos que ya son
inspeccionados y separados por areas de almacenamiento
utilizando cajas plasticas para evitar extravios y consolidar los
repuestos por area en una sola caja plastica.

o) Establecer el lugar de trabajo con escritorio y silla para la persona
encargada de la separacibn de repuestos, incluyendo
computadora para digitalizar y cargar los repuestos al sistema.

o Area de recepcion de aéreos

En esta area ingresa la mercaderia de repuestos que son solicitados por
via aérea debido a la urgencia del cliente y necesidades de repuestos
especiales en stock. Se tiene una persona asignada quien realiza la inspeccion,
conteo, separacion y carga de los repuestos recibidos al sistema. Otra de las
actividades realizadas es colocar los repuestos que ingresan como
emergencias en el Will Call de clientes especiales, sucursales y pedidos del
area de taller de servicios.

En la siguiente figura se muestra el proceso actual manejado para la

operacion en esta area:
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Figura 13.

Diagrama de flujo actual de &rea de recepcién de aéreos

)

%
V/

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES

Empresa: GENTRAC, 5.A.

Area: Recepcién de aéreos

Area de ublcacidn de
productos

Selecciona caja, y verifica
tarjetas de produclo e
identiica para que clente
o sucursal pertenacen

Toma producto, wverifica
canfidades e ingresa al
sistema los datos
{transferancia, cliente,
sucursal) que E)
encuentra el la tarjeta

Coloca los producios en
carrelas,

Transporta los productos a
los diferentes will cal de
clientes y taller (productos
en espera de enlrega)

Bins de will call clientes v
taller

Proceso: Recepcion de aereos

Elaborado por: Adam Carlos

RESUMEN
Figura . Descripcién ‘Cantidad
Mercaderia entrante/ 2
Almacen
A T
Operacion 2
i1 ™y
/_ \ Operacién
e 1
k_/ Inspeccion
i ™
:> Transporte/traslado 1
I
Total de actividades 5]

Fuente: elaboracion propia.

26




El espacio fisico actual en esta area de trabajo es de 3,5 x 6 metros
cuadrados y el espacio asignado para colocar la mercaderia de repuestos

entrantes para ser trabajados es de 9 x 5 metros cuadrados, respectivamente.

Figura 14. Espacio fisico actual de area de recepcion de aéreos
O
MEZZANINE @
RECEPCION AEREOS AREA DE EMPAQUE

Fuente: elaboracion propia.

Entre los problemas encontrados en esta area debido a la ubicacion y el

espacio fisico asignado pueden describirse los siguientes:

o El area se encuentra lejos del andén de carga/descarga.
o Debido al espacio insuficiente para almacenar los repuestos
trabajados y los repuestos por trabajar se pierde la trazabilidad de

los mismos e identificacion.
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o Debido a la ubicacién y la cantidad de cajas de repuestos que se
reciben para ser procesados, en ocasiones provoca la obstruccion
del pasillo de paso de montacargas estableciendo una condicion

insegura para la persona y la mercaderia recibida.

Figura 15. Area de recepcion de aéreos

Fuente: interior de bodega, GENTRAC S.A. Consulta: abril 2015.

Para solventar los problemas encontrados se plantea las siguientes

mejoras:
o Ubicar estratégicamente el area, tomando en consideracion que
recibe repuestos directamente del andén de carga/descarga.
o Asignar un espacio adecuado para el manejo de la mercaderia de
acuerdo a la cantidad de cajas que ingresan peridédicamente.
o Mejorar la estacién de trabajo de manera que tenga una vision

comoda y control de los repuestos.
Implementaciéon de un rack dinamico el cual pueda servir al
operario como picking en el ingreso de cajas pequefias de

repuestos cuales pueden ser manipuladas manualmente.
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2.1.4.2. Areas de salida

Estas areas son las involucradas en los procesos o actividades de servir
los productos o repuestos solicitados por los diferentes clientes internos o

externos, sucursales o envios especificos.

° Area de mostrador de clientes

En esta area se entregan los repuestos que el vendedor de mostrador
solicita a bodega por medio de un shipping list que contiene todos los items o
repuestos que un cliente requiere. El personal de bodega extrae los repuestos
solicitados en el shipping list y son empacados en bolsa, para luego entregar en

el mostrador de clientes.

. Area de mostrador de taller

Los repuestos solicitados por los diferentes talleres son solicitados por
medio de un shipping list, los mismos son extraidos por el personal de bodega y
entregados en dicha area, también se da el caso en que se juntan todos los
repuestos solicitados para una orden de trabajo y los mismos son almacenados
en los diferentes Will Call perteneciente a cada uno de los talleres con el
nombre especifico del técnico solicitante. Para la realizacion de las actividades

operativas en esta area se tienen asignados cinco bodegueros.

En la siguiente figura se muestra el espacio fisico asignado para el

desarrollo de las operaciones.
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Figura 16. Espacio fisico actual de &rea de mostrador de taller

AREA DE REPUESTOS DE TALLER

S
MEDIDA CONTENEDOR 40' ATERRIZADO

3,79 ——
16,07

MpRTEaR P WL A ETAL ER

N\

Fuente: elaboracion propia.

Los problemas identificados en esta area son los siguientes:

e EI limitado espacio fisico asignado para el almacenamiento de los
repuestos en los diferentes Will Call designados para esta area, mismo
gue se ve afectado debido a la obstruccién del espacio por la delimitacidén
asignada de las dimensiones de un contenedor simulado en piso para el
almacenaje de las cajas para exportacion en el éarea de re-
manufacturados (REMAN).

Para solucionar el problema de espacio necesario se plantea lo siguiente:

e Con la modificacion y reorganizacion del area REMAN en bodega,
aprovechar el espacio que simula las dimensiones de un contenedor de
carga para la ampliacion del espacio fisico para el almacenamiento de
repuestos pedidos en 6érdenes de trabajo por los diferentes talleres y
organizar adecuadamente los Will Call colocando racks para cada uno de

ellos.
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. Area de empaque

En esta area se preparan todos los pedidos de los clientes, solicitados
para algun destino especifico, asi como también los requeridos por las
diferentes sucursales. El personal de empaque es el encargado de extraer los
repuestos que se encuentran almacenados en los Will Call de clientes y de
sucursales para ser embalados para un posterior envio; esto por medio de uno
de los proveedores de paqueteria, siendo estos actualmente Guatex, Cargo
Expreso y Litegua. El personal operativo designado para esta area consta de

dos personas.

En la siguiente figura se muestra el proceso actual de las operaciones en

el empaque de repuestos y envio a los diferentes clientes y sucursales.
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Figura 17. Diagrama de flujo actual del &rea de empaque

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES

Empresa: GENTRAC, S.A. Proceso: Empaque de repuestos
Area: Area de empaque Elaborado por: Adam Carlos
1 Wil call de Clientes/
Sucursales

Saleccionar  repuaslo

para Empaque
RESUMEN
Figura .+ Descripcion ACantidad
oy Traslada de repuesio Mercaderia entrante/ 2
Al area de empaque Almacen
s A
Consolidar repuestos .
en cajas para Operacién 1
diferente cliental
sucursal
T T
// \ Operacion
/ e 2
/ \\ Colocar  guias  del \\ Inspeccion
transporte que
2 identifican el destino T dk
/ de los repuastos
Transporte/traslado 2
Traslado de repuesios — uE
empacados ,I;ra 8l Total de actividades 7

envio al anden de
cargaldescanga.

N
14

Anden de  carga/
descarga

Fuente: elaboracion propia.

El area fisica asignada para trabajar el empaque de los diferentes envios

es de 3 x 4 metros cuadrados.
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Figura 18. Espacio fisico actual de area de empaque

GABINETES DE REPUESTOS
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AREA DE EMPAQUE

Fuente: elaboracion propia.

De los problemas encontrados en esta area se detallan los siguientes:

o El area se encuentra lejos del area de andén de carga/descarga.

o El espacio fisico asignado es escaso para la cantidad de
paqueteria que se prepara para envio.

o Debido al poco espacio asignado no se tiene un control adecuado
de qué mercaderia debe ir para un destino especifico, lo cual ha
provocado envios equivocados.

o Los Will Call de clientes y sucursales no se encuentran cerca, lo
que provoca retrasos en empaques.

o No se tiene un éarea especifica para almacenar las cajas que

utilizan para empaque.
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o Por la ubicacion actual se tiene la obstruccién de rack de

lubricantes, lo que provoca retrasos en su despacho.

Para la solucion de estos problemas se plantea lo siguiente:

o Reorganizar estratégicamente el area, tomando de referencia el
andén de carga/descarga.

o Implementar la colocacion de computadora, escritorio y archiveros
para el control de sus envios y almacenaje de papeleria de los
mismos.

o Colocar los diferentes Will Call en la misma area de empaque,
ubicandolos en racks y, de la misma manera, tener el stock de

cajas para empaque en la misma area.
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2.1.5. Codificacion actual de localizacién de repuestos

En bodega actualmente se manejan tres codificaciones para localizacion

de repuestos en gabinetes, estanterias o bins y racks.

Basando el recorrido por pasillos en forma de calles y avenidas para las
ubicaciones en gabinetes y estanterias, para el almacenaje en racks se realiza
por namero de nivel, de arriba hacia abajo.

2.15.1. Nomenclaturay simbolos
o Localizacién de repuestos en gabinete®

La codificacion actual para la localizacion de repuestos en gabinetes se
realiza de acuerdo a un recorrido por pasillo. Para entender la codificacién
actual se ejemplifica de la siguiente manera:

Ejemplo de ubicacion: AB12C34

(AB) — Indica el pasillo, incluyendo ambos lados de este (similar al

nombre de la calle de una ciudad).

(12) — Indica la seccion dentro del pasillo o nimero de gabinete, los
nameros pares representan el lado derecho del pasillo y los impares el lado

izquierdo.

° Warehousing Guide Book body Caterpillar. Consulta: mayo 2015. p.4-17.
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(C) — Indica la elevacion en la seccion respectiva o0 gaveta, es decir
significa cuan alto por encima del suelo se encuentra ubicado el repuesto o en
qué gaveta se encuentra.

(34) — Indica la ubicacion exacta en la elevacion o gaveta indicada.

Figura 20. Locacion en gabinetes

14 | 24 \?AD 44
13123 (33 |43

2422 .32 | 42

11 | 20031 |l

Aisle: AB
Section: 12
Elevation: €. i<
Opening: 34
Location: AB12C3

Fuente: Warehousing Guide Book body Caterpillar. Consulta: mayo2015. p. 4-17.

El pasillo asignado entre gabinetes actualmente es de 1,60 metros.
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Figura 21. Pasillo actual entre gabinetes
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Fuente: interior de bodega, GENTRAC S.A. Consulta: mayo 2015.

o Localizacion de repuestos en estanteria o bin

Para la ubicacion de los repuestos en estanteria actualmente se realiza la
codificacion por numero de pasillo o tramo de estanterias; para explicacion se

ejemplifica de la siguiente manera:
Ejemplo de ubicacion: A26 - 0024
(A26) — Indica el pasillo o tramo de estanterias
(0024) — Indica la ubicacién exacta en el pasillo o tramo de estanterias

La codificacion actual empieza con el nimero de pasillo seguido por la
ubicacion exacta enumerando continuamente, es decir no se toma por seccion
0 numero de estanteria sino se toma como un solo tramo en el pasillo,
empezando a enumerar de arriba hacia abajo hasta el final del pasillo, por
ejemplo, puede empezar por A26-0001 vy finalizar el pasillo en A26-0545.
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Figura 22. Locacién en estanteria o bin

PASILLO: A26
UBICACION: 0024

Fuente: Bodega de GENTRAC S.A. Consulta: mayo 2015.

El espacio asignado actualmente de pasillo entre tramos de estanterias es
de 90 centimetros.

Figura 23. Pasillo actual entre estanterias

Fuente: interior de bodega, GENTRAC S.A. Consulta: mayo 2015.
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o Localizacion de repuestos en rack

Para la ubicacion de repuestos en racks, estos son codificados por
namero de nivel, seguidamente de la ubicacion exacta; se maneja la misma
metodologia que en estanterias respecto a la enumeracién continua de los
niveles en racks ya que estos actualmente tienen solo 4 niveles. Para el

entendimiento correcto se ejemplifica de la siguiente manera:

Ejemplo de ubicacion: PAL69-01

(PAL69) — Indica la posicion en el nivel del rack en el correlativo continuo

(0024) — Indica la ubicacién exacta en la posicién de nivel de rack

La codificacion continua se refiere a que en el tramo de racks se empieza
a enumerar de arriba hacia abajo correlativamente hasta finalizar el tramo de
racks, es decir una locaciéon al inicio empieza en el dltimo nivel PAL69-01 y

termina con PAL69-10; el siguiente nivel empieza con PAL70-01 y finaliza con

PAL70-10, asi sucesivamente.
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Figura 24. Locacion en racks

PALES-0M1  pajgo02

PAL70-01 A Posicion en nivel
de rack: PALT1

UBICACION: 02
PALT1-M PALT1-02

PALT2-01 PALT202

Fuente: Bodega de GENTRAC S.A. Consulta: mayo 2015.

Para tener acceso a los repuestos se tiene un solo pasillo central de 3,80
metros.

Figura 25. Pasillo central entre racks

Fuente: interior de bodega, GENTRAC S.A. Consulta: mayo 2015.
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2.1.5.2. Clasificacion por zonas
La bodega estéa dividida en tres zonas:
e Zonade picking y preparaciéon de pedidos

En esta zona se tienen localizados los repuestos con altos indices de

rotacion y cercanos al area de mostrador de clientes.

La misma se conforma por el area de gabinetes y el area de estanterias
gue también se encuentra en el mezzanine. Esta es la estructura formada a dos

niveles, algunos repuestos de alta rotacién se encuentran en el mezzanine lo

cual causa retrasos en algunos pedidos.

Figura 26. Zona de picking

ll/’ia‘;:.“;;’:

Fuente: interior de bodega, GENTRAC S.A. Consulta: abril 2015.
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e Zona operativay de racks

En esta zona se encuentran ubicadas actualmente las areas operativas de
estudio siendo estas, reposicion de inventarios, empaque, recepcion de aéreos

y producto remanufacturado (REMAN).

Almacenamiento de repuestos de dimensiones grandes y peso mayor a 60
libras que son ubicados en los racks que para su manipulacién se necesita de
ayuda de un pallet manual o bien de montacargas; los mismos tienen una

media o baja rotacion.
Los repuestos encontrados almacenados en esta zona son llantas, tarimas
completas de baterias, toneles de lubricantes, cubetas de lubricantes, tarimas

completas de lubricante en galon y alguna herramienta de corte.

Figura 27. Zona operativa y de racks

Fuente: interior de bodega, GENTRAC S.A. Consulta: abril 2015.
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e Zonade Cargay Descarga

Sector donde se gestiona todas las entradas y salidas de producto, la
revisiobn de notas de envio, facturas de entrada y el traslado de mercaderia a

cada area operativa.

Figura 28. Andén de cargay descarga

Fuente: interior de bodega GENTRAC S.A. Consulta: abril 2015.
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2.1.6. Equipo actual de almacenamiento
2.1.6.1. Racks

En este tipo de equipo de almacenamiento se ubican repuestos pesados y

grandes que normalmente se manipulan en pallets manuales y montacargas.

Figura 29. Racks de almacenamiento actual
K \\ I

Fuente: interior de bodega, GENTRAC S.A. Consulta: mayo 2015.

El pasillo actual para el transito de montacargas es de 3,80 metros, como
bien se puede observar en la imagen no se tiene el espacio accesible para
estibar carga en los racks; los del lado derecho se obstruyen con repuestos
para trabajar del area de reposicion de inventarios y los del lado izquierdo
obstruidos por repuestos y paquetes del area de empaque, esto ocasiona
retrasos en la ubicacion de los diferentes repuestos en racks, no aprovechando

al maximo el espacio fisico en bodega.
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2.1.6.2. Gabinetes

Actualmente en gabinetes se almacena la mayor parte de repuestos con
altos indices de rotacion, los mismos se encuentran cerca del area de

despacho; estos items o repuestos son de dimensiones considerables para una

manipulacion manual.

Figura 30. Gabinetes de almacenamiento actual
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Fuente: interior de bodega, GENTRAC S.A. Consulta: mayo 2015.
2.1.6.3. Estanteria o bin
Este equipo de almacenaje actualmente forma parte de la zona de picking

al igual que los gabinetes, estos almacenan repuestos de tamafo considerable

para un manejo manual para una facil extraccion y empaque, se encuentra

cerca al area de despacho.
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Figura 31. Estanteria o bin

I
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Fuente: Warehousing Guide Book Body Caterpillar. Consulta: mayo 2015. p. 4-18.

El conjunto de estanterias forma el Area de Mezzanine ya que se tiene
formada con la estructura de las estanterias a 2 niveles, entre cada una se tiene

un pasillo de 90 cm.

Figura 32. Estanteria o bin de almacenamiento actual

Fuente: interior de bodega, GENTRAC S.A. Consulta: mayo 2015.
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2.1.6.4. Conteo de equipo de almacenamiento

actual

Se realizé un conteo de gabinetes, racks y estanterias o bins, que

actualmente forman el equipo de almacenaje, esto para establecer las

cantidades en buen estado y mal estado que puedan reutilizarse en la

reorganizacion de la bodega.

En cada una de las tablas siguientes se identifica como:

BE= equipo en buen estado

ME= equipo en mal estado

Tabla l. Cantidad de gabinetes en bodega

Dimensiones

Tipo de Metros Pulgadas
equipo Cantidad | Cantidad
Largo |Ancho |Alto |Largo |Ancho |Alto |BE ME
. 0,705| 0,762|1,50| 27,75 30| 59 73 0
Gabinetes
0,705| 1,143|1,50| 27,75 45| 59 10 0
Total 83 0

Fuente:

elaboracién propia.
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Tabla Il. Cantidad de estanterias o bins en bodega

Dimensiones
. M Pul
Tipo de etros ulgadas . .
equipo Cantidad | Cantidad
Largo |Ancho |Alto |Largo |Ancho |Alto |BE ME
0,305| 1,162|2,37 12 46| 93 84 0
. 0,405| 1,162|2,37 16 46| 93 319 0
Estanterias
0,91 1,06|2,37 36 42| 93 26 0
1,02 1,02| 2,4 40 40| 93 2 7
Total 431 7
Fuente: elaboracion propia.
Tabla . Cantidad de racks en bodega
Dimensiones
Tipo de Metros Pulgadas . .
equipo Cantidad | Cantidad
Largo |Ancho |Alto |Largo |Ancho |Alto |BE ME
0,9 2,4413,50 35 96| 138 28 0
1,06 2,74 3,05 42 107| 120 5 0
Racks
1,06 2,003,05 42 79| 120 1 0
0,81 2,80(3,75 32 110| 148 9 0
Total 43 0

Fuente: elaboracion propia.
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2.2. Equipo de almacenamiento recomendado por Caterpillar

Caterpillar recomienda ciertos parametros en los diferentes medios de
almacenamiento basado en el historial de inventario de acuerdo a la cantidad
de items o repuestos que posee GENTRAC en su stock, estableciendo las

cantidades necesarias y disefios del equipo de almacenamiento.

2.2.1. Racks

Caterpillar, para el uso adecuado del espacio fisico en bodega,
recomienda Racks que tengan dimensiones de 96 pulgadas de frente, 42
pulgadas de fondo y 24 pies altura, estableciendo alturas dentro de cada rack
de 32 y 50 pulgadas respectivamente.

La siguiente figura muestra el resumen del andlisis realizado por
Caterpillar para establecer la cantidad de racks necesarios para la
reorganizacion de repuestos, donde la Ultima columna indica la cantidad

necesaria de cada uno.
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Dimensiones y cantidades necesarias de racks

Figura 33.
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Fuente: GENTRAC S.A., Analisis de Racks por Caterpillar. Consulta: junio 2015.
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Figura 34. Requerimientos de racks recomendados

2,5 or 3 x 50" High, 24' Rack Sections Required
38,0 or 38 x 42" Deep 24'Rack Sections Required

Fuente: GENTRAC S.A., Analisis de Racks por Caterpillar. Consulta: junio 2015.

El equipo necesario de acuerdo al analisis de Caterpillar es de 3 racks con
niveles ubicados a cada 50 pulgadas de altura y 38 racks con niveles ubicados
a cada 32 pulgadas, ambas configuraciones con una profundidad de 42

pulgadas y 96 pulgadas de viga frontal para una altura de 24 pies.

2.2.2. Gabinetes

Para la reorganizacion de los repuestos en gabinetes, Caterpillar
recomienda distintos perfiles de gabinetes segun tamafios y locaciones internas
por gaveta necesarios, en donde los repuestos son divididos en no hidraulicos e
hidraulicos.

De acuerdo a este analisis se requieren 117 gabinetes de 30 pulgadas de
ancho, 3 gabinetes del tipo hanging folder de 30 pulgadas de ancho y 35
gabinetes de 45 pulgadas de ancho, los mismos tienen 27 % pulgadas de

profundidad y 59 pulgadas de altura para los repuestos no hidraulicos.

Figura 35. Cantidad de gabinetes para repuestos no hidraulicos
Areafor  Areafor Cross
No Of Cabinets  Cabinets Aisle Width  Aisle  Aisle Area  Total with Cross
Cabinets Width (ff) Depth (ft) Cabinets  (SqFf) (SqM) (ft)* Factor forStd  Aisle Factored In
30" Drawer Cabinets 249 2.3 117 673.0 62.5 4 20% 58266 1,506.8
249 2.3 K] 173 16 4 20% 1404 386
45" Ext Wide Cabinets 3.75 250 35 328125 3045 4 20% 262.5 708.8
Total 155 10164 94.6 Total 22541

Fuente: GENTRAC S.A., Analisis de Gabinetes por Caterpillar. Consulta: junio 2015.
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Para la distribucién de repuestos hidraulicos, Caterpillar recomienda la
cantidad de 5 gabinetes de 45 pulgadas de ancho por 27 % pulgadas de
profundidad y 59 pulgadas de altura.

Figura 36. Cantidad de gabinetes para repuestos hidraulicos
Areafor  Areafor Cross
NoOf  Cabinets Cabinets AisleWidth  Aisle  Aisle Area  Total with Cross
Cabinets Width (ff) Depth(ft) Cabinets  (SqFt) (SqM) (ft)* Factor  forStd  Aisle Factored In
375 1 260 | 6 | 469 | 44 [ 4 | 0% [ 38 | 1013 |

Fuente: GENTRAC S.A., Andlisis de Gabinetes por Caterpillar. Consulta: junio 2015.

Los diferentes perfiles y configuraciones son presentados en Anexos.

2.2.3. Estanterias o bins

Para el almacenamiento de repuestos de acuerdo al inventario analizado,

Caterpillar recomienda las siguientes cantidades de estanterias:

o 94 estanterias o bins de 36 pulgadas de ancho por 18 pulgadas de
profundidad.
o 110 estanterias o bins de 36 pulgadas de ancho por 24 pulgadas

de profundidad.
o 31 estanterias o bins de 36 pulgadas de ancho por 36 pulgadas de
profundidad.

Para un total de 235 estanterias con altura de 84 pulgadas.
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Figura 37. Cantidad de estanterias o bins para repuestos

Areafor AreaforBin Aisle Width Cross aisle Aisle Area  Total with Cross
Bin Shelving Unit Width (ft) Depth (ft) Mo Of Units Units (SqFt) Units (SqM)  (ft)' factor  forStd  Aisle Factored In
18" Deep 300 | 150 94 4230 | 393 4 20% 964 11844
24" Deep 300 | 200 10 | 6600 [ 613 4 20% 660 1,564.0
36" Deep 300 [ 300 i 27190 [ 259 4 20% 186 556.0
Total 235 13620 1265 Total 3,326.4

Fuente: GENTRAC S.A,, Andlisis de estanterias o bins por Caterpillar. Consulta: junio 2015.

2.2.4. Cantiléver
El cantiléver es especialmente recomendado por Caterpillar para la
colocacion de herramienta de corte, tal como chuchillas, tubos u otro repuesto

gue por su longitud y forma debe almacenarse en este tipo de equipo.

Figura 38. Cantidad de cantiléver y configuracion

Cantilever Storage Concept Dimensions
P1 P2 P3

MM | INCHES |MM [INCHES| MM INCHES [DESCRIPTION Cantidad
CA050301 | 1500 59.1{900[ 354 300| 11.8|Cantilever 60" Wide x 36" Arms x 12" High locations
CA050301.5 | 1500 59.1{900[ 354 450  17.7|Cantilever 60" Wide x 36" Arms x 18" High Locations
CA050302 | 1500 59.1{900[ 354 600| 23.6|Cantilever 60" Wide x 36" Arms x 24" High locations
CA100301 | 3000 118.1]900[ 354 300| 11.8|Cantilever 120" Wide x 36" Arms x 12" High locations
CA100301.5 | 3000 118.1]950[ 374 450/  17.7|Cantilever 120" Wide x 36" Arms x 18" High Locations
CA100302 | 3000 118.1]1900[ 354 600| 23.6|Cantilever 120" Wide x 36" Arms x 24" High locations

alalalol—=|—

Fuente: GENTRAC S.A., Analisis de Cantiléver por Caterpillar. Consulta: junio 2015.
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De acuerdo a este analisis es necesaria la cantidad de cantiléver de la

siguiente manera:

o 1 Cantiléver con dimensiones de ancho 60 pulgadas, con brazos de 36
pulgadas de longitud y 12 pulgadas de alto, entre cada nivel.

o 1 Cantiléver con dimensiones de ancho 60 pulgadas, con brazos de 36
pulgadas de longitud y 18 pulgadas de alto, entre cada nivel.

o 1 Cantiléver de dimensiones de ancho 120 pulgadas, con brazos de 36
pulgadas de longitud y 12 pulgadas de altura, entre cada nivel.

o 1 Cantiléver de dimensiones de ancho 120 pulgadas, con brazos de 36
pulgadas de longitud y 18 pulgadas de altura, entre cada nivel.

o 1 Cantiléver de dimensiones de ancho 120 pulgadas, con brazos de 36

pulgadas de longitud y 24 pulgadas de altura, entre cada nivel.
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2.3. Reorganizacion de areas operativas en bodega

Para realizar la reorganizacion de las aéreas operativas en bodega se
realizd una tabla de relaciones de actividades, tomando como base el principal

punto de entrada que es el andén de carga/descarga, con los siguientes

criterios.

Tabla IV. Importancia de cercania

Caodigo

Cercania

Absolutamente necesario

Figura de linea de relacion

Especialmente necesario

Importante

Ordinario

Sin importancia

X|C|lOo|—|m|>

No recurrente

Altamente indeseable

Fuente: elaboracion propia.

Tabla V. Razones de cercania

Razdn

0O
o\
2
Q
o

Contacto directo con el personal

Por flujo de informacion

Por conveniencia

Por inspeccion y control

Por peligrosidad e higiene

Por distancia e interrupcion

Por volumen de producto

N OO IWIN|F

Por recorrido de materiales

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 39. Diagrama de relaciones entre areas operativas

1 ANDEN A

REPOSICION

DE 8 A

2 | INVENTARIOS 0 8 0

RECEPCION 2 3 |
3 | DEAEREOS u 0 3 u

0 2 U U]
4 | AREA REMAN u 2 I u u
AREA DE u 2 u u

5| EMPAQUE E u 2 0 U u

WILL CALL DE 3 | U 2 0 U
6 | SUCURSALES U 0 U 8

WILL CALL DE u 2 u u 2
7| CLIENTES A u U

MOSTRADOR 1 u U
8 | DE CLIENTES U u

WILL CALL DE u
9 TALLER A

MOSTRADOR 4
10| DE TALLER

Fuente: elaboracion propia.

En la siguiente figura se muestra el diagrama de red que representa la
reorganizacion de las areas operativas en bodega respecto al punto principal de
entrada y salida, siendo este el andén de carga/descarga.

Figura 40. Diagrama de red de relaciones para la reorganizacién de las

areas operativas

Fuente: elaboracion propia.
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Respecto a las relaciones en el diagrama anterior de los criterios de
importancia y razones de cercania, teniendo como punto base el area de andén
de carga/descarga, se determina que las areas mas proximas a esta area
deben ser: recepcion de aéreos y reposicion de inventarios; secundariamente
estan area de empaque y REMAN, asi mismo respecto a razon de cercania
debe estar cercano el will call de sucursales al area de empaque, para reducir
los recorridos, el mostrador de clientes cercano al will call de clientes, el

mostrador de taller cercano al will call de taller.

En la siguiente figura se muestra el plano de la reorganizacion de las
areas operativas, enumerando cada una de ellas para su identificacion, como

se realiz6 en el analisis anterior.

Area de andén de carga/descarga
Area de reposicion de inventarios
Area de recepcion de aéreos
Area REMAN

Area de empaque

Area de will call de sucursales
Area de will call de clientes

Area de mostrador de clientes
Will call de taller

© © N o 00 bk 0DNPR

10.Area de mostrador de taller
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Figura 41. Plano de reorganizacion de areas operativas
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Fuente: elaboracion propia.
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2.4. Disefio de las &reas operativas

En los siguientes apartados se realizara el disefio de cada una de las
areas operativas tomando en cuenta el diagnostico realizado en el apartado

2.1.4 donde se describe a cada una y sus problemas encontrados.

2.4.1. Disefio estacion de trabajo area de reposicion de

inventarios

Respecto a los problemas identificados en el diagndstico para mejorar el
fluo de las operaciones que se realizan en esta area, se propone la
implementacion de transportadores de rodillos a gravedad que facilitaran la
recepcion de la mercaderia entrante y el envio de repuestos a las diferentes

zonas de almacenamiento.

Se implementaran dos transportadores que se utilizaran cada uno para un

uso especifico:

El primer transportador tiene las dimensiones de 1,37 metros de ancho por
11,90 metros de largo y una altura de 0,54 metros, el cual servirh para el
transporte e ingreso de las cajas con tarima, para que el operario pueda trabajar
o manipular dichas cajas con repuestos; al final del anterior transportador se
tiene una seccién movible y desmontable la cual tiene capacidad para una
tarima, la misma seccion tiene dimensiones de 1,37 metros de ancho por 1,50
metros de largo a una altura de 0,20 metros para un facil acceso al trabajar los

repuestos.

59



El segundo transportador es establecido para los repuestos ya trabajados
y separados, los cuales seran colocados en cajas plasticas con dimensiones de
0,40 m de ancho por 0,6 m de largo y 0,30 m de alto, estas seran transportadas
a lo largo de este transportador para que el siguiente operario pueda tomar
dicha caja con repuestos, colocarla en su carreta e ingresar los diferentes
repuestos a la zona de almacenaje; este transportador tiene las dimensiones de
0,66 metros de ancho por 12,4 metros de largo iniciando a una altura de 0,75

metros para finalizar a una altura de 0,5 metros.

Figura 42. Transportador a gravedad
},\.A 2 : [ - Py 4

Fuente: interior de bodega, GENTRAC S.A. Consulta: julio 2015.

2.4.1.1. Croquis del area de trabajo

Debido a la forma de trabajar en el area de reposicion de inventarios
anteriormente el espacio fisico de 5 x 15 m cuadrados asignado, estaba
reducido, por lo que tenia dificultades para trabajar de una manera continua.
Para mejorar esto con los transportadores y area de recepcion de mercaderia,
se asigna un espacio fisico para que el proceso funcione de manera continua.
Con el siguiente disefio se mejora ergondOmicamente y se aprovecha el espacio

disponible en bodega.
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Con la reorganizacion se establece el espacio fisico de la siguiente

manera:
o Transportador de cajas con repuestos: se asigna 0,66x 12,4 m
cuadrados.
o Transportador de cajas con tarima: se asigna 1,37 x 11,9 m
cuadrados.
o) Espacio en piso para mercaderia: 1,30 x 8,5 m cuadrados.

El total de espacio fisico asignado con la reorganizacion e implementacion
de los transportadores de rodillos a gravedad es de 3,33 m x 32,8 m cuadrados
para un total de 109,22 metros cuadrados, aumentando en un 31 % el espacio
fisico disponible para desarrollar las actividades operativas, en comparacion de

la distribucién anterior.
La siguiente figura muestra el disefio e implementacion de los

transportadores a gravedad, como también los diferentes espacios para el
trabajo del operario.
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Disefio de area de reposicion de inventarios

I 00 - 1
md ol purton peadt | Hﬁ . i ™
= e L . Mesa recepcion stock
o|® [TTTTTV warepo ol Transportador de rodillos
8|l eT.. _7 dl a gravedad para Cajas de stock |
— L “
0 Area .ao M bai . Transportador de rodill ﬂs_v..
7 ”Eg_o Mw_a,ﬂ Q-W ; para Tarimas entrantes a ™
rans portacor ’
.m — as_u /l stock
o X
< N
B

mmvcm_n_os de _=<m=8:om
8,5

Figura 43.

Fuente: elaboracion propia.
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La metodologia para trabajar sera de la siguiente manera:

o Las cajas con tarima son ingresadas a través del montacargas y
colocadas en el transportador con numeral 2 en la figura anterior.

o La tarima ingresada en el transportador 2 llega a la seccion de
transportador desmontable 3, identificado en la figura anterior,
donde el operario detiene la caja con tarima y selecciona los
repuestos para ingresarlos al sistema, para luego separarlos.

o Los repuestos ya separados son colocados en las cajas plasticas,
para luego ser enviadas a través del transportador 1 como se
identifica en la figura anterior.

o) Para luego ser recibidas por el siguiente operario en la mesa o
seccion de recepcion stock, al final del transportador 1, aqui las
cajas quedan en cola, para que un operario tome las cajas y las
cologue en carreta para ingresar los repuestos a las distintas

locaciones en bodega.

De esta manera se tiene un flujo continuo de las operaciones, sirviendo

con fluidez los repuestos para que sean ingresados a sus distintas locaciones.
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2.4.1.2. Diagrama de flujo de operaciones

En la siguiente figura se muestra el diagrama de flujo de operaciones del
area de reposicion de inventarios acorde a la reorganizacion y utilizacién de los
transportadores a gravedad.

Figura 44. Diagrama de flujo de operaciones de area de reposicion de

inventarios

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES
Empresa: GENTRAC, S.A. Proceso: Recepcion de stock

Area: Reposicion de inventarios Elaborado por: Adam Carlos

Ingreso  de  cajas con
tarimas, al wransportador
de tarimas

<

Trasporte de tarimas, al
area de trabajo

)
L

Seleccionar productos e
ingresar al sistema de

-

N/

N

fochk
= RESUMEN
Figura | Descripcion ACantidad
Mercaderia entrante/ 2
Almacen
Colocar los repuestos an
1 las cajas plasticas. para ~ A
enviar en transportador
O Operacion 1
[
+ Transporie de cajas / \\\1 ODEFEICIDFI
> plasticas para ser e 1
ingresadas a locacidn \ /I Inspeccic’m
FanY ST
:> Transporte/traslado 2
o Cajas en cola para ser — T
colocadas en camstas e Total de actividades ]
ingrasar repuasios a
lecacionas de sfock

Fuente: elaboracion propia.
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2.4.1.3. Diagrama de recorrido
El diagrama de recorrido del flujo de las operaciones acorde a la
reorganizacion del area de reposicion de inventarios, se muestra de la siguiente

forma:

Figura 45. Diagrama de recorrido de area de reposicion de inventarios

DIAGRAMA DE RECORRIDO DE OPERACIONES
Empresa: GENTRAC, S.A. Proceso: Recepcion de stock

lArea: Reposicidon de inventarios Elaborado por: Adam Carlos

=T ¥
i"g;?[‘?

i
i
i

Colocar los repuestos

Selscdn BE re_puest_.s X en las cajas plasticas,
ingresar al sistema de 3 1 - 1 2
- - para enviar en
stock __ AN 4 |+
- ransportador
— a2 = T -
=y *

N ]

[ N
\
pd -~

-

rea de trabajo

o

Trasporte de larimas, al

g

SOLEJUSAUI 3p U0IDISOTaY

——

Ingreso de tarimas, a
nsportador

>

Transpote  de cajas  plasticas con
repuestos para ser ingresados a locacion

N

D18 W RBR 9

Cajas en cola para ser
colocadas en carretas e
ingresar repuestos  a
locaciones de stock

Fuente: elaboracion propia.
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24.1.4. Método puesto en marcha en é&rea de

reposicion de inventarios

Se realiza la implementacion de los transportadores, con ello se mejora el
flujo continuo de las operaciones y desarrollo del proceso en forma ordenada,
aprovechando de esta manera el andén de carga/descarga para que el
transporte de la mercaderia de ingreso al area de trabajo se realice de manera
directa. En comparacion con modelo anterior, las siguientes figuras muestran la

instalacién de los transportadores.

Figura 46. Instalacion de transportadores

1

- -

Fuente: instalaciones GENTRAC S.A. Consulta: julio 2015.

Figura 47. Método puesto en marcha stock

Fuente: instalaciones GENTRAC S.A. Consulta: julio 2015.
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2.4.15. Costo

A continuacion, se presenta el costo de la mejora en el area de reposicion
de inventarios.

Tabla VI. Detalle del costo de transportadores
DESCRIPCION PRECIO
Transportador Tarimas Q 72 580,00
PARTE CONTINUA Y PARTE
DESMONTABLE

Ancho total: 54 1/4"

Largo total: 11,90 mts.
Altura: 0,54 mts.

Rodillos de galvanizados @ 2
1/2" a cada 6"

Estructura en acero al carbén

TRANSPORTADOR CAJAS Q 33 668,00
Ancho total: 26"

Largo total: 12,40 mts.
Altura: 0,75 mts.

Rodillos de galvanizados @ 1
7/8" a cada 4 1/2"

Estructura en acero al carbon

TOTAL Q 106 248,00

Fuente: elaboracion propia.

Tabla VIl.  Costo de cajas plasticas para transportar repuestos

Descripcion Cantidad | Precio Unitario | Total
Caja plastica multibox 60 Q 87,00] Q5220,00

Fuente: elaboracion propia.

67



2.4.2. Disefio estacidn de trabajo &rea de recepcion de aéreos

El area de recepcion de aéreos, recibe todos los productos que son
recibidos en aduana via aérea que tienen como origen Caterpillar de Miami;
estos productos por lo general son pertenecientes a clientes especiales como
también a las sucursales.

El problema que se enfrenta en esta area, es la pérdida de la trazabilidad
o bien, seguimiento de los repuestos, debido al poco espacio disponible para
tener un correcto control de los repuestos trabajados, afectando también el
ingreso de mercaderia para trabajar, donde en ocasiones el espacio es

insuficiente para lo que ingresa.

Figura 48. Diagrama de causay efecto de area de recepcion de aéreos

MAQUINARIA | | MATERIALES RECURSO HUMANO
. Estacién de trabajo,
No se posee el equipo pequeiia para la Pérdida de concentracién
para movimiento de d

" i seleccién de repuestos N por ba der
carga disponible

Fatiga y estrés por la
monotonia del trabajo y
ventilacion en el area

Posicion del equipo
de trabajo no
adecuadamente

Pérdida de la trazabilidad
o
Seguimiento de los repuestos

No se tiene historial
ly medicion de la cantidad
de cajas que ingresan

Repuestos no son entregados
al cliente final

Area de trabajo no acorde

No hay procesos ajo
a los requerimientos

establecidos Percepcion de fatiga

por acumulacién

de mercaderia
MEDIO AMBIENTE

Fuente: elaboracion propia.
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2.4.2.1. Croquis del &rea de trabajo

Conforme al andlisis del problema, la estacion de trabajo se disefia de
acuerdo al espacio que la persona necesita para la ubicacion de los diferentes
repuestos, tomando como criterio el resultado arrojado en el andlisis de
reorganizacion realizada en el apartado 2.3, en relacion de cercania a la zona

de carga y descarga (andén).

Para el aprovechamiento del espacio y para el mejor manejo de las cajas
con tarima que ingresan se propone la implementacion de un rack dinamico,
para estibar las mismas que ingresan continuamente, asi también las cajas
pequefias de repuestos que son de menor peso y que pueden manejarse

manualmente.

El disefio del area de trabajo queda de la siguiente manera:

o Escritorio para computadora y trabajo manual de repuestos, se
asigna un espacio de 2,8 x 0,8 m cuadrados.

o Area de recepcion de mercaderia en piso se proporciona un
espacio de 2,4 m x 4,88 m cuadrados.

o Para el rack dinamico se asigna un espacio de 1,22 m x 1,22

metros cuadrados.

Con el nuevo espacio asignado anteriormente y tomando en cuenta el
espacio que el operario tiene para movilizarse, como para realizar sus
actividades se asigna un espacio total de 4 x 7 m cuadrados, mas las
posiciones del rack dinamico para el manejo de las cajas con tarima,

manejables manualmente.
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En la siguiente figura se muestra el disefio de la estacion de trabajo.

Figura 49. Disefio estacion de trabajo recepcién aéreos

'—
I 124 !

11p

2,4 |

Fuente: elaboracion propia.

2.4.2.2. Disefio de rack para area de recepcion de

aéreos

Se propone el disefio de rack dinamico para el ingreso de mercaderia,
trabajando de manera continua y para no perder el seguimiento a las cajas con
tarima cuando el espacio a piso asignado no es suficiente con la acumulacién
del trabajo. Para el diseiio del mismo se analiza la cantidad de cajas con tarima

que ingresan y las cajas que el operario puede manejar manualmente.
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Tabla VIII.

Peso:

los pesos estan
entre el rango de 5 a 90
libras

Andlisis de cajas manejables manualmente

Dimensiones de la Dimensiones de
caja (pulgadas) la caja (cm)

Largo |Ancho [Alto Largo Ancho |Alto
21 32 14| |53,34 81,28 |35,56
18 18 6 45,72 45,72 115,24
32 19 12| (81,28 48,26 |30,48
12 12 8| (30,48 30,48 |20,32
25 20 13| [63,5 50,8 33,02
14 8 6| |[35,56 20,32 |15,24
15 24 11| (38,1 60,96 |27,94
19 16 12| |48,26 40,64 |30,48
14 14 9 |35,56 35,56 (22,86

Fuente: elaboracion propia.

Tabla IX. Tipos de cajas con tarima
Cantidad
Caja
1 |cartdn 80
Gasket tiene
2 | box tarima 3
Pallet con
3 |cartdn tarima 9

Fuente: elaboracion propia.

71




Tabla X. Otras medidas de cajas

Dimensiones de la caja Dimensiones de la caja

(pulgadas) (cm)

Peso

(Lb) Largo |Ancho |Alto Largo Ancho Alto
5,42 14 9 6 35,56 22,86 15,24
0,43 10,3 8,3 4 26,162| 21,082 10,16
61,61 28,5 20,5 14,5 72,39 52,07 36,83
5,55 15 15 5 38,1 38,1 12,7
4,85 19 16 12 48,26 40,64 30,48
49,85 19 16 12 48,26 40,64 30,48
15 50 19 6 127 48,26 15,24
80,3 24,5 19,5 12,5 62,23 49,53 31,75

Fuente: elaboracion propia.

Con el andlisis de los datos anteriores se establece las dimensiones del
rack dindmico, teniendo 4,88 m de largo por 1,22 metros de fondo y 2,7 metros
de altura, mismo que se muestra en la siguiente figura.

Figura 50. Disefio de rack dinamico

Elevacion

in zH ; ~

Peso: 300 LB

Planta

Fuente: Proveedor Racks, Sistemas y Proyectos. Consulta: agosto 2015.
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2.4.2.3. Diagrama de flujo

La siguiente figura muestra el flujo de las operaciones en el area asignada

para el nuevo manejo de la mercaderia y procesos involucrados.

Figura 51. Diagrama de flujo de operaciones de area de recepcién de

aéreos

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES
Empresa: GENTRAC S A, Proceso: Recepcion de aéreos

Area: Recepcion de aéreos Elaborado por: Adam Carlos

Mrea  de  ubleacidn  de
repuestos, espacio en piso y
rack dinamico

—
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N

RESUMEN
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cantidades e  ingresa  al

slstema {transferancia, .
cliente, sucursal y 1allar) guoe Mercaderia entrante.ﬂ' 2

tiene asignado el repuesto Almacen

Secciona los diferentes
repuestos y los coloca para los

diferentas destinos  (clientas, Dperaci:‘:rn 2
sucursales vy talleres) en
carretas

Transporta los repuestes a los / \ Dperamon

diferentes will call de clientes, e 1

sucursales y talleres _/ Inspecciﬁn
(repuestos  en  espera de

entraga) s

:> Transporte/traslado 1
will call clientes, sucursales y T

talleres Total de actividades 6

GO

Fuente: elaboracion propia.
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24.2.4. Diagrama de recorrido

El siguiente diagrama muestra el recorrido del flujo de las operaciones en

la reorganizacion de la estacion de trabajo.

Figura 52. Diagrama de recorrido de area de recepcion de aéreos
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Fuente: elaboracion propia.
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2.4.2.5. Disefio de mostrador de trabajo

Este mostrador se disefid por la necesidad de que el operario maneja
repuestos de peso variable y que son manejados manualmente para luego ser

seccionados, mismo que tiene las dimensiones de 2,80 m de ancho, 0,8 m de

largo y 0,96 m de alto, respectivamente.
La siguiente figura muestra el disefio del mismo.

Figura 53. Disefio de mostrador de recepcion de aéreos

7®

0986
0,41
—

% o

Fuente: elaboracion propia.
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2.4.2.6. Costo de la propuesta

Los costos del disefio y reorganizacion del area de recepcion de aéreos se

detallan en la siguiente tabla:

Tabla XI. Costo area de recepcion de aéreos
Cantidad | Descripcién Precio
1 | Mueble Recepcién Aéreos Q. 5400,00

1 | Rack dinamico para colocacién de cajas con tarima | Q. 101 085,00

TOTAL | Q. 106 485,00

Fuente: elaboracion propia.

2.4.3. Disefio estacién de trabajo &rea de REMAN

En esta area se trabajan los repuestos usados que ingresan por parte de
los talleres o de algun cliente, para ser trabajados en el programa de
intercambio REMAN, basandose en los criterios de aceptacion proporcionados

por Caterpillar.

Con el diagnéstico realizado en el apartado 2.1.4 se realiza el siguiente

diagrama de causa y efecto.
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Figura 54. Diagrama de causa y efecto de area REMAN

MAQUINARIA MATERIALES

Espacio reducido
parael del °©
Polipasto obstruido montacargas

por :I!_apl.;estos Ubicacion de bancos
pendientes de trabajo no adecuado

RECURSO HUMANO

No ordenamiento
por falta de espacio

Herramienta no
almacenada
adecuadamente

Riesgos al manejo
de piezas grandes
de incidentes

Contaminacién del entorno
por falta de espacio
de trabajo

Espacio fisico no medido
para almacenaje de
repuestos listos para
lexportacion

Obstruccién de herramienta
adecuada para manejo de
piezas grandes

No se mide el peso de las
cajas para exportacién lo
que basado en normas
internacionales

Desorden en bodega,
genera tedio en colocacién
de productos pendientes

Pasos para inspeccion
Lentos por ordenamiento
de herramienta

Desechos ubicados, en el
transito de trabajo

MEDICION MEDIO AMBIENTE

Fuente: elaboracion propia.
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2.4.3.1. Croquis del &rea de trabajo

Conforme al analisis de la problematica de esta area respecto a la
reubicacion y reorganizacion del area REMAN, se asigna el espacio fisico de la

siguiente manera:

o Area de trabajo escritorio y computadora, se asigna un espacio de
2,60 m de ancho por 1,60 metros de largo.

o Area de trabajo de repuestos, se establece un espacio de 2,60 m
por 2 m de largo.

o Area de trabajo con polipasto y almacenaje de cajas, se asigna un

espacio de 3,40 m de ancho por 3,60 m de largo.

Con esto se tiene un total de 7 m x 3,60 m cuadrados de espacio fisico
para realizar sus operaciones, adicionalmente se asignan 5 racks con
dimensiones de 2,44 m ancho por 0,90 m de fondo y 3,5 m alto, con 3
divisiones para almacenaje, para un total de espacio asignado de 61,8 m
cuadrados.

Con este resultado se mejora el espacio fisico asignado anterior de 3,5 m
X 6 m cuadrados para el almacenaje de repuestos por inspeccionar y area para
inspeccionar, y el espacio de 2,30 m x 12 m para almacenaje de cajas listas
para exportacion para un total de espacio asignado de 48,6 m cuadrados,

aumentando en un 21 % el espacio operativo para esta area.

En la siguiente figura se muestra el disefio de la reorganizacion del area
operativa REMAN.
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Figura 55. Disefio de area de trabajo REMAN

AREA DE TRABAJO "REMAN"

POLIPASTO |
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Y ALMACENA.JE DE CAJAS AREA DE TRABAJO DE o
REPUESTOS =

Fuente: elaboracion propia.

2.4.3.2. Diagrama de flujo

En la siguiente figura se muestra el diagrama de flujo de las

operaciones, respecto a la reorganizacion y reubicacién del area REMAN.
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Figura 56. Diagrama de flujo de operaciones de &rea REMAN

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES
Empresa: GENTRAC S.A. Proceso: Area REMAN

Area: Area REMAN Elaborado por: Adam Carlos
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Fuente: elaboracion propia.
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2.4.3.3. Diagrama de recorrido

En la siguiente figura se muestra el diagrama de recorrido del flujo de las

operaciones con la reorganizacion y reubicacion del area operativa REMAN.

Figura 57. Diagrama de recorrido de operaciones de area REMAN

DIAGRAMA DE RECORRIDO DE OPERACIONES
Empresa: GENTRAC, S.A. Proceso: Area REMAN

Area: Area REMAN Elaborado por: Adam Carlos
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Fuente: elaboracion propia.

81



2.4.4. Disefio de estacion de trabajo de area de empaque

En esta area se obtienen los repuestos ubicados en los diferentes will call
de sucursales, clientes especiales. Uno de los problemas identificados es que
dichos will call estan separados del area de empaque debido a que esta area no
posee un espacio especifico asignado, por lo que se establece mejorar la forma
de trabajo teniendo més cercana el area de will call de sucursales y clientes.

Para el desarrollo del diagrama de causa y efecto mostrado en la siguiente
figura, se tomaron los problemas identificados en el diagnostico del apartado

2.1.4 y la reorganizacién o reubicacidén en bodega el apartado 2.3.

Figura 58. Diagrama de causay efecto de area empaque

MAQUINARIA
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por obstruccion de racks
de repuestos y lubricante

Confusion en los destinos
de envio
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repuestos por no estimacion
de tiempo de empaque del
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Will calls lejos

del 4rea No se tienen procedimientos Movimientos ocasionales

de la mercaderia

MEDIO AMBIENTE

METODO

Fuente: elaboracion propia.
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2.4.4.1. Croquis del &rea de trabajo

Con el diagnadstico realizado en los apartados anteriormente mencionados

y del diagrama causa y efecto de la situacion actual, se establece la

reorganizacion y reubicacién en bodega, asignando espacio fisico para un

adecuado flujo de las operaciones; asi mismo la reubicacién de los diferentes

will call de sucursales en el area de empaque, para reducir los recorridos y

tener de inmediato los repuestos para envio y con ello tener una mejor

organizacion de sus herramientas de trabajo.

Para ello se establecio un espacio fisico de 6,70 m ancho x 4,62 m largo

para un total de 30,96 metros cuadrados respectivamente, asignando a cada

area de la estacion de trabajo, un espacio especifico detallado de la siguiente

manera:

Area de preparaciéon de pedidos, se asignd un espacio de 4,8 m
de ancho por 2,44 m de largo, con capacidad para 8 tarimas en
piso con dimensiones de 1,20 x 1,20 m respectivamente.

Area de will call de sucursales y stock de cajas, se colocaron 2
racks con dimensiones de 2,44 m de ancho, 3,5 m de alto y 0,90
m de fondo c/u, respectivamente, los cuales tienen 3 niveles para
distribuir los diferentes will call y el stock de cajas para empaque.
Se asignd un espacio para escritorio y almacenaje de papeleria de
1,9 x 4,62 m, respectivamente.

Adicionalmente se asigné un rack para los pedidos ya empacados
con dimensiones de 2,80 m de ancho y 7,10 m de alto con fondo
de 1,06 m mismo que tiene 5 niveles de 1,30 m de altura entre

cada nivel; este ubicado a un lado del andén de carga/descarga.
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En la siguiente figura se muestra la reorganizacion y reubicacion del area

de empaque.
Figura 59. Disefio del area de trabajo de empaque
A
+~
| o)
N
N
AN
AN
1 1
1,9 4.8
- -

Fuente: elaboracion propia.

De la misma manera se disefia un escritorio para mejor control de los
envios, ya que poseeran una computadora para poder darle seguimiento a los
pedidos, asi mismo se disefid una estacion de trabajo para que mantengan
organizadas sus herramientas de empaque en el lugar preciso. Las medidas

mostradas en los disefios estan en metros.
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Figura 60. Disefio de escritorio de area de empaque

Fuente: elaboracion propia.

Figura 61. Disefio de estacidn trabajo de area de empaque

17

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 62. Rack para almacenaje de repuestos empacados listos para

envio
o
el
o
2.80

Fuente: elaboracion propia.
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24.4.2. Diagrama de flujo

En la siguiente figura se muestra el diagrama de flujo de operaciones con

la reorganizacion y reubicacion del area de empaque.

Figura 63. Diagrama de flujo de operaciones del area de empaque

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES
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Fuente: elaboracion propia.
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2.4.43. Diagrama de recorrido
El diagrama de recorrido de las operaciones se muestra en la siguiente
figura en donde se identifica el flujo de las operaciones y/o actividades

realizadas en la reorganizacion y reubicacion del area de empaque en bodega.

Figura 64. Diagrama de recorrido de operaciones del area de empaque
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Fuente: elaboracion propia.
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24.4.4. Costos

En la siguiente tabla se establecen los costos para el escritorio y la

estacion de trabajo para el area de empaque.

Tabla XIl.  Costo de escritorio y estaciéon de trabajo para area de

empaque

Descripcion Cantidad | Precio Unitario | Total

Escritorio para computadora y
archivos 1] Q 650,00 Q 650,00

Mueble para estacion de trabajo 1| Q 580,00] Q 580,00
TOTAL Q 1 230,00

Fuente: elaboracion propia.
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2.4.5. Redisefio de tubos de almacenamiento de mangueras

2.4.5.1. Criterios para el nuevo disefio de

almacenamiento de mangueras

El almacenamiento de mangueras actualmente se encuentra en tubos de
PVC a lo ancho de la bodega donde se encuentran los gabinetes, los cuales
obstruyen una puerta que da acceso al area de gabinetes, ya que es necesario
habilitar para poder tener acceso con la nueva forma de trabajo en la recepcion

de stock, los cuales se encuentran como se muestra:

Figura 65. Ubicacién actual de tubos almacenamiento de mangueras

Fuente: instalaciones GENTRAC S.A. Consulta: junio 2015.

Criterios tomados en cuenta:

o Habilitar acceso para agilizar almacenamiento de stock.

o Disminuir recorridos de bodegueros a nueva area de racks.

o Aprovechamiento del espacio en modificacion de la forma de tubos de
mangueras.
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La modificacion de los mismos contribuye a la nueva distribucion de

gabinetes.
2.4.5.2. Plano del rediseiio de tubos de
almacenamiento de mangueras
Figura 66. Vista frontal modificacion de mangueras
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Fuente: elaboracion propia.
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Figura 67. Vista lateral modificacion de mangueras
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Fuente: elaboracion propia.
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2.4.5.3. Implementacion modificacion de

mangueras

El disefio aprobado para la modificacién del almacenaje de mangueras, se
tiene con la inclinacién, debido a que se manejan mangueras que no pueden
doblarse a un grado inadecuado por lo que se realiza tal pendiente a 25 grados,
para que sea el facil almacenaje en la forma de ingresar (a traves del 2do nivel)
como el egreso para poder cortar y formar las mangueras que el cliente
necesita (a través del ler nivel).

Realizando el proceso de la modificacion de la siguiente manera:

Figura 68. Desmontaje de la estructura actual

Fuente: instalaciones GENTRAC S.A. Consulta: julio 2015.
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Figura 69. Montaje final del disefio modificacion de mangueras

e

e

T——

Fuente: instalaciones GENTRAC S.A. Consulta: julio 2015.

245.4. Costos

En la tabla siguiente se presenta el costo de la modificacion de los tubos

de mangueras.

Tabla XIll. Costo de la modificacion de tubos de mangueras
Descripcion Cantidad | Precio Unitario | Total
Modificacion de tubos de mangueras 1] Q 26450,00| Q 26 450,00

TOTAL Q 26 450,00

Fuente: elaboracion propia.
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2.5. Criterios y especificaciones para almacenamiento de repuestos

2.5.1. Criterios para almacenamiento en racks

GENTRAC por ser distribuidor de repuestos CATERPILLAR debe basarse
en las politicas y requerimientos de almacenamiento, siendo para este caso el

almacenaje de repuestos en racks.

Para ello CATERPILLAR desarrollo un analisis de los productos que
necesitan ser almacenados en un rack referente al historial de productos
disponibles en stock, con esa propuesta detalla una tabla sobre los

requerimientos de racks necesarios respecto a los siguientes criterios:

o Cantidad del tipo de repuesto, basandose en maximos y minimos
o Tamafio del repuesto, para establecer el espacio necesario

o Peso del repuesto, para establecer la capacidad de rack

o Tafio del pallet o tarima

o Cantidad de elevaciones por rack

o Fondo del rack, acorde a las dimensiones del pallet
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Estos mismos criterios fueron establecidos por CATERPILLAR de la

siguiente manera:

Figura 70. Especificaciones de racks recomendado por CATERPILLAR

Rack Bor Dimensions
Length Vidth Height
inche

Storage Concept  |Congept ID | Opening Description [Inches| MM |Inches| MM |s MM
Part Rack 1] 1 Pallet: 42°0 1 32°W 1 32°H @ 1666 Ibs 4 e 2800 737 77

arge Part Rack [L :  Pallets: 4270 1 487 1 32°H @ 2500 Ibs i 18] 47.00] 1134 i
arge Part Rack [LPR Pallet: 42°D 1 96"V 1 32°H @ 5000 Ibs i 18] 9500 2413|2900 77
arge Part Rack {LPR] | #1 High Pallet: 42°D 1 32°V 1 50°H @ 1666 Ibs ea i 8] 2300 737 4700 19
arge Part Rack [LPR High Pallet: 4270 1 487V 1 50°H @ 2500 Ibs ea i 6 _47.00] 1ias| 4700 11
arge Part Rack (LPR) [#3 High | ¥ Fall-t 'Dl!!"i‘lﬂﬂ'H 5000 Ibs ea i e 96.00] 241a] 4700 T
k Modules T300 B W5 i B" wi de rack Ioations aoross an & beam i 067) 160| 368| 15.00) 38

k Modules Ba00 [H Ewurlut poations across an B beam . DE7| 2150( 54] 1500 31
Modules Ea00 b 215" wide rack looations across an 8’ beam 42| We7|_2150] 46| a000] 762

k Boz CAT-3 i 27" wide rack [ocations across an §'beam 3 931 2700]  eeE] 2100 833

Btk Banias « Plogeln i Plogs Dut

Fuente: CATERPILLAR. Andlisis de racks. Consulta: junio 2015.
Como se muestra en la imagen anterior, cada Concept ID corresponde a

los distintos tipos de productos analizados previamente, como las medidas que

necesitan respecto al rack para ser almacenados.
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De estos criterios anteriores, se tomaron los siguientes para el disefio de

los racks:

Tabla XIV. Especificaciones de medidas para disefio rack

Descripcion | Profundidad (D) | Ancho (W) | Alto (H) | Peso (Ib)/ pallet
Pallet #1 42 32 32 1 666
Pallet #2 42 48 32 2 500
Pallet #3 42 96 32 5 000
Pallet #1 High 42 32 50 1 666
Pallet #2 High 42 48 50 2 500
Pallet #3 High 42 96 50 5 000

Fuente: elaboracion propia, dimensiones en pulgadas y peso en libras.
Con estas especificaciones se establecen dos tamafos de tarima para

almacenaje de los repuestos, considerando las siguientes especificaciones

técnicas:

Figura 71. Especificaciones técnicas de rack-tarima

1 O )
100 mm _ , 1

Alineacion simple

Fuente: MECALUX. Manual de seguridad en Racks. Consulta: junio 2015.
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Respecto a dichas especificaciones de alineacion de tarimas en racks

mostradas en la imagen anterior, los dos tipos de tarimas a utilizar son:

Tabla XV. Dimensiones de tarima para almacenamiento

Descripcion | Largo (D) | Ancho (W) | Peso (Ib)/ pallet
Pallet #1 48 32 1 666
Pallet #2 42 48 2 500

Fuente: elaboracion propia, medidas en pulgadas y peso en libras.

De acuerdo a las especificaciones de rack por CATERPILLAR la
dimension del rack de viga es de 96 pulgadas y de fondo del rack 42 pulgadas,

respectivamente.
Con esta informacion se realiza el disefio de los racks y distribucion en

planta con el proveedor, para mejorar la utilizacién del espacio fisico en bodega

basada en la distribucion inicial, quedando de la siguiente manera:
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Figura 72.

Distribucion de racks por proveedor en bodega nueva
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Fuente: Disefio del proveedor PROEQUIPOS. Consulta: julio 2017.
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Figura 73. Distribucion racks bodega 2
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Fuente: Distribucién de Racks. PROEQUIPOS. Consulta: julio 2015.

Esta distribucién es referente al espacio que ya se tenia en bodega donde

estaban organizadas las areas operativas Stock, REMAN, Aéreos y Empaque.

La distribucion se modific6 para ahorro de costos reutilizando los racks
existentes que son todos los de F4 y F3, como también parte de los F2 Y F1,

gue son 6 modulos del fondo, quedando de la siguiente manera.
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Distribucion actualizada de bodega 2

Figura 74.
) 1638 2B 1009 L 651 _
) L ' |
B FE—
=—— Pasilo Montacargags ———
2380
g ‘ 255 I
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T T T T T T T

Pasilo Montacargas ———

Fuente: Distribucion Racks. PROEQUIPOS. Consulta: julio 2015.

Para aprovechar el espacio existente en lo que respecta a la bodega
donde se encuentran los gabinetes y estanterias aledafio se encuentra el
mostrador de taller, donde también se implementan racks reutilizando los

propios con ayuda del proveedor se obtuvo el disefio.

Distribucion racks area de taller

Figura 75.
1360
( 5.70 mts alto)
—
F-2 — 1 2 3 4 8
205
Pasillo Angosto
- 12.00 } o
: 5 o |
Fq —» 5 6 7 8 I3E
(4.17 mts alto) 19.10

Fuente: Distribucién Racks. PROEQUIPOS. Consulta: julio 2015.
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Con la distribucion final se tienen las elevaciones de cada una de las
aéreas de racks para identificar los niveles respectivos para realizar la

distribucion de repuestos, quedando de la siguiente manera:

Figura 76. Elevaciones o niveles por rack en bodega nueva

15 120 28
,,l: o ——— % _L A

Fuente: Distribucion Racks. PROEQUIPOS. Consulta: julio 2015.
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Figura 77. Niveles por rack en bodega 2

- A — === —
“ ] =] B
4 B ====0EE=E B
@ : = JKI‘E 2 :
i =
=

Fuente: Distribucién Racks. PROEQUIPOS. Consulta: julio 2015.

Figura 78. Niveles por rack en bodega taller

570

5.00

Fila 2

%mmmww

417
390

1.30 1.30 L&

Fila 1

N
o
(&)

| 12.00

Fuente: Distribucién Racks. PROEQUIPOS. Consulta: julio 2015.
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2.5.1.1. Médulos de almacenamiento para racks
recomendados por CATERPILLAR

CATERPILLAR recomienda incrustar modulos predisefiados para el
almacenamiento de repuestos, y de esta manera maximizar el espacio
disponible dentro de cada nivel en el rack. El disefio de los mismos son los
siguientes:

Figura 79. Mddulos de almacenamiento en racks

'I'ﬂ Module (CAT-6 without the Trays)
3Hnndﬂ'Dxﬂ5"x‘l5‘l-IMhm

Q‘

3800 Module (CAT-)
IMMNMX'AS'WHS'HM

"o g

[lnn.u ]_ [fE aben |

Fuente: Andlisis Racks. CATERPILLAR. Consulta: julio 2015.
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Estos mddulos tienen una capacidad de locaciones o ubicaciones de

almacenamiento por nivel, los cuales se detallan a continuacion:

Tabla XVI. Dimensiones de moédulos de rack

Dimensiones (pulgadas)
Modulo | Profundidad | Ancho | Alto | Capacidad locaciones/ nivel
T250 42 44 | 32 30
T300 42 44| 16 12
T350 42 44| 32 24
B800 42 44| 16 8
B900 42 44| 32 4

Fuente: Analisis Racks. CATERPILLAR. Consulta; julio 2015.

2.5.1.2. Codificacion de posiciones en racks

Debido a que actualmente se tiene una codificacion de las ubicaciones de
los repuestos en los racks existentes, pero no de una forma unificada, para ello
CATERPILLAR recomienda unificarlos por tramos de racks o bien pasillos,

niveles por médulo de rack y por posicion de repuesto.

Para ello se disefid la siguiente codificacion para identificar los productos
en los racks.
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Figura 80. Codificacion de racks
Elevaciéon Seccidon: 1
Pallet || pajiet
D #1214 {1z 04 |
c )
/ \"'\
RA01C02
Pallet || paliet
B #1_243 |41 192
Pallet Pallett
A #1_43 |41 300
., 1 2
Posicion

Fuente: elaboracion propia.

En donde los digitos de codificacién identifican lo siguiente:

RA: establece que es el tramo de racks A

01: indica la secciéon del tramo de racks A

C: indica el nivel en el cual estéa localizado el producto

02: indica la posicién dentro del nivel localizado
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2.5.1.3.

Figura 81.

Identificacion y distribucién de

tramos

Plano distribucién de racks por tramos

racks por

GENTRAC
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Fuente: elaboracion propia.
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2.5.1.4. Distribucion de los repuestos

La distribucion de los repuestos se realiz6 de acuerdo a peso, reubicando
lo mas pesado a nivel de piso y lo menos pesado que puede manipularse
manualmente en los niveles siguientes; se toma el criterio de ubicar al primer
nivel siendo esto a piso todo repuesto con peso mayor a 100 Ib, y en los
siguientes niveles los repuestos de peso menor a 100 Ib.

Figura 82. Distribucion de repuestos RACK A en bodega 2

RACK "A" (pegados a la pared)
Elevacion  Seccion: 1 Seccion: 2 Seccion: 3 Seccion: 4 Seccion: 5 Seccion: 6
Palet lpater | |parer | |P3%L [l pater | payer | |PE(patet | \pater | | PE Vet ||paner | PO |paier | paier P20 paler
D # Vet o e st | (31298191 65 g o | [F12298 |9 2 g 07 | [F122% ||ei 108 Lse_zsa | (912307 ||st_te0 L (g1 231 |F12160 (e 1as
|| || || || 1 1
Palst  ||paiet Paliet | panet || papet Palet | lpater ||paer || P | paper ||paner || Palet | papet || po Ealer | PNt || papar
C 1280 |71 261 || F125T) p1 153 ||lm1 149 || FID1E2 mi s ||ergs7 ||F12B0 ) 2 304 |lgg 7y || FIVIE) 1 se ,,1!5'1 #1_162| #1_50 || #1_21a
I Il if I | |
Palet pater ||paner | |PSUECJ|PAIE Dgane | gt | PR lpager | | paner | PEIE0 ) paer || pangy || FRISU ||| Palel | pgper || Pall!
B #_243 Iz 132 #_74 F1_262 || #1265 | g1 206 | (w1138 ||FIU1IT 31177 | | #1246 ||F1_159 || =1 8 #1_232 #1_147 F1_10 #1_148 #1_135
|| || | || 1 1
Palet lpaten | |parer | |P3%L [l pater | payer | |PEL(patet || paver | P lpater ||paner | || paner | |paner | PR | pane
A M43 et 309 | (g1 7z | (F1-120 ||#1_103 ||g_vaa | [F1020 |12 || |mo_aze [F1373 |21 280 [[se 203 | (P19 ||#a_10e [[pr e | |F1255 w1132
- 2
Posician 1 2 3
Elevacion  Seccion: 7 Seccion: 8 Seccion: 9 Seccion: 10 Seccion: 11 Seccidn: 12
[ el T Palet [ Pale [ Palet I [ Palet Pallst
D #827 # 38 # 42 #.10 21 #.28
I ] I
Pallet Fallet Pallef Fallet Falle Paliet
c # 55 # 5 # .48 # 48 £ .6 # 50
I ] I I I I
FPaliet Falet Pallef Fallet Falief Fallst
B # 14 #.15 £17 #_36 2 5 #3 58
I ] I
Pallet Fallet Pallef Fallet Fallet Paliet
A # 21 # 31 #n #20 ¢ # 40
Posicion 1

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 83.

Distribucion de repuestos RACK B en bodega 2

RACK "B" CENTRO(frente a racks de pared)

B ion: Seccion: 2 Seccion:3  Seccion: 4 03
Elevacign  Seccion: 1 E ™
Falet et |Palet Falet ||| Palet [Palet palet | palet | Pt )T
D 80 160 41 100 #1201 || #1200 #1188 #1251 w1 | R s
— | R - L = - = —_— i -
| | —
Palet Palet Fallet |Faliet |Pallet ||| 1 2 Pallt
C am #.45 #1.85 B120# 102 )
| ! —
Palet Palet Pallt |page |Palet Palle
B # 18 # 56 #1250 |ay 155 #1285 #2185
| | ' ' —
Palet Pallet Falet | ooy |Pallt Pllet
Al #m 8n #2M 1e #1_154 £ 20
- 1 2 3 .
Posicion 1 Posicion
Elevacian Seccion:5  Secciom B Seccion: 7 Seccion; & Saccion; ¢ Saceion: 10 Seceion: 11 Seccion: 12
1234
B400_MOD |BR00_MCD | (BS00_MOD |BSD0_MOD || BSO0_MCO | BR00_MCD | |B300_MOD |BS00_MCD | [BS00_MCO |B500_MOD ||B300_MOD | B%00_MCO Elewal
F B b 28 23 21 24 £ 2 =7 i 3 20
|
) Falet Falket T300_MOC | T350_MOD || BEO0_MCO | B200_MCC | | B300_MOD | BBIO_MOD | | BEOD_MOD | BBOI_MOD || BS00_MOD | BS00_MCOD o
n4 E 3 =201 23 2 #1 2l HE Hl 7 #3 2 g
P ——F F IF IF |
iy Faet  |Fal¥ | TIOMOD THOMOD THOMOO THOMOO | BBOD_NOD | BADDMOD | |2800_M0D | 2800_MOD || B2n0_oo | Bs0 Moo Faleiz3
0 21 23 # #0 #1 #2 i & # #0 #1 # Hig c
! I I I- IE I I
2 Falet Faiet T300_MOC T30D_MOD | T3OO_MCO T300_MCD T30 MOD T300MOD | BEO0_MOC | BBOI_MOD || B200_MGCOD | B3O0_MCO
#22 2 ) = # 2 B = # = = 2
Paletdl | Palmi2 Paiet 8 B
: I} : I I : I : E || H3 | HA a2
Falet g Palet | Palt Palet Falst TN NOD TH0 MOD | (TZ0MOD | T20_MOD || B30 _MOD | B300_MOOD : —
815 mp  ||jenm @mE  |me | | m 2 # ) a =
IPI.L!I' Faiet ”.DMH Pl ”PI\! Past ”I:'I.l'ﬂ' Faie I Pt Fallat IPI\! Palst | Falstdl Pailst £2 Pal=t22 Faiet22 A
22 212 = 218 0k Fa 24 2K z1 Eags] 24 E ] Higi 8 Hgh_s HigfE Hgh !
Posizion 1 2

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 84.

Distribucion de repuestos RACK C bodega 2

RACK "C" CENTRO(Tras rack B de pared)

Elevacion S2o00n Seccion: 2 Section'3  geccign'4 £ || B0
evacion 19 3 s19
12 3 4
[ |[alet Falet Falet | ||B900_MOD |B900 NOD BE00_MOD | Bopg_MOD | |E800_MOD |B800_MOD
k11401 g0 |41 108 || |#0 £10 #11 #12 #12 #14 i?g”-"“
C | paer Palet [patet |[Palet | Pt [pager | [pater Pater [Pl )1 203 4
#1930 (#1130 [#1 190 | |#1 225 |#1_238 g1 to7||l1es g1 ey |F1E0E &
B |/Pelet |Palt Palit |||Pallet |pajet Falet ||[Pallst Fallet  Palet BAOD0_M
#1_131 [#1_163 #170 || #1208 |#1_16 #1263 | (1 198 #1_165 #1122 &
A || Paliet | Pallet | |Paliet || |Pallet |Pallet | Fallet || Pallet |Pallet | Pallet Pt
#1 20 | #1.10) | #1256 || 4158 #1130 #1240 | 41 o0 #1 80 || #1207 gl
Posicion 1 9 9 -
Posicion
. Seceion: §
Elevacion Seccion: 6 Seccion: 7 Seceion: 8 Seccidn: 9 Seccion: 10 Seceion: 11
1234 1234 Blevacion
F B500_MOD |BS00_MCOD | |BS00_MOD | B300_MCOD || CAT-2_MOD CAT-2_MOD| | CAT-2_MOD| CAT-2_MCD |CAT-2_MOD CAT-2_MOD| |CAT-2_MOD|CAT-2_MCD
=21 #4 2 £ =3 e I B 7 e 3 =0 D
I | I ' I : i : i : ] I
u;j[’m:d E B200_MOD |B300_MCD | (B300_MOD |BS00_MCO || CAT-2_MOD CAT-Z_MCD) |CAT-Z_MOD CAT-Z_MCD| CAT-2_MOD CAT-I_MOD |CAT-Z_MOD|CAT-2_MCD
28 #1 2 2 23 22 #33 24 38 &% 27 23
 Pyp— = : I : I - Ir - | c
214 [8500_MOD |BS00_MCD | (BS00_MOD | B300_MOCOD | | CAT-2_MOD CAT-Z_MOD| | CAT-2_MOD| CAT-2_MCD |CAT-2_MOD CAT-2_MOD| |CAT-2_MOD|CAT-2_MCD
e 5H 217 =8 s 20 21 ) = 2 Eid %
1234 = - | - - | - | F - | 5
B500_MOD |BS00_MCO | |BS00_MOD | B300_MCOD || CAT-2_MOD CAT-2_MOD| | CAT-2_MOD| CAT-2_MCD |CAT-2_MOD CAT-2_MOD| |CAT-2_MOD|CAT-2_MCD
] ] 27 = ] 1 #1 12 3 24 B £
B500_MOD |BS00_MCOD | |BS00_MOD | B300_MCOD || CAT-2_MOD CAT-2_MOD| | CAT-2_MOD| CAT-2_MCD |CAT-2_MOD: CAT-2_MOD| |CAT-2_MOD|CAT-2_MCD
# ] 21 £ 2 2 £ 24 ] 2 Ea )
' : = : £ I | A
g (FRiE | Fatt |\ Palet |Fatet o |[Paler |Faet ater ||egier paler | paier | O Palet Falet  Palet
21305 2139 | #1_274| | #1207 #1241 31290 | [R1_258) | 21271 f3_1zd #1_167 #1_166#1_52 L] 2224 2 221
. 1234 12
Pasicion

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 85. Distribucion de repuestos RACK D bodega Nueva
nmn
RACK "D" (hodega nueva)
Seccion: 1 Seccion: 2 Seccion: 3
Elevacion
CAT-2 MOD CAT-2_MOD
_ &7 #3
H = F g I I
| |
CAT-2_MOD CAT-2_MCD
G #1 51
II : 1
CAT-2_MOD CAT-2_MOD
F 4] 81
I. : I
CAT-2 MOD| CAT-2MOD | CAT-2MOD  [CAT3
E #1 #0 il MOD &
CAT-3 |CAT-3 |ICAT-3
D MO0 #{MOCE2 oD 83
| |
1 2 CAT-2_MOD CAT-2 MOD
C #1 #
| ' |
il Failat
B #4 #18
l.
Al Pallsf
A 20w
Posicion 2 3

Fuente: elaboracion propia.
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2.5.1.5. Racks de llantas

El disefio del rack de llantas, tomando como base las dimensiones
recomendadas con anterioridad por CATERPILLAR adecuando el mismo para
el almacenaje del diferente inventario de llantas que se tiene, se tomaron en

consideracion los siguientes aspectos para distribucion y disefio:

o Tamafio, ancho, alto y peso de llantas

o Cantidades en inventario

o Rotacién en ventas

o Maximos y minimos de acuerdo a inventario

Con esto se determina la distribucion de las mismas, con la metodologia
de ubicacion de las llantas empezando del primer nivel (a piso) con las mas
grandes y pesadas, subiendo de categoria en niveles, hasta finalizar con las

mas pequefas y livianas a mas altura.
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Figura 86. Distribucion de llantas en racks
PANOZD DSB8 Ancho (cm] Altocara(em)  Didmetrorin (em| altura total (cm) Peso (kg) peso (Lb} STOCK
28736 10.00-20 54 254 504 0 88 97 22tarimadtesl
257 1L-15F 7% 7.9 31 W 5| 12 22teimadio-l
123391 12,00R20 XMINE D2 3048 3048 508 2] 1653 20|  8|6tarimaler6.l/21er6.
1200R24/18  |12.00R24PLY 1862 048 3048 60.96 1) BLg61 20| 22tarimater6.]
1102% 12004 XML 3048 3048 60,96 17 BLs om0
00971 1300424 PR14 POG2 10 B0 35,56 07 B9 1| 22tarimaler6.l
FIRESTONE 370, DURAFORCE370/75X28 7 .75 712 w4 223
429770 FIRESTON 370/75-28 37 175 712 27 w0 4| 10[73er-1f3er-2
M7 [300/70R4INDTLX 50 % 60.96 191 %332 26| 823r-2/5%rd/13%erd
316223 440/80 R28 156A8/1 4 3.2 712 43| 11247 48| 6|3 portarima/ 2 tarimas-- Jer
788305 16,00R25 X-STRATL 0§ 6 3.5 W5 25431 607 2ltarimaders
14928 TIRE 14.3-28R16P 78 7.8 712 W w7 34 4lentarimader-6/ 3tarimadr6
123707 17525 XSM D241 W45 45 6.5 15 2975 6% 22do-1
5451 18,00R25 X STACKER &7 57 .5 155 4o046 109  22do-1
110078 205/ TRIS XM TL 25 16,38 31 [Z1IE | I -

Fuente: elaboracion propia.
2.5.1.6. Disefio de rack de llantas

El disefio del rack conforme a la distribucion realizada presentado por el

proveedor se establece de la siguiente manera:

Figura 87.

Disefo de rack de llantas

7.00

17.90

Fuente: proporcionada por Proequipos SA. Consulta: julio 2015.
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2.5.1.7. Distribucion y centralizacion de lubricantes

en racks

Para la distribucion de lubricantes en racks, tomando como base las
medidas recomendadas por CATERPILLAR, se tomaron los siguientes criterios

para la centralizacion de lubricantes:

o Cantidades en existencia

o Rotacién en ventas

o Méaximos y minimos de acuerdo a inventario

o Semejanza de lubricantes, tonel, cubeta y por galon

La metodologia de la distribucion en los racks se realiz6 ubicando en los
primeros niveles (a piso) los lubricantes que son manejables y con mayor
rotacion, en este caso cubetas, galones por semejanza y los toneles de
lubricante o refrigerante, son ubicados en el segundo nivel en una seccion

completa de rack.
El stock excedente es ubicado en los siguientes niveles, a modo de tener

en la misma seccion la disponibilidad de cada tipo de lubricante y refrigerante,

para la facilidad en reposicion de inventario disponible y rotacion del mismo.
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Figura 88. Forma de almacenaje de lubricante anterior

Fuente: instalaciones GENTRAC S.A. Consulta: abril 2015.

Figura 89. Forma de almacenaje actual

=

/ --' . » B

- - LY

Fuente: instalaciones GENTRAC S.A. Consulta: octubre 2015.

115



2.5.1.8. Distribucién de herramienta de corte

La mayor parte de herramienta de corte manejada por GENTRAC S.A., se
encuentra ubicada en el exterior de la bodega, esta forma actual del almacenaje
hace que el producto corra riesgos de deterioro por la humedad ya que en su
totalidad son productos de metal, tendiendo a tener oxidacion por el clima.

Para ello se realizo la reorganizacion de la misma en los racks disefiados

conforme las especificaciones de CATERPILLAR, tomando los siguientes

criterios:

o Cantidades en existencia

o Rotacion en ventas

o Méaximos y minimos de acuerdo a inventario
o Pesos y formas de la herramienta

De esta manera se realiz6 un mapa de ubicaciones en donde se
organizaron por caja o tarima, en dicho mapa cada cuadro significa una tarima o
bien una caja que contienen las diferentes locaciones que corresponden a un

tipo de herramienta distinto.
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NIVEL

Figura 90.

Mapa de distribucion de herramienta de corte en racks 1

RFO5F01 RFO05F04
RFO5F02 ||RFO5F05
RFO5F03 ||RFO5F06
RFO5E01 ||RFO5E04
RFO5E02 ||RFO5E05
RFO5E03 ||RFO5E06
RFO5E0Q7
RFO05D01 RF05D04
RF05D02 ||RF05D05
RF05D03
RF05C01 RF05C03 ||RF05C06
RF05C02 ||RF05C04 ||RF05CO07
RF05C05 ||RF05C08
RF05B01 RF05B02 ||RF05B07
RF05B03
RF05B04
RF05B05
RF05B06
RF05A01 RF05A02 ||RFO05A03
RF05A04
RACK "F" SECCION 5

NIVEL

H

RF06GO01 RF06G05 RF06G10
RF06G02 RF06G06 RF06G11
RF06G03 RF06G07
RF06G04 RF06G038
RF06G09
RFO6FO01 RFO6F05 RFO6F09
RFO6F02 RFO6F06 RFO6F10
RFO6F03 RFO06F07 RFO6F11
RFO6F04 RFO6F08 RFO6F12
RFO6F13
RFO6EO1 RFO6E05 RFO6E08
RFO6EO02 RFO6EO06 RFO6E09
RFO6EO03 RFO06E07
RFO6E04
RF06DO01 RF06DO05 RFO06DO07
RF06D02 RF06DO06 RFO06D08
RF06D03 RFO06D09
RF06D04 RF06D10
RFO06D11
RF06CO01 RF06C03 RF06CO08
RF06C02 |[RF06C04 |[|RF06C09
RF06CO05 |[|RF06C10
RF06C06
RF06CO07
RF06BO01 RF06B04 RF06B08
RF06B02 RF06B05 RF06B09
RF06B03 RF06B06 RF06B10
RF06B07 RF06B11
RF06B12
RF06B13
RFO06A01 RFO6A06
RF06A02 RFO6A07
RFO06A03 RFO6A08
RF06A04 RFO06A09
RFO06A05
RACK "F" SECCION 6

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 91. Mapa de distribucion de herramienta de corte en racks 2
RF07G01 RF07G04 ||RF07GO07
RF07G02 ||RF07G05 |(|RF07G08
RF07G03 |[RF07G06
RFO7FO01 RFO7F04 ||RFO7F07
RFO7F02 RFO7F05 ||RFO7F08
RFO7F03 RFO7F06 ||RFO7F09
RFO7EO1 RFO7E04 |[RFO7EO07
RFO7EO02 RFO7EO05 ||RFO7EOS8
RFO7EO03 RFO7E06 ||RFO7EO09

RFO7E10
RFO07DO1 RF07DO07 |[RF07D09
RF07D02 ||(RFO7DO08 |((RFO7D10
RFO07DO03
RF07D04
RFO0O7DO05
RF07D06
RFO07CO1 RF07C04 ||RF07CO07
w
2 RF07C02 ||RF07CO05 ||RF07C08
RF0O7C03 |[RFO07C06 |(RF07C09
RFO7C10
RFO7C11
RF0O7C12
RFO7BO01 RF0O7B07 ||RFO7B13
RF07B02 ||(RFO07B08 |(|RF07B14
RFO7B03 |[RFO7B09 |((RFO7B15
RF07B04 ||[RFO07B10
RF0O7B05 ||(RFO7B11
RFO7B06 | |[RF07B12
RFO07A01 RF07A06 ||[RFO7A13
RFO7A02 |[RFO7A07 |((RFO7A14
RFO7A03 ||[RFO7A08 [|RF0O7A15
RFO7A04 |[RFO7A09
RFO7A05 |[RFO7A10
RFO7A11
RFO7A12
) RACK "F" SECCION 7 i

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 92. Forma de almacenaje anterior de herramienta de corte

Fuente: patio instalaciones GENTRAC S.A. Consulta: abril 2015.

Figura 93. Almacenamiento actual de herramienta de corte en racks

Fuente: instalaciones GENTRAC S.A. Consulta: octubre 2015.

119



2.5.1.9. Costos

Tabla XVII.

Costos de racks

DETALLE

TOTAL
RACKS

Sub- Total

Capacidad del Sistema: 540 posiciones de Tarimas; Niveles de
Carga Piso +5/7;

Dimensiones max.. de Tarima: 0,82 (F) x 1,22 (P) x 0,70 / 1,20 (A) m;
Peso max.. Tarima: 1 670 Ib; Marcos: Tipo estructural, monolitico,
carga 25 500 kg, Factor 1,6, Refuerzo a 1,22 m, Acabado: Pintura,
Esmalte Industrial al Horno, color azul; Largueros: T-4 (ch-12) con
capacidad de carga de 5 400 Ib / par; Tipo de conector: 6 Tornillos
Galvanizado, doble roldana, Acabado: Pintura Esmalte al Horno, color
naranja; Ajustables cada 5,0 cms, Espaciadores de Fila: Angular de 1
Ya» x 1 Ya" x 1/8”, de 0,20 mts.; Placa de soporte: 6 “ x 5”. Protectores
de fila: (Doble), Protectores de fila: (Simple)

23

TOTAL
PUENTES

Q 235661,00

RACKS PARA LLANTAS

Capacidad del Sistema: 32 posiciones de Tarimas; Niveles de Carga
Piso + 3; Dimensiones max.. de Tarima: 2,00 (F) x 1,22 (P) x 0,93 (A)
mts; Peso méax.. Tarima: 2 200 Ib; Marcos: Tipo estructural,
monolitico, carga 10 000 kg; Factor 1,6, Refuerzo a 1,22 m, Acabado:
Pintura, Esmalte industrial al Horno, color azul, Largueros: T-4 (ch-14)
con capacidad de carga de 4 600 Ib / par, Tipo de conector: 6 Tornillos
Galvanizado, doble roldana, Acabado: Pintura Esmalte al Horno, color
naranja, Ajustables cada 5,0 cm, Espaciadores de Fila: Angular de 1
Ya’x 14" x 1/8”, de 0,20 m.; Placa de soporte: 6 “x 5”

DETALLE (BODEGA 2)

TOTAL
RACKS

Sub Total

Capacidad del Sistema: 252 posiciones de Tarimas; Niveles de
Carga Piso + 3/ 5; Dimensiones méx.. de Tarima: 0,82 (F) x 0,82 (P)
x 0,65/ 1,20/ 0.70 (A) m; Peso méax.. Tarima: 1 670 Ib; Marcos: Tipo
estructural, monolitico, carga 25 500 kg; Factor 1,6, Refuerzo a 1,22
m, Acabado: Pintura, esmalte Industrial al Horno, color azul,
Largueros: T-4 (ch-12) con capacidad de carga de 5 400 Ib / par, Tipo
de conector: 6 Tornillos Galvanizado, doble roldana, Acabado: Pintura
Esmalte al Horno, color naranja, Ajustables cada 5,0 cm,
Espaciadores de Fila: Angularde 1 74" x 1 V4" x 1/8”, de 0,20 m., Placa
de soporte: 6 “x 5”. Protectores de Fila: (Doble), Protectores de
Fila: (Simple

15

TOTAL
PUENTES

Q 105990,00

Fuente: elaboracion propia.
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2.5.2. Criterios para almacenamiento en gabinetes

De acuerdo a las especificaciones recomendadas en la cantidad necesaria
de gabinetes a utilizar segun los diferentes perfiles, se realiz6 un recuento de
los gabinetes existentes, de los cuales se tienen de las dos medidas
establecidas por CATERPILLAR.

El recuento mostrado a continuacion, establece la configuracién actual de

los gabinetes y la cantidad de los dos tamafios de gabinetes que se tienen.

Figura 94. Perfiles y configuracion de gabinetes existentes

Perfil A - -

I |
L 4 4 4 a 4 4 I il L uK 4l NH FIRER ]
4 0 i il il 0 ] il il K0 A" N6 NF W
H 0 i il il 0 ] G il I 0H A6 ANF 00 0
G 0 i 0 il 0 ] f il HoW06 4F W 0E X
f 0 i 0 il 0 i E il G WF WE 0D 0C 0
E 0 il pil il 0 i 0 50 handle folder F - 30E 30D 30C 08 50
D 30 pii] 30 il 0 i C 50 handle folder £ 40D 30C 408 S04 ala
C 0 pii] bl il 0 pii] B 50 D 4C 48  S0A &l
B 4 i 30 0 0 i A 50 C 48 S04 ala
A 50 i 30 £l 0 i B4 5
B 50 i 4 50 0 ] A4

30 50 50 0 ]
30 0 i
4 0 i
30 i

pii]

i

1]

30

4

Fuente: elaboracion propia.
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Los diferentes colores son los diferentes tipos de configuraciones que se
tienen, los cuales son configurados de acuerdo al tamafio de gaveta, como
también a las configuraciones internas de locaciones. En donde los niumeros
(20, 30, 40, 50) son los tamafios de gavetas que se tienen en cada uno de los

gabinetes configurados.

La siguiente imagen muestra el recuento de los diferentes perfiles

encontrados:
Figura 95. Recuento de perfiles de gabinetes existentes
cantidad

AADL,3,5,7,9,11,13,15,17,18,21,25,25,27,28,31,33,38,41; AB26,25,22,18,15,13,7,5; AB39,41,43 ACLE 31
AM3S 37,43 AB21,18,17,11,8,3,1 10
AB33,31 2
AB29,27 2
AB24.23 2
AB20 1
AB35; ACL4 2
AB36,38,42,.44. ACD2,04,06,08,10,12 10
AB37 1
ADD1,2,3,4,5,6,7,8.9,10,11 11
AD13,14,15,16,17,18 &
AD19,20,21,22 4

TOTAL 82

EXISTENCIA DE GABINETES
WIDE CABINETS |EXTRA WIDE CABINETS
72 10

Fuente: elaboracion propia.

En donde los codigos (AAOL, D01, ABO1, AC), es como tienen localizados
los gabinetes actualmente; en el recuento se obtuvieron las cantidades de los
dos tipos de gabinetes siendo estos Extra Wide (45 pulgada ancho) y Wide (30
pulgadas ancho).
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De acuerdo a las cantidades necesarias para almacenaje recomendadas
por CATERPILLAR, en total se tienen que obtener 120 gabinetes de 30" de
ancho, de los cuales se tienen una cantidad de 72 gabinetes, como también se
deben obtener 40 gabinetes de 45" de ancho, de los cuales se tiene 10

gabinetes.

Con este recuento se tiene en resumen de las cantidades que se deberian

de obtener por los perfiles recomendados, conforme lo que se tiene en

existencia.
Figura 96. Resumen gabinetes formados con los existentes

PERFIL CANTIDAD NECESARIA CANT. FORMADO FALTAN

A 16 16 o

B 25 25 0

C 7 7 0

D 8 0 8

E 9 0 9

F 9 0 9

G 21 0 21

H 22 0 22
TOTALES 43 69

Fuente: elaboracion propia.

Se tendrian una cantidad de 48 gabinetes formados con los existentes, de
los cuales faltarian 69 gabinetes de los distintos perfiles recomendados por
CATERPILLAR.
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2.5.2.1. Distribucion de gabinetes y gavetas para
formar perfiles recomendados por
CATERPILLAR

Con el recuento realizado solo se obtienen los perfiles que actualmente
hay en existencia para poder cumplir con lo recomendado por CATERPILLAR
segun los perfiles, solo se pueden formar 48 gabinetes de los 160 que se
necesitan. Por lo que se realizé un recuento de la cantidad de gavetas que se
tienen de los distintos tamafios conforme a los dos tipos de gabinetes (extra
wide y wide) que se tienen, para poder aprovechar mucho mas los gabinetes

existentes como las gavetas de los mismos.

Para ello se tiene el recuento de las gavetas como se muestra:

Tabla XVIII. Conteo de gavetas para gabinetes 30” ancho

CONTEO DE GAVETAS (DRAWER CABINETS 30") |Existencia
V20 311
V30 127
V40 63
V50 66
V50 Hangin folder 8
ALTAS 21
Total 596

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XIX. Conteo de gavetas para gabinetes 45” ancho

CONTEO DE GAVETAS (EXT WIDE CABINETS 45") Existencia

V20 40

V30 20

V40 50

V50 0

V50 Hangin folder 0

ALTAS 0

Total 110

Fuente: elaboracion propia.

Estas cantidades de gavetas se toman para distribuirlas dentro de los
demas gabinetes existentes para formar los perfiles recomendados que
requieren una cantidad determinada de cada tipo de gaveta, ya que con los
perfiles existentes pueden formarse la cantidad necesaria del perfil A (ver

anexos, cantidades y tipos de perfil).

Distribucién de gavetas para formar los distintos perfiles de gabinetes de

30” ancho.
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Figura 97.

Distribucién de gavetas para perfiles de 30” ancho

NECESIDADES DE GAVETAS POR PERFIL

DEMANDA TOTAL DE GAVETAS PARA CMPLIR DEMANDA
Perfil gabinete V20 V30 V40 V50 V20 V30 V40 V50 total gabinetes necesarios (g cubiertos con existencia |faltantes
B 125 50 50) 50) 197 66| 2| 14 25, 25 0|
C 35) 14 14 14 162 52, 10 0 7 7 0|
D 40 16| 16} 16| 122 36) -6, -16 8 0| 8|
3 45 18] 18] 18] U 18 24 -34 9 0| 9
F 45 18] 18] 18] 32 0 -4 -52 9 0| 9
G 105 [ 4 4 -3 -4 -84 -94 2] 0| 21]
H 0 0 13 44 -3 - -216 -138 | 0| 2|
TOTALES 395 158 290 202 -468 -200 -506 -340 101{TOTAL 69
NOTA: PARA CUMPLIR CON LOS GABINETES DISPONIBLES QUE SON 72 DEL TIPO WIDE CABINETS 30" PERFIL A COMPLETOS SON 16 gabinetes
SE DEBE REALIZAR LA COMPRA DE LOS DIFERENTES TIPOS DE GABETAS, DE LA SIGUIENTE MANERA
NECESIDADES DE GAVETAS POR PERFIL |
DEMANDA TOTAL DE GAVETAS PARA CMPLIR DEMANDA
Perfil gahinete  {V20 V30 V40 V50 V20 V30 V40 V50 total gabinetes necesarios |gabinetes cubiertos con existencia |faltantes
B 125 50 50) 50) 197 66) 2] 14 25| 25 0|
C 35, 14 14 14 162 52, 10 0 7 7 0|
D 40 16] 16| 16| 122 36) -6, -16 8 8| 0|
3 45 18] 18] 18] ul 18 -24 -34 9 9 0|
F 35 14 14 14 8 4 -38 -48 7 7 2
TOTALES 280 1 112 112 | | 5 56 2
SETIENEN QUE COMPRAR 0 0 38 8
NECESIDADES DE GAVETAS PARA LOS PEFRILES WIDE CABINETS i b 0 0
DEMANDA TOTALDDE GAVETAS PARA CMPLIR DEMANDA
Perfilgavinete V20 30 (Ll L ' L I R gabinetescublertos con eistenca (falantes
f 0 4 4 4 3 i 4 4 0 i
6 105 { ) ) 8 4 4 4 0 i
H 0 0 13 i R 4 A8 N 0 2
0 0 0 0 8 /- A 0 0
TO0TALES 115 ) 1m Ll 0 0
SETIENEN QUE COMPRAR 0 0 0 £
Fuente: elaboracion propia.
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Distribucién de gavetas para los distintos perfiles correspondientes al tipo

extra wide 45” ancho:

Figura 98.

NECESIDADES DE GAVETAS POR PERFIL EXT WIDE CABINETS

|

Distribuciéon de gavetas para gabinetes perfil 45” ancho

DEMANDA TOTAL DE GAVETAS PARA CMPLIR DEMANDA
Perfil gavinete  |XV20 XV30 XV40 XV50 XV20 XV30 XV40 XV50 total gabinetes necesarios
N 3 0 Q 0 5 0 8 0 7
M 5 0 66 0 50 0 58 0 1
L 4 18 18 18 % 2 76 18 9
K 40 16 16 16 135 14 9 34 8
TOTALES 175 3 102 3 0

Fuente: elaboracion propia.

3

Para formar los distintos perfiles recomendados con las gavetas y

gabinetes existentes, se tiene el resumen de las cantidades de gavetas y

gabinetes que deben de comprarse para cumplir con lo sugerido por

CATERPILLAR:
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Figura 99. Resumen de los diferentes perfiles 30” ancho y tipos

gavetas necesarias para formar perfiles recomendados

DETALLE DE LA CANTIDAD DE GAVETAS A
COMPRAR DE CADA TIPO

PERFIL CANTIDAD NECESARIA | CANT.FORMADO |FALTAN [V20 V30 V40 V50
A 16 16 0 0 0 0 0
B 25 25 0 0 0 0 0
C 7 7 0 0 0 0 0
D 8 8 0 0 0 6 16
E 9 9 0 0 0 18 18
F 9 7 2 0 0 14 14
G 21 0 21
H 22 0 22
TOTALES 17 72 45 0 0 38 48

Fuente: elaboracion propia.
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Distribucién de gavetas para los perfiles F, G y H, para completar lo
recomendado por CATERPILLAR:

Figura 100. Distribucion de gavetas para gabinetes faltantes perfiles F, G

y H
GAVETAS SOBRANTES: 42 (V20), PARA REPARTIR DETALLE DE LA CANTIDAD DE GAVETAS A COMPRAR DE CADA
4(V30) TIPO, PARA COMPLETAR LOS FALTANTES

PERFIL CANTIDADNECESARIA | CANT.FORMADO |FALTAN [v20 V30 V40 V50

F 2 2 0 0 0 4 4
G 2 6 15 0 12 1 1
H 2 0 2 0 0 0 0

0 0 0
TOTALES 45 8 37 0 12 16 16

Descripcion:  se tienen que comprar 45 gabinetes faltante en total, aprovechando las gavetas restantes del perfil
F: para completar los 2 faltantes se compran las gavetas restantes como se detalla en la tabla.
G: de las gavetas v20, alcanzan para ajustar a 3 gabinetes y comprar el resto como esta en la tabla

El resto que serian 40 gabinetes, se compran completos con cada configuracion de gavetas.

Fuente: elaboracion propia.

Con la distribucién de las gavetas para los gabinetes de 45" ancho, se

obtuvo la cantidad a formar con los existentes para cumplir con las
recomendaciones de CATERPILLAR:
Figura 101. Distribucion de gavetas para gabinetes 45” ancho
PERFIL CANTIDAD NECESARIA CANT. FORMADO FALTAN
K 8 0 8
L 9 0 9
M 11 3 8
N 7 7 0
HA 3 0 3
HA 2 0 2
TOTALES 40 10 30

Fuente: elaboracion propia.
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Con esta distribucion se aprovechan los 82 gabinetes existentes para
formar los distintos perfiles recomendados, de los cuales sobran gavetas y se
pueden comprar solo los cajones y sus gavetas correspondientes para
completar los gabinetes, los demas se compran completos con las debidas
configuraciones de gavetas. Ya que resta comprar 78 gabinetes de los distintos
perfiles y tamafos en general.

Tabla XX. Cantidad de gabinetes a comprar

GABINETES GABINETES SIN GAVETAS
TIPO COMPLETOS (SOLO CAJON)
30" ANCHO 37 8
45" ANCHO 20 10
HANGING FOLDER 3 0
SUB TOTAL 60 18
TOTAL 78

Fuente: elaboracion propia.

2.5.2.2. Reorganizaciéon de repuestos y cantidad de
gabinetes recomendados por
CATERPILLAR

Con el estudio realizado por CATERPILLAR de los repuestos que deben
estar almacenados en gabinetes del inventario existente, recomiendan
almacenar 13, 130 items, los cuales actualmente se encuentran distribuidos de

la siguiente manera.
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Tabla XXI. Estadistica de los repuestos recomendados para almacenaje

en gabinete
ESTADISTICA DE REPUESTOS EN GABINETES
AREA DE LOCACION TOTAL %
GABINETES CON PERFIL A 3146 23,96
MEZANINE A1-A22 2851 21,71
MEZANINE B1-B23 429 3,27
OTROS GABINETES 3077 23,43
OTROS GABINETES Y LOCACIONES 1196 9,11
SIN EXISTENCIA EN INVENTARIO 2431 18,51
TOTALES 13130 100,00

Fuente: elaboracion propia.

De los repuestos recomendados para almacenaje en gabinetes se
encuentran ya en gabinete el 56,5 % lo que corresponden a las categorias
GABINETES CON PERFIL A (estos son gabinetes con configuracion acorde a
lo recomendado por CATERPILLAR estudio realizado con anterioridad),
OTROS GABINETES y OTROS GABINETES Y LOCACIONES.

El resto de repuestos se encuentran ubicados en secciones de estanterias
correspondientes al 24,98 % que corresponden a MEZZANINE A1-A22 y
MEZZANINE B1-B23 estos mismo deben de ser reubicados en gabinetes que
recomienda CATERPILLAR.

Las causas del por qué estos repuestos se encuentran ubicados en

estanterias se refleja en el diagrama Ishikawa:
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Figura 102. Diagrama de causay efecto de repuestos no ubicados en

gabinete

RECURSO HUMANO

Falta de capacitacién en
area de
reposicién de inventarios

MAQUINARIA

MATERIALES

Cantidad de gabinetes
Cantidad locaciones existentes

Limitadas en tamafio

Falta de criterio
para cambio de locacién

en gabinete -
Espacio holgado Variabilidad en tamanio :’°°° conacimiento d:

para repuestos "\ Y tipo de repuestos ocaclones en gabinete Repuestos recomendados

no ubicados en gabinetes

No esta definido el procedimiento
de almacenaje de repuestos por
tipo de repuesto

Tedio por cantidad
de trabajo

Sin andlisis de
maximos y minimos No hay supervisién
continua

No se tiene procedimiento
de ubicacion de repuestos

por rotacion

No hay un programa
de seguimiento en la
ubicacion de repuestos

Presion por la ubicacién
de repuestos

MEDIO AMBIENTE

Fuente: elaboracion propia.

Para la reorganizacion de los repuestos en los gabinetes recomendados

se moveran los porcentajes correspondientes a los gabinetes designados.

De esta manera la distribucién de la cantidad de gabinetes recomendados

por CATERPILLAR se eliminaran las secciones de las estanterias en las cuales

se concentran los repuestos recomendados para gabinete que corresponden a

MEZZANINE Al1-A22 y MEZZANINE B1-B22.
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Para la mejor utilizacion del espacio en la reorganizacion de los gabinetes
se aprovechard la altura de la bodega para organizar los mismos con el
desmontaje de las estanterias correspondientes formar MEZZANINES de

gabinete como se muestra en la figura:

Figura 103. Diseflo de mezzanine de gabinetes

N

Fuente: VIDMAR STANLEY, Catélogo de Storage. Consulta: mayo 2015.
Con esta distribucién se aprovecha de mejor manera el tamafio de la

bodega y altura de la misma para distribuir los gabinetes recomendados por
CATERPILLAR.
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Plano de distribucién de gabinetes

2.5.2.3.

de los gabinetes formando

on

El siguiente plano muestra la distribuci

blogues de mini-mezzanines de gabinetes aprovechando el espacio fisico en

bodega.

Plano de distribucién de gabinetes

Figura 104.
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Fuente: elaboracion propia.
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La siguiente figura muestra el flujo o recorrido que se realiza a lo largo de
los bloques, pasillos o tramos de mini-mezzanines de gabinetes que un
bodeguero debe seguir para la extraccion de repuestos, esto debido a que el
sistema organiza los items en el shipping list en orden de locaciones

terminando en la mesa de preparacion de pedidos.
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Recorrido de gabinetes para la extraccidon de repuestos

Figura 105.
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25.2.4. Costos

En la siguiente tabla se presentan los costos de gavetas y gabinetes

obtenidos para la reorganizacion de los mismos.

Tabla XXII.

Costos de gavetas y gabinetes

Gavetas de 30" de ancho | Sub total Total

Perfil "D" Q 21454,04

Perfil "E" Q 35000,28

Perfil "F" Q 34 235,57

Perfil "G" Q 32284,34| Q 122974,23

Gavetas de 45" de ancho

Perfil "K" Q 69727,72

Perfil "L" Q 71504,98

Perfil "M" Q 28910,09| Q 170142,79

Gabinetes de 30" ancho

Perfil "F" Q 4895,31

Perfil "G" Q 182 683,18

Perfil "H" Q 214 649,68

Perfil "J" Q 23733,43| Q 425961,60

Gabinetes de 45" ancho

Perfil "K" Q 73410,98

Perfil "L" Q 90670,58

Perfil "M" Q 145 386,18

Perfil "HA" Q 45931,28

Perfil "HB" Q 30424,78| Q 385823,80
TOTAL Q1104 902,42

Fuente: elaboracion propia.
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2.5.3. Criterios para almacenamiento en estanteria o bins
De acuerdo a las cantidades de estanterias recomendadas por
CATERPILLAR vy las cantidades de repuestos de inventario que sugieren debe

estar ubicado en estanteria estimando un inventario de 3 004 items.

Actualmente el inventario recomendado se encuentra distribuido en

bodega de la siguiente manera:

Tabla XXIIl. Estadistica de repuestos para ubicacion en estanteria o bin

ESTADISTICA DE REPUESTOS ESTANTERIA
AREA DE LOCACION TOTAL %
MEZANINE A1-A22 492 16,38
MEZANINE B1-B23 231 7,69
ESTANTERIA 901 29,99
OTRAS LOCACIONES 510 16,98
SIN EXISTENCIA EN INVENTARIO 870 28,96
TOTALES 3004 100,00

Fuente: elaboracion propia.
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de estanterias o bins

on

Plano de distribuci

2.5.3.1.

Plano de distribucién de estanterias

Figura 106.
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Fuente: elaboracion propia.
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2.5.4. Criterios para almacenamiento en cantiléver

El cantiléver su funcion principal respecto al disefio es generalmente el
almacenamiento de cuchillas las mismas por su forma fisica son tomados en

cuenta sus diferentes caracteristicas:

o El peso
o Longitud
o Cantidad en stock, basados en maximos y minimos

La distribucion se realza proporcional al peso que soporta el cantiléver por
par de brazos siendo este parametro 2 000 Lb/ par de brazos. Con el inventario
recomendado por CATERPILLAR para el almacenaje en este sistema es de 45
items o tipos de cuchillas diferentes, las cuales actualmente se encuentran

ubicadas en burros como le llaman a un tipo de estanteria con pares de brazos.

Figura 107. Almacenamiento actual de cuchillas

Fuente: patio, instalaciones GENTRAC S.A. Consulta: abril 2015.
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2.54.1. Disefio de cantiléver recomendado por
CATERPILLAR

Con las especificaciones realizadas por CATERPILLAR conjuntamente

con el proveedor se realiz6 el siguiente disefio:

Figura 108. Disefio cantiléver

Sve

I/III\I
I
—1

14.45
1540

Fuente: Proequipos S.A. Disefio del proveedor. Consulta: julio 2015.
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2.5.4.2. Distribucion y codificacion de cuchillas en

cantiléver
Para la distribucion de los diferentes tipos de cuchillas se maneja
GENTRAC tomando como criterios el peso, la cantidad y longitud acorde a la

capacidad por par de brazos del cantiléver se realiz6 de la siguiente manera:

Figura 109. Distribucion de cuchillas en cantiléver

TIPO Producto|Longitud (mm)lon hand |Nivel Cant. Brazos
TIPO 1 2436 2 1 3
TIPO 2 2410 3 1 3
TIPO 3 2261 1 1 3
TIPO 4 2177 4 1 3
TIPOS5 2134 8 1 3
TIPO 6 2134 8 2 3
TIPO 7 2131 2 2 3
TIPO 8 2130 6 2 3
TIPO 9 2130 5 2 3
TIPO 10 2129 25 2 3
TIPO 11 2129 13 3 3
TIPO 12 1900 2 3 3
TIPO 13 1830 11 3 3
TIPO 14 1829 5 3 3
TIPO 15 1829 4 3 3
TIPO 16 1829 6 4 3
TIPO 17 1829 3 4 3
TIPO 18 1829 15 4 3
TIPO 19 1826 10 4 3
TIPO 20 1826 7 4 3
TIPO 21 1810 5 5 3
TIPO 22 1803 1 5 3
TIPO 23 1740 2 5 3
TIPO 24 1590 1 5 2
TIPO 25 1511 1 5 2
TIPO 26 1354 1 5 2
TIPO 27 1283 4 5 2
TIPO 28 1257 1 6 2
TIPO 29 1227 5 6 2
TIPO 30 1196 4 6 2
TIPO 31 1181 5 6 2
TIPO 32 1168 [0} 6 2
TIPO 33 1156 o} 6 2
TIPO 34 1155 3 6 2
TIPO 35 1151 2 6 2
TIPO 36 1130 6 7 2
TIPO 37 1100 3 7 2
TIPO 38 1100 2 7 2
TIPO 39 1100 2 7 2
TIPO 40 1057 3 7 2
TIPO 41 1052 o) 7 2

Fuente: elaboracion propia.
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Plano de distribucién de cuchillas en

2.5.4.3.

cantiléver

La distribucién acorde a la longitud de las cuchillas se realiz6 el siguiente

diagrama mostrado en la figura siguiente.

Distribucion de cuchillas en rack cantiléver

Figura 110.

DISTRIBUCION DE CANTILEVER

A - — T © w w o © m <<
 S——  — —  —  —— m—— —— —— —— —— S—r— S———
M o
C—— T Hm Hm Hm Hm“
-

8 = 2 5]

| S—— — — — —— S——— —— S—— S—— —— —— E———

o @
a a @
s 5] — - =1
”“H”HHHNU”“H””U””“““”“” =
-
8

| ——— — — —— w—— —— ”% HT ”w h s— Hml
m 8= 5 i

| m—— — —  — e ——— —— —— —— ———— ———

Fuente: elaboracion propia.
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254.4. Codificacién de locaciones en cantiléver

El disefio de las locaciones se realiz6 semejante a los racks selectivos, las

locaciones establecidas para el rack cantiléver tienen la siguiente nomenclatura:
Ejemplo: CTA0O1
En donde:
CT: indica que esta ubicado en el rack cantiléver
A: indica que esta en el nivel A
001: indica que esta ubicado en la posicién 1

2545. Costos

Tabla XXIV. Costo de rack cantiléver

Rack Cantiléver Precio

Racks Cantiléver Estructural, Capacidad del
Sistema: 16 Racks; Niveles de Carga: 11
Niveles de Carga; Dimensiones del Sistema:
Altura: 7,30 m; Frente: 14,50 m; Profundidad:
1,00 m; Peso max. Por nivel de carga: 2 000 Ib.
(Por par de largueros); Marcos: Tipo tubular de
7,30 x 1,60 m; Soldado; Carga por marco| Q 107,423.00
22 000 kg; Factor 1,6; Ajustable cada 5 cm;
Largueros: Tubulares (T-3) de 8 cm; Con
capacidad de carga de 2 000 Ib. Por par de
largueros.; Placa de soporte: 6 por marco, de
3/8”; Acabado: Pintura Esmalte al Horno,
Marcos/Azul y Larguero/Naranja.

Fuente: elaboracion propia.
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2.6. Costos totales

A continuacion, en la tabla XXV se presenta el costo total de la

reorganizacion del equipo de almacenaje y la implementacién de mejoras en las

diferentes areas operativas.

Tabla XXV. Costos totales de la reorganizacion y equipo de

almacenamiento

Descripcion Total
Transportadores y cajas plasticas para el Area de

reposicion de inventarios Q 111 468,00
Mueble y rack dinamico para el area de recepciéon de

aéreos Q 106 485,00
Escritorio y estacion de trabajo para el area de empaque | Q 1 230,00
Modificacion de tubos de mangueras Q 26 450,00
Racks para bodega Q 341651,00
Gavetas y Gabinetes para bodega Q1104 902,42
Rack cantiléver Q 107 423,00

TOTAL

Q1799609,42

Fuente: elaboracion propia.
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3. FASE DE INVESTIGACION. PLAN PARA LA APLICACION
DE PRODUCCION MAS LIMPIA EN EL APROVECHAMIENTO DE
LOS RECURSOS Y LA SEGURIDAD OCUPACIONAL EN EL
AREA DE LLENADO DE BATERIAS

Para la aplicacion de la produccion mas limpia en bodega de GENTRAC,
se han identificado dos oportunidades para su desarrollo que se detallan de la

siguiente manera:

o En la utilizacién de bolsas plasticas se ha verificado el desperdicio de las
mismas en cada una de las areas operativas, por lo que es esencial
realizar el estudio y verificar el impacto que ocasiona.

o En el &rea de llenado de baterias el proceso no tiene un control respecto
al riesgo que se tiene al manejo de acido sulftrico debido a que es el
principal componente manipulado en esta area por lo que realizar una

planificacion para la produccién mas limpia en esta area es necesario.

En los siguientes apartados se analizaran estos procesos para el

aprovechamiento de los recursos con la produccion mas limpia.
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3.1. Procedimientos operativos que impactan en el desperdicio de
bolsas plasticas

En la bodega de GENTRAC en lo que respecta al impacto que tiene el uso

de bolsas plasticas en el flujo de sus operaciones son las siguientes areas:

o Area de empaque: la mayor parte de utilizacién de las bolsas plasticas es
por los pedidos posteriores a empacar a los diferentes destinos, como
también la renovacion de bolsas de los pedidos recibidos por parte de
bodega en lo que corresponde en la extraccion y colocacion de los
repuestos en la casilla del cliente o sucursal (will call).

o Area de extraccion y preparacién de pedidos: en esta area en cada
pedido que proviene de un cliente o bien de una sucursal son ingresados
los repuestos extraidos en bolsa plastica para posteriormente llevarla al
mostrador del cliente o bien al area de empaque a los diferentes will call.

o Area de despacho a taller: esta area también tiene consumo de bolsas
plasticas debido al cambio de bolsa de los repuestos extraidos para
entregar a clientes internos.

o Area de despacho de clientes: en esta area sucede también el cambio de
las bolsas plasticas de los repuestos extraidos con anterioridad por parte

de preparacion de pedidos.
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3.2. Andlisis del desperdicio de bolsas plasticas

Para analizar el porqué del desperdicio y excesivo uso de bolsas plasticas

se realizo el siguiente diagrama:

Figura 111. Diagrama de causay efecto del analisis de desperdicio de

bolsas plasticas

Maquinaria Materiales Recurso Humano

Proporcion
De bolsas en cantidad
Misma a periodos anteriores

Falta de interés
En la reduccién
De recursos

No se tiene lugar o
Area para reciclaje

Falta de informacion
De los costos de
operacion

Deterioro de bolsa por
Mal almacenaje

Desperdicio de bolsas
plasticas

Exigencias del cliente
En separacion
De repuestos en bolsas distintas

No se tiene un control Mo hay métada para
En la utilizacién de Conclentizar reduccién
Bolsas plasticas De bolsas.

Amarre de bolsas
Implica cambio de la misma

Deterioro de bolsa por
Mal almacenaje

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.1. Tabla de desperdicio de bolsas por &rea operativa
Se realiz6 la obtencion de datos de los desperdicios de bolsas durante un
mes para determinar el impacto que se tiene por area operativa, quedando los

datos tabulados de la siguiente manera:

Tabla XXVI. Tabla desperdicios de bolsas por area operativa

SEMANA 1 | SEMANA 2 | SEMANA 3 | SEMANA4

LMMJ VL MMIg VL MMIg VL MMIJ NV [Total

Area de
Empaque [10] 5 6| 9 512/ 4 7,10 8 6/ 9 3| 810 8 5 9 6| 7| 147

Bodega
(extraccion
y s
preparacion
de pedidos)| 3| 5 2| 6/ 4 5 810 2/ 0 4 2 7,5 1 57 2 6/ 3 87
Area de
despacho a
taller

5 3] 9110 7 86 3 9.6/ 57 9 3 910 5 8§ 69 137

Area de
despacho a
clientes

8 7 9 5 6/10 7 9 8 5118 6/ 9 6 8 5 710 6/ 150
Total/ Dia 2620 26| 3022 3525/ 29| 29(19/26[26] 25|25/26| 3122/26| 2825] 521

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.2. Gréfico de desperdicio de bolsas por area operativa

Con los resultados obtenidos del mes de estudio en la cuantificacion del

desperdicio de bolsas plasticas por area operativa se muestra de la siguiente

manera:
Figura 112. Grafico de desperdicio de bolsas plasticas
Resultados de desperdicio de bolsas
plasticas
B Area de Empaque
Bodega (extracciony
preparaciéon de pedidos)
® Area de despacho a taller
B Area de despacho a
clientes
Fuente: elaboracion propia.
3.3. Plan de acciéon para la reduccion de bolsas plasticas en éareas
operativas
3.3.1. Reciclaje y/o reutilizacion de bolsas plasticas

Con los resultados del analisis del desperdicio de bolsas plasticas en las
areas operativas se tiene un desperdicio de 521 bolsas por mes, lo que para la

actividad de la empresa no es tan significante.
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Pero si puede mejorarse el método para el reciclaje de las bolsas plasticas
gue resultan como desperdicio del trasiego de los repuestos a otra bolsa nueva

para ello se propone el desarrollo de la siguiente metodologia:
3.3.1.1. Reutilizacion de las bolsas plasticas
La metodologia para la reduccion de desperdicios de bolsas plasticas y el

aumento de la reutilizacion de las mismas en las areas operativas, puede

aplicarse los siguientes criterios:

o Salvar las bolsas plasticas en buen estado para su reutilizacion.
o Entrega de repuestos al cliente en la misma bolsa que fue empacada.
o Reutilizar las bolas plasticas recibidas en el area de empaque con los

repuestos ingresados en los diferentes will call de sucursales, al
momento de empaqgue de los repuestos o trasiego de los mismo en las
cajas con tarima antes de ser enviados.

o No romper las bolsas con amarre para poder ser reutilizadas o bien para

revision y entrega de repuestos al cliente externo o interno.
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3.4. Area de llenado de baterias

El procedimiento actual para el llenado de baterias se desarrolla fuera de
la bodega, pero no se tiene un espacio fisico asignado para el desarrollo de

esta actividad sin embargo se ha identificado el proceso actual de como se

desarrolla este proceso que se muestra en la siguiente figura:

Figura 113. Diagrama actual de flujo de operaciones del area de llenado

de baterias

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES

Area de almacenaje de
baterias

Seleccionar bateria
para llenado

R

Traslado a patio
fuera de bodega
para lkenado

ap
YN

&

Seleccionar
ambudo, canaca da
acido vy twbo para
llenado de bateria

5
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Empresa: GENTRAC, S.A. Proceso: Llenado de baterias

lArea: Area de llenado de baterias Elaborado por: Adam Carlos

- RESUMEN
I,/_ Llenado de bateria, Figura 1 Descripcién ‘Cantidad
3 irfspacciqnfandcr el
nivel de dcida Mercaderia entrante/ 2
Almacen
Larar bateria,
guitando  residucs
de acido en suU .
extarior Operacion 1
Traslado de bateria /_ \\ Operacic':n
a bodega para 3
2 su despacho l\\ /’} & L.
Inspeccidon
A
> Area de bodega Transporte/traslado 2
empaque ¥ -
despacha de —
bateria Total de actividades 8

Fuente: elaboracion propia.
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3.4.1. Forma actual de almacenaje del 4cido para bateria

La forma en la cual se trabaja el llenado de baterias, los cuales tienen
para ello acido electrolito con mezcla a una concentracion de sulfuro, lo cual es
dafiino para la salud del operario en un contacto muy periodico. La forma en la

cual trabajan y el almacenamiento del acido de bateria, se muestra a
continuacion:

Figura 114. Almacenamiento actual de &cido para bateria

Fuente: patio instalaciones GENTRAC, S.A. Consulta: abril 2015.
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Figura 115. Sistema actual de llenado de baterias

Fuente: patio instalaciones GENTRAC, S.A. Consulta: abril 2015.

Con esto se tienen los botes de almacenamiento a la intemperie, con el sol
se condensa el acido debido a que es electrolito y llega a no tener la misma
consistencia de fabrica, lo mismo sucede con el tinaco ya que es donde
finalmente se llenan las baterias, debido a la forma en la cual esté realizado se
tienen fugas en las roscas de la tuberia, por lo que en ocasiones se tienen

derrames del mismo, provocando salpicaduras al operario.
3.4.2. Analisis de incidentes en el llenado de baterias.
Con la observaciéon del proceso actual de llenado de baterias, con el flujo

detallado en el apartado anterior, suelen suceder los siguientes incidentes tanto

por la mala practica como por falta del equipo de proteccion adecuado:
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Figura 116. Diagrama de causay efecto en el area de llenado de baterias

Magquinaria Materiales | |Recurso Humano

i Mo capacitado
F;I:Rg;?:;? En los riesgos
industrial De manejo de dcido

Espacio fisico de trabajo
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En utilizar equipo

Incidentes de Salpicaduras

Y derrames de acido de Bateria

Retraso en el llenado
De baterias por squipo
de llenado defectuoso

No existe
Un procedimiento

i ion
0 método para llenado Contaminac

Del suelo
Por derrames

Falta de seguimiento
De lo recomendado
En utilizacion de equipo
No se asegura la calidad Para lienado

Dal procesa

Almacenaje del acido
Al interperie

Método Medio Ambiente

Fuente: elaboracion propia.

Figura 117. Picaduras en pantalén por mala préactica o falta de equipo de

proteccién adecuado

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 118. Riesgo de derrames y contaminacion de piel por método

actual

< T N g e | ' —

Fuente: elaboracion propia, instalaciones Patio GENTRAC, S.A. Consulta: abril 2015.

3.4.3. Propuesta de bomba de llenado de baterias

Debido al equipo actual de trasiego de &cido sulfurico para baterias se han
tenido incidentes como derrames y salpicaduras. No se cuenta con el equipo de
proteccion personal para el llenado no adecuado para el liquido utilizado ya que
este tiene mayor concentracibn de acido sulfirico, debido a estos
requerimientos se recomienda utilizar un equipo de trasiego resistente al mismo
proponiendo el siguiente:

Figura 119. Bomba de barril PTFE

Fuente: Catalogo Burkle. Consulta: junio 2015.
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Esta bomba proporciona una resistencia quimica del PTFE y FEP
esenciales para el manejo de acidos totalmente corrosivos como en este caso
es el acido sulfarico, también tiene la capacidad de trasegar liquidos que atacan
los materiales comunes como el PP o el PVC. La llave de paso evita la salida
de vapores peligrosos para la salud y el goteo del liquido después del trasiego,
la cual posee 1,2 m de tubo flexible fabricado de PTFE y llave de paso fabricada
en PVDF.

3.4.4. Disefio del area de llenado de baterias

Para este disefio se toman en cuenta las causas y efectos causados por el
mal manejo del equipo o bien por no tener un area asignada especifica para
realizar de forma segura esta actividad, debido a ello se desarrolla el siguiente

disefio.

Se asigna un espacio de 3,5 m ancho y 3 m de largo, teniendo capacidad
para tres tarimas de 1,20 x 1,20 m para almacenar las canecas, con ello tener
un adecuado desarrollo de la actividad y de esta manera disminuir los riesgos

de contaminacion y accidentes de derrames.

En la siguiente figura se muestra el disefio propuesto para esta area.
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Figura 120. Disefio del area de llenado de baterias
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Fuente: elaboracion propia.

Con la propuesta de esta area de trabajo se establece el siguiente
diagrama de flujo de operaciones para la reorganizacion del area.
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Figura 121.
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Fuente: elaboracion propia.
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Respecto al diagrama anterior de flujo de operaciones se desarrolla el
esquema o bien el diagrama de recorrido que muestra el disefio del area y el

diagrama de flujo de operaciones en la siguiente figura.

Figura 122. Diagrama de recorrido del area de llenado de baterias

DIAGRAMA DE RECORRIDO DE OPERACIONES

Empresa: GENTRAC, S.A. Proceso: Llenado de baterias
Area: Area de llenado de baterias Elaborado por: Adam Carlos
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Fuente: elaboracion propia.
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3.4.4.1. Equipo de proteccion para el llenado de
baterias

El equipo de proteccion adecuado para el manejo de este tipo de acido al
trasegarlo en la operacion de llenado de las baterias, ya que este acido al ser
trasegado suelta un vapor que es dafino para la salud del operando, como
también tiende a salpicar por el vacio en el interior de la bateria, de esta

manera es recomendable el uso del siguiente equipo de seguridad:

o Guantes de neopreno: proporcionan alta resistencia al contacto con

acidos y componentes quimicos.

Figura 123. Guantes de neopreno

Fuente: Google. http://www.herrerobosch.com/. Consulta: febrero de 2016.

o Mascarilla de cara completa: esta proporciona proteccién respiratoria al
operario ya que al momento de llenado de boterillas este acido despide
un vapor lo cual esta mascarilla protege en gran manera la respiracion y

ojos del personal en el trabajo de llenado.
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Figura 124. Mascarilla de proteccion a vapores de &cido

Fuente: Google. http://global.lakeland.com/. Consulta: febrero de 2016.
Traje para proteccion corporal: este mismo protege a la persona de las
salpicaduras o bien derrames ocasionados accidentalmente de esta

forma evitar contaminacion de la piel con el acido sulfurico.

Figura 125. Traje de proteccion corporal

Fuente: Google. http://global.lakeland.com/. Consulta: febrero de 2016.
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Botas industriales: estas protegen al personal de cualquier derrame que

no tenga el operario contacto directo con el acido.

Figura 126. Botas industriales

Fuente: Google. https://www.impermexa.com/. Consulta: febrero de 2016.

3.4.5. Costo de la propuesta

Tabla XXVII. Costo de la propuesta area llenado baterias

) COSTO COSTO
DESCRIPCION CANTIDAD | UNITARIO TOTAL
Bomba de barril PTFE 1 Q4 881,20 Q4 881,20
Par de guantes de
neopreno 1 Q150,00 Q150,00
Mascarilla protectora 1 Q350,00 Q350,00
Traje de proteccién corporal 1 Q500,00 Q500,00
Par de botas industriales 1 Q400,00 Q400,00
TOTAL Q6 281,20

Fuente: elaboracion propia.
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4. FASE DE DOCENCIA. PLAN DE CAPACITACION

4.1. Diagndstico de necesidades de capacitacion

Conforme a las mejoras realizadas en GENTRAC con la reorganizacion de
las areas operativas y la distribucion del equipo de almacenaje en bodega, es

necesaria la aplicacion de este plan de capacitacion.

Las siguientes causas encontradas se realizaron por medio de la
observacion de los procesos y actividades, fortaleciendo lo mismo con
entrevistas al personal de bodega sobre el nuevo equipo de almacenaje, nueva
forma de trabajo en cada area operativa, manejo de cargas y reduccion de

pasillos lo que ha provocado los siguientes incidentes:

o Excedente del peso recomendado en racks por posicion o tarima.

o Derrames de acido de baterias por mala practica y utilizacion de equipo
de proteccién adecuado.

o Golpes a racks con montacargas por falta de conocimiento en la
reduccion de pasillos.

o Excedente del peso en rack cantiléver recomendado por par de brazos

provocando torceduras del mismo.

o Mala utilizacién del espacio a piso de acuerdo a forma de trabajo no
correcta.
o Almacenaje de productos no adecuado conforme a especificaciones

CATERPILLAR.
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Este plan pretende mejorar el desempefio del personal en su area de
trabajo de acuerdo a las mejoras realizadas, como también reforzar temas que
de acuerdo a la observacion y sugerencia por parte del personal deben ser

retomadas para el mejoramiento de la productividad del mismo.

4.2. Plan de capacitacion

Este plan de capacitacion de acuerdo al diagnéstico realizado con
anterioridad, esta basado generalmente en la induccion del personal respecto a
la nueva forma de trabajo acorde a las mejoras realizadas en bodega con la
reorganizacion en las distintas areas operativas y el equipo de almacenaje,
fomentando la correcta utilizacion del espacio fisico en piso y en los racks

selectivos y en cantiléver respecto al almacenaje de cuchillas.
Los temas fueron tomados en consideracion respecto a las entrevistas

realizadas al personal de bodega, los cuales se detallan en la tabla siguiente,

misma que identifica al personal que aplica cada tema.
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Tabla XXVIIl.Temas de capacitacion

Tema

Supervisores | Bodeguero | Area
Stock

Area
Aéreos

Empaque

Reman

Equipo de almacenaje
(racks selectivos y
cantiléver)

X X X

X

Llenado de baterias

Capacidades de carga
y flujo de trabajo en
transportadores

Forma de trabajo y
especificaciones del
espacio de trabajo
area Reman

Forma de trabajo y
especificaciones del
espacio de trabajo
area aéreos

Forma de trabajo y
especificaciones del
espacio de trabajo
area empaque

Flujo de recorrido de
gabinetes y locaciones
en racks

Reubicacion de will
call (clientes,
sucursales)

Caracteristicas de
baterias almacenadas

Especificaciones de
almacenaje de
repuestos
CATERPILLAR

Manejo de cargas en
bodega

Fuente: elaboracion propia.
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o Metodologia

La metodologia para

realizar

las diferentes

adiestramientos e inducciones se detalla de la siguiente manera por actividad.

Tabla XXIX. Metodologia de las actividades de capacitacion

Actividades a desarrollar

Metodologia de acuerdo al
Cronograma

Equipo de almacenaje (racks
selectivos y cantiléver)

El personal se dividira en grupos

Flujo de recorrido de gabinetes y
locaciones en racks

El personal se dividira en grupos

Reubicacion de will call (clientes,
sucursales)

El personal se dividira en grupos

Especificaciones de almacenaje de
repuestos CATERPILLAR

El personal se dividira en grupos

Caracteristicas de baterias
almacenadas

El personal se dividira en grupos

Llenado de baterias

El personal se dividira en grupos

Capacidades de carga y flujo de
trabajo en transportadores

Personal de cada area con el tiempo
estipulado en el cronograma

Forma de trabajo y especificaciones
del espacio de trabajo &rea Reman

Personal de cada area con el tiempo
estipulado en el cronograma

Forma de trabajo y especificaciones
del espacio de trabajo area aéreos

Personal de cada area con el tiempo
estipulado en el cronograma

Forma de trabajo y especificaciones
del espacio de trabajo area
empague

Personal de cada area con el tiempo
estipulado en el cronograma

Manejo de cargas en bodega

El personal se dividira en grupos

Fuente: elaboracion propia.
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4.2.1. Plan individual de capacitacion
Como plan individual de capacitacion se llevo a cabo la induccion respecto
al nuevo equipo de almacenamiento y la nueva codificacion del equipo de
almacenaje en bodega.

Las siguientes figuras muestran el desarrollo de la capacitacion visual:

Figura 128. Capacitacion plan individual

Fuente: elaboracion propia, Sala reuniones GENTRAC, S.A.

Para la evaluacion de la capacitacion se realiz6 un recorrido por la bodega
verificando cada equipo de almacenaje y consultando al personal la codificacién

de los mismos.
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Figura 129.

Fuente: elaboracion propia, Bodega GENTRAC, S.A.
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4.3. Evaluacion del plan de capacitacion

La evaluacion del plan de capacitacion debe realizarse con la
retroalimentacion del contenido de la misma en el momento dado o bien un

seguimiento a un tiempo determinado.

Para ello se realizara con las siguientes herramientas:

o Cuestionarios de los conceptos basicos tratados en la
capacitacion.

o Seguimiento y observaciones en las practicas en los procesos
especificos en cada area de trabajo.

o Entrevistas progresivas a cada personal capacitado para
identificar los avances de la capacitacion en su entorno de trabajo.

Con estas mediciones reforzar contantemente las capacitaciones con una

retroalimentacion continua, para esperar los resultados siguientes:

e Reduccion de los incidentes con respecto a los golpes y dafios a la
estructura de los racks selectivos y cantiléver.

e Mejora en la practica de almacenaje y ordenamiento de repuestos en el
rack cantiléver y racks selectivos.

¢ Almacenaje de repuestos de forma adecuada con forme especificaciones
de CATERPILLAR.

e Mejora en la utilizacion del espacio fisico de bodega con el nuevo
sistema de almacenaje.

¢ Reduccion de incidentes de derrames de acido de baterias y mejora de la

practica.
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Flujo de trabajo constante en lo que respecta al manejo del transportador
y trabajo de repuestos para stock.

Mejoramiento del manejo del espacio fisico disponible del area de
recepcion de aéreos y area de empaque.

Prevencion de lesiones del personal de bodega por mal manejo de
cargas.

Conocimientos generales respecto a las baterias manejadas en bodega y
forma de almacenaje.

Personal informado y capacitado para mejorar los métodos de trabajo.
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4.4. Costo de la propuesta

Para el desarrollo de la capacitacion y las inducciones de las formas de

trabajo conforme a las mejoras realizadas los costos se detallan de la siguiente

manera:
Tabla XXX. Costo de capacitacion anual
COSTOS POR CAPACITACION

Cant. ) Material

Cap |Facilitador Utiles |Apoyo Refrigerio|Sub total
ENERO 7. Q1200,000 Q60,000 Q100,000 Q50,00 Q9870,00
FEBRERO 7| Q1200000 Q60,000 Q100,000 Q50,00 Q 9870,00
MARZO 6/ Q1200,000 Q60,000 Q100,000 Q50,00 Q 8460,00
ABRIL 8 Q1200000 Q60,000 Q100,000 Q50,00 Q 11 280,00
MAYO 7| Q1200,000 Q60,000 Q100,000 Q50,00 Q 9870,00
JUNIO 7. Q1200,000 Q60,000 Q100,000 Q50,00 Q9870,00
JULIO 9] Q1200000 Q60,000 Q100,000 Q50,00 Q 12 690,00
AGOSTO 7. Q1200,000 Q60,000 Q100,000 Q50,00 Q9870,00
SEPTIEMBRE 5 Q1200000 Q60,000 Q100,000 Q50,00 Q 7 050,00
OCTUBRE 100 Q1200,000 Q60,000 Q100,000 Q50,00 Q 14 100,00
NOVIEMBRE 5 Q1200000 Q60,000 Q100,000 Q50,00 Q 7 050,00
DICIEMBRE 7| Q1200000 Q60,000 Q100,000 Q50,00 Q 9870,00

TOTAL Q 119 850,00

Fuente: elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

Se realiz6 la reorganizacion de las principales areas operativas con la
ayuda del diagrama de relaciones y cercanias, en donde se considero
como punto base el &rea de andén de carga/descarga, siendo la principal
area de entrada y salida de mercaderia; como resultado se obtuvo que
las areas cercanas al punto base deben ser el area de reposicion de
inventarios y el area de recepcion de aéreos; como areas secundarias se
designaron area de empaque y area de REMAN, las cuales tienen un
flujo regular de salidas y entradas de productos.

Con la reorganizacion de las areas operativas se reasigno el espacio
fisico adecuado para cada &rea operativa; para el area de recepcion de
aéreos se establecié un area de 28 metros cuadrados; para el lugar de
trabajo y almacenaje de mercaderia en piso y un rack dindmico para el
manejo continuo de su mercaderia; para el area de reposicidon de
inventarios se implementd transportadores a gravedad para un manejo
continuo de la mercaderia, estableciendo un transportador para el
manejo de mercaderia entrante, lo que son las cajas con tarima y un
transportador para la mercaderia revisada y lista para el ingreso a stock.
Con ello se asigna un total de 109,22 metros cuadrados; para el area de
empaque se establece un espacio de 30,96 metros cuadrados; para el
desarrollo de las actividades operativas y para el area REMAN se
establece un espacio de 61,8 metros cuadrados para el almacenaje de
piezas trabajadas y listas para exportacion, como para el almacenaje de

repuestos por trabajar.
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Con las mediciones reales de la bodega, se distribuyeron de forma
estratégica las cantidades necesarias del equipo de almacenamiento
recomendado por CATERPILLAR, siendo estos: gabinetes, estanterias,
racks y rack cantiléver, a tal grado que se aprovecho6 el espacio de
bodega en altura, largo y ancho de la misma, aumentando la capacidad
de almacenaje; esto contribuye al mejoramiento en el control de
inventarios, manteniendo los repuestos en la ubicacion correcta y la

cantidad correcta.

Se realiz6 el disefio de la modificacion de los tubos de almacenaje de
manguera hidraulica estratégicamente, en donde se habilité el paso para
el abastecimiento de stock a gabinetes, de esta manera se disminuyeron
los recorridos entre estas areas y aprovechamiento de la altura en el
almacenaje de las mangueras, disminuyendo el esfuerzo para

almacenaje de mangueras en los tubos.

Se disefid la codificacion de racks y cantiléver de forma estratégica y
entendible para el personal de bodega, facilitando la busqueda y
localizacion de repuestos en el control de inventarios, especialmente en
repuestos pesados, herramienta de corte en racks y cuchillas en

cantiléver.
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Con el estudio realizado respecto al desperdicio de bolsas plasticas, con
el resultado obtenido, la cantidad de bolsas desperdiciadas
mensualmente no son significativas y que impacten de gran forma en la
economia de la empresa, sin embargo, si es necesario en el
aprovechamiento de los recursos con el reciclado de las bolsas pléasticas;
en el area de llenado de baterias se realizd el disefio del espacio
adecuado para almacenaje de canecas de electrolito a base de acido
sulfirico ya que este se degrada en su calidad si se encuentra a la
intemperie bajo sol, como también la implementacion de un equipo
adecuado para el trasiego y llenado de las baterias, utilizando el equipo
de proteccién adecuado, disminuyendo los incidentes al personal y

contaminacion del suelo.

Con la reorganizacion de las distintas areas operativas, la
implementacion de nuevo equipo de trabajo y nueva tecnologia en el
caso de reposicion de inventarios, se desarrolld6 un plan de capacitacion
fortaleciendo el flujo de las operaciones, al proporcionarles los
conocimientos y habilidades necesarias que en cada area se requiere,
como también se refuerzan los temas en el manejo de cargas para evitar

lesiones y accidentes en bodega.
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RECOMENDACIONES

Mantener el espacio designado para las diferentes areas operativas,
para que de esta manera, se pueda conservar un orden y la no

obstruccion de los pasillos, mejorando el flujo de sus operaciones.

En las mejoras realizadas en el area de reposicion de inventarios, se
recomienda utilizar los transportadores de la manera correcta para
aumentar el flujo continuo de repuestos para abastecer el stock en los
medios de almacenamiento, evitando pérdidas de repuestos; con esto
se contribuye al control de inventarios, en mantener las cantidades
correctas. Asi mismo se recomienda la evaluacion continua del costo-

beneficio en el proceso.

Respetar los espacios fisicos asignados en los equipos de
almacenamiento, racks, gabinetes, estanterias para el almacenaje de
repuestos, evitando cruces entre repuestos, mejorando la trazabilidad y
el control del inventario, ayudando a mantener los repuestos en la
ubicacién correcta; asi mismo, respetar el espacio asignado para los
pasillos de transito de montacargas para evitar incidentes y dafio a los

productos.
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Incentivar constantemente al personal de las areas operativas para la
reutilizacion de las bolsas plasticas, explicando la razén por la cual la
practica aumenta el aprovechamiento de los recursos y proporcionar
siempre el equipo necesario de seguridad industrial al personal
encargado de llenado de baterias para la disminucién de los incidentes

y contaminacion del suelo.

Realizar una retroalimentacion periodica de las capacitaciones y temas
conforme a las mejoras realizadas dentro de bodega, y de esta manera

mejorar continuamente la productividad en cada area.

Para establecer el correcto control de inventarios y mantener los
repuestos en la ubicacién correcta, cantidad correcta y la productividad
en cada una de las operaciones en las diferentes areas operativas, se
recomienda la evaluacién constante del costo-beneficio, de acuerdo a la

reorganizacion y distribucion del equipo de almacenamiento.
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APENDICE

Apéndice 1. Seguridad en manejo de electrolito a base de

acido sulfurico

La seguridad del personal en el manejo de este tipo de quimico garantiza
los riesgos de contaminacion del mismo y evitar la contaminacién del suelo y

medio ambiente.

Generalidades del liquido:

El electrolito a base de acido sulfarico es un liquido aceitoso transparente
e incoloro, el acido sulfarico puro tiende a tener las mismas caracteristicas este
en estado puro tiene un color marrén es un acido altamente corrosivo, al
calentarse por encima de los 30° C desprende vapores y por encima de los

200° C emite tri6xido de azufre, este al calentarse su reactividad aumenta.

Por las caracteristicas el electrolito a base de &cido sulfurico al tener
contacto con la piel o los ojos, puede causar irritacién tanto en la piel como
provocar problemas de la vista ya que este emite un vapor que también puede
causar quemadura leve en la piel, la inhalacion de este vapor en periodos

prologados puede causar serios dafios en los pulmones.

Almacenamiento:

Para garantizar la calidad del electrolito a base de &cido sulfarico, es
conveniente mantener almacenado el mismo bajo techo evitando el contacto
directo con el sol, ya que este provoca la degradaciéon del mismo en forma de

condensacion de esta manera pierde la calidad de fabrica.
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Continuacion del apéndice 1.
Equipo para el manejo y trasiego:
Para tener un correcto manejo y trasiego de este liquido es necesario que

el personal a cargo tenga siempre presente los siguientes implementos de

proteccion personal:

o Careta para proteccion facial

o Mascarilla con filtro respirador para acidos.

o Botas de goma con punta de acero o de cuero.

o Traje completo de proteccion corporal resistente al acido.

o Guantes de neopreno resistentes al quimico.

o Sistema de trasiego o bomba resistente al &cido evitando derrames.
Ambiente:

La ubicacion de un area de trabajo para el manejo de este tipo de acido
debe estar con ventilacion adecuada o bien al aire libre por la emision del vapor
al momento de trasegar esto evita reducir el contacto directo del vapor con el
personal a cargo, almacenado bajo techo.
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Continuacion del apéndice 1.

Sefalizacion:

La sefalizacion del &rea debe realizarse con los siguientes aspectos:

El area debe estar sefializada primordialmente con las especificaciones

del quimico que se maneja.

o Debe de sefalizarse con la identificacion y especificaciones del quimico.

o Sefalizar el equipo de proteccion adecuado para trabajar en dicha area.

Fuente: elaboracion propia.

185



186



ANEXOS

Anexo 1. Perfiles de gabinetes de 30 pulgadas de ancho o frente
recomendados por CATERPILLAR

o FPROFILE CODE PROFILE QUANTITY
EROFILECODE PROFILE QUANTITSO' Vide Cabin™"ygg.0832 ] D 8 PROFILE CODE PROFILE QUANTITY
200805 | —_¥20-1616 | 400832 G 2
—vzoBNzz | yiogene | V2066 |
T ¥20-0532 | V20610 |
¥20-1008 T E T | V2Ol6l0 |
¥30-1005 yiooe ¥20-1032
¥30.1010 ¥20-1616
Vi ¥40-0816 | Y2066
¥50.1606 —_¥50-1610 | | Vi0032 |
Vo0.081E ¥50.0832 YI0-I616
CABINETS 1- 16 CABINETS 43 - 5¢ ViR |
PROFILE QUANTITY |  ¥50-1032
PROFILE CODE_PROFILE QUANTITY LBOFILE CONE .
V40-0832 B 25 % E 3 ¥50-1616
. — CABINETS 75 - 95
¥20-1004 mﬁ PROFILE CODE PROFILE QUANTITY
e Y oets V400832 H &
¥30-1610 V30-1616 | Vio032 |
V40-1604 ¥40-081E Y40-1616
V50-1610 __¥50.0832 | Yi0-0832
V50-0832 —_¥50-1032 | BT
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Fuente: GENTRAC. Analisis de Gabinetes CATERPILLAR. Consulta: junio 2015.
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Anexo

2.

Configuracion de gavetas para los perfiles de 30

pulgadas ancho recomendados por CATERPILLAR
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Fuente: GENTRAC. Analisis de Gabinetes CATERPILLAR. Consulta: junio 2015.

188



Anexo 3. Perfiles de Gabinetes de 45 pulgadas de ancho o frente,
recomendados por CATERPILLAR

KAD-1305 K 8 ¥ N 7
KZ0-1308 TR
KZ0-1306

XZ0-1305 ¥20-130:
®20-1306 X20-1306
®20-1332 X20-1310
X30-1305 ®20-1332
m:m ¥20-5108
o ¥40-1310
X®50-1332
CABINETS 121 128

PROFILE CODE_PROFILE QUANTIT 45" Extra Wide Cabinets PHDF&E_E:IDE PROFILE QUANTITY
I
I

PROFILE CODE PROFILE QUANTITY CABINETS 149 - 155
E40-1306 L :]

X20-1308
X20-13086
XK20-130%
X20-13086
K20-1332

PROFILE CODE PROFILE QUANTITY
X40-1308 L=} n

CABINETS 138 - 148

Fuente: GENTRAC. Andlisis de Gabinetes CATERPILLAR. Consulta: junio 2015.

Anexo 4. Perfiles de Gabinetes Hidraulicos de 45 pulgadas de

ancho o frente, recomendados por CATERPILLAR

PROFILE CODE PROFILE QUANTITY PROFILE CODE  PROFILE  QUANTITY
HA 3 HB 2

CABINETS 1-35 CABINET4-5

Fuente: GENTRAC. Analisis de Gabinetes CATERPILLAR. Consulta: junio 2015.
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Anexo 5. Configuracién de gavetas Gabinetes 45 pulgadas de
ancho o frente, recomendados por Caterpillar
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Anexo 6. Distribucion de gabinetes y estanterias antes de la

mejora

2l E

22277 701)
S22 72000])
77777110010

Fuente: interior de bodega de GENTRAC S.A. Consulta: abril 2015.

190



Anexo 7. Implementacién de mini-mezzanine de gabinetes

o

Fuente: interior bodega GENTRAC S.A. Consulta: agosto 2015.

Anexo 8. Distribucion de gabinetes y estanterias luego de la

mejora

Fuente: interior de bodega de GENTRAC S.A. Consulta: septiembre 2015.
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Anexo 9. Médulos de almacenamiento en racks

Fuente: interior de bodega de GENTRAC S.A. Consulta: octubre 2015.

Anexo 10. Distribucion de cuchillas en cantiléver

Fuente: interior de bodega de GENTRAC S.A. Consulta: octubre 2015.
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T

Fuente: interior de bodega de GENTRAC S.A. Consulta: octubre 2015.
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Anexo 13. Reorganizacion de area de recepcion de aéreos

|

Fuente: interior de bodega de GENTRAC S.A. Consulta: octubre 2015.

Anexo 14. Reorganizacion de area REMAN

T WL F g - =

Fuente: interior de bodega de GENTRAC S.A. Consulta: octubre 2015.
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