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RESUMEN

La presente Investigación fue realizada en la Planta de Distribución de Combustible Puerto la Cruz del Sistema de Suministro Oriente de Pdvsa. La misma está enmarcada en un diseño no experimental de tipo descriptivo pues se precisa de forma clara y concisa la Situación Actual presentada en el Almacén Operacional; además es considerada proyectiva dado que el resultado será un Manual de Procedimientos para realizar la Toma Física del Inventario de los Equipos, Repuestos y Materiales Consumibles de dicho Almacén. La Información fue recopilada a través de la entrevista no estructurada a su personal, la observación directa y por la revisión de los libros de registros los cuales contienen información clave sobre todos los insumos que se encuentran resguardados en el Almacén. 

Palabras Claves: Implementación, Gestión de Inventario, Almacén, Metodología, Manual de Procedimientos

INTRODUCCIÓN

El inventario físico es un proceso indispensable para la administración de los materiales de cualquier empresa, pues a través de su ejecución se conoce a ciencia cierta cuál es el nivel de existencia de cada material en el almacén. La información que se obtiene es de suma importancia, pues es utilizada en gran medida para llevar a cabo la planificación del stock, permitiendo definir Qué?, Cuando’ y Cual? Es la cantidad exacta que se necesita pedir para que no se sufra del desabastecimiento.

PDVSA posee dentro de su estructura Organizativa al Departamento de Mantenimiento, el cual se encarga de realizar las actividades asociadas al proceso de administración de los materiales que se encuentran resguardados en los almacenes, siendo precisamente el inventario Físico uno de los procesos más importantes realizados por ellos. En la actualidad, se utilizan 2 modalidades de inventarios; el primero es un proceso general que se ejecuta anualmente. Mientras que el segundo, se aplica cada vez que un proveedor suministra un material, pues, para darle entrada a dicho almacén es necesario conocer la cantidad exacta de su existencia física y con ello es posible mantener un control y proporcionar a las unidades solicitantes los materiales que necesitan en un momento dado.

Sin embargo, el control que se tiene no es suficiente para garantizar un servicio confiable, puesto que el inventario debe realzarse tomando en cuenta otros aspectos que garanticen su óptima administración. Para ello es necesario que se elabore una metodología que se utilice como guía para realizar la toma física de los equipos, repuestos y materiales consumibles que se encuentran en el almacén del Departamento de Mantenimiento de PDVSA.

Por tal motivo esta investigación es muy importante para la sección materiales PDVSA, ya que contribuirá en el mejoramiento continuo de sus procesos, dado que la metodología que se plantea permite realizar el inventario físico en el almacén, considerando cuatro aspectos claves que influyen directamente en el control de los materiales, como lo es el valor monetario, el nivel de rotación, la importancia y la caducidad del material.

La metodología propuesta para el control de los materiales permite saber con exactitud a cuales artículos se le debe realizar el inventario y con que frecuencia debe hacerse, además de ello, se proporciona el instructivo que respalda a todo este procedimiento. Por lo tanto, será una guía que le permitirá a las personas encargadas de esa actividad, ejecutarla de forma rápida, sencilla y eficiente, pues se presentan con detalles los pasos que se deben seguir para efectuar la toma física del inventario.

Para desarrollar esta investigación fue necesario recolectar la información mediante una serie de entrevistas no estructuradas al personal que labora en el Departamento de Mantenimiento de PDVSA. Igualmente se revisó la información registrada en el sistema SAP/MM de todos los materiales que forman parte del estudio.

La investigación está constituida por los capítulos siguientes: Capítulo I, en este se describen algunos aspectos de la empresa y del sitio donde se realizó la investigación. Capítulo II, se habla del problema a tratar, la justificación, alcance, delimitación, el objetivo general y los específicos. Capítulo III, el mismo incluye el tipo de investigación, población, el tamaño de la muestra, los instrumentos de recolección de datos y el procedimiento que se siguió para realizar la investigación y de esa manera alcanzar todos los objetivos planteados. Capítulo IV, se definen todas las bases teóricas que contribuyeron en el desarrollo del estudio. Capítulo V, se describen y analizan los procedimientos que se realizan en el almacén, para tener un control de los materiales. Capítulo VI, en este capítulo se expone la metodología propuesta para el control del inventario y su manual de procedimientos. Luego se plantean las conclusiones y recomendaciones pertinentes y finalmente se presentan las referencias que enmarcan la investigación, los anexos y apéndices correspondientes.

CAPÍTULO I

GENERALIDADES DE LA EMPRESA

A continuación se muestra el Capitulo I donde se habla acerca de la empresa en donde se realiza la investigación, sus objetivos, misión, visión y Estructura Organizativa.

Descripción de la Actividad

Petróleos de Venezuela, S.A. es una empresa dedicada a generar el mayor valor agregado de la explotación de los recursos de hidrocarburos bajo su responsabilidad. Su misión fundamental es producir y comercializar crudos y productos refinados de la más alta calidad, con el propósito de obtener el mayor rendimiento financiero para su accionista, el Estado Venezolano, y contribuir al desarrollo integral del país.

En el Estado Anzoátegui, específicamente en la ciudad de Puerto La Cruz, se encuentra ubicada la Planta de Distribución de Combustibles Puerto La Cruz (P/D PLC), la cual constituye la instalación de mayor importancia del Sistema de Suministro Oriente (SISOR) de PDVSA. En ella se localiza la estación principal de bombeo del sistema, el centro de las operaciones del poliducto y el punto de recepción de los productos provenientes de la refinería Puerto la Cruz.

Localización

La Planta de Distribución Puerto la Cruz, se encuentra en el Distrito Sotillo, Calle El Taladro, Puerto la Cruz del Estado Anzoátegui y ocupa una extensión de 6 hectáreas.

Misión

Distribuir productos derivados de hidrocarburos en el Distrito Oriente, en forma oportuna, confiable, segura y en armonía con el ambiente, a fin de satisfacer los requerimientos del cliente y contribuyendo al desarrollo socioeconómico de nuestro entorno.

Visión

Ser una organización reconocida por su alto desempeño en la distribución de productos derivados de hidrocarburos, contribuyendo activamente en el desarrollo socioeconómico de nuestro entorno.

Reseña histórica.

El 1° de enero de 1976, exactamente al primer segundo después de las doce de la noche, nació Petróleos de Venezuela S.A. como la empresa encargada de asumir las funciones de planificación, coordinación y supervisión de la industria petrolera nacional al concluir el proceso de reversión de las concesiones de hidrocarburos a las compañías extranjeras que operaban en Territorio Venezolano. La partida de nacimiento de la principal industria del país quedó plasmada en el decreto presidencial número 1.123 del 30 de agosto de 1975. Su primer presidente fue el general Rafael Alfonzo Ravard.

Durante el primer año de operación, PDVSA inició sus acciones con 14 filiales (finalmente serían tres: Lagovén, Maravén y Corpovén) que absorbieron las actividades de las concesionarias que estaban en Venezuela. Para aquel año, se mantiene la producción de crudo en 2,3 millones de barriles diarios. Las inversiones iníciales se sitúan en un principio en 1.200 millones de bolívares. Ya en 1978, las inversiones de capital se habían cuadruplicado y se ubicaban en 5.000 millones de bolívares.

Dentro de esta fase, inicia acciones en 1976, el Instituto Tecnológico Venezolano del Petróleo (Intevep), destinado a efectuar los estudios e investigaciones necesarias para garantizar el alto nivel de los productos y procesos dentro de la industria petrolera. Igualmente, dos años después se crea Petroquímica de Venezuela S.A. (Pequiven), dirigida a organizar el negocio de la producción petroquímica.

El 1 de enero de 1998, Petróleos de Venezuela integraba en su estructura operativa y administrativa a las tres filiales que durante más de 20 años habían compartido las operaciones. Se establecía de esta manera una empresa con un perfil corporativo unificado, dirigido a generar altos estándares de calidad y beneficios en lo que respecta a los procesos que están presentes dentro de la industria de los hidrocarburos.

En este sentido, se creaban tres divisiones funcionales PDVSA Exploración y Producción; PDVSA Manufactura y Mercadeo, y PDVSA Servicios. Exploración y Producción se encarga de desarrollar las actividades de búsqueda de reservas y explotación de petróleo y gas natural, así como los negocios del carbón y la Orimulsión, los convenios operativos para la reactivación de los campos petroleros, la participación de la industria en los contratos de exploración a riesgo y producción en áreas nuevas bajo el esquema de ganancias compartidas y en las asociaciones estratégicas para el desarrollo de los crudos pesados de la Faja del Orinoco. 

La responsabilidad de Manufactura y Mercadeo pasa por integrar todos los sistemas de refinación ubicados en el país, incluso los de la Refinería Isla, en Curazao. Igualmente, comprende la comercialización internacional de hidrocarburos, de productos en el mercado industrial interno y el mercadeo al detal, etc. 
Dentro de esta gran Empresa se encuentra ubicado el Departamento de Distribución, el cual se encarga de la comercialización de Hidrocarburos y sus Derivados, entre otras y las diferentes formas de suministros.

La Planta DE DISTRIBUCIÓN DE COMBUSIBLE PLC (P/D PLC), se encuentra dentro de la Refinería Puerto La Cruz, que es el punto inicial del Poliducto que interconecta a cada una de las Plantas de Distribución del Oriente del País. La cual esta conformada por las instalaciones de Puerto la Cruz (PLC), San Tome (STM), Maturín (MTR), Puerto Ordaz (POZ), Ciudad Bolívar (CDB.)

El Sistema Sisor se encuentra interconectado a cada una de estas plantas por medio de una línea de tubería llamada Poliducto, la cual envía los siguientes productos: G95, DSL y G95, uno detrás del otro, con un recorrido de 600 kilómetros de largo bajo el siguiente esquema:

a) Un tramo de 16” de diámetro de un largo de 160 Km. que interconecta a la planta de PLC. con la planta de STM.

b) Un tramo de 12” de diámetro de un largo de 200 Km. que interconecta a la planta de STM. con la planta de POZ.

c) Dos tramos de 8” de diámetro, uno de un largo de 170 Km. que interconecta a la planta de STM. con la planta de MTR. otro de un largo de 70 Km. que interconecta a la planta de POZ. con la planta de CDB.

El proyecto SISOR está constituido por una red combinada de tanques de almacenamiento y poliducto que facilita a un gran número de ciudades disponer del combustible automotor, que mediante un sistema complejo de distribución colocan estos productos en los sitios donde son requeridos. Los sistemas que intervienen a nivel nacional son: 

1.- Sistema SISCO, ubicado en Yagua estado Carabobo y cubre El Centro del País.

2.- Sistema METROPOLITANO, ubicado en Caracas y zonas adyacentes.

3.- Sistema SUMANDES, el cual cubre El Occidente del País.

4.- Sistema SISOR, situado en El Oriente del País y cubre los estados Anzoátegui, Monagas, Sucre y Bolívar.

El sistema SISOR suministra combustible a un 59 % del territorio nacional y un 22 % del volumen nacional de los derivados de hidrocarburos, colocándolos en sitios estratégicos para su distribución en el Oriente del País. Estos combustibles son procesados en la refinería Puerto La Cruz, los cuales son: Gasolina Sin Plomo de 91 octanos, Gasolina Sin Plomo de 95 octanos y Diesel, también procesa otros productos, pero los nombrados son los que utiliza el sistema Sisor.   

Los productos son enviados por un poliducto que parte desde la Planta Puerto La Cruz, la cual esta ubicada en la refinería mencionada teniendo que realizar un recorrido de tubería de 600 Km. Los productos viajan uno tras otro, sin ningún elemento que los separe, todo esto bajo un esquema de planificación de envíos, en donde cada una de las plantas que componen el sistema Sisor, puede recibir un porcentaje de estos volúmenes y de esta forma mantener sus niveles de autonomía, durante el tiempo que duran en viajar los diferentes lotes. El recorrido se realiza de la siguiente forma: Sale de la planta Puerto La Cruz, hasta la planta San Tomé, luego este se bifurca en dos tramos, los cuales son: San Tomé - Maturín y San Tomé - Puerto Ordaz y otro tramo que parte Desde Puerto Ordaz hasta Ciudad Bolívar.   
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Estructura Organizativa: Gerencia de Distribución de Oriente
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Fuente: Manual de Organización de la Planta de Distribución de Combustible de Puerto la Cruz

Estructura Organizativa: Planta de Distribución de Combustible Puerto La Cruz.
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Fuente: Manual de Organización de la Planta de Distribución de Combustible de Puerto la Cruz

CAPÍTULO II
FORMULACIÓN DEL PROBLEMA
A continuación se muestra el Capitulo II, donde se explica en detalle la problemática presentada, justificación e importancia del trabajo, limitaciones presentadas en la investigación, los objetivos planteados general y específicos que determinan los fines de la investigación.

Planteamiento:

 La planta de suministro de combustibles Puerto La Cruz, requiere de una gran cantidad de materiales necesarios para mantener las operaciones inherentes a su proceso medular (recepción, almacenaje y despacho de productos derivados de hidrocarburos), estos materiales van desde un tornillo hasta bombas y motores capaces de bombear 3 mil barriles/hora. Debido a esto es necesario manejar los materiales de manera mas confiable y segura para así dar respuesta inmediata a cualquier evento que se presente ya sea con equipos operacionales, dotación de equipos de seguridad del personal que labora en la planta y el suministro de material necesario para realizar labores administrativas.

Cada operación del proceso requiere materiales y suministros a tiempo en un punto en particular, el eficaz manejo de materiales. Se asegura que los materiales serán entregados en el momento y lugar adecuado, así como, la cantidad correcta. El manejo de materiales debe considerar un espacio para el almacenamiento. El manejo de materiales puede llegar a ser el problema de la producción ya que agrega poco valor al producto, consume una parte del presupuesto de manufactura. Este manejo de materiales incluye consideraciones de movimiento, lugar, tiempo, espacio y cantidad. El manejo de materiales debe asegurar que las partes, materias primas, material en proceso, productos terminados y suministros se desplacen periódicamente de un lugar a otro. 

En una época de alta eficiencia en los procesos industriales las tecnologías para el manejo de materiales se han convertido en una nueva prioridad en lo que respecta al equipo y sistema de manejo de materiales. Pueden utilizarse para incrementar la productividad y lograr una ventaja competitiva en el mercado. Aspecto importante de la planificación, control y logística por cuanto abarca el manejo físico, el transporte, el almacenaje y localización de los materiales.

Debido a la cantidad de materiales, equipos, herramientas y tiempo utilizado por el personal encargado de recibir y almacenar los diferentes materiales utilizados en la planta de Distribución de Combustibles Puerto La Cruz y al no contar con un lugar adecuado para la disposición final de todos los materiales, equipos y herramientas, es sumamente importante estudiar las posibles alternativas que permitan tener un mejor rendimiento en horas hombre del personal que labora en la planta, así como disponer de sitios o lugares con capacidad para depositar y almacenar los artículos en forma adecuada para mantener la integridad de los materiales, de igual manera tratar de implementar un sistema de control de inventarios fácil de utilizar y amigable al usuario. En la actualidad esta planta no cuenta con un almacén que permita ordenar de manera optima los materiales que esta usa en sus procesos productivos, solo dispone de un contenedor de metal sin ningún tipo de ventilación, iluminación ni condiciones mínimas de higiene y seguridad industrial, así como un patio de almacenamiento sin ningún tipo de orden ni control en lo que allí se deposita, generando malestar al personal al tener que buscar o ingresar materiales recibidos en planta, de esta manera crean espacios confinados que pueden convertirse en cualquier momento en un accidente laboral. De igual manera no se cuenta con un control de inventarios que permita mejorar las condiciones de trabajo al personal que labora en esa área. Por lo antes expuesto es necesario implementar un sistema que permita de manera confiable y segura, identificar, mantener y controlar todos los equipos, repuestos y materiales consumibles, minimizando los riesgos de danos en equipos críticos y menor tiempo de respuesta al momento de buscar y entregar materiales, facilitando de esta manera el manejo de información y el mejoramiento de las tareas relacionadas con la Administración de Materiales.

La metodología propuesta en este informe es una herramienta que servirá de guía para que el personal encargado de la Administración del Almacén Operacional de la P/D PLC realice el inventario físico de todos los materiales en existencia de la mejor manera posible, permitiendo realizar el trabajo de manera eficiente y contribuir con el mejoramiento continuo de los procesos que allí se realizan.

Justificación e importancia de la investigación

Para toda organización es importante estructurar estrategias que le permitan ejecutar de manera satisfactoria todas las actividades, con el propósito de que cada persona asuma un papel protagónico en el logro de los objetivos de la empresa. El desarrollo de esta investigación es de gran relevancia ya que la metodología propuesta para el control del inventario en el Almacén Operacional de la P/D PLC, será una guía que le permitirá al personal cumplir con sus actividades de manera eficiente, contribuir al mejoramiento continuo de los procesos de administración de materiales e incrementar la calidad del servicio prestado para mantener las respectivas Certificaciones ISO en todos sus procesos.

Objetivo general

Diseñar un Plan para Optimizar la Gestión de Almacenaje y control de inventarios y desarrollar una Redistribución de planta, que facilite minimizar los tiempos de respuestas en cuanto al manejo de materiales y entrega oportuna de equipos y herramientas necesarias para controlar las operaciones de la planta de Distribución de Combustible Puerto La Cruz.

Objetivos Específicos:

d) Describir la situación actual de los procedimientos.

e) Determinar los materiales que se encuentran en los almacenes.

f) Definir las etapas a seguir para el desarrollo del plan y los criterios de clasificación de los equipos, repuestos y materiales consumibles en el Almacén Operacional de la PD/PLC de PDVSA.

g) Clasificar los equipos, repuestos y materiales consumibles tomando en cuenta los criterios seleccionados.

h) Determinar el Nivel de Aplicación del sistema SAP/MM, en la gestión del Control de Inventario en el Almacén Operacional de la P/D de Combustible PLC de PDVSA.

i) Elaborar un manual de Procedimientos para realizar el control de inventario del almacén.

j) Proponer indicadores que permitan medir el desempeño de la gestión de los Equipos resguardados en el Almacén Operacional.

k) Determinar el Tipo de Distribución de Planta que se aplicará

l) Determinar los requerimientos de la maquinaria y equipo fundamental en las Operaciones de la Empresa. 

m)  Determinar la Interrelación de Actividades entre Departamentos y Centros de Trabajo, dentro del Almacén Operacional.

n)  Determinar y Clasificar las intensidades de flujo de las operaciones o actividades. 

o)  Identificar el tipo de flujo de materiales que se tendrán en la empresa.

p)  Desarrollar diagrama de relaciones para todos los servicios o actividades relacionadas con el flujo de materiales (LAYOUT). 

Alcance

Esta investigación se orientará a la evaluación y clasificación de todos los materiales que se encuentran reguardados en el almacén Operacional de la P/D PLC de PDVSA, con el propósito de proponer una metodología que permita llevar a cabo un mejor control de sus inventarios. Cabe destacar que la presente investigación puede ser aplicada en los demás almacenes de la empresa.

Delimitación:

La presente Investigación permitirá elaborar una metodología para llevar a cabo un mejor control del inventario específicamente en el Almacén Operacional, ubicado en la Planta de Distribución de Combustible, Puerto la Cruz.

CAPÍTULO III
MARCO TEÓRICO

Una vez definido el planteamiento del problema y precisados sus objetivos generales y específicos que determinan los fines de la investigación, es necesario establecer los aspectos técnicos que sustentarán el estudio del tema planteado. Debido a esto dentro del Marco teórico se evidencia la definición de Almacén, Inventarios, Sistema de Clasificación de Inventarios ABC y Manual de Procedimientos

Almacén

Es una unidad de servicio en la estructura orgánica y funcional de una empresa comercial o industrial, con objetivos bien definidos de resguardo, custodia, control y abastecimiento de materiales y productos.

Funciones del almacén

La manera de organizar o administrar el Departamento de Almacén depende de varios factores tales como el tamaño y el plano de organización de la empresa, el grado de descentralización deseado, a variedad de productos fabricados, la flexibilidad relativa de los equipos y facilidades de manufactura y de al programación de la producción. Sin embargo, para proporcionar un servicio eficiente, las siguientes funciones son comunes a todo tipo de almacenes:

· Recepción de Materiales 

· Registro de entradas y salidas del Almacén. 

· Almacenamiento de materiales. 

· Mantenimiento de materiales y de almacén. 

· Despacho de materiales. 

· Coordinación del almacén con los departamentos de control de inventarios y contabilidad. 

Principios básicos del almacén 

El almacén es un lugar especialmente estructurado y planificado para custodiar, proteger y controlar los bienes de activo fijo o variable de la empresa, antes de ser requeridos para al administración, la producción o al venta de artículos o mercancías. Todo almacén puede considerarse redituable para un negocio según el apoyo que preste a las funciones productoras de utilidades: producción y ventas. Es importante hacer hincapié en que lo almacenado debe tener un movimiento rápido de entrad y salida, o sea una rápida rotación. Todo manejo y almacenamiento de materiales y productos es algo que eleva el costo del producto final sin agregarle valor, razón por la cual se debe conservar el mínimo de existencias con el mínimo de riesgo de faltantes y al menor costo posible de operación.

Los siguientes principios son básicos para todo tipo de almacén.

· La custodia fiel y eficiente de los materiales o productos debe encontrarse siempre bajo la responsabilidad de una solo persona en cada almacén. 

· El personal de cada almacén debe ser asignado a funciones especializadas de recepción, almacenamiento, registro, revisión, despacho y ayuda en el control de inventarios. 

· Debe existir un sola puerta, o en todo caso una de entrada y otra de salida (ambas con su debido control). 

· Hay que llevar un registro al día de todas las entradas y salidas. 

· Es necesario informar a control de inventarios y contabilidad todos los movimientos del almacén (entradas y salidas) y a programación de y control de producción sobre las existencias. 

· Se debe asignar una identificación a cada producto y unificarla por el nombre común y conocido de compras, control de inventario y producción. 

· La identificación debe estar codificada. 

· Cada material o producto se tiene que ubicar según su clasificación e identificación en pasillos, estantes, espacios marcados para facilitar su ubicación. Esta misma localización debe marcarse en las tarjetas correspondientes de registro y control. 

· Los inventarios físicos deben hacerse únicamente personal ajeno al almacén. 

· Toda operación de entrada o salida del almacén requiriere documentación autorizada según sistemas existentes. 

· La entrada al almacén debe estar prohibida a toda persona que no esté asignada a él, y estará restringida al personal autorizado por la gerencia o departamento de control de inventarios. 

· La disposición del almacén deberá ser lo más flexible posible para poder realizar modificaciones pertinentes con mínima inversión. 

· Los materiales almacenados deberá ser fáciles de ubicar. 

· La disposición del almacén deberá facilitar el control de los materiales. 

· El área ocupada por los pasillos respecto de la del total del almacenamiento propiamente dicho, debe ser tan pequeña como lo permitan las condiciones de operación.

Tipos de almacén

Almacén de materia prima y partes componentes: 

Este almacén tiene como función principal el abastecimiento oportuno de materias primas o partes componentes a los departamentos de producción.

Almacén de materias auxiliares: 

Los materiales auxiliares o también llamados indirectos son todos aquellos que no son componentes de un producto pero que se requieren para envasarlo o empacarlo. Podemos mencionar los lubricantes, grasa, combustible, etiquetas, envases, etc.

Almacén de productos en proceso: 

Si los materiales en proceso o artículos semi-terminados son guardados bajo custodia y control, intencionalmente previstos por la programación, se puede decir que están en un almacén de materiales en proceso.

Almacén de productos terminados: 

El almacén de productos terminados presta servicio al departamento de ventas guardando y controlando las existencias hasta el momento de despachar los productos a los clientes.

Almacén de herramientas: 

Un almacén de herramientas y equipo, bajo la custodia de un encargado especializado para el control de esas herramientas, equipo y útiles que se prestan a los distintos departamentos y operarios de producción o de mantenimiento. Cabe mencionar: brocas, machuelos, piezas de esmeril, etc.

Almacén de materiales de desperdicio: 

Los productos partes o materiales rechazados por el departamento de control y calidad y que no tienen salvamento o reparación, deben tener un control separado; este queda por lo general, bajo el cuidado del departamento mismo.

Almacén de materiales obsoletos: 

Los materiales obsoletos son los que han sido descontinuados en la programación de la producción por falta de ventas, por deterioro, por descomposición o por haberse vencido el plazo de caducidad. La razón de tener un almacén especial para este tipo de casos, es que los materiales obsoletos no deben ocupar los espacios disponibles para aquellos que son de consumo actual.

Almacén de devoluciones: 

Aquí llegan las devoluciones de los clientes, en el se separan y clasifican los productos para reproceso, desperdicio y/o entrada a almacén.

Las áreas del almacén

Normalmente una planta manufacturera o una empresa comercializadora deben tener tres áreas en el almacén, como base de su planeación:

· Recepción. 

· Almacenamiento. 

· Despacho. 

El tamaño y distribución de estas tres áreas depende del volumen de operaciones y de la organización de cada empresa en lo particular. Estas pueden estar completamente separadas e independientes unas de otras, o bien, dentro de un solo local.

Área de recepción: 

El flujo rápido del material que entra, para que esté libre de toda congestión o demora, requiere de la correcta planeación del área de recepción y de su óptima utilización. Las condiciones que impiden el flujo rápido son:

· Espacio de Maniobra Restringido o Inadecuado. 

· Medios de Manejo de Materiales Deficiente. 

· Demoras en la Inspección y Documentación de Entrada. 

El espacio necesario para el área de recepción depende del volumen máximo de mercancía que se descarga y del tiempo de su permanencia en ella. El tiempo de permanencia de las mercancías en el área de recepción debe ser lo más corta posible, pues el espacio y el costo de operación depende de la fluidez con que estas se pasan del vehículo del proveedor al almacén. Todo estancamiento innecesario eleva el costo del producto.

Área de Almacenamiento: 

En la zona de almacenamiento se estudia el espacio que se requiere para cumplir con las finalidades del almacén, ya que ello exige realizar las operaciones que forman el ciclo de almacenamiento, para lo cual es indispensable disponer de espacio suficiente donde se pueda actuar organizadamente, sin inconvenientes ni tropiezos.

Características de la zona de almacenamiento: 

El estudio que se haga para elegir una zona de almacenamiento o para distribuir una zona ya elegida, tiene que realizarse en función de tres factores:

· Entidad a la cual se va servir. 

· El espacio de que se dispone. 

· Los artículos que en él se van a guardar. 

Para determinar en relación a ellos, las características que debe reunir.

Principios básicos en el área de almacenamiento: 

· Primera entrada, primera salida para evitar que los artículos permanezcan mucho tiempo en almacén sin ser entregados, por cuanto la llegada de nuevas remezas condenan a las existencias antiguas a continuar en almacén mientras las nuevas son despachadas. 

· Colocar los artículos de mayor demanda más al alcance de las puertas de recepción y entrega para reducir recorrido y tiempo de trabajo. 

· Reducir las distancias que recorren los artículos así como el personal. Esta es una manera de reducir los costos de la mano de obra. 

· Reducir movimientos y maniobras. Cada vez que se mueve una mercancía hay una ocasión más para estropearla. 

· Prohibir la entrada al área del almacén a personal extraño a el. Solo se permitirá ingreso al personal autorizado. 

· Controlar las salidas de mercancía del área de almacenamiento a través de documentación adecuada. 

· Llevar registros de existencias al día. 

· Eliminar el papeleo superfluo. 

· Reducir el desperdicio de espacio, diseñando la estantería con divisiones a la medida de lo que se almacena. 

· El área ocupada por los pasillos respecto a la totalidad del área de almacenamiento, debe representar un porcentaje tan bajo como lo permitan las condiciones de operación. 

· El pasillo principal debe recorrer a lo largo del almacén. Los transversales perpendiculares al principal, deben permitir el fácil acceso a los casilleros, bastidores o pilas independientes de artículos. 

· El punto de recepción debe estar ubicado en el extremo del pasillo principal y el punto de distribución en el opuesto. 

· Si el espacio es muy limitado o crítico por el crecimiento de sus operaciones, puede pensarse en lo siguiente:

· Una mejor ubicación de los medios de almacenamiento: estantes, tarimas, etc. 

· Un nuevo diseño de estantería, de tipo flexible, que aproveche mejor el espacio existente. 

· Una distribución y colocación de la mercancía que permita ahorrar espacio por el sistema de almacenamiento diversificado. 

· Un aprovechamiento del espacio cúbico con el diseño de entre pisos o estantería de varios niveles sobrepuestos. 

· Reducción de pasillos con la utilización de sistemas de estanterías movibles o en bloques. 

· Eliminación del almacenamiento de cosas obsoletas o extrañas al almacén. 

· Reducción de existencias por medio de los sistemas y fórmulas en el estudio de control de inventarios. 

Área de despacho

La mercancía que ha sido tomada del área de almacenamiento y llevada al área de entrega debe: Ser trasladada con el medio mecánico más adecuado y ser acompañada de un documento de salida, una nota de remisión o una factura. Ser revisada en calidad y cantidad, mediante el cotejo de la mercancía con el documento de salida. 

Costos de almacenamiento

Los costos de almacenamiento son todos aquellos costos que se encuentran relacionados directamente con la titularidad de los inventarios, pueden ser fijos o variables.

Costos fijos: son aquellos costos que permanecen constantes durante un periodo de tiempo determinado, sin importar el volumen de producción. Los costos fijos se consideran como tal en su monto global, pero unitariamente se consideran variables como son: 
· Personal 

· Vigilancia y Seguridad 

· Cargas Fiscales 

· Mantenimiento del Almacén 

· Reparaciones del Almacén 

· Alquileres 

· Amortización del Almacén 

· Amortización de estanterías y otros equipos de almacenaje 

· Gastos financieros de inmovilización

Costos variables: son aquellos que se modifican de acuerdo con el volumen de producción, es decir, si no hay producción no hay costos variables y si se producen muchas unidades el costo variable es alto. Unitariamente el costo variable se considera Fijo, mientras que en forma total se considera variable como son:

· Energía 

· Agua 

· Mantenimiento de Estanterías 

· Materiales de reposición 

· Reparaciones ( relacionadas con almacenaje ) 

· Deterioros, pérdidas y degradación de mercancías. 

· Gastos Financieros de Stock.

Manejo de materiales

Para cualquier actividad de manufactura existen tres funciones fundamentales a cumplir en las cuales se involucra el mover cosas:

· En la actividad o trabajo que se hace.

· Manejar los materiales entre los distintos puntos de actividad o trabajo.

· Controles del ciclo trabajo - movimiento.

El manejar materiales siempre implica mover y almacenar y esta consideración, nunca debe ser subestimada. Encontramos el manejar cosas en las siguientes fases de los procesos productivos:

· En el lugar donde se está realizando el trabajo.

· En las líneas de producción.

· Entre departamentos.

· Entre plantas o fábricas.

· Entre empresas o compañías.

· En un sistema manufactura - distribución - consumo.

Como actividades principales del manejo de materiales pueden destacarse:

· Empacado.

· Cargar en transportes

· Transportar fuera de la fábrica.

· Manejo fuera de la fábrica.

· Descarga de los transportes

· Recepción de materiales y productos.

· Almacenaje

· Entrega de materiales y productos.

· Manejos en el proceso productivo.

· Almacenaje durante el proceso

· Manejo en el área de trabajo.

· Manejo entre departamentos.

· Manejo dentro del departamento.

· Manejo dentro de la planta.

· Manejo de materiales en funciones auxiliares al proceso.

· Almacenaje del producto terminado.

· Carga y envío.

· Transporte al área de consumo.

· Otros.

Las anteriores son las principales actividades en el manejo de materiales. Debemos considerar en ellas los siguientes elementos para desarrollar un adecuado trabajo:

· Métodos de manejo

· Métodos de almacenaje

· Técnicas de carga y descarga de materiales, partes y otros.

· Método de empacado.

· Método de proteger los embarques

· Método de verificación del empaque, el proceso de empacado y carga.

· Especificaciones y estándares para el manejo de materiales.

· Disponibilidad de los equipos de manejo.

· Selección de equipos para manejo y almacenaje.

· Evaluación y selección de equipos auxiliares.

· Contenedores para almacenar, descargar y empacar.

· Reparación y mantenimiento de los equipos así como procedimientos y políticas para los mismos.

· Prevención en el daño de materiales y productos.

· Medidas de seguridad para el personal y los productos. Entrenamiento y supervisión del personal.

· Análisis y retroalimentación del proceso, con el objetivo de mejorar.

· Métodos de control de costos y estudio de los costos de manejo.

· Actualización permanente en los equipos, métodos y procedimientos del manejo de materiales.

· Nuevos sistemas.

Objetivos fundamentales en el manejo de materiales

Definamos cuatro objetivos principales:

· Reducir costos.

· Aumentar capacidad.

· Mejorar la venta de un producto.

· Mejorara las condiciones de trabajo.

Reducir costos

Atacamos dos aspectos:

· Reducir el costo del manejo y almacenamiento de los materiales

· Reducir el costo total de producción al mejorar los procedimientos de manejo de materiales.

En el día a día industrial y comercial, ambos enfoques de reducción de costo se combinan y requieren un análisis específico para cada caso.

Incrementar capacidad

El enfoque es aumentar el uso racional de los espacios y el volumen de productos disponibles para despacho. El manejo automatizado puede incrementar la capacidad de las siguientes formas:

· Mejorar uso del espacio

· Mejor uso y mejoras en la distribución del flujo de materiales.

· Optimización del uso de los equipos.

· Mejorar sistemas de carga y descarga de materiales.

Mejorar la venta de un producto

No hay duda que los potenciales consumidores a todos los niveles, quieren recibir sus productos en el momento, con el precio y la calidad esperada. En resumen esperan un producto bueno, bonito y barato. El manejo automatizado permite:

· Empaque y manejo del empaque acorde a la demanda del mercado. Emplea el concepto de lotes.

· Velocidad en el servicio de entrega y despacho.

· Valor agregado de instalación que promueve confiabilidad a la imagen del producto

Mejoras en las condiciones de trabajo

El punto focal de nuestros procesos productivos y comerciales es el ser humano, por tanto, la automatización influirá en:

· Seguridad para los operadores de las máquinas, para los materiales, partes y piezas y los equipos asociados con los procesos.

· Lograr que el trabajo se haga más cómodo y de una manera fácil.

· Aligerar el trabajo pesado.

· Operaciones a prueba de “tontos”.

Principios del manejo de materiales

A continuación mencionaremos unos principios comúnmente usados en el manejo de materiales, así como su importancia. Estos principios son el resultado de la experiencia a lo largo de los años, de aquellos que han interactuado con los procesos de manejo de materiales desde sus etapas simples hasta los automatizados de hoy en día. Estos principios son guías para un mejor desarrollo en el manejo de los materiales:

· Toda actividad de manejo de materiales, debe ser basada en un plan. No dejarla al azar y la suerte.

· Integración en un sistema que incluya el máximo posible de variables (recibir, almacenar, producir, inspeccionar, empacar, mover, despachar, transportar, punto de pedido etc.).

· Conocer y optimizar el arreglo y distribución del flujo de materiales en la planta o proceso y como se distribuye el flujo en los equipos.

· Simplificar, esto es reducir, combinar o minimizar cualquier movimiento innecesario de materiales y equipo.

· Donde pueda use la gravedad en su favor, para mover materiales y cosas.

· Optimización del espacio utilizado. El cubo.

· Unidad de carga, cantidad, tamaño, peso, etc. Mayor la carga manejada como unidad, menor el costo por unidad.

· Seguridad.

· Usar sistemas mecanizados o automatizados siempre que se pueda, en cada equipo.

· Al seleccionar el equipo, considerar: el material, el movimiento y el método que se utilizara.

· Estandarización de equipos y métodos.

· Flexibilidad. Usar métodos y equipos que puedan desarrollar una amplia gama de trabajos y aplicaciones.

· Pesos muertos.

· Movimiento.

· Capacidad ociosa.

· Mantenimiento.

· Obsolescencia.

· Capacidad instalada.

· Sistemas de control.

· Rendimiento y eficiencia en función gastos vs. unidades.

Casi todos los principios implican o vinculan uno o más de los aspectos básicos del manejo de materiales:

· Movimiento.

· Tiempo.

· Cantidad.

· Espacio.

Características y naturaleza de los materiales

Antes de ver los dispositivos y decidir cual emplear, es necesario conocer las características y naturaleza de los materiales. Los materiales pueden presentarse como:

· Material frágil.

· Material a granel.

· Material sólido.

· Material líquido.

· Material gaseoso.

Sabiendo el material que se necesita mover, y como fluye (cual es su movimiento), podemos ver cual manejo le daremos. Los movimientos más comunes son:

· En planos inclinados.

· Los horizontales.

· Los verticales.

· Los intermitentes.

· Los uniformes.

· Los impredecibles.

Carga unitaria 

La carga unitaria nos indica que: es más económico mover materiales y elementos por grupo que hacerlo por pieza. La carga unitaria será aquella que reúna objetos presentados en tal forma que serán manejados como un solo objeto. Se emplearán dispositivos sobre los cuales se colocan la carga o cargas unitarias. La carga unitaria puede ser manejada en: tarimas, como unidad individual y en contenedores.

Los factores que influyen en la selección de la carga unitaria son: el peso, tamaño, forma del material, compatibilidad con el equipo de manejo de las cargas, costo de la carga unitaria y su almacenamiento y preparación. Hay ventajas y desventajas al definir carga unitaria. Como ventaja la de permitir mover volúmenes y esto reduce la frecuencia de movimiento (baja el costo por unidad) y facilita el almacenaje, su mantenimiento y preparación. Facilita el uso adecuado del espacio y el cubo. Una desventaja es el caso en el cual la carga unitaria es numerosa. El costo, es alto por carga, ya que los dispositivos de manejo, embalaje y transporte deben manejar gran carga y esto aumenta también el costo.

Dispositivos que se usan para el manejo de materiales

Hay una gran variedad de dispositivos o equipos empleados en el manejo de materiales, estos tienen diferentes costos y características pero todos ellos se pueden clasificar en tres tipos principales:

· Transportadores.

· Grúas – Montacargas.

· Transportes.

Veamos sus ventajas y desventajas recordando que el uso de uno u otro depende de:

· Características del material.

· Características físicas del lugar de trabajo

· La naturaleza del proceso en el cual se usa el equipo y los costos relacionados con mover los materiales

· Conocimiento y juicio de las personas responsables

Transportadores

Mueven materiales en forma continua sobre rutas fijas. Los hay de rodillos, bandas y tobogán.

Ventajas:

q) Alta capacidad para mover gran número de objetos.

r) Velocidad ajustable.

s) Se pueden combinar con otras actividades como procesamiento e inspección.

t) Son versátiles, pueden estar instalados en el piso o en elevación.

u) Se puede almacenar temporalmente carga entre estaciones (Usado en los transportadores elevados).

v) Traslado de la carga automático y no requiere muchas operaciones.

w) No se requieren rutas en línea recta o pasillos.

Desventajas:

· Siguen una ruta fija, y sirven a un área limitada.

· Se pueden crear cuellos de botellas.

· Una falla en un área del transportador detiene la línea entera.

· A estar fijos en el piso, obstaculizan el movimiento del equipo móvil de piso.

Grúas – Montacargas

Son equipos para mover cargas en forma intermitente y en áreas limitadas. Los más comunes: grúas, grúas de puente, grúas pescante y monorriel, así como los montacargas.

Ventajas:

· Permiten izar y trasladar el material.

· Se minimiza la interferencia con el trabajo de piso.

· Se ahorra espacio de piso para el trabajo.

· Manejan cargas pesadas.

· Sirven para cargar y descargar materiales.

Desventajas:

· Requieren una fuerte inversión inicial

· Sirven a un área limitada.

· Algunas grúas se mueven solo en línea recta, no pueden virar.

· El uso de las grúas es por tiempos cortos, durante el trabajo diario. En pocas palabras no es continuo.

· La operación de grúas y montacargas requiere personal especializado.

Transporte

Los hay manuales ó motorizados, siguen rutas variadas. Incluyen carros con grúas, carretones de mano, montacargas de   horquillas, trenes de remolque y los vehículos guiados.

Ventajas:

· No necesitan seguir una ruta fija. Se pueden emplear en cualquier parte del piso si el espacio lo permite.

· Pueden  cargar,  descargar,  levantar y trasladar diversos materiales.

· Su  movilidad  irrestricta les permite ser usados en diferentes áreas.

Desventajas:

· Tienden al manejo de cargas muy pesadas.

· Capacidad limitada por viaje.

· Se necesitan áreas y pasillos de circulación.

· Necesitan en la mayoría de los casos ser guiados por un    operador.

· No  permiten  combinar  procesamiento  con  inspección.

Equipos comunes en el manejo de materiales

De la gran variedad de equipos a continuación se enumeran los de mayor uso en función del área que servirán. Los llamados entre puntos fijos de una ruta:

· Bandas transportadoras (transportador de banda).

· Transportador de rodillo.

· Transportador de tobogán.

· Transportador de costillas.

· Transportador de tornillo o espiral.

· Transportador de cadena.

· Transportador de monorriel en alto.

· Transportador teleférico o trole.

· Transportador de ruedas.

· Transportador de remolque.

· Transportador de cubetas.

· Transportador de vagonetas encarriladas.

· Transportador de tubo neumático.

Los que prestan servicio sobre áreas limitadas.

· Cabrias.

· Grúas en alto.

· Montacargas de tijeras hidráulicas.

Los que prestan servicio en áreas grandes.

· Transporte tipo carro manual.

· Transporte tipo anaqueles.

· Transporte montacargas manual o gatos con  tarima.

· Transporte manual motorizado.

· Transporte de plataforma motorizada.

· Transporte montacargas de horquillas.

· Transporte de pasillo angosto.

· Tren de remolque o tractor tráiler.

· Ascensores.

· Transporte de bidones (recipientes cilíndricos).

· Transporte montacargas de bidones.

· Plataformas rodantes (dolly).

· Sistemas de vehículos guiados automáticamente.

Objetivos del control de materiales

· Las compras no deben comprometer los fondos de la empresa. 

· No deben aceptarse materiales que no han sido pedidos o que no están de acuerdo con las especificaciones. 

· Los materiales no deben aceptarse a menos que se haya llegado a un acuerdo con el vendedor, en el caso de materiales dañados o en cantidades distintas a las solicitadas. 

· Debe tenerse la seguridad de que los materiales se han recibido y que se han cargado los precios adecuados en todos los gastos incurridos. 

· Debe haber un control físico adecuado sobre el almacenamiento de las existencias. 

· Se debe ejercer un adecuado control de costos sobre las cantidades de materiales y suministros. 

· Debe haber un equilibrio adecuado entre la inversión en pesos en inventarios y los costos incurridos en la adquisición, utilización y almacenamiento de materiales, así como las pérdidas causadas por las interrupciones en la producción o las ventas pérdidas debido a la falta de existencias. 

Debido a las diferencias en las estructuras de organización, las responsabilidades por el control de materiales varían de una empresa a otra. En muchas, la responsabilidad por las diferentes fases de control de materiales se asigna a las siguientes funciones:

· Compras. 

· Recibo e inspección. 

· Almacenes. 

· Departamentos de producción de la fábrica. 

· Planeación de materiales.

Inventarios

Se denominan existencias o inventarios a la variedad de materiales que se utilizan en la empresa y que se guardan en sus almacenes a la espera de ser utilizados, vendidos o consumidos, permitiendo a los usuarios desarrollar su trabajo sin que se vean afectados por la falta de continuidad en la fabricación o por la demora en la entrega por parte del proveedor. Los inventarios varían en razón de su consumo o la venta de cada artículo que los componen, lo que da lugar al movimiento de las existencias por ingresos de nuevas cantidades y salida de estas a solicitud de los usuarios, produciendo la rotación de los materiales y la generación de utilidades en función de dicha rotación.

El movimiento que se produce en los almacenes, de cada articulo en existencia, obliga a mantener en ellos una cantidad determinada de cada uno, la cual debe estar de acuerdo con el tiempo y la frecuencia de consumo, así como el lapso en que se renueva, es decir la demora que se produce desde que se revisa la existencia para emitir la requisición, hasta que los materiales estén disponibles en el almacén para satisfacer las necesidades de los usuarios o consumidores.

La función de planeación y control de inventarios

Comprende el determinar la demanda futura a través de pronósticos, análisis de capacidad del sistema y el análisis integrado del volumen manejado. La función de vigilancia del estado de mercancía almacenada en inventario comprende determinar cuánto material esta en el sistema en cada punto de inventario. Estos niveles bajan y suben mientras fluyen a través de la empresa y esta información debe vigilarse para proporcionar datos de entrada para los modelos de decisión para determinar la cantidad económica de pedido, los puntos de pedido. El punto central de esta función es el volumen de material en el sistema y una diplomacia adecuada, para establecer un plan del movimiento de materiales que se ajuste a las necesidades del servicio sin subordinar la seguridad y la economía.

Control de inventarios 

Cada empresa debe analizar sus existencias en relación a su variedad y cantidad, para clasificarlas de acuerdo a las características que cada artículo o grupo de artículos presenta, de manera de facilitar el control. También estar al tanto de su movimiento o detención, y lograr renovaciones adecuadas en relación a la necesidad que se tenga de cada artículo, así como variedades que se pueden reducirse.

Control físico de inventarios

El Control Físico de Inventarios, se inicia a partir de un inventario físico, que según las condiciones de las existencias y de los almacenes en donde se encuentran, debe realizarse como una acción integral y con una metodología que asegure su éxito final.

El objetivo de contar con un Control Físico de Inventarios, es el de asegurar en forma confiable que las existencias físicas existentes en Almacén sean iguales a las del Sistema, lo cual permitirá:

· Una adecuada planeación para la reposición de stocks, evitando su obesidad.

· El espacio absolutamente necesario para un buen almacenamiento.

· La transparencia de los rubros de Existencias y Costo de Ventas en los estados financieros.

Responsabilidad

Si bien, la responsabilidad de la custodia y el control físico de las existencias, normalmente, está a cargo del Almacén; la transparencia y veracidad de sus saldos recae en el Departamento de Contabilidad, debido al impacto directo que tiene sobre el Balance General y los Resultados del año. Obviamente la responsabilidad final de ambos recaería en la Gerencia de Administración y Finanzas.

Metodología de un buen inventario físico

Las metodologías pueden ser variadas; pero siempre, una buena metodología de inventario físico debe estar dividida en tres fases importantes claramente definidas. Un Inventario Físico realizado con una buena metodología tendrá siempre un valor agregado de: 

· Tener las existencias totalmente ordenadas y almacenadas en el lugar elegido por la Empresa.

· Tener los almacenes con las existencias totalmente ordenadas y codificadas, respecto a un Sistema de Código de Ubicación del Almacén.

· Tener exacto conocimiento del stock que tiene la Empresa a la fecha del inventario.

· Tener la base de su ajuste contable, con el debido sustento para las autoridades tributarias.

· Contar con el Sistema de Almacén totalmente actualizado, respecto a:

· Código de ubicación.

· Código de producto.

· Saldos correctos

Actualización del control de inventarios

Si bien un inventario físico total es el inicio de un control físico de existencias, los inventarios físicos permanentes son en definitiva la clave para el buen funcionamiento de un Sistema de Control de Inventarios. Por lo que, La Gerencia de Contabilidad y principalmente La Gerencia de Logística y Administración, debe siempre realizarlos con la periodicidad que considere conveniente.

Fundamentos del control de inventario

El objetivo es el estudio de los modelos de inventario donde las existencias se localizan en un único almacén. Aunque en la práctica son más comunes los sistemas de inventario con varias localizaciones o instalaciones, el estudio de los sistemas más simples referidos a un almacén ayuda a entender la esencia de los problemas de inventario y permite analizar con mayor facilidad los sistemas de inventario más complejos. Describimos las principales características o componentes que determinan la estructura de un sistema de inventario y estudiamos los principales modelos con demanda determinística constante. El modelo más básico y conocido es el modelo EOQ (Economic Order Quantity), desarrollado por Ford Harris en 1913.

Variables en un sistema de inventario

Demanda: Las suposiciones que se hacen respecto a la demanda son las más importantes, ya que suelen ser las que determinan la complejidad del modelo.

Demanda determinística y estacionaria: La suposición más simple es asumir que la demanda es constante y conocida. Es decir, la demanda no cambia y puede ser estimada a priori. El modelo EOQ se basa en esta suposición.

Demanda determinística variable en el tiempo: En este modelo, la cantidad demandada no es constante, sino que varía con el tiempo. El ejemplo real más conocido es el problema dinámico del tamaño del lote.

Demanda incierta: Se dice que la demanda es incierta cuando no se pueden conocer a priori los valores exactos de la demanda, pero si se conoce la distribución de la demanda. Normalmente se dispone de una serie de valores de la demanda en el pasado y, a partir de ellos, se intenta estimar la distribución de la demanda y los valores de los parámetros que caracterizan dicha distribución. En algunas situaciones, debe considerarse demanda incierta, por ejemplo, en la salida al mercado de un nuevo producto.

Demanda desconocida: Cuando tampoco es posible conocer la distribución de la demanda, se dice que la demanda es desconocida. En este caso se suele asumir una distribución a priori de la demanda, y después, cada vez que se dispone de una nueva observación de la demanda, se actualiza el parámetro estimado usando la regla de Bayes.

Costes

Dado que el objetivo normalmente consiste en minimizar los costes totales de inventario, las hipótesis que se hacen sobre la estructura de los costes también influyen en la complejidad del modelo. En general se suelen considerar los siguientes tipos de costes:

Coste de mantenimiento: Representa el coste de almacenamiento de los productos. Hace referencia a los gastos generales del almacén, seguro, robos, objetos rotos, etc. También incluye el coste de oportunidad del dinero comprometido en inventario que se podría haber usado o invertido de otra manera.

Coste de compra: En muchos modelos se supone que el precio por unidad de artículo es independiente del tamaño del pedido. Por este motivo este coste no se suele incluir en dichos modelos. Sin embargo, cuando el precio por unidad de producto depende de la cantidad pedida, el coste de compra se vuelve un factor importante. Por ejemplo, en los modelos con descuentos en el precio por volumen de compras se debe incluir este coste.

Coste de reposición: Es el coste asociado a un pedido. La hipótesis más simple es suponer que este coste es lineal, es decir, si se desea reponer  unidades, entonces el coste es  , para alguna constante. Esta estructura se conoce como coste de reposición proporcional, y se suele asumir cuando la demanda es incierta. Sin embargo, es más real asumir que dicho coste está formado por dos componentes. Así, cada vez que se desea reponer se debe pagar una cantidad de unidades monetarias más una cantidad proporcional a la cantidad solicitada. En muchos de los modelos de inventario determinísticos se asume que el coste de reposición es de la forma anterior. Sin embargo, en los modelos estocásticos, considerar este tipo de costes entraña una mayor dificultad.

Coste de penalización: Algunos modelos determinísticos y muchos estocásticos, incluyen un coste de penalización o rotura, que se suele denotar por los casos en los que no es posible satisfacer toda la demanda. En muchas ocasiones  es muy difícil de estimar, por lo que el coste de rotura se suele sustituir por un nivel de servicio. El nivel de servicio es una proporción aceptable del número de ciclos en los que se satisface toda la demanda. La mayoría de los modelos de inventario asumen que los costes no varían con el tiempo. No obstante, en muchos casos se pueden considerar costes variables en el tiempo, sin que aumente por ello la complejidad del análisis.

Bases legales

Norma venezolana COVENIN 2248-1987: 

Manejo de Materiales y Equipos. Medidas Generales de Seguridad.

Norma venezolana COVENIN 2237-1985: 

Ropa, equipos y dispositivos de protección personal, selección de acuerdo al riesgo ocupacional.

Norma venezolana COVENIN 2247-1984:

 Aparatos de elevación. Requisitos de Seguridad.

Definición de términos básicos

PLC: nomenclatura para identificar a la planta de distribución de combustibles Puerto La Cruz.

STM: nomenclatura para identificar a la planta de distribución de combustibles San Tomé.

MTR: nomenclatura para identificar a la planta de distribución de combustibles Maturín.

POZ: nomenclatura para identificar a la planta de distribución de combustibles Puerto Ordaz.

CBL: nomenclatura para identificar a la planta de distribución de combustibles Ciudad Bolívar.

SISOR: sistema de suministro de Oriente.

G91: identificación de la gasolina de 91 octanos.

G95: identificación de la gasolina de 95 octanos.

DSL: identificación del diesel o gasoil.

OCTANOS: combustible que es un hidrocarburo saturado que se obtiene del petróleo y que se utiliza en la preparación de gasolina para conseguir que aumente el tiempo de explosión de un motor

P/D: planta de distribución.

POLIDUCTO: tubería capaz de transportar diferentes productos.

STOCKS: cantidad de equipos, materiales, sustancias, almacenadas en un contenedor.

COVENIN: comité venezolano de normas industriales.

NORMA: Regla a que se deben ajustar ciertas operaciones. 

SUPV: nomenclatura para identificar el puesto de supervisor.

Sistema de Clasificación de Inventario ABC

Muchas organizaciones tienen en sus bodegas una gran cantidad de artículos que no tienen una misma característica, muchos de estos son relativamente de bajo costo, en tanto que otros son bastantes costosos y representan gran parte de la inversión de la empresa. Algunos de los artículos del inventario, aunque no son especialmente costosos tienen una rotación baja y en consecuencia tienen un costo bajo por unidad, rotan con la suficiente rapidez para que la inversión necesaria sea relativamente pequeña.

La clasificación ABC se basa en la conocida ley de Pareto y diferencia los artículos así: Importantes y Escasos (categoría A), Numerosos y Triviales (categoría C) y un grupo intermedio que no participa en ninguna de las dos anteriores denominaciones (categoría B).

El Sistema de Clasificación de Inventario ABC es utilizado para el Control de Inventarios, los materiales se clasifican según los criterios que se establezcan para tal fin. Se pueden clasificar los materiales de acuerdo a los siguientes criterios:

· Volumen Monetario de los Materiales.

· Índice de Rotación.

· Nivel de Importancia.

· Tiempo de Duración.

De acuerdo al Volumen Monetario.

Este criterio de clasificación se basa en el valor monetario de cada material, es clásico considerar las siguientes agrupaciones de artículos:

TIPO A: Son aquellos en los que la empresa tiene la mayor inversión, representan el 20% de los artículos del inventario que absorben el 80% del presupuesto. Estos son los más costosos o los que rotan más lentamente en el almacén.

TIPO B: consisten en el 30% de los artículos que requieren el 15% del valor monetario.

TIPO C: son aquellos de los cuales normalmente hay un gran número de artículos correspondiente a la inversión más pequeña. Consisten en aproximadamente el 50% de todos los artículos del inventario con un 5% del valor monetario.

El método consiste primeramente en multiplicar el precio y la demanda para cada ítems y de esta manera obtener la valorización de cada artículo, seguidamente todas estas cantidades se totalizan, para luego determinar el porcentaje de participación monetaria de cada renglón en el valor total del inventario e igualmente se deben determinar los porcentajes de participación de cada artículo en la cantidad total.

Valorización = Demanda * Costo de una Unidad

Por último se procede a clasificar cada ítems mediante la siguiente regla: Sumar acumulativamente los porcentajes de valorización hasta llegar a 0,80 y todos los renglones incluidos en este grupo se identifican como “A”. Repetir con los siguientes hasta llegar a 0,95 para la categoría “B” y hasta 1 para la categoría “C”, completando así la totalidad de artículos. La denominación de cada una de las clases que se le dan a este criterio se muestra en la tabla Nro. 1

Tabla nro. 1: Denominación de Clases del Volumen Monetario

	Clases
	Denominación

	A
	Alto Volumen Monetario

	B
	Volumen Monetario Medio

	C
	Bajo Volumen Monetario


De acuerdo al Índice de Rotación.

La clasificación de acuerdo con el índice de rotación va a depender de las características de cada empresa. Agrupa los artículos en la serie de categorías de Mayor a Menor Rotación. De acuerdo con las siguientes denominaciones.

Tabla nro. 2: Denominación de Clases del Índice de Rotación

	Clases
	Denominación
	Cantidad Demandada

	A
	Alta Rotación
	< 30.000 Unidades

	B
	Rotación Media
	> 108 Unidades

	C
	Baja Rotación
	< 100 Unidades


La rotación se puede medir en términos anuales, mensuales, semanales o diarios, según las características de la referencia analizada, pero el punto de control por excelencia es el de las Rotaciones Anuales. La tasa de rotación anual se calcula de la siguiente forma: se coloca en el numerador las salidas totales del año o ejercicio económico y en el denominador las existencias medidas de dicho periodo, como se muestra en la ecuación siguiente:

Rotación = Salidas / Inventario Promedio Disponible
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De acuerdo a su Importancia.

Este criterio se evalúa desde un punto de vista cualitativo, dado que la importancia de cada producto para la empresa va a depender de las características de la misma, en otras palabras, se determina el impacto que puede ocasionar en el proceso la carencia del producto en el inventario. La denominación de cada tipo de materiales se muestra en la tabla siguiente:

Tabla nro. 3: Denominación de Clases del Nivel de Importancia

	Clases
	Denominación

	A
	Muy Importante

	B
	Moderadamente Importante

	C
	Menos Importante


De acuerdo a su Caducidad.

Esta va a depender del tiempo de duración de los materiales, es decir, el lapso de tiempo en el cual el material conserva sus propiedades. La descripción de las categorías se muestra a continuación:

Tabla nro. 4: Denominación de Clases de Caducidad

	Clases
	Denominación
	Tiempo de Caducidad

	A
	Baja Duración
	< 16 Meses

	Clases
	Denominación
	Tiempo de Caducidad

	B
	Mediana Duración
	< 36 Meses

	C
	Alta Duración
	> 40 Meses


Políticas basadas en el análisis ABC

Las principales políticas que deben cumplirse cuando se utiliza la clasificación ABC son las siguientes:

· Desarrollar más los proveedores de la clase A.

· Controlar físicamente los artículos de la clase A.

· Pronosticar los artículos de la clase A con más cuidado.

MANUALES:

Es un documento que permite comunicar las decisiones de la administración concernientes a la organización, políticas y procedimientos. El desarrollo de los manuales se considera como aquel que permite mantener informado al personal clave, de los cambios en las actividades de la dirección. Estos también han de ser un cuerpo sistemático que indica las actividades a ser cumplidas por los miembros de la organización y la forma en que las mismas serán realizadas.

Ventajas:

Los manuales son de gran utilidad porque permiten difundir la información contenida en estos y hacerla conocer por el personal que labora en la empresa, así mismo ofrecen una serie de ventajas que afirman la importancia de estos en la organización, tales como:

1. Proporcionan una fuente de información sobre las practicas generales de la organización.

2. Representa una guía de trabajo a ejecutar.

3. Herramienta útil en el entrenamiento y capacitación de nuevos empleados.

4. Eliminación de duplicaciones innecesarias de actividades.

5. Revisión constante y mejoramiento de las políticas y procedimientos asumiendo que haya una consulta frecuente del manual y adhesión a un contenido.

6. Ahorro real del tiempo.

7. Frena la improvisación en sus distintas manifestaciones.

8. Clasifica la estructura de la organización y de las responsabilidades.

9. Se considera elemento importante de la revisión y evaluación objetiva de las practicas institucionales

Limitaciones:

Los manuales ofrecen una serie de ventajas que afirman la importancia de estos en la organización, sin embargo y como es usual también tienen ciertas limitaciones, que de ninguna manera invalidan su utilidad, sino llaman la atención acerca de ciertas características que debidamente observadas permiten una mejor utilización de los manuales.

1. Dada las características de su contenido, incluye solo los aspectos formales de la organización, dejando a un lado los informales cuya vigencia e importancia para la organización es notoria.

2. Son poco flexibles.

3. Su malo o poco cuidado en la preparación trae serios inconvenientes en el normal desenvolvimiento de las operaciones.

4. Constituyen una herramienta, pero no la solución para todos los problemas que se puedan presentar.

5. El costo de la elaboración del Manual y su posterior revisión pueden ser altos.

6. Si no se actualizan permanentemente pierden vigencia con rapidez.

Requisitos para hacer eficaces los manuales.

Del análisis de las ventajas e inconvenientes en la utilización de manuales podemos concluir, que estos deberán llenar los siguientes requisitos:

1. Que su preparación tenga coherencia.

2. Que tenga una diagramación adecuada y que su redacción sea clara y sencilla.

3. Que su utilización sea racional y que se actúe con flexibilidad cuando las circunstancias así lo requieran.

4. Que se revise continuamente para que su contenido este actualizado siempre.

5. Que se instruya al personal en la utilización del manual, para obtener mejores resultados.

Propósito:

Su propósito fundamental es el de regularizar las operaciones de la organización, así como de instruir sobre las normas, funciones, autoridad, procedimientos, políticas, objetivos, etc.

Un manual de organización no ha de ser el producto final de un planteamiento organizativo. Su amplitud es que el manual ha de contener graficas al día y materiales suplementarios que indican en mucho casos el monto de consideración que la dirección ha dado a su responsabilidad básica de organizar los bienes humanos de la empresa y de anunciar sus decisiones al respecto, además:

1. Se usa como guía de adiestramiento a nuevos empleados y prepara a otros para mejores posiciones.

2. Se usa como punto de referencia.

3. Define deberes, responsabilidades y autoridad.

4. Facilita la comunicación.

5. Regulariza las operaciones de la compañía u organización.

6. Las normas escritas ayudan a convencer a los que necesitan ver las cosas escritas.

7. Facilita la comprensión de un mejor método, dando datos completos del método actual.

8. Ayuda a establecer mejores programas de operaciones y actividades.

9. Ofrece a todos un sentido de confianza.

Manual de Políticas:

Las políticas escritas establecen líneas de guía, un marco dentro del cual el personal directivo puede obrar para balancear las actividades y objetivos de la gerencia general según convenga a las condiciones locales.

No es más que una actitud de dirección. Es de asumir que el funcionario de una empresa, ha arribado por experiencias a actitudes concernientes a cómo deben concluirse las operaciones bajo su jurisdicción. Es razonable suponer que sus actividades deben ser comunicadas en forma continua a lo largo de toda la línea de organización, si se desea que las operaciones se desarrollen conforme a su plan de políticas escritas.

Este tipo de manual se encarga de precisar los deberes, procedimientos y rutinas de trabajo en particular.

Manual Múltiple:

Este presenta un enfoque general de todas las actividades que se desarrollan en una organización, siendo así, un complemento de los demás manuales.

Manual de Procedimientos:

Es el manual más común de la organización a través de los cuales se canaliza la actividad operativa de la organización o institución. El manual de procedimientos contiene los siguientes aspectos:

1. Descripción de los Procedimientos: Es la relación por escrito de la secuencia de procedimientos que constituyen el aparato circulatorio de la organización, con la indicación de los distintos sectores a través de los cuales los mismos se desenvuelven.

2. Formularios: Son todos aquellos documentos que circulan dentro de la organización, como apoyo a los procedimientos administrativos.

3. Flujogramas: Es la descripción grafica de los procedimientos escritos, estableciendo su secuencia cronológica.

En cuanto a las áreas de acción, el manual de Procedimientos puede comprender actividades interdepartamentales, es decir, aquellos procedimientos que relacionan diferentes departamentos de la organización, como los dirigidos a un puesto de trabajo o actividad, los cuales se utilizan en la capacitación de empleados.

El desarrollo del procedimiento escrito incluye el tiempo para determinar la afluencia actual de papeles, hacer algunas mejorías en aspectos de poca importancia de dicho trabajo, preparar un borrador, obtener aprobaciones y editar la publicación.

Manual de Organización:

Conjunto de documentos que forman el archivo de una empresa, donde están los procesos técnicos y los procedimientos administrativos.

Un manual de organización no ha de ser el producto final de un planteamiento organizativo. Su amplitud es que el manual ha de contener graficas al día y materiales suplementarios que indican en muchos casos el monto de consideración que la dirección ha dado a su responsabilidad básica de organizar los bienes humanos de la empresa y de anunciar sus decisiones al respecto.

Partes de un Manual:

1. Objetivos: Permite darnos una idea de lo que se persigue en el uso del manual. Para señalar los objetivos es necesario saber de qué se trata y que se pretende con la elaboración del mismo, con lo cual se informa al ejecutivo y supervisor del contenido del manual. Ejemplos de Objetivos: De la Institución: Operar con la máxima eficacia; De la Función: Tener el personal más eficiente, etc.

2. Alcance: Deben especificarse las áreas de influencia o uso (departamentos, secciones, etc.).

3. Normas Generales: Son todas aquellas que se refieren a la propia organización y estos resultan de los acuerdos y disposiciones que toma el nivel superior de tal manera, de iniciar dentro de una normativa las actividades de una empresa.

4. Procedimientos: Comprende los trámites a seguir de cada una de las situaciones sistematizadas, en otras palabras, son los pasos secuenciales a que están sujetos todos los documentos que circulen en una empresa y que son, producto de la decisiones de rutinas ya establecidas.

5. Formulación: Comprende los formatos empleados. Pueden ser que estos se incluyen seguido de su respectivo procedimiento y acompañado por su correspondiente instructivo, o en algunos casos, se ordenan acompañados de sus instructivos y se incluyen en la sección de formularios, con su código específico.

6. Flujogramas: Son gráficos de los diferentes procedimientos que se conocen y también se les llama Diagramas de Procedimientos. Por su naturaleza los Manuales de Normas y Procedimientos son los más numerosos y con frecuencia se utilizan en los organigramas.

7. Método: Un método es una manera de efectuar una operación en una secuencia de operaciones.

8. Diagrama: Es una carta que presenta gráficamente un hecho, una situación, un movimiento, una relación con un fenómeno cualquiera, generalmente por medio de símbolos convencionales.

9. Regla de Ejecución: son los textos que explican una rutina de trabajo.

10. Organigrama: Es un diagrama que expresa gráficamente la estructura orgánica de una institución, o de parte de ella y las relaciones entre las unidades que la componen.

11. Especificación Técnica: Es el documento que establece las características de un producto o un servicio tales como: niveles de calidad, rendimiento, seguridad, dimensiones. Puede incluir también terminología, símbolo, método de ensayo, embalajes, requisitos del mercado o rotulado. La especificación técnica puede adoptar la forma de un código de práctica.

12. Norma: Es una especificación técnica elaborado con la colaboración y consenso o aprobación general de todos los intereses afectados por ella, basados en resultados consolidados de la ciencia, tecnología y experiencia, dirigida a promover beneficios óptimos para la comunidad y aprobada por un organismo reconocido en el ámbito, regional, nacional o internacional.

CAPÍTULO IV
METODOLOGÍA

En todo trabajo de investigación científica es de gran importancia que el tema estudiado al igual que las relaciones que establezcan las evidencias de relevancias encontradas durante la elaboración del programa y de los resultados obtenidos a través de los conocimientos adquiridos que es posible situar, agrupe las condiciones de viabilidad, objetividad y validez interna. Para ella es necesario delimitar los procedimientos metodológicos que den respuesta al problema planteado. Por tanto a continuación se muestra el diseño metodológico a seguir, población y muestra utilizada, instrumentos y el procedimiento utilizados en el análisis de los resultados.

Tipo de Investigación:

La propuesta se basa en un tipo de estudio descriptivo, ya que tiene como objetivo analizar la incidencia y los valores que manifiestan las variables estudiadas, vinculadas a aportar una mejora al proceso viable, que pueda constituir una solución al problema planteado.

La estrategia a seguir es la búsqueda de la información directamente en el área de trabajo, tomando en cuenta las características generales del almacén y así generar los datos necesarios de soporte, para presentar las propuestas para mejorar el sistema de control de inventario de entrada y salida de materiales utilizados en la empresa, generando los datos necesarios que nos servirán de soporte en el estudio para el logro de los objetivos propuestos.

El tipo de diseño de la investigación es de campo, ya que el estudio fue realizado observando los hechos en su ambiente natural, es decir, en la empresa.

Población y Muestra:

Para realizar el presente estudio se tomaron en cuenta las definiciones hechas por Weiers (1989) las cuales establecen que La Población “es el total de elementos sobre los cuales queremos hacer una inferencia basándonos en la información relativa o la muestra”. Y La Muestra “la define como la parte de la población que seleccionaremos, mediremos y observaremos”.

Partiendo de estas definiciones, la Población estuvo dada por todos los materiales, equipos y herramientas que se encuentran resguardados por PDVSA en sus almacenes centrales, dentro de la Refinería Puerto la Cruz, los cuales están divididos en grupos de artículos, al mismo tiempo solo se estudiaron 1329 artículos que están distribuidos en todos los grupos que se consideraron relevantes para este estudio y cuya administración debe ser rigurosa, mientras que la Muestra se formó utilizando procedimientos estadísticos únicamente con los Materiales, Equipos y Herramientas que se encuentran resguardados en el Almacén Operacional de la Planta de Distribución de Combustibles Puerto la Cruz, como se muestra a continuación: Para calcular el tamaño de la muestra se aplica la ecuación probabilística siguiente:
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Donde los elementos claves para utilizar la ecuación son los siguientes:

n= Tamaño de la Muestra

N= Tamaño de la Población

Z= Constante Probabilística

S= Desviación Estándar

E= Error de Estimación

Antes de utilizar la ecuación anterior se deben definir todos los parámetros que se necesitan, para ello se empleó la Tabla Probabilística para Coeficientes de Confianza:

Tabla nro. 5: Tabla probabilística para Coeficientes de Confianza

	GRADO DE CONFIANZA
	80%
	90%
	95%
	98%
	99%

	COEFICIENTE DE CONFIANZA
	0.80
	0.90
	0.95
	0.98
	0.99

	ERROR
	20%
	10%
	5%
	2%
	1%

	VALOR DE “Z”
	1.28
	1.65
	1.96
	2.33
	2.58


Para efectos de este estudio se asume que el Grado de Confianza es de 95%, el Coeficiente de confianza es 0.95, Error es 5% y el Valor de “Z” es de 1.96. Por otro lado, se deben definir los valores de probabilidad, que darán como resultado una muestra significativa que garantice la confiabilidad del estudio y que al mismo tiempo sean los parámetros que se utilizarán para el cálculo de la Desviación Estándar.

S = p x q

p: Es la probabilidad que tienen cada uno de los materiales de ser seleccionados para desarrollar el presente estudio, cuyo porcentaje es de un 50%, entonces p= 0,5

q: Este es el porcentaje de que no se elijan esos materiales a la hora de tomar la muestra aleatoria, el porcentaje de no ocurrencia de este evento es de un 50%, este valor se obtiene diciendo que q=1-p, de donde se deduce que q = 0,5

Sustituyendo los valores, obtenemos:

S = p x q

S = 0,5 x 0,5

S = 0,25

Una vez aplicada la primera ecuación a cada uno de los grupos de artículos que conforman la población, se obtuvieron todas las muestras correspondientes, como se indica en la siguiente tabla:

Tabla nro. 6: Tamaño de la muestra

	Denominación del grupo de artículos
	Grupo de artículos
	Población
	Muestra

	Alimentos y Bebidas de Personas
	0001
	4
	4

	Ropa de seguridad Industrial
	0005
	34
	25

	Útiles de Escritorio
	0006
	77
	43

	Papelería de Oficina
	0009
	54
	35

	Mater. y Herram Menores de Ferretería
	0013
	447
	79

	Materiales y Útiles de Aseo y Limpieza
	0020
	64
	39

	Equipos de Seguridad Industrial
	0024
	85
	45

	Sustancias Químicas Industriales
	0027
	37
	27

	Materiales Eléctricos
	0028
	244
	69

	Repuestos de Refinación
	0034
	78
	43

	Repuestos de Llenadero
	0035
	19
	16

	Repuestos de Comunicaciones
	0036
	58
	36

	Pulpa Madera, Papel y Cartón
	0040
	4
	4

	Tinta, Pintura y Colorantes
	0043
	114
	52

	Denominación del grupo de artículos
	Grupo de artículos
	Población
	Muestra

	Mater. para Equipos de Computación
	0045
	10
	9

	
	Total
	1329
	527


Técnicas e instrumentos para la Recolección de Información:

Listado de verificaciones: se señalan cada una de las preguntas correspondientes a las actividades que se realizan en el almacén, posteriormente son analizadas las que se realizan parcialmente y las que no se realizan.

Minutas; son los soportes para datos o información de la empresa. Estos resultados funcionan por políticas de la empresa o por cesiones de participación del personal que labora.

Planos del almacén: se utilizo para detallar las deficiencias existentes dentro del mismo. Posteriormente se tomo de referencia para las modificaciones y realización de la propuesta.

Matriz de criticidad: Esta técnica es de una manera sencilla y a la vez útil para clasificar los materiales productivos y no productivos a los efectos de contar con unos valores establecidos para generar solicitudes de aprovechamiento para cubrir las demandas.

Clasificación ABC: se usa para clasificar los materiales dependiendo de los valores asignados en cesiones de participación los cuales corresponden a ciertas letras asignadas para la clasificación del material, cada una de ellas poseen ciertos criterios.

Máximos, mínimos y cantidad a pedir: consiste e establecer cantidades máximas y mínimas a pedir de inventario en los meses fijos de revisión de sus niveles, se analizan los materiales individualmente emitiendo en el kardex la demanda trimestral.

Para la recolección de los datos se utilizaron los siguientes instrumentos:

x) La observación directa que se realizó al inicio del estudio, para poder plantear una opinión propia sobre los procedimientos de manera que surgieran preguntas que cubrieran las debilidades de estas.

y) Entrevistas no estructuradas con el personal que trabaja en los diferentes cargos que conforman la P/D PLC de PDVSA.

Procedimiento:

El procedimiento que se llevará a cabo para esta investigación será el siguiente.

· Describir la información de la situación actual recolectando la información directamente con el personal que está involucrado con los procedimientos, mediante entrevistas y observación directa.

· Determinar los materiales que se encuentran en los almacenes, mediante la observación directa, la revisión de documentos y las entrevistas al personal.

· Definir los criterios de clasificación de los equipos, repuestos y materiales consumibles en el Almacén de PDVSA.

· Clasificar los equipos, repuestos y materiales consumibles tomando en cuenta los criterios seleccionados previamente.

· Determinar si la aplicación de la Herramienta SAP/MM, está acorde con las necesidades existentes, realizar los ajustes necesarios y hacer la propuesta pertinente para su posible implementación en la gestión del Control de Inventario en el Almacén Operacional de la P/D de Combustible PLC de PDVSA.

· Elaborar un Manual de Procedimientos para realizar el control de inventario del almacén.

· Diseñar y Proponer indicadores, como fichas y formularios que permitan medir el desempeño de la gestión en el Almacén Operacional.

· Determinar el Tipo de Distribución de Planta que se aplicará, entre los 7 que normalmente se utilizan.

· Determinar las necesidades normales de maquinaria y equipos fundamentales en las Operaciones del almacén. 

·  Determinar la Interrelación de Actividades entre Departamentos y Centros de Trabajo, dentro del Almacén Operacional, por medio de Observación Directa y Entrevistas Informales al Personal

·  Determinar y Clasificar las intensidades de flujo de las operaciones o actividades. 

·  Identificar el tipo de flujo de materiales que se tendrán en la empresa.

· Proponer una redistribución del espacio físico utilizado actualmente, así como también de alguna ampliación, remodelación y/o mejoras para el mejor funcionamiento.

CAPÍTULO V
SITUACION ACTUAL

A continuación se muestra el Capítulo V, donde se describirá la Situación Actual de la problemática planteada, para de esta manera poder obtener información actual que ayude a determinar qué es lo que se debe de hacer para solventar la situación.

Descripción de la situación actual

La Gerencia de la PD/PLC, es la unidad encargada de ejecutar las actividades asociadas al proceso de administración de los materiales que se encuentran resguardados en el almacén Operacional, además de realizar todas las acciones necesarias que garanticen el estado físico, la seguridad y la disponibilidad de los Equipos, Repuestos y Materiales Consumibles que allí se encuentran, así como la ubicación exacta de los mismos.

Para cumplir con tal función se lleva a cabo el inventario físico de los artículos que se encuentran resguardados en este almacén, dado que es de vital importancia que se corrobore la información que está contenida en los libros de registro, es decir, que se verifique si coinciden los datos que en teoría deberían estar en stock.

Algunos de los grupos de artículos que se encuentran resguardados en este almacén se presentan en la siguiente tabla, estos son considerados como los más relevantes y al mismo tiempo son los seleccionados para ser sometidos a estudio. Es importante acotar que en la actualidad no existe ningún tipo de clasificación de Equipos, Materiales ni Herramientas, que permitan un adecuado análisis y posteriormente efectivas toma de decisiones tanto para su utilización como para su reposición.

Tabla nro. 7: Grupos de Artículos del Almacén Operacional

	Denominación del Grupo de Artículos

	Ropa e Indumentaria de Seguridad

	Materiales de Oficinas

	Materiales y Herramientas Menores de Ferretería

	Materiales y Útiles de Aseo y Limpieza

	Pinturas y Sustancias Químicas Industriales

	Materiales y Equipos Eléctricos

	Materiales para Equipos de Computación

	Equipos de Seguridad

	Bombas Industriales

	Repuestos de Bombas Industriales

	Equipos de Estación de Llenado

	Repuestos de Equipos de Estación de Llenado


Actualmente el Almacén Operacional de la PD/PLC, solo se lleva a cabo el control de inventario por la entrada de materiales, sin tener siquiera un formato diseñado para tal fin, es decir, que se realiza el inventario físico a los artículos en custodia, únicamente si existe una solicitud realizada por el Supervisor de Mantenimiento. Esta toma física se lleva a cabo para verificar si coincide la cantidad de artículos que existen en físico y las que indican los libros de control, además de comprobar que el trabajo se realiza de manera adecuada.

Cabe destacar que hoy en día no se cuenta en la PD/PLC, con un procedimiento definido para llevar a cabo todas las actividades inherentes a la toma física de los inventarios de Equipos, Repuestos y Materiales Consumibles que se encuentran resguardados en el Almacén Operacional de PD/PLC, lo que significa que no posee un Manual que muestre con detalles los pasos que se requieren para realizar de forma eficiente el control del inventario ni tampoco algún tipo de sistema computarizado para un efectivo uso de los datos recabados en el almacén.

Análisis de la Situación Actual

Una vez recopilada toda la información necesaria, utilizando los Instrumentos de recolección de datos; la observación directa, la entrevista no estructurada y la revisión de la base de datos, se logró tener conocimiento de las necesidades y carencias que se encuentran hoy en día en la administración del Almacén Operacional de la Planta de Distribución de Combustible de Puerto la Cruz.

Una de las carencias que se percibe en esta Unidad, es el de no tener una metodología estandarizada para llevar a cabo la toma física de los inventarios de Equipos, Repuestos y Materiales Consumibles que se ubican en dicho almacén, tampoco cuenta con el manual de procedimientos de dicho proceso y de igual forma no posee ningún sistema informático para la correcta y dinámica utilización de los datos recabados el proceso de administrar el almacén.

Estas debilidades no permiten que se realice de manera adecuada, eficiente y oportuna el inventario de los materiales, dado que las personas encargadas circunstancialmente de este proceso utilizan un tiempo importante en averiguar cómo debe realizarse el trabajo, en lugar de aprovecharlo al máximo siguiendo un procedimiento ya definido y estructurado. Aunado a esto es notorio que el desorden y descontrol que se tiene en el almacén produce en muchos casos que algunos materiales, equipos y/o herramientas permanezcan en la prácticamente en la clandestinidad por desconocimiento siendo muy necesarias en otros departamentos para la continuidad del proceso productivo.

Lo expuesto anteriormente indica que no es suficiente tener un control de inventario solo por la entrada de materiales, pues en este caso no se toman en cuenta otros factores como la importancia del material en el proceso, su duración y su valor monetario, siendo estos algunos criterios que son importantes para favorecer a mejorar la eficiencia de la administración de los Materiales del Almacén Operacional de la PD/PLC. En tal sentido, esta situación es considerada como base para desarrollar una metodología y al mismo tiempo, un Manual de Procedimientos para realizar el control de inventario en el almacén, el cual será una guía fundamental que le permitirá al personal cumplir con sus actividades de manera eficiente y sin lugar a dudas contribuir al mejoramiento continuo de los procesos de administración de materiales en este almacén.

La planta de suministro de combustibles Puerto La Cruz, requiere de una gran cantidad de materiales necesarios para mantener las operaciones inherentes a su proceso medular (recepción, almacenaje y despacho de productos derivados de hidrocarburos), estos materiales van desde un tornillo hasta bombas y motores capaces de bombear 3 mil barriles/hora. Debido a esto es necesario manejar los materiales de manera más confiable y segura para así dar respuesta inmediata a cualquier evento que se presente ya sea con equipos operacionales, dotación de equipos de seguridad del personal que labora en la planta y el suministro de material necesario para realizar labores administrativas.

El Almacén Operacional es un espacio físico, el cual posee dimensiones de (50 x 25) Mts en donde se almacenan distintos materiales que son utilizados para realizar el mantenimiento de los diferentes equipos que se encuentran operando constantemente para el funcionamiento de la Planta de Distribución de Combustible Puerto la Cruz del Sistema de Suministro Oriente de PDVSA. El almacenamiento de los insumos en el Almacén es de manera esporádica debido a que son materiales en custodia, es decir, que pueden permanecer años almacenados dentro del mismo hasta que se presente la necesidad de utilizarse para el mantenimiento, tanto mecánico como eléctrico, a los distintos equipos que se encuentran operando continuamente dentro de la empresa.

Dentro del almacén se encuentran almacenados materiales que ya fueron utilizados y que han perdido su vida útil, lo cual trae como consecuencia, pérdida del espacio físico que puede servir para la ubicación de aquellos insumos que no han sido utilizados y obstrucción en el paso del trabajador al momento en que necesite buscar una pieza o realizar otro tipo de actividad. Entre estos existen algunos que poseen sustancias químicas, las cuales se han ido derramando con el pasar del tiempo, trayendo como consecuencia peligros para el trabajador cuando se encuentra realizado sus actividades dentro de las instalaciones, ya que pueden afectar su salud o estado físico.

Por otra parte los materiales que no se han utilizado se encuentran embalados en cajas de madera resistentes y de gran tamaño proporcionándoles así la protección necesaria de tal manera que el medio ambiente no les afecte y puedan permanecer en condiciones adecuadas para su correspondiente uso en el mantenimiento. Estas cajas no poseen una ubicación correcta dentro del Almacén, lo que trae como consecuencia que el trabajador al momento de realizar sus actividades, bien sea buscar una pieza o chequear que un material se encuentre disponible, pueda tropezarse con una de estas y así quedar lesionado a causa del golpe recibido por la misma.

En cuanto a los equipos de extinción de incendios se posee solamente un extintor y además de esto la manguera que funciona con agua esta inoperativa, lo cual no garantiza la seguridad tanto para el trabajador como para los insumos almacenados al momento de presentarse un incendio dentro de las instalaciones. De igual forma, no se cuenta con un sistema de rociadores para evitar la propagación de un posible fuego generado dentro del espacio físico.

El combustible principal existente en el Almacén es la madera, ya que es la que predomina dentro del espacio físico. Otro de los problemas es la ausencia de las señales de seguridad, lo cual no permite identificar las zonas donde existen riesgos dentro de las instalaciones, la ubicación de los equipos de extinción contra incendios y las vías de escape al momento de presentarse una emergencia. Estas señales tienen como función prevenir accidentes, riesgos a la salud y facilitar el control de emergencias. De igual forma no existe un rayado que señale el límite entre los estantes y el equipo para el manejo de materiales.

En este Almacén no existe tampoco un sistema de extracción que garantice la circulación del aire puro dentro de las instalaciones, lo que ocasiona una acumulación de polvo en las cajas almacenadas el cual es dañino para la salud del trabajador. Actualmente este Almacén cuenta con un sistema de iluminación de 12 lámparas, entre las cuales existen cuatro que no poseen el mismo potencial de iluminancia, trayendo como consecuencia molestias en la vista, cansancio fatiga y bajo rendimiento del operador al momento de realizar sus actividades dentro de las instalaciones. Tampoco se cuenta con luces de emergencias necesarias al momento de ocurrir apagones. Por último, se observo que no se cuenta con una salida de emergencia en las instalaciones que le permita al operador evacuar al momento de presentarse una emergencia dentro del espacio físico.
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CAPÍTULO VI
ANÁLISIS DE LOS RESULTADOS

A continuación se muestra el capítulo VI, donde se muestran todos los resultados obtenidos en la investigación. Este capítulo está estructurado iniciando con la clasificación ABC de los Equipos, Repuestos y Materiales Consumibles que se encuentran resguardados en el Almacén Operacional y luego el Manual de Procedimientos.

Metodología para el Control de Inventarios en el Almacén Operacional de la PD/PLC.

La propuesta que se presenta a continuación es una metodología para el Control de Inventarios en el Almacén Operacional de la PD/PLC, esta fue desarrollada en el Departamento de Mantenimiento de dicha Planta, para ello se tomaron en consideración algunos grupos de artículos, cada uno se compone de varios materiales. La totalidad de los artículos fueron tratados en conjunto, de acuerdo al tipo de criterio que se utilizo en el estudio. A su vez, la metodología está sustentada por un manual de Procedimientos que servirá como guía para el personal que se encarga de ejecutar este proceso, permitiéndole desempeñar su trabajo de manera sencilla, rápida y sistemática, además de ser una herramienta que puede ser utilizada por el administrador del almacén para llevar a cabo el seguimiento, control y mejoramiento continuo de este proceso.

Para desarrollar la metodología propuesta fue necesario clasificar los materiales de acuerdo a distintos criterios y de esta manera obtener una base de datos que permita visualizar de forma rápida los materiales que son considerados importantes, para luego definir el tratamiento que debe dárseles. De igual manera por conversaciones con el Departamento de Informática de PDVSA se logró crear dentro del Sistema SAP que maneja la Empresa, la implementación del Sistema SAP/MM para el adecuado manejo y aprovechamiento de los datos recabados diariamente en la gestión del control de inventarios.

Clasificación ABC

Se realizó la Clasificación ABC de los materiales que se encuentran en el Almacén Operacional de la PD/PLC, para ello se definieron 4 criterios que permitieron desarrollar la metodología que mejor se ajusta a cada uno de estos, los cuales se desarrollan a continuación:

Clasificación ABC por Volumen Monetario

Para llevar a cabo esta clasificación se utilizaron todos los materiales que conforman la muestra, por ser estos artículos considerados importantes y de los cuales se pudo obtener toda la información necesaria para desarrollar este criterio.

Tabla nro. 8: Demandas y Costos Unitarios

	Nro.
	Grupo de Artículo
	Descripción del 

Material
	Demanda (Enero-Junio)
	Costo Unitario Bsf

	1
	0034
	Bomba Tornillo Mod 80-4N2YTS
	2
	98.312,00

	2
	0013
	Barra Cobre Coperwess Med. 2,44 Mts
	20.769 Mts
	6.393,45


Luego se calculó el Valor Monetario de cada material, mediante el producto de la demanda y el costo de cada unidad, como en la siguiente tabla:

Tabla nro. 9: Valorización de cada Artículo

	Nro.
	Grupo de 

Artículo
	Descripción del material
	Valorización de

 c/artículo

	1
	0034
	Bomba Tornillo Mod 80-4N2YTS
	196.623.360,00

	Nro.
	Grupo de 

Artículo
	Descripción del material
	Valorización de

 c/artículo

	2
	0013
	Barra Cobre Coperwess Med. 2,44 Mts
	132.728.022,00


Seguidamente se obtuvieron los porcentajes de participación monetaria de cada renglón con respecto al valor total de los artículos. Posteriormente se realizo la sumatoria acumulada de estos valores: 

Tabla nro. 10: Valorización Acumulada

	Nro.
	Grupo de 

Artículo
	Descripción del material
	% Valorización
	% Val. Acumulada

	1
	0034
	Bomba Tornillo Mod 80-4N2YTS
	13,390
	13,39

	2
	0013
	Barra Cobre Coperwess Med. 2,44 Mts
	9,039
	22,43


Finalmente se definieron los grupos tomando como base su incidencia económica; el grupo A está conformado por 63 los cuales en general representan el 80,25% del valor monetario del inventario total, el grupo B está conformado por 121 items con una incidencia económica del 14,78% y el grupo C compuesto por 342 artículos que corresponden al 4,97%, como se muestra en la siguiente tabla:

Tabla nro. 11: Tabla resumen de la Clasificación ABC por valor Monetario

	Clase
	Cantidad de artículos
	Valorización Total en BsF
	% Valoración

	A
	63
	220.168.059,85
	80,25

	B
	121
	33.328.042,85
	14,78

	C
	342
	13.366.819,34
	4,97


Nota: Todos los cálculos realizados anteriormente, se le aplicaron a todos los artículos que conforman la muestra y se encuentran reflejados en los Apéndices

Clasificación ABC por Indice de Rotación

La información referente a la rotación de cada uno de los materiales que forman parte de la muestra sometida a estudio, se obtuvo de los registros que medianamente se llevan en el almacén, como se muestra en la siguiente tabla:

Tabla nro. 12: Rotación de los Materiales

	Nro.
	Grupo de Artículo
	Breve Descripción
	Rotación de (Enero-Junio)

	1
	0013
	Barra Cobre tipo Coperwess Med. 2,44 Mts
	20.760

	2
	0040
	Papel sanitario suave blanco
	6.484

	3
	0020
	Trapo suave de algodón esterilizado 20 Kgs
	5.145


Nota: La rotación de los materiales restantes puede verse en la tabla presentada en los apéndices. Luego se procedió a concretar los intervalos que corresponden a cada una de las denominaciones tomadas como base para especificar a qué clase corresponde cada uno de los artículos y se presentan a continuación:

Tabla nro. 13: Rangos para la Clasificación ABC por Rotación

	Clase
	Denominación
	Rango (rotación)

	A
	Alta Rotación
	20.760 – 786

	B
	Rotación Media
	727 – 108

	C
	Baja Rotación
	103 - 1


Seguidamente se ordenaron los materiales según su rotación y fue calculado el porcentaje de rotación de cada artículo con respecto a la totalidad de estos y luego su valor acumulado, como se muestra a continuación

Tabla nro. 14: Tabla porcentaje de Rotación

	Nro.
	Grupo de 

Artículo
	Breve Descripción
	Rotación de (Enero-Junio)
	% Rotación
	% Rotación Acumulad

	1
	0013
	Barra Cobre tipo Coperwess Med. 2,44 Mts
	20.760
	22
	22

	2
	0040
	Papel sanitario suave blanco
	6.484
	7
	28

	3
	0020
	Trapo suave de algodón esterilizado 20 Kgs
	5.145
	5
	34

	4
	0020
	Bolsa plástica extra fuerte para basura de 40 Kg
	4.887
	5
	39


Nota: Los valores de los artículos restantes se encuentran en la tabla presentada en los apéndices.

Por último, se definieron todas las clases utilizando la tabla de rangos mostrada anteriormente y se obtuvo que el grupo a está conformado por 21 renglones los cuales representan un 70 % de la rotación total de los 526 artículos seleccionados para ser utilizados en el estudio. Mientras que el grupo B se compone de 74 renglones representando un 20% y finalmente el grupo de baja rotación C con 431 materiales que se traducen en sólo 10%. En la tabla siguiente se muestran cada uno de los valores mencionados con anterioridad junto con la rotación total de los ítems.

Tabla nro. 15: Tabla resumen de Clasificación ABC por Índice de Rotación

	Clase
	Cantidad de Artículos
	Rotación Total en Unid
	% de Rotación Total de Artículos

	A
	21
	67.775
	70%

	B
	74
	19.369
	20%

	C
	431
	9.172
	10%


Clasificación ABC por Importancia

Esta clasificación fue netamente cualitativa, dado que la importancia que posee cada uno de los materiales la establecieron los trabajadores del almacén Operacional de la PD/PLC, de acuerdo a sus conocimientos, experiencia y opinión en relación al impacto que puede ocasionar en el proceso la carencia del material en el inventario. La evaluación se realizó asignándole a cada artículo una puntuación del 1 al 10 de acuerdo a la importancia sugerida ppor el entrevistado. En la tabla siguiente se muestran algunos artículos con sus puntuaciones respectivas.

Tabla nro. 16: Puntuación de los Artículos

	Grupo de Artículo
	Breve Descripción 

del Material
	Puntaje

	0045
	Conector RJ-45 Nivel 5.08 Contacto
	8

	0036
	Aislante Térmico Vasconsel ½” x 1,77 MM
	9

	0045
	Disco Compacto R5” 16 x 650 MB
	6

	0043
	Tinta para Almohadilla Azul 60 CM
	7

	0045
	Cinta Impresión Nylon Negro P300/60
	3

	0045
	Porta CD Acrilico
	5

	0013
	Destornillador Combinación 8 Pzas Negro
	4

	0006
	Pega Adhesiva en Barra de 10 Grs
	1

	0006
	Gancho para Carpeta Nro 22, 7 Cms
	2

	0045
	Cable UTP Categoría 5
	10


Nota: Las puntuaciones de los demás artículos son presentadas en los Apéndices. Por otra parte se definieron ciertos intervalos que facilitaron la clasificación de cada artículo, para poder establecer los grupos, como se muestra a continuación.

Tabla nro. 17: Tabla de Intervalos para la Clasificación ABC por Importancia

	Clase
	Denominación
	Intervalos (puntaje)

	A
	Muy Importante
	10 – 8

	B
	Moderadamente Importante
	7 – 5

	C
	Menos Importante
	4 - 1


Una vez ordenada la tabla que contiene los materiales y sus puntajes respectivos, se definieron cada una de las clases utilizando los intervalos mostrados en la tabla anterior. Se obtuvo que el Grupo A se encuentra conformado por 77 renglones que representan un 43,75% del total, el Grupo B por artículos 73 artículos que constituyen un 41,47% y para finalizar el Grupo C con 14,77 items con únicamente 14,77%, ver tabla siguiente:

Tabla nro. 18: Tabla resumen para la Clasificación ABC por Importancia

	Clase
	Cantidad de Artículos
	% de Artículos

	A
	77
	43,75

	B
	73
	41,47

	C
	26
	14,77


Clasificación ABC por Caducidad

Este tipo de criterio fue aplicado a solo 5 grupos de artículos dados que estos son los que poseen tanto su fecha de elaboración como de vencimiento, sumando en total 51 materiales

Tabla nro. 19: Grupo de Artículos por Caducidad

	Nro.
	Grupo de Artículo
	Cantidad

	1
	0001
	4

	2
	0013
	2

	3
	0020
	1

	Nro.
	Grupo de Artículo
	Cantidad

	4
	0027
	4

	5
	0043
	40

	Total
	51


El procedimiento se inicia buscando de forma manual la información correspondiente a cada uno de los ítems que fueron seleccionados para realizar esta clasificación, algunos de estos artículos se pueden observar en la tabla siguiente y la información restante puede ser ampliada en los Apéndices.

Tabla nro. 20: Tiempos de Duración

	Nro.
	Grupo de 

Artículo
	Breve Descripción
	Fecha de Elaboración
	Fecha de Expiración
	Tiempo de Duración en Meses

	1
	0043
	Cartucho de Tinta HP C4837A Fucsia
	Agosto 08
	Noviembre 09
	15

	2
	0043
	Cartucho de Tinta HP C4836A Azul
	Agosto 08
	Noviembre 09
	15

	3
	0043
	Cartucho de Tinta HP C4838A Amarillo
	Agosto 08
	Noviembre 09
	15

	4
	0043
	Cartucho de Tinta HP C4844A Negro
	Julio 08
	Diciembre 09
	16

	5
	0001
	Café Molido Empacado al Vacio
	Junio 08
	Junio 09
	12


Para establecer los grupos ABC se definieron los tiempos de caducidad para cada una de las denominaciones, como se muestra a continuación.

Tabla nro. 21: Rangos de Caducidad

	Clase
	Denominación
	Duración Aproximada (meses)

	A
	Baja Duración
	12 – 16

	B
	Mediana Duración
	24 – 36

	C
	Alta Duración
	60 - 199


Una vez obtenido los datos de cada material, estos se ordenaron a partir de los que poseen menos duración hasta aquellos que tienen mayor durabilidad. Luego utilizando la tabla anterior se establecieron los grupos correspondientes (Ver Apéndices). El Grupo A está conformado por 20 artículos los cuales en su mayoría son tintas, pinturas, alimentos y bebidas, el Grupo B por 21 renglones integrados principalmente por sustancias químicas industriales y pinturas, mientras que el Grupo C está compuesto por 10 items, los cuales son cartuchos de tóner y baterías, como se muestra a continuación en la tabla:

Tabla nro. 22: Tabla resumen de Clasificación ABC por Caducidad

	Clase
	Cantidad de Artículos
	% de Participación

	A
	20
	39,22

	B
	21
	41,18

	C
	10
	19,61


Metodología para la Clasificación ABC de los Materiales

Para dar inicio a la metodología de la clasificación ABC de los materiales se deben tomar en cuenta ciertas consideraciones que permitirán el control de las actividades involucradas en el levantamiento físico del inventario.

· El levantamiento de la toma física del inventario de Equipos, Repuestos y Materiales Consumibles, será invariablemente tomado por el personal de la PD/PLC.

· Será responsabilidad del Supervisor de Mantenimiento proporcionar al personal designado para realizar el inventario, la información actualizada y los elementos de trabajo necesarios para ejecutar dichas actividades.

· Todos los Equipos, Repuestos y Materiales Consumibles, deberán contar con el código que los identifique, el cual deberá colocarse en un lugar visible y que no obstruya el funcionamiento o la utilización del mismo.

Actividades Generales para el Conteo Físico de los Materiales

Las actividades que se describen a continuación serán la base para realizar todos los conteos físicos de Equipos, Repuestos y Materiales Consumibles que se encuentran resguardados en el Almacén Operacional de la PD/PLC. Sin embargo el tratamiento que se le de al material, dependerá tanto de la clasificación previamente realizada, así como también de la metodología planteada para cada uno de los criterios considerados en este estudio.

· Asignar a la persona responsable de llevar a cabo la toma física del inventario de Equipos, Repuestos y Materiales Consumibles que se encuentren en el Almacén. Dicho personal debe ser seleccionado entre aquellos que trabajen en el almacén y que además conozcan e identifiquen la ubicación de los artículos.

· Definir a que o cuales artículos se les va a hacer el control de inventario, mediante el uso de la metodología propuesta en el presente informe.

· Proporcionar al personal el formato establecido para registrar la información recolectada de cada material, en las cuales se incluyen: Cantidad, Fecha de Caducidad y Estado del Material.

· Utilizar el formato desarrollado para relacionar los artículos a inventariar, los cuales serán definidos de acuerdo a la metodología planteada (ver anexos Nro. 1 y Nro. 2 del Manual de Procedimientos). El formato propuesto contendrá las siguientes columnas:

· Código del Material.

· Descripción del Material.

· Unidad de Medida Básica.

· Ubicación del Material.

· Existencia en Registro.

· Existencia Física (arrojada por el conteo físico).

· Diferencias (entre registros y conteo físico).

· Fecha de realización.

· Responsable del Inventario.

Además del formato mencionado anteriormente se deberá emplear una ficha para llevar el control de los artículos ya inventariados, que contendrá: Nombre del Material, Año, Fecha y Responsable. Tal ficha será colocada en la ubicación del material una vez realizado su conteo. (Ver anexo Nro. 3 del Manual de Procedimientos).

· Se inicia el conteo de los materiales que se encuentran en el formato, de acuerdo a la unidad de medida y presentación de los mismos.

· Asentar los resultados del conteo en el formato y colocar la ficha correspondiente a dicho material.

· Una vez realizado el conteo físico, se comparan los resultados obtenidos con los datos llevados en los registros, con el fin de comprobar si existen o no diferencias entre las cantidades.

7.1 Si las cantidades no coinciden, debe realizarse un recuento de verificación. Si esta situación persiste, se le informará al Supervisor de Mantenimiento para que tome las medidas pertinentes al caso.

7.2 De no existir alguna diferencia entre las cantidades levantadas en el inventario físico y la de los registros, se da por terminado el proceso de comparación.

Metodología para la Clasificación ABC por Volumen Monetario

El diseño de la metodología propuesta para el conteo físico según este criterio se realizo considerando las siguientes premisas:

· Los grupos de materiales del Tipo A, por ser los que representan la mayor incidencia económica, serán inventariados con mayor frecuencia, aproximadamente en un tiempo no mayor a dos (2) semanas.

· Los del Tipo B, por representar un valor monetario menor a los del Tipo A, se le aplicaran el conteo físico cada cuatro (4) semanas.

· Los materiales del Tipo C, por ser los que existen en el almacén en mayor cantidad y por representar el menor importe se le hará el inventario cada ocho (8) semanas.

En la siguiente tabla se muestra la distribución sugerida para realizar el conteo físico de los Equipos, Repuestos y materiales Consumibles que se encuentran resguardados en el almacén

Tabla nro. 23: Distribución según el Volumen Monetario

	Semana
	Conteo Físico según la Clase

	1
	A

	2
	

	3
	A

	4
	B

	5
	A

	6
	

	7
	A

	8
	B – C

	9
	A

	10
	

	11
	A

	12
	B

	13
	A

	14
	

	15
	A

	16
	B - C


Metodología para la Clasificación ABC por Índice de Rotación

En la clasificación ABC desarrollada, se evidencia que los materiales del Tipo A son los que poseen la más alta rotación en comparación con los otros artículos y que por tanto, requieren de un mayor control. Cabe destacar que en función de este criterio es necesario inventariarlos cada semana. Por otra parte, la toma física de los materiales clasificados como Tipo B, por tener tan solo un porcentaje de rotación del 20% frente a 70% del Tipo A, se realizará cada dos (2) semanas. Mientras que los del Tipo C a pesar de representar la mayor cantidad de artículos, su rotación es de solo 10% y por ello se contarán cada ocho (8) semanas. En la siguiente tabla se muestra la planificación para esta metodología.

Tabla nro. 24: Planificación según el Índice de rotación

	Semana
	Conteo Físico según la Clase

	1
	A

	2
	A-B

	3
	A

	4
	A-B

	5
	A

	6
	A-B

	7
	A

	8
	A-B-C

	9
	A

	10
	A-B

	11
	A

	12
	A-B

	13
	A

	14
	A-B

	15
	A

	16
	A-B-C

	17
	A

	18
	A-B

	19
	A

	20
	A-B

	21
	A

	22
	A-B

	23
	A

	24
	A-B-C

	25
	A

	Semana
	Conteo Físico según la Clase

	26
	A-B


Nota: Planificación proyectada para Seis (6) Meses y puede ser extensible a Un (1) Año.

Metodología para la Clasificación ABC por Importancia

La importancia de cada material que se encuentra en el almacén fue establecida por el impacto que puede ocasionar la carencia de este en el proceso de producción de la empresa. Por tal razón, la administración de estos materiales debe ser planificada con mucho cuidado y precisión. De lo anteriormente mencionado, se plantea que:

· Se lleve a cabo el inventario de los artículos Tipo A en intervalos de Cinco (5) días aproximadamente.

· Para los artículos del Tipo B se realice su conteo cada Diez (10) días.

· Para los artículos del Tipo C se realice su conteo en un plazo no mayor de cada Quince (15) días.

En la tabla siguiente se presenta la distribución sugerida para realizar su inventario y llevar un control de cada uno de ellos, según su clase.

Tabla nro. 25: Distribución para el Control de Inventario por Importancia

	Día
	Conteo Físico según la Clase
	Día
	Conteo Físico según la Clase

	1
	A
	16
	A

	2
	
	17
	

	3
	
	18
	

	4
	
	19
	

	5
	
	20
	B

	6
	A
	21
	A

	7
	
	22
	

	8
	
	23
	

	Día
	Conteo Físico según la Clase
	Día
	Conteo Físico según la Clase

	9
	
	24
	

	10
	B
	25
	

	11
	A
	26
	A

	12
	
	27
	

	13
	
	28
	

	14
	
	29
	

	15
	C
	30
	B - C


Metodología para la Clasificación ABC por Caducidad

La metodología planteada para este criterio está determinada específicamente, por la fecha de vencimiento de los artículos que se encuentran el almacén, de tal manera, que el control de estos se realice de acuerdo a las sugerencias impresas en las etiquetas de los productores, de allí radica la importancia de verificar su existencia de forma regular. Para los materiales que tienen una duración baja, aproximadamente menor a 16 meses, se recomienda realizarle inventario cada Seis (6) Meses a partir de la última revisión, siempre y cuando en esta no se detecte ningún vencimiento menor a este tiempo sugerido. De darse esta situación es recomendable que se lleve a cabo un control más estricto de las fechas de caducidad de estos artículos. Los artículos del tipo B cuya duración se encuentra entre los Veinticuatro (24) y Treinta y Seis (36) meses, se plantea que su control se lleve a cabo anualmente y para los de Tipo C, cada Dos (2) Años.

Manual de Procedimientos para el Control de Inventarios.

En este documento están descritos con detalles y de forma simple todos los pasos que se deben realizar para llevar a cabo el control de inventario en el Almacén Operacional de la Planta de Distribución de Combustible Puerto La Cruz de PDVSA, este Manual consta de las siguientes partes (Ver apéndices Nro. 5)

· Portada.

· Introducción.

· Unidades Involucradas.

· Información General.

13. Objetivo del Manual.

14. Alcance del Manual.

· Definición de Términos. Se conceptualizaron las siguientes terminologías: Almacén, Inventario, Sistema SAP/MM, Control de Inventarios, Inventario Físico de Materiales, Formato para el Inventario.

· Normas e Instrucciones Generales.

· Procedimiento del Proceso.

z) Control de Inventario según el volumen Monetario.

aa) Control de Inventario según el Índice de Rotación.

ab) Control de Inventario según la Importancia.

ac) Control de Inventario según la Caducidad.

· Diagrama de Flujo del Proceso.

· Control de Inventario según el Volumen Monetario.

· Control de Inventario según la Caducidad.
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Para la implementación de este modelo de Gestión, es necesaria la integración de todos los niveles de la estructura organizativa de la Planta de Distribución de Combustible Puerto la Cruz del Sistema de Suministro Oriente de PDVSA. Es por ello que cada una de las unidades que la constituyen se encuentran enfocadas en la creación de nuevos proyectos para alcanzar la mayor efectividad en cada una de sus actividades. Dentro de estas unidades se encuentra el Almacén Operacional de la PD/PLC.

En los actuales momentos ciertos Departamentos presentan debilidades en cuanto a sus funciones y uno de ellos es el Departamento de Mantenimiento, este posee una serie de pequeños depósitos en donde son almacenados los diferentes Equipos, Repuestos y Materiales Consumibles que la empresa adquiere para el Mantenimiento Mecánico y Eléctrico de Equipos Industriales. Entre estos se encuentra, entre estos se encuentra el Almacén Operacional, el cual no posee una correcta distribución interna que garantice la seguridad de los insumos a almacenar dentro del espacio físico y el resguardo del personal encargado del mismo. Es por ello que el presente trabajo apoyará en la realización de una Distribución de Planta como un modelo a seguir para el almacenamiento de materiales en custodia, enfocado también a la seguridad de los mismos y del personal que labora en el lugar.

Propuesta:

Basándose en la descripción de la situación actual, se detalla a continuación la propuesta que dará respuesta a las oportunidades de mejora en los aspectos de Distribución e Higiene y Seguridad Industrial en el Almacén Operacional de PD/PLC, tomándose en cuenta varios elementos del mismo sometidos a estudio, los cuales se nombran a continuación:

· Materiales.

· Equipos de Extinción contra Incendios.

· Iluminación.

· Señalización de Seguridad.

Materiales:

Para la ubicación de los materiales a almacenar dentro del espacio físico, los que se encuentran embalados en las cajas de gran tamaño y peso, se decidieron colocarlas hacia los costados del galpón central en donde estará ubicada la estantería de carga pesada, para así poder tener un mejor aprovechamiento del espacio y poder darle un adecuado uso a la zona central del mismo, por el Departamento de Mantenimiento conjuntamente con la sección de Prevención y Control de Emergencias, analizando todos los aspectos referentes al Aprovechamiento del Espacio Físico e Higiene y Seguridad Industrial.

Para la clasificación y ubicación de las cajas con los materiales en la estantería de cargas pesadas, se procedió a realizar el inventario correspondiente a las cajas presentes dentro de las instalaciones, para luego agruparlas por Familia y colocar las que posean materiales con mayor grado de importancia más cercanas a la salida del galpón central para así disminuir el recorrido del Montacargas y minimizar tiempos en la búsqueda del material solicitado. A continuación se presenta dicho inventario:

Tabla nro. 26: Medidas y Pesos de las cajas

	Descripción del Material contenido
	Equipo o Departamento Asociado
	Observaciones (peso y medidas de la caja)

	BOMBA TORNILLO MOD 80-4N2YTS
	DPTO. PRODUCCION
	12000 KG (580x139x215) CM

	ELECTRODO DE BRONCE UTP 34N Ø 1/8”
	DPTO PRODUCCION
	2300 KG (290x70x50) CM

	TRANSFORMADOR DE DISTRIBUCION 25KVA
	DPTO MANTENIMIENTO
	650 KG (110x108x60) CM

	MOTOR REDUCTOR 1 RPM 27.5 VDC CRAMER
	DPTO MANTENIMIENTO
	700 KG (120x110x65) CM

	TRANSFORMADOR MONOFASICO 5 KVA
	DPTO MANTENIMIENTO
	650 KG (110x108x60) CM

	VALVULA DE BRONCE PASO RAPIDO ¾” 300 PSI
	DPTO PRODUCCION
	700 KG (120x110x80) CM

	COMPRESOR 22000 BTU ROTATIVO 220 V A/A
	AREA LLENADERO
	650 KG (110x108x65) CM

	PIEZAS MECANIZAS
	AREA LLENADERO
	3000 KG (100x215x70) CM

	PIEZAS ELECTRICAS
	BOMBAS
	2000 KG (350x125x70) CM

	TUERCAS
	DPTO MANTENIMIENTO
	1500 KG (110x95x80) CM

	BANDAS METALICAS
	DPTO PRODUCCION
	300 KG (104x104x54) CM

	TERMINALES
	DPTO MANTENIMIENTO
	3500 KG (150x100x80) CM

	BANDAS DE FRENOS
	DPTO MANTENIMIENTO
	2300 KG (159x123x91) CM

	DEFLECTORES DE AGUA
	DPTO PRODUCCION
	700 KG (120x100x80) CM

	TRANSFORMADOR MONOFASICO 5 KVA
	POLIDUCTO
	12000 KG (580x139x215) CM

	KIT DE SOLDAR Y CORTAR
	DPTO MANTENIMIENTO
	2500 KG (165x110x95) CM

	MOTOR ELECTRICO LS-184 N/P 455624
	POLIDUCTO
	2000 KG (140x120x85) CM

	CONECTOR RJ-45 NIVEL 5.08 CONTACTO
	LLENADERO
	650 KG (110x108x60) CM

	Descripción del Material contenido
	Equipo o Departamento Asociado
	Observaciones (peso y medidas de la caja)

	COJINETE DE ACERO INOXIDABLE
	DPTO PRODUCCION
	650 KG (110x108x60) CM

	MOTOBOMBA 1 ¼” ENT 1” SALID 1HP
	POLIDUCTO
	8500 KG (500x135x165) CM

	IMPULSOR B50490F0001117 20x28 BHC
	POLIDUCTO
	800 KG (244x108x75) CM

	CONTROLADOR FOTOVOLTAICO
	POLIDUCTO
	2300 KG (159x123x91) CM

	ELECTRODO DE BRONCE UTP 34N Ø 1/8”
	DPTO MANTENIMIENTO
	2500 KG (165x110x95) CM

	TERMINAL PORCELANA PARA BORNE BAJO VOLT
	DPTO MANTENIMIENTO
	4000 KG (250x108x95) CM

	BARRA DE COBRE TIPO COPERWESS MED 2.44 MTS
	DPTO PRODUCCION
	700 KG (120x110x65) CM

	BRAZO HIDRAULICO 7702 VISA LOCK 3
	LLENADERO
	650 KG (110x108x65) CM


Esta tabla muestra los Departamentos para los cuales están destinados los materiales en cuanto a su uso en el proceso y las dimensiones junto a su peso en Kg. Según los criterios establecidos por el personal del Departamento de Mantenimiento, los materiales que poseen mayor importancia son: transformadores, las bombas, las piezas mecánicas y otros similares; esto se debe a que los materiales de este tipo tienden a desgastarse más rápido que otros, porque existen casos en el que el material puede durar hasta 20 años sin ser cambiado.

Equipos de Extinción contra Incendios

En este caso se procede a calcular el número de extintores ideal que debe poseer dicho galpón como medida de seguridad, tanto para los materiales allí presentes como para el personal que labora dentro de las instalaciones.

Para este cálculo se revisa la Norma COVENIN 1040-89, que trata sobre las Generalidades de Extintores Portátiles. Esta norma establece los pasos a seguir para determinar la carga calorífica, con la cual se calcula el número de extintores ideal que debe existir dentro de algún espacio físico. Para calcular la carga calorífica, se multiplica el peso total de los materiales combustibles presentes de una misma clase de fuego, por su respectivo calor de combustión y se divide entre el área total del local considerado.

Para las clases de fuego A y B, se han determinado unos coeficientes promediando los calores de combustión (cb) de un gran número de sustancias para cada clase y son los siguientes:

· Para los materiales combustibles de los fuegos clase A, cb=4444 Kcal/kg.

· Para los materiales combustibles de los fuegos clase B, cb=8888 Kcal/kg.

En este caso el material combustible presente dentro del galpón es la madera, debido a que es aquel con que esta hecho las cajas donde se encuentran depositados los diferentes materiales y es el que predomina dentro de las instalaciones, el cual pertenece a la clasificación de fuegos “clase A”. No se consideran coeficientes caloríficos para los fuegos clase C, ya que el concepto de carga calorífica no es aplicable para este tipo de fuego.

Área: En este caso se considero toda la superficie del galpón, debido a que se va a determinar el número de extintores para cubrir todo el espacio físico. El área total es de 1250 M².

Cb = 4444 Kcal/kg

Peso Total: Para este caso se tomo como referencia la capacidad en peso de cada rack que son los que pertenecen a la estantería de carga pesada. El número de Racks que va a poseer el galpón es de 14 y la capacidad de cada uno es de 24000 Kg, debido a que son de dos pisos y se considera la caja de mayor peso que en este caso es de 12000 Kg, dando como resultado un peso total de 336000 kg.

Fórmula:
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Donde:

CC: Carga Calorífica, expresado en Kcal/M².

Pt: Peso de los materiales presentes de una misma clase de fuego, expresado Cb: Coeficiente de combustión para esa clase de fuego, expresado en Kcal/Kg.

At: Área total expresada en M².

Solución:
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CC = 1194547.2 Kcal/M²
· Utilizamos la teoría y verificamos que tipo de carga calorífica le corresponde a este resultado y obtenemos que es de tipo: Alta.

· De igual manera con este resultado verificamos el tipo de riesgo que corresponde y obtenemos que es Moderado. 

· Para determinar el potencial de efectividad, veamos la siguiente tabla:[image: image10.emf]Fuente: Norma COVENIN 1040-89

Teniendo el Riesgo y la Carga Calorífica se puede hallar el Potencial de efectividad del extintor que se requiere, en este caso se puede observar que el potencial obtenido es 16A. Con este resultado se procede a determinar el número de extintores ideal para proteger el espacio físico.

Para determinar el número ideal de extintores se revisó la Norma NFPA número 10 relacionada a extintores portátiles, la cual establece que para calcular el número de equipos necesarios según la carga calorífica, se debe determinar la zona protegida por el extintor de acuerdo al potencial de efectividad resultante para el mismo y el tipo de riesgo presente dentro del espacio físico. Para este caso teniendo como potencial de efectividad 16ª y riesgo Alto, la norma establece que el área máxima a cubrir por el extintor es de 1050 M².

Se procede entonces a calcular el número de extintores dividiendo el área total del espacio físico entre el área máxima a cubrir por el extintor. A continuación se presenta la ecuación para este cálculo.
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Se puede observar que el número de extintores adecuado para el galpón es de 2, esto es sino existe ningún tipo de obstaculización dentro del espacio físico, pero como en el centro del mismo van a existir estantes para la ubicación de materiales, estos van a originar un mayor recorrido para el operador, por esta razón se considerará 3 extintores, puesto que la norma establece que el recorrido máximo que debe realizar el operador al buscar el extintor y llegar hasta el punto donde se ha originado el fuego es de 23 Mts. En cuanto al agente extinguidor con el que trabajarán los extintores, según la clase de fuego, se puede determinar por medio de la siguiente tabla:

Tabla nro. 28: Agentes Extinguidores

	Identificación
	Combustible
	Agua
	PQS (potásico) o ABC
	CO2
	Espumas

	A
	papeles, maderas, cartones, textiles, desperdicios, etc.
	SI
	SI
	NO
	NO

	B
	Nafta, gasolina, pinturas, aceites y líquidos inflamables. butano, propano y otros gases
	CI
	SI
	SI
	NO

	C
	equipos e instalaciones eléctricas
	NO
	SI
	SI
	NO

	Identificación
	Combustible
	Agua
	PQS (potásico) o ABC
	CO2
	Espumas

	D
	metales, combustibles, magnesio, sodio, etc.
	NO
	NO
	NO
	SI


· Los ejemplos dados en los diferentes tipos de materiales, son algunos de ellos.

· CI= Contra Incendio

Pare este caso se eligió como agente extinguidor el polvo químico seco ABC teniéndose la disposición de un gabinete en donde va colocada la manguera para extinción de incendios que trabaja con agua.

Para la ubicación de los extintores se consideró por medidas de seguridad colocarlos en la zona donde estará la estantería para carga ligera, que es en el centro del espacio físico, debido a que es la zona en la que se pueden identificar de manera más rápida estos equipos al momento de presentarse una emergencia dentro de las instalaciones.

Iluminación:

Para determinar el nivel de iluminación adecuada dentro de las instalaciones se hicieron mediciones con un instrumento llamado “Luxómetro” para comprobar si realmente están dentro de los lineamientos establecidos por la normativa legal. Para este estudio, la norma consultada fue la COVENIN 2249-93, que trata acerca de “ILUMINANCIAS EN TAREAS Y AREAS DE TRABAJO”. Esta norma establece los niveles de iluminación que deben poseer las distintas áreas de trabajo, dependiendo de las actividades que se realizan dentro de ellas.

Dependiendo del área de trabajo existen 3 tipos de iluminancias que son: A, B, y C. Estos a su vez van a depender del grado de importancia que va a tener la iluminación dentro del espacio físico por efecto de las actividades. El del tipo A, es cuando son trabajos en los que el desempeño visual no es tan eficiente, el B corresponde a la iluminancia media en servicio recomendada de acuerdo a los requisitos visuales de la tarea y el tipo C cuando en la tarea existan reflactancias o contrastes desacostumbradamente bajos y cuando la rapidez o presión del trabajo visual es crítica.

En este caso se consideró la del tipo B, debido a que estas instalaciones solamente realizan operaciones de manejo de material, en la cual se requiere de una iluminación suficiente como para que el operador pueda observar por donde circula el montacargas, así como también identificar los equipos de extinción contra incendio y las respectivas señales de seguridad cuando se presente una emergencia dentro del lugar de trabajo.

Se realizaron mediciones de iluminancia en distintos puntos del galpón y se saco un promedio para cada zona de trabajo dentro del espacio físico. A continuación se presenta una tabla con las diferentes mediciones:

Tabla nro. 29: Niveles de Iluminancia

	PUNTOS DE MEDICION
	VALORES OBTENIDOS (LUX)

	Debajo de la 1ra lámpara central
	66.63

	Entre la 1ra y la 2da lámpara central
	59.31

	Debajo de la 2da lámpara central
	62.97

	Entre la 2da y la 3ra lámpara central
	62.35

	Debajo de la 3ra lámpara central
	45.21

	Entre la 3ra y la 4ta lámpara central
	43.70

	Debajo de la 4ta lámpara central
	42.62

	PUNTOS DE MEDICION
	VALORES OBTENIDOS (LUX)

	Entre la 4ta y la 5ta lámpara central
	34.33

	Debajo de la 5ta lámpara central
	33.90

	Lado derecho de la 5ta lámpara central
	62.32

	Debajo de la 4ta lámpara lado derecho
	166.09

	Entre la 4ta y la 3ra lámpara lado derecho
	75.13

	Debajo de la 3ra lámpara lado derecho
	141.01

	Entre la 3ra y la 2da lámpara lado derecho
	89.55

	Debajo de la 2da lámpara lado derecho
	146.50

	Entre la 2da y 1ra lámpara lado derecho
	38.85

	Debajo de la 1ra lámpara lado derecho
	43.70

	Lado derecho de la 1ra lámpara central
	35.52

	Lado izquierdo de la 1ra lámpara central
	44.99

	Debajo de la 1ra lámpara lado izquierdo
	89.23

	Entre la 1ra y la 2da lámpara lado izquierdo
	62

	Debajo de la 2da lámpara lado izquierdo
	111.51

	Entre la 2da y la 3ra lámpara lado izquierdo
	60.04

	Debajo de la 3ra lámpara lado izquierdo
	112.05

	Entre la 3ra y la 4ta lámpara lado izquierdo
	69.75

	Debajo de la 4ta lámpara lado izquierdo
	115.17

	Lado izquierdo de la 5ta lámpara central
	60.17


Luego de obtenido estos valores se procedió a calcular el nivel de lux en cada zona del galpón, hallando el promedio de las mediciones en todos los puntos de la zona correspondiente.

· Para la zona derecha el promedio fue de 88.74 lux

· Para la zona central el promedio fue de 50.11 lux

· Para la zona izquierda el promedio fue de 80.99 lux

La Norma COVENIN 2249-93 establece que el nivel adecuado de iluminación para depósitos donde se almacenan cargas pesadas es 150 lux; en este caso el que existe actualmente está muy por debajo de lo normal y esto se debe a que algunas de las bombillas con las que trabajan las lámparas, no se encuentran en condiciones óptimas de funcionamiento. Por otro lado, las lámparas que están ubicadas en la zona central no poseen el mismo grado de iluminancia que las que se encuentran en los laterales del galpón. Lo ideal sería reemplazar todas las lámparas por otras que tengan la capacidad en lux establecida por la norma, a fin de garantizar el alumbrado adecuado para el espacio.

Señalización de Seguridad

Para este estudio se determinó cuales serían los elementos a señalizar dentro de las instalaciones, estos son: Los equipos de extinción de incendios, la salida de emergencias, las zonas donde existen riesgos y las zonas por donde existen riesgos son en las que se encuentran los tableros eléctricos, seguidas de aquellas en donde va a estar ubicada la carga pesada, esta última se debe a que como son cajas las que forman parte de la carga pesada y aparte de esto el material del que están elaboradas es la madera, por ser un combustible es una fuente de generación de fuego, por esta razón se considera una zona de riesgo.

Para la elaboración de las señales de seguridad la Norma COVENIN 187-92 que trata acerca de los “COLORES, SIMBOLOS Y DIMENSIONES PARA SEÑALES DE SEGURIDAD”, establece ciertos requisitos: Uno de estos requisitos es que el nivel de iluminación permanente en la superficie de la señal deberá ser como mínimo 54 lux. En este caso, las zonas laterales del galpón cumplen con este requisito mientras que la zona central no cumple con este requisito. Para este último se deberá emplear un alumbrado adecuado o en su defecto se deberá usar señales fotoluminiscentes, en cuyo caso el color de fondo y el de contraste correspondientes al de seguridad y del símbolo respectivamente podrían invertirse para lograr una mejor visualización de la señal. Otro de los requisitos es en cuanto a las señales de prohibición, en estas señales el color de seguridad (rojo) ocupa la superficie de un anillo situado al borde de la señal y una banda oblicua diametral de igual anchura colocada a 135° recubriendo al menos el 35% de la superficie de la señal.

En cuanto a las señales de precaución la norma establece que el color de fondo será el color seguridad, que en este caso será el color amarillo y deberá cubrir por lo menos el 50% de la señal y el color de contraste se empleará en el símbolo y para un reborde estrecho cuya dimensión deberá ser 1/20 del lado mayor. Para el caso de las señales de protección contra incendios el color de seguridad deberá ser el rojo y el símbolo en el color de contraste, siempre que se cumpla lo establecido por la norma en el segundo requisito antes nombrado.

Por último tenemos las señales de emergencias y/o evacuación; en estas el color de seguridad deberá ser verde como lo establece la norma y de forma rectangular. Una vez observado los requisitos en cuanto a colores de las diferentes señales de seguridad se procede a calcular el tamaño que poseerán las mismas dentro del Almacén Operacional, dependiendo del área de trabajo.

Para este cálculo, la norma establece lo siguiente:

Las dimensiones de las señales de seguridad deberán ser tales que el área de la señal de seguridad A y la distancia de observación L deberán satisfacer la relación:
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Estando A y L expresados en metros cuadrados y en metros respectivamente para una distancia de observación no superior a 50 M. En esta ocasión se tomo como punto de referencia el centro del Almacén, considerando la distancia L, la que existe desde ese punto hasta la pared del fondo, equivale aproximadamente a 25 mts de longitud. Este criterio se asume con la finalidad de hallar un tamaño estándar para todas las señales de seguridad que va a poseer dicho espacio físico internamente. Se sustituye el valor de la longitud considerada, obteniéndose lo siguiente:
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La dimensión mínima que debe poseer la señal de seguridad es de 0.3125 [image: image16.png]


.

En cuanto al material la norma establece que para la elaboración de señales de seguridad no deberán utilizarse materiales radioactivos, vidrio o que produzcan oxidación. Las señales se van a distribuir de la siguiente manera:

· En la pared principal del Almacén, internamente se colocará la respectiva señal para el tablero eléctrico, la cual es riesgo eléctrico. De igual manera, en la pared del fondo se colocará otra señal para el otro tablero eléctrico.

· Se propone elaborar otra vía de escape, en este caso es la pared del fondo del almacén, por lo tanto se señalizará de igual forma.

· Se colocarán señales de salida de emergencias entre la separación de los Racks donde se ubicará la carga pesada a una altura adecuada de manera que el operador pueda tener la facilidad de identificar tales señales al momento de un imprevisto.

· En cuanto a los equipos de extinción contra incendio, por tener su ubicación en la estantería de carga ligera, se colocarán las señales en la parte superior de los estantes donde van a ser ubicados específicamente, justo arriba de cada equipo y en posición paralela a la dirección en la que se mueve el operador al realizar sus actividades en esa zona, de tal modo que en el momento necesario el pueda identificar de manera rápida dichos equipos. A parte de estas señales, se pondrán otras arriba de los extintores, pero esta vez paralelas a la superficie donde se apoyan los mismos.

· Se colocarán 4 señales de prohibición, específicamente la de no fumar, en los comienzos y finales de las filas de estanterías para carga pesada.

· De igual forma, en los comienzos de los pasillos, específicamente en la zona de carga pesada, se colocará una señal para identificar la zona por donde circulará el montacargas, así como también dibujar el rayado correspondiente al recorrido de dicho equipo en el piso, con el color establecido por la norma, que en este caso es el amarillo.

· Se dibujarán flechas de color verde en el piso señalizando las direcciones hacia las vías de escape.

Todo esto con la finalidad de que se garantice la seguridad y el resguardo, tanto para el operador como para los materiales
CONCLUSIONES

Una vez realizado el estudio se pudo llegar a las conclusiones siguientes:

1. En el Almacén Operacional de PD/PLC, no se contaba hasta el momento con un Manual de Procedimientos para llevar a cabo el control de inventario de sus materiales.

2. Se elaboraron 4 metodologías para efectuar el control de inventario de los artículos que conforman la muestra, cada una de estas diseñadas tomando como base los criterios del valor monetario, índice de rotación, importancia y caducidad.

3. La clasificación ABC según la importancia fue realizada tomando como base la opinión del personal que labora en el almacén, con respecto al impacto que tiene el material en el proceso.

4. De todos los materiales seleccionados para realizar la clasificación ABC, solo 51 artículos poseen impreso en sus etiquetas las fechas de elaboración y vencimiento, siendo en su mayoría sustancias químicas industriales, pinturas, tintas, alimentos y bebidas.

5. Se obtuvo de la clasificación ABC por volumen monetario, que los artículos de clase A están compuestos por 63 materiales que representan un 80.25% del valor monetario total del inventario, los de clase B, comprendido por 121 items con una incidencia económica de 14.78% y el grupo C con un total de 342 artículos que corresponden al 4.97%.

6. El Manual de Procedimientos propuesto será una herramienta que le permitirá al personal que labora en la Planta de Distribución de Combustible Puerto la Cruz, simplificar y agilizar el proceso del control de inventario.

7. El almacenaje de los materiales en el Almacén Operacional es de manera esporádica, debido a que permanecen por mucho tiempo dentro de las instalaciones por ser insumos que solo se utilizan cuando es necesario para el mantenimiento, tanto eléctrico como mecánico, de los distintos equipos que se encuentran operando normalmente dentro de la Planta.

8. Se determinó que el número ideal de extintores para el espacio físico es de 2, pero se consideraron 3, debido a que existen divisiones por causa de los estantes para carga ligera ubicados en el centro, ocasionando un mayor recorrido por el operario al momento de buscar el extintor para el control de una emergencia dentro de las instalaciones. El recorrido máximo establecido por la norma NFPA #10 de protección contra incendios es 27 mts.

9. El nivel de iluminación que actualmente posee el Almacén no es el adecuado en comparación a lo establecido en la Norma COVENIN 2249-93. Para este caso el requisito que exige la normativa en cuanto al nivel de iluminación en áreas de almacenes o depósitos para carga pesada es 150 lux y los valores obtenidos fueron 88.74 lux para la zona derecha, 50.11 lux para la central y 80.99 lux para la izquierda.

10. Se determinó que el área mínima en mts² para la elaboración de las señales de seguridad, tomando como punto de referencia el centro de las Instalaciones es A ≥ 0.3125 mts².

   RECOMENDACIONES

· Emplear el Manual de Procedimientos propuesto en este informe para mejorar la eficiencia del personal que realiza el control de inventario en el Almacén Operacional.

· Los artículos que tengan fecha de vencimiento cercana deben almacenarse de tal manera que sean los primeros en utilizarse por el usuario.

· Elaborar una planificación semestral de los materiales a los que se les va a realizar la toma física, con el propósito de llevar un buen control del inventario.

· Utilizar los formatos propuestos para realizar el inventario de los materiales, según la metodología planteada para cada uno de los criterios considerados en esta investigación.

· No permitir que se almacenen materiales desechos dentro de los galpones, con el fin de minimizar las pérdidas de espacio físico dentro de las instalaciones.

· Cambiar las lámparas que se encuentran funcionando actualmente en el Almacén, por otras que posean la capacidad de iluminación requerida por la norma, con la finalidad de que exista uniformidad y una adecuada iluminación dentro del área de trabajo.

· Realizar un estudio de factibilidad para la colocación de un sistema de extractores en el almacén, para que se garantice una ventilación adecuada y no existan acumulaciones de polvo dentro del lugar de trabajo y de esta manera se puedan realizar las actividades de forma segura y confiable, por parte de los operarios.

· Crear una salida de emergencia en el fondo del almacén con el fin de que exista otra vía de escape por donde evacuar al momento de presentarse una emergencia dentro de las instalaciones.

· Realizar un estudio para la posibilidad de instalar un sistema de detección y alarma contra incendio del tipo inteligente con rociadores automáticos, con el fin de minimizar las pérdidas de los materiales en caso de emergencia.

· Reparar y poner a funcionar el gabinete con manguera contra incendios ubicados en la parte externa de la pared frontal del Almacén para estar en condiciones operativas en caso de un siniestro.

· Realizar mantenimientos periódicamente a los equipos de protección contra incendios presente dentro del almacén con el propósito de garantizar su funcionamiento.

· Capacitar al personal que labora en las instalaciones, en cuanto a prevención y extinción de incendios, con el fin de conocer la actitud que se debe adoptar a la hora de presentarse una emergencia dentro del espacio físico, así como también acerca del uso de los equipos de protección contra incendios.
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