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1. INTRODUCCION

1.1.RESUMEN

El sector del mueble en la Comunidad Valencianauressector clave de la
economia tanto por el volumen de negocio que germra por el elevado numero de
trabajadores y de recursos que emplea. Al mismaptiees un sector dinamico en el que
introducen continuas mejoras técnicas en el apapaoductivo pero que en ocasiones,
debido a su marcado caracter tradicional, no utlasldichas mejoras técnicas u

organizativas al apartado de logistica y almaceeatoi

La falta de evolucion en lo que al apartado delagBnamiento y logistica se
refiere, me ha llevado a realizar este estudioesaima de las empresas con mayor
reconocimiento tanto nacional como internacionaleérsector. El desarrollo de este
analisis deja al descubierto las carencias orgavézadel almacén tradicional cadtico y
basado principalmente en el factor humano, qudes@innumerables problemas en las
empresas como aumento en los plazos de entregararoke stocks o fala de

productividad.

A nivel general y como ya se ha citado anterioremdas empresas del sector
invierten elevadas cantidades de dinero en tecimlpara la optimizacion de la
produccion, pero no recalan en que con inversiomesho menores en el apartado del
almacenamiento y la organizacién del almacén, ayadia productividad de la empresa

de una forma directa.

1.2. OBJETO DEL PROYECTO

El presente proyecto tiene como objeto el estuwtidlisis y disefio de un almacén
de producto terminado del sector del mueble, ecretm del almacén de un fabricante

de dormitorios.

La importancia de disefiar y gestionar con eficg@éficiencia el almacén se vera

reflejado en el buen o mal funcionamiento de laresg tanto a nivel interno como a
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nivel externo. Este aspecto es primordial dentradeganizacion ya que de €l dependen

elementos tan importantes como la planificacionlad@roduccién o el servicio a los

clientes.

El presente proyecto, pretende sentar las basasepaesarrollo de un almacén

real y su correcto funcionamiento. Para ello pamios de los datos relativos a la

actividad del almacén y su capacidad, se identifitalas distintas areas que lo

componen, analizaremos la incidencia de los daparitos relacionados directa e

indirectamente, se estudiaran funciones y su gelceficacia, y se realizaran las

modificaciones que optimicen el funcionamientordemo.

Siendo el objeto principal del proyecto el disefigegtion de un almacén de la

forma mas correcta posible, se establece comoiabgtcundario demostrar como no se

debe gestionar un almacén y los principales erramdss que incurren las empresas. En

este punto cabe recordar que la mayoria de empdesaste sector son PYMES de

tradicion familiar, las cuales son reacias a modifisu modelo de gestiéon en algunos

casos ya obsoleto.

1.3.0BJETIVOS

Comprender de forma global el funcionamiento irdede una empresa

tradicional del sector del mueble.
Analizar la situacion actual de un almacén de prtmlderminado de
mueble clasico.

Identificar los problemas existentes en la gestiénla empresa y que

derivan directamente en el funcionamiento del aénac

Plantear a la empresa todas soluciones posibless goroblemas del

almaceén tanto a nivel tecnoldgico como a nivel oizgtivo.

Decidir la que a nuestro criterio es la soluciotimdp basandonos en la
situacion actual de la empresa y establecer urupuesto inicial para su

puesta en marcha.
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1.4.JUSTIFICACION DE LAS ASIGNATURAS RELACIONADAS

Son muchas las asignaturas cursadas durante la Latareide Administracion y
Direccion de Empresas y de una forma o de otrada gayoria han influido en el desarrollo de
este proyecto. A continuacion se van a detallarrelg de las que se han utilizado de forma mas

directa en la elaboracion del trabajo.

En primer lugar se ha realizado un estudio profuadto de la empresa como del sector
en el que se desarrollo empleando los conocimieardgsiridos en Introduccion a los Sectores
Empresariales. También se ha reflejado la situagi@rodea a las empresas de hoy en dia, para
lo cual se han tenido en cuenta las ensefanzasigieamras como Economia Espafiola y

Mundial y Economia Regional.

Tecnologias de la Informacion y Gestion de loseSists de Informacion me han ayudado
a ver la importancia de los flujos de informacid@ntio de una empresa y como influye sobre

todo a la hora de coordinar todas las operacidekealmacén.

La Contabilidad Analitica también me ha ayudado @amceptos el activo fijo y el activo
circulante para establecer la situacion de excesalthacén dentro de la empresa y para

establecer desde un punto de vista analitico afydados problemas internos de la empresa.

En el caso del funcionamiento de las empresasmpasmcomo el desarrollo de nuevos
productos, sistemas de produccion y todo lo retedo con la fabricacion, la asignatura de
Direccion de Produccion y Logistica ha sido impiredible. Otros conceptos como los métodos

FIFO y LIFO, o los sistemas de almacenaje tambiémam sido de gran ayuda.

Asignatura como Ayuda a la Toma de Decisiones tambian aportado su granito de
arena al ayudar a establecer las pautas paradeiGlede la mejor solucion a los problemas

detectados en la empresa.

Por dltimo y aunque no esta relacionada directagneon el tema del proyecto si
gue han sido muy utiles los conocimientos adquérido Introduccién a la Informéatica

para dar forma al trabajo y editarlo de la manefa oorrecta.
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2. EL ENTORNO Y LA EMPRESA

2.1. INTRODUCCION

En este punto, el objetivo es situar el proyectoreentorno y un contexactual
en lo que al sector del mueble se refiere. No stepde entrar en andlisis profundos
sector pero si realizar una exposicion de todair@dea a la empresa y poa si ver si

tiene alguna relacion con la situacion de la prepigresa
2.2. EL SECTOR DEL MUEBLE EN ESPANA

A partir del Resumen Ejecutin que presentd AIDIMAsobre la Industria de
Mueble en Espafia podemos extraer que el ejerdil® Ba supesto para la industria ¢
general, y para el sector del mueble en particalafio en el que se han alcanzado le
cifras mas bajas de decrecimiento produc En concreto en edector del mueb se ha
alcanzadp situando los descensos durante elimestre de 2009 en el -33'9% para el
conjunto del sector del mueble. El analisis dehadado de datos, desde que se inic
el periodo de crisis, heupuesto una reduccion practicamente el 50% del merce

Con todo ello, el ejercicio 2009 se ha ado con una cifra de produccion de
5.522 millones de Euros, lo que ha supuesto un descenso del 24 1% con respecto a I¢
resultados obtenidos durante el ejercicio 2 El analisis de estas cifras permite obse
gue elsector del mueble en Espi se ha situado en las mismas cifras produc
registradas en el ejercici®96, lo que ha supuesto una vuelta atras de Biddicecto

Evolucion de la produccion de mobiliario en Espaiia. Periodo
1994-2009. Millones de Euros.

m— FRACDUCCION (MILLONES € CORRIENTES) - War. Inleranual

aam  BAEE  pas 842 RSIE D5
7891
T mzan

BGaz 3 &o7
5.6 T
157
“ﬂ I I

Figura 1: Evolucion de anroducuon del Sector del Mue

Fuente: AIDIMA ,Resumen ejecutivo 20“La Industria del Mueble etspafa. Edicién 20:”

8|Pagina



Andlisis parael Disefio y la Gestidon de un Almacén de la Industridel Mueble (TFC'

2.2.1.Evolucién de la balanza comercic

El sector del mueble nacional, se ha caracterizado largo de las Ultime
décadas pomostrar superavit en su balanza comercial, a pesda reducida cultur
exportadora presente en las empresas. Pero es ejar@tio 2004, motivado por
entrada masiva de producto mueble procedente dekgiasiatico y principalmente
China, cuand se produce déficit en la balanza comercial dedbita

El inicio de la crisis supuso un cambio en el rundieola tasa de cobertura t
mueble, que disminuia afio tras afio. El aflo 200dssupn fuerte incremento de
exportaciones y de las importacio, debido a una demanda nacional centrada ¢
compra de producto bar..

Volumen y evolucion de las importaciones nacionales de Volumen y evolucidn de las exportaciones nacionales de
miobiliario. Periodo 2001-2009. Millones de Euros y %. maobiliario. Perloda 2001-2009. Millones de Euros y %.

= mportacones (Ml § —, Evod Uk Imgomacionss &= Exportaciones (Ml © =% Evoluckin Exportaciones

15867 1B B
Lz 1502,7

(L 1E8LS FLEtE ] LAILE

M.

Figura 2: Evolucion de la balanza de comercio en Esj
Fuente: AIDIMA,Resumen ejecutivo 20“La Industria del Mueble efEspafia. Edicion 20:"

Los ejercicios 2008 y 2009 se han caracterizado por mostrar decrecimientos en la
actividad comercial nacional, pero la mayor caida de las importaciones (-215% frente a
un -172% de las exportaciones) debido a la contracciéaddemanda interna, |
posbilitado que la tasa de cobertura durante estos aidos se haya manten
practicamente constante, pese a seguir mantengrdakeficit en la balanza comerc

del sector mueble.
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2.2.2. Evolucién tecnoldgica del sector

Analizando la evolucion tecnolégica experimentadeeksector, se observa una
relacion directa entre las diferentes situaciones$ njvel tecnoldgico, obteniendo de esa

relacion la siguiente clasificacion:

» Artesanal Los procesos de fabricacion se realizan de formaaual o con
herramientas poco sofisticadas. Este caso se gderrados con pequefios
volimenes o por enfoque de producto (considerag@rproducto como
de calidad artesanal).

* Mecanizado en line&e introduce ante un aumento de la demanda, y su

resultado son productos poco diferenciados prodscidn grandes
volimenes. Este sistema conlleva poca flexibilidpadro mayor
productividad.

» Procedimientos automaticdsl mercado exige mayor variedad y a nivel

productivo se traduce en una menor cantidad por dip articulo. Esta
situacion lleva a la introduccién de dispositivéscaonicos en las lineas
que permiten una mayor flexibilidad en la produncio

« CNC (Control Numérico):.Un mercado saturado y una competitividad

muy elevada, exige a las empresas producir arfcd® complicada
manufactura a costes reducidos. Este entorno paogoe una tecnologia
disponible y probada en otros subsectores, cont@ tesnologia CNC, se
incorpore como solucion a esta situacion.

» Robotizadol a exigencia del cliente, la globalizacion de danpetencia y
la disponibilidad de tecnologias que permiten peada costes bajos, son
el entorno en el que se mueven los fabricantesubi®s. Llegados a un
punto tecnoldgico tan avanzado, no es tan impa@tentecnologia en si,
sino como se gestiona la misma. Este deberia ssig@iente peldafio
tecnolégico para el sector adaptando esta gestidn yq aparece en
aplicaciones industriales (almacenes inteligensestemas de carga y

descarga, lineas sin manejo de piezas por paftts dperarios, etc.).

La situacion actual en la que se desenvuelvenntgsesas del sector del mueble
en el entorno europeo podria situarse en el peld@R&”, que, si bien se ha identificado

con este nombre, incluye el desarrollo de la @deate en el control de las maquinas.
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Esta etapa “CNC”, puede considerarse ya en estadoatiurz y se esta iniciando
siguiente paso en la evolucion del desarrollo tEgico que se ha introducido con

nombre de “Robotizado”.

2.2.3.Estructura del sector del mueble en Espaf

Segun datos del Instituto Nacional de Estadistidg); el sector el mueble esta
sufriendo un proceso de contraccion de la industi@ado en el ejercicio 2004, afio
el que se alcanzé la cifra maxima de empresasmaemcon 14.20

A partir del ejercicio 2004 y hasta la actualidadienero de empresas fabrices
de mobiliario fa decrecido de manera constarTras la llegada la crisis munc, el
decrecimiento empresarial se ha incrementado,tragago en 2008 un descenso -2%.
Durante el ejercicio 2009 el decrecimiento empiakae ha agudizadregistrando una
cifra de evolucion con respecto al ejercicio 2008 del 69%, lo que ha supuesto,
términos nominales, el cierre de 917 empresasciaiiés de mobiliario en Espafia
20009.

Namero y evolucion de las empresas fabricantes de muebles en
Espafia.. Periodo 1999-2009. Empresas y %.

n 13367
1133k
o

Figura 3Evolucion del numero de fabricanien Espafia
Fuente: AIDIMAResumen ejecutivo 20“La Industria del Mueble efespafia. Edicion 20."

Del total deempresas del sec se estimajue aproximadamente el 89% de
empresas del sector en Espafia son PYMES (PequéVledignas Empresas), tenier
menos de 20 trabajadores en plantilla. Por el adotrtan solo el 11% aproximadame

de las empresas estan formadas por plantillasiores a los 20 trabajador
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Distribucion porcentual del lugar de produccion del mobiliario
nacional en 2009. %.

B Mas del BO% fuera;

1.74%
WEntre o 20 v & 0%

fuara; 348% Nafne; 0,87%

W Menas del 20% fusra;
5,22%

Distribucidn porcentual de las compras de los fabricantes de
muebles en Espafia en 2009. %.

B Productos Otros; 3,1%

acabados; 9,8% gl
i i

Figura 4: Distribucion del lugar de produccién del mueble ioaal y distribucién de las compras pr
tipo.
Fuente: AIDIMA,Resumen ejecutivo 20“La Industria del Mueble efEspafia. Edicion 20:")

Las empresas producto de mobiliario nacional, motivadas por los caml
acontecidos en su entorno competitivo, (incremetto competitividad nacional
extranjera, incremento del poder de negociaciorfatieicantes y distribuidores, o
disminucién del gasto familiar en laquisicion de mueble), se han visto abocad
modificar el modelo de negocio tradicional del sectprovocando cambios en |
procesos productivos, en las cadenas de suminignoel canal de distribucic

Ejemplo de ello es el proceso de deslocali:zn a zonas del Sudeste Asiati
Europa del Este o Sudamérica con un objetivo adaroeducir costes productivos. P
este proceso de deslocalizacién, lejos de producrasivamente, se esta producie

lentamente, observando las empresas sus ventinconvenientes. Ejemplo de ello es
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que tan solo un'74% de las empresas nacionales ha producido, &) 8G3 de un 80%
de su produccién fuera de Espafia.

De las compras realizadas entre las empresas qdegen en territorio nacional,
el 595% corresponde a materia prima, mientras que tin ed698% corresponde a

productos acabados.

2.2.4. Resumen

En términos generales y como se ha visto a lo ldegeste apartado, el sector del
mueble a nivel nacional se encuentra en un punteasion peligroso. Conceptos como
la apertura de los mercados o el poder de negoaniate los proveedores, sitian a las
pequefias empresas que componen el sector del nerehla punto critico que hace
reflexionar mucho antes de dar un paso en cualglireccion. Conceptos como la
calidad artesanal o la diferenciacién son los quedpn permitir la supervivencia de
nuestras empresas en un mercado cada vez makydéicel que el cliente final es el que

tiene la dltima palabra.

2.3. EL SECTOR DEL MUEBLE EN LA COMUNIDAD VALENCIAN A

El sector de la fabricacion de mobiliario en Espai@a caracteriza por una
atomizacion del nimero de empresas al estar forppadoerca de 12.000 empresas. Del
total de empresas que forman el sector de la f&dén de mobiliario en Espafia,
aproximadamente el 89% esta compuesto por empresavenos de 20 empleados. Las
PYME representan mas del 90% de las empresas desestor en la Comunidad
Valenciana.

La Comunidad Valenciana es la segunda comunidaghammta en namero de
empresas productoras de muebles en el conjunton@cia continuaciéon de Catalufa.
Los sectores de madera y mueble en la Comunidaghbfaha y su importancia respecto
a la industria nacional de dichos sectores, das datos agregados similares; el peso de
ambos sectores sobre el total espafiol (15% denpsesas y 18% tanto del empleo y
como la cifra de negocios nacional).

En particular para el mueble, con cerca de 1.90presas localizadas en la
Comunidad Valenciana, esos porcentajes se elevHsf/alde las empresas espafolas del
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mueble y mas del 20% del empleo y la cifra de negatacional. El sector del mueble es
uno de los més representativos de la Comunidach¥ialea y especialmente relevante a
nivel nacional.

En los dltimos afios, las empresas del sector haeriexentado un salto
cualitativo que ha incrementado su nivel de contipetad, ofreciendo un producto cuya
méaxima garantia es la calidad tanto en los mag¢sii@bomo en el proceso de fabricacion,
y entre cuyos valores afiadidos, ademas del disefencuentra la variedad de estilos que

presenta y su capacidad de adaptacion a los gustxesidades de la demanda.

MUEBLES Y MADERA EN LA INDUSTRIA TOTAL DE COMUNITAT VALENCIANA

MUEBLE Y
TOTAL TOTAL MADERA
INDICADORES INDUSTRIA | MUEBLES MADERA | MADERAY cv/
cv MUEBLE CV | INDUSTRIA
TOTALCV
EMPRESAS 21.424 1.846 1.432 3.278 15,30
OCUPADOS 314.337 22.504 13.695 36.199 11,52
IMPORTE NETO DE LA ! 2
CIFRA DE NEGOCIOS 64.420.063| 1.892.536 1.430.507 | 3.323.043 516

MUEBLES Y MADERA DE COMUNITAT VALENCIANA EN EL TOTAL ESPANA

MUEBLE Y
T.ESPANA | TOTAL Mﬁ;““

INDICADORES MUEBLES | MADERA | MUEBLEY | MADERAY | ___ o
MADERA | MUEBLECV| o

MADERA

EMPRESAS 11.411 9.853 21.264 | 3.278 15,42

OCUPADOS 110.008 86.033 196.041 36.199 18,47

IMPORTE NET A

it 3.323.043 17,32
CIFRA DE NEGOCIOS 9.411.848| 9.776.254| 19.188.102 |

Tabla 1El sector de la madera y mueble en la Comunidaén&éna
Fuente: Instituto Valenciano de la Estpoion

La distribucion de las exportaciones por Comunidal@tbnomas mostraba una
mayor cifra en términos absolutos para la ComunMalénciana, las exportaciones de
ésta han sufrido decrementos en porcentajes vesiad®gun el destino que se trate, entre
los que destacan los de Francia y Rusia, EEUUu&aitAlemania o Reino Unido. Un

hecho destacable es que estos descensos no hagesmlalizados para el conjunto del
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sector a nivel espafiol. De ello se deduce una geérde la posicion competitiva del
sector valenciano, contrastando con el crecimiatgootras localizaciones definidas
alrededor de distintos cluster del mueble en Cagajuel Pais Vasco.

El descenso de las exportaciones se debe en ptigar a un descenso
generalizado del comercio mundial del mueble. Eguisdo lugar, el crecimiento no
menos espectacular de las exportaciones de losmilesos paises emergentes, como
China o Indonesia y en tercer lugar, a cambiosasrdses de distribucidn, en particular
un proceso acelerado de concentracion que ha lpeslder capacidad de negociacion a

los fabricantes.

2.4. LA EMPRESAY SU HISTORIA

La empresa referencia para este estudio es Muétesempresa creada en 1924
por Don José Vicent Beltran. Esta empresa se h&atkd desde su nacimiento a la
fabricacion de dormitorios de estilo clasico deidzal. Una de las caracteristicas
fundamentales es la utilizacion de maderas nobtd®pas naturales, tallas y
marqueterias, que junto a un cuidado disefio, pcapw@ personalidad propia y
distincién a sus productos.

En la actualidad esta dirigida por Don Enrique Yitc®ontoro y Don Enrique
Vicent Lacasta y es considerada una de las empmesasguertes de su sector, ademas de

destacar por su eminente caracter internacional.

2.4.1. Organigrama de la empresa

La empresa cuenta en la actualidad con una pkaatié oscila entre los 48 y los
52 empleados, en funcién de las necesidades dieiqmion, de los cuales dos son los
gerentes, cuatro realizan el trabajo administratikes son encargados de seccién y el
resto son operarios tanto cualificados como nafaedos.

Como se observa en el Organigrama, se trata derapeesa “bicéfala”, es decir,
esta dirigida por dos co-gerentes, padre e hijgp ahuy comun en las empresas
familiares. Por debajo de los dos gerentes encopBael staff administrativo,
compuestos por cuatro personas que en este cas@rpambnsiderarse un drgano
ejecutivo, ya que son los gerentes quienes se garcalel plano estratégico. Quizas no
sea totalmente correcto establecer los puestosnadrativos como directores o jefes de

departamento, pero ello nos sirve para diferermmanrectamente el papel que desempefia
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cada uno en la empresa. Por ultimo, encontramos aricargados de seccion, que son
considerados el 6rgano operativo, ellos se encadghmrorrecto funcionamiento de la

fabrica y en muchas ocasiones su posicion a la d®t@mar decisiones es mucho mas
importante que la del érgano ejecutivo, aunquel enganigrama aparezca por debajo de

este.

Enrigue Yicent Montoro Enrigue Yicent Lacasta
GEREMTE GERENTE

D.FINANCIERD D.COMERCIAL D.COMERCIO EXTERIOR

JEFE DE PRODUCCIONS
COMPRAS

ENCARGADOD EMCARGADD ENCARGADD
PRODUCCION PULIMENTO ALMACEM

Figura 5: Organigrama de la empresa
Fuente: Muebles Vicent Montoro

A continuacion se analizaran los puestos con mpsemision para tener una idea

mas exacta del funcionamiento de la empresa.

» Gerente En este caso se cuenta con dos gerentes. Segamaig tomar las
decisiones finales, ninguna operacion es realizamlala empresa sin su
supervision y marcan la orientacion estratégicldrisma. Uno de ellos esta
mas orientado a las relaciones comerciales miemfuasel otro se dedica
Gnica y exclusivamente a los temas relacionados laoproduccién y el
funcionamiento de la empresa.

« Jefe de compras / produccidéA nivel de compras se encarga del contacto

directo con los proveedores, es el responsablagiedgociaciones y de que
los materiales estén en el momento adecuado ecoialiciones adecuadas.
En el terreno de la produccion, trabaja coordinastdaencon los encargados de
seccion para el correcto funcionamiento del sistgmmaluctivo. Entre sus

obligaciones se encuentra la emision de hojastdeelcontrol de tiempos de

produccion o el control de costes (no a nivel doleda
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» Director comercial Es la persona encargada del contacto directo con

representantes y clientes. Entre sus ocupacionena@eentra la gestion de

pedidos, la atencién de reclamaciones y la gest®ita cartera de clientes.

Como hemos comentado en el punto anterior, naigeaticien por cien con la

definicion de un director comercial, ya que entre gbligaciones se encuentra
también la facturacion, pero es el término mas»aprado a su posicion en la

empresa.

» Director financiero Tiene como deber el control financiero de la essar

Entre sus actividades encontramos la contabilidateigal de la empresa, la
negociacion con bancos y la realizacion de angbsigddicos de los estados
contables.

« Director de comercio exterioAl igual que el director comercial, se encuentra

en contacto directo con los representantes, percest@ caso, con los
representantes del area de exportacion. Debe oaordias cargas y las
recepciones, tramitar los documentos necesariogsyiopar la cartera de

clientes.

» Encargados de seccidBon los responsables de que todo funcione bigveh
operativo. Del Encargado de Fabricacién dependesdaciones de Maquinas
y Ebanistas, en las cuales se produce el muebl&Embargado de Acabado
dependen las secciones de Pulimento, Glaseado aadig, Crimado y
Acabado, donde se confiere la imagen final al nyeplpor udltimo esta el
Encargado de Almacén del cual dependen tanto mcpnes de almacenaje

propiamente dichas como las operaciones de expedici

El anterior diagrama desarrolla las teoricas afeasionales de la empresa,
aunque en la practica los departamentos seriaréegtinos a la figura del gerente, ya
gue este el que toma la mayoria de las decisidies estructura mas fiel a la realidad
seria la reflejada en la Figura 6, aqui diferef@mos entre &rea estratégica o de toma de
decisiones (Gerencia) y los 6rganos ejecutivos aa®én (Produccidon, Finanzas y

Comercial).
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PRODUCCION

@/ \@

Figura 6: Areas funcionales
Fuente: Muebles Vicent Montoro

La uUnica diferencia entre los dos diagramas ragigacipalmente en que el
segundo recoge de forma mas genérica y a la veraalista las areas de la empresa.

2.4.2. Cartera de productos y estrategia comercial

Para una empresa es fundamental saber qué mergiade gbarcar, ello marcara
la estrategia que esta debe seguir y permitirdnidafué valor afiadido va a ofrecer su
producto al cliente final.

En este caso se trata de una empresa del sectoudble de hogar que se dedica
Unica y exclusivamente a la produccion y venta alendorios. Dentro del mercado del
mueble de hogar se ha orientado el producto hacéstilo clasico de calidad media-alta.
Se intenta crear un mueble duradero, con estilpigra un precio asequible y para ello
se utiliza una produccion en cadena que intentammzar costes sin que afecte a la
calidad.
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Figura 7: Coleccion 39
Fuente: Muebles Vicent Montoro, Catélogo General

Pese a su orientacion eminentemente clasica corbssgva en la Figura 7, la
situacion del mercado y las tendencias actuales,llbgado a la firma a suavizar los
rasgos de sus colecciones y realizar un mueble sn&wargado, como se observa en la
Figura 8. Los cambios se han intentado abordarengntdo la esencia de la firma tanto
en disefio como en calidad.
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Figura 8: Coleccion 53-4
Fuente: Muebles Vicent Montoro, Catalogo General

En la actualidad la firma cuenta con 19 coleccianesrepresentan el pasado y el
presente de la misma, ya que hay modelos que perdur la casa desde hace muchos
afos y otros que son fruto de los disefios desadaslen los Ultimos afios.

En la tabla 2 se enumeran las diferentes colecgigres distintos articulos que
las componen. Hay que tener en cuenta que cadaeai®alizan nuevos disefios y es
probable que durante la realizacion del presemtgegto se afladan mas colecciones, del
mismo modo que existe la posibilidad de que algdedas colecciones vigentes se
elimine del catalogo.
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MODELO 39 MODELO 36
ARMARIO 6 P. OLIVATO ARMARIO 6 P.
ARMARIO 6P 300 CM OLIVATO |ARMARIO 4 P.

ARMARIO 4 P. OLIVATO

CABEZAL 140 CM.

CABEZAL 140 CM. OLIVATO

PIECERA 140 CM.

PIECERA 140 CM. OLIVATO

CABEZAL 150 CM.

CABEZAL 150 CM. OLIVATO

PIECERA 150 CM.

PIECERA 150 CM. OLIVATO MESITA
MESITA OLIVATO COMODA
COMODA OLIVATO MARCO
CHIFFONIER CHIFFONIER

MARCO OLIVATO

PIECERA 180 CM.

MARCO GRANDE OLIVATO

CABEZAL 180 CM.

CABEZAL 160 CM. OLIVATO

CABEZAL 160

PIECERA 160 CM. OLIVATO PIECERA 160
CABEZAL 180 CM. OLIVATO MODELO 37
PIECERA 180 CM. OLIVATO ARMARIO 6 P.
CABEZAL 200 CM. OLIVATO ARMARIO 4 P.

PIECERA 200 CM. OLIVATO

CABEZAL 140 CM.

ESCRITORIO COQUETA OLIVAT(

PIECERA 140 CM.

ESCRITORIO GRANDE OLIVATO

CABEZAL 150 CM.

BANQUETA OLIVATO PIECERA 150 CM.
MODELO 41 MESITA
ARMARIO 6 P. COMODA
ARMARIO 4 P. MARCO
CABEZAL 140 CM. CHIFFONIER

PIECERA 140 CM.

PIECERA 180 CM.

CABEZAL 150 CM.

CABEZAL 180 CM.

PIECERA 150 CM.

CABEZAL 160

MESITA PIECERA 160

COMODA MODELO 21
CHIFFONIER ARMARIO 250 P. CORRED.
MARCO ARMARIO 200 P.CORRED.

CABEZAL 160 CM.

CABEZAL BANERA 140

PIECERA 160 CM

PIECERA BANERA 140

CABEZAL 180 CM

CABEZAL BANERA 150

PIECERA 180 CM

PIECERA BANERA 150

MODELO 09 MESITA
ARMARIO 6 P. ESCRITORIO
ARMARIO 4 P. COMODA
CABEZAL 140 CM. CHIFFONIER

PIECERA 140 CM.

MARCO CON LUNA

CABEZAL 150 CM.

CABEZAL BANERA 160

PIECERA 150 CM.

PIECERA BANERA 160

MESITA

CABEZAL BANERA 180

COMODA

PIECERA BANERA 180
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MARCO

MODELO 99

CHIFFONIER

CABEZAL BAN. RECTO140
CM

ESCRITORIO COQUETA

PIECERA 140 CM

CABEZAL 160 CM.

CABEZAL BAN. RECTO 150

PIECERA 160 CM.

PIECERA 150 CM

CABEZAL 180 CM.

CABEZAL BAN. RECTO 160

PIECERA 180 CM.

PIECERA 160

CABEZAL BAN. RECTO 180

PIECERA 180

MARCO CON LUNA

MODELO 25 MODELO 24
ARMARIO 6 P. ARMARIO 6 P.
ARMARIO 4 P. ARMARIO 4 P.

CABEZAL 140 CM.

ARMARIO 2/3 P.

CABEZAL 135 PIEL

CABEZAL 140 CM.

PIECERA 140 CM.

PIECERA 140 CM.

CABEZAL 150 CM.

CABEZAL 150 CM.

CABEZAL 150 PIEL

PIECERA 150 CM.

PIECERA 150 CM. MESITA

MESITA COMODA

COMODA MARCO

MARCO MESA ESTUDIO C/NOGAL
CHIFFONIER CHIFFONIER

CABEZAL 160 CM.

MESITA 45

CABEZAL 160 PIEL

CABEZAL 180 CM.

PIECERA 160 CM.

PIECERA 180 CM.

CABEZAL 180 CM.

CABEZAL 160 CM.

CABEZAL 180 PIEL

PIECERA 160 CM.

PIECERA 180 CM. MODELO 49
MODELO 75 ARMARIO 6 P.

ARMARIO 6 P. ARMARIO 4 P.

ARMARIO 4 P. CABEZAL 140 CM.

CABEZAL 140 CM.

PIECERA 140 CM.

PIECERA 140 CM.

CABEZAL 150 CM.

CABEZAL 150 CM.

PIECERA 150 CM.

PIECERA 150 CM. MESITA
MESITA COMODA
COMODA MARCO
MARCO CHIFFONIER
CHIFFONIER CABEZAL 180

CABEZAL 180 CM.

PIECERA 180 CM.

PIECERA 180 CM.

CABEZAL 160
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CABEZAL 160 CM. PIECERA 160
PIECERA 160 CM. MODELO 05
MODELO 45 ARMARIO 6 P.
ARMARIO 6 P. ARMARIO 4 P. 180 CM
ARMARIO 4 P. ARMARIO 4 P. 200 CM

CABEZAL 140 CM.

CABEZAL 140 CM.

PIECERA 140 CM.

PIECERA 140 CM.

CABEZAL 150 CM.

CABEZAL 150 CM.

PIECERA 150 CM.

PIECERA 150 CM.

BANQUETA MESITA
MESITA COMODA
COMODA MARCO
MARCO CHIFFONIER

MARCO GRANDE

CABEZAL 180 CM.

ESCRITORIO GRANDE

PIECERA 180 CM.

CABEZAL 160 CM.

CABEZAL 160 CM.

PIECERA 160 CM.

PIECERA 160 CM.

CABEZAL 180 CM.

PIECERA 180 CM.

MODELO 03 MODELO 53
ARMARIO 6 P. ARMARIO 2P. 226 CM
ARMARIO 4 P. ARMARIO 2P. 190 CM

CABEZAL 140 CM.

ARMARIO 2P. 150 CM

PIECERA 140 CM.

CABEZAL 140 BANERA

CABEZAL 150 CM.

PIECERA 140 BANERA

PIECERA 150 CM.

CABEZAL 150 BANERA

MESITA PIECERA 150 BANERA
COMODA CABEZAL 160 BANERA
MARCO PIECERA 160 BANERA
CHIFFONIER CABEZAL 180 BANERA

CABEZAL 160 CM.

PIECERA 180 BANERA

PIECERA 160 CM.

CABEZAL 140 CALADO

CABEZAL 180 CM.

PIECERA 140 CALADO

PIECERA 180 CM.

CABEZAL 150 CALADO

MODELO 04 PIECERA 150 CALADO
ARMARIO 6 P. CABEZAL 160 CALADO
ARMARIO 4 P. PIECERA 160 CALADO

CABEZAL 140 CM.

CABEZAL 180 CALADO

PIECERA 140 CM.

PIECERA 180 CALADO

CABEZAL 150 CM.

MESITA RECTA

PIECERA 150 CM. MESITA CURVADA
MESITA COMODA RECTA
COMODA COMODA CURVADA
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MARCO

CHIFFONIER RECTO

CHIFFONIER

CHIFFONIER CURVADO

MARCO GRANDE

CABEZAL 140 RECTO

ESCRITORIO GRANDE

PIECERA 140 RECTA

CABEZAL 160 CM.

CABEZAL 150 RECTA

PIECERA 160 CM.

PIECERA 150 RECTA

CABEZAL 180 CM.

MESITA RECTA 45 CM

PIECERA 180 CM.

MESITA CURVADA 45 CM

MODELO 31 CABEZAL 160 RECTO
ARMARIO 6 P. PIECERA 160 RECTO
ARMARIO 4 P. CABEZAL 180 RECTO

CABEZAL 140 CM.

PIECERA 180 RECTO

PIECERA 140 CM.

CABEZAL 140 CURVO

CABEZAL 150 CM.

PIECERA 140 CURVA

PIECERA 150 CM.

CABEZAL 150 CURVO

MESITA PIECERA 150 CURVA
COMODA CABEZAL 160 CURVO
MARCO PIECERA 160 CURVA
CHIFFONIER CABEZAL 180 CURVO

CABEZAL 160 CM.

PIECERA 180 CURVA

PIECERA 160 CM.

MARCO BANERA

CABEZAL 180 CM.

MARCO CALADO

PIECERA 180 CM.

MARCO RECTO

MARCO CURVO
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MODELO 56

MODELO 29

CABEZAL 56-1 135 CM

ARMARIO 6 P. LACADO

BANERA 56-1 135 CM

ARMARIO 6P 300 CM
LACADO

PIECERA 56-1 135 CM

ARMARIO 4 P. LACADO

CABEZAL 56-1 150 CM

CABEZAL 140 CM. LACADO

BANERA 56-1 150 CM

PIECERA 140 CM. LACADO

PIECERA 56-1 150 CM

CABEZAL 150 CM. LACADO

CABEZAL 56-1 160 CM

PIECERA 150 CM. LACADO

BANERA 56-1 160 CM

MESITA LACADO

PIECERA 56-1 160 CM

COMODA LACADO

CABEZAL 56-1 180 CM

CHIFFONIER LACADO

BANERA 56-1 180 CM

MARCO LACADO

PIECERA 56-1 180 CM

MARCO GRANDE LACADO

CABEZAL 56-2 135 CM

CABEZAL 180 CM. LACADO

PIECERA 56-2 135 CM

PIECERA 180 CM. LACADO

CABEZAL 56-2 150 CM

CABEZAL 160 CM. LACADO

PIECERA 56-2 150 CM

PIECERA 160 CM. LACADO

CABEZAL 56-2 160 CM

ESCRITORIO COQUETA LACADO

PIECERA 56-2 160 CM

ESCRITORIO GRANDE LACADO

CABEZAL 56-2 180 CM

BANQUETA LACADO

PIECERA 56-2 180 CM

BANQUETA GRANDE LAC.

MESITA

MESITA 45 CM

COMODA

CHIFFONIER

MARCO N°1

MARCO N°2

Tabla 2: Colecciones y sus articulos

Fuente: Muebles Vicent Montoro

Como se puede ver, el abanico de posibilidadesugsamplio tanto en modelos
como en posibilidades dentro de un mismo modeloheleho, los ultimo modelos
lanzados al mercado (modelo 53, modelo 37, mod@&)p Buentan con distintas
combinaciones dentro de la misma coleccién. Cansal pretende dar facilidades a una
clientela cada vez mas exigente y con gustos nrasios.

En la actualidad, las estrategias a seguir en etade son ambiguas y en
ocasiones muy dificiles de concretar, ya que loajudiente exige es practicamente una
utopia: bueno, bonito y barato. Por todo esto,| @aso del mercado nacional, existe una
clara tendencia al estancamiento de las ventaso(semeia en el punto 2.2.), y ello lleva
a los fabricantes a un intento desesperado pocirechstes y asi conseguir mantener los
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precios intentando no mermar la calidad. La otrsilplidad a la que se acogen muchos
de los fabricantes es la expansién a mercadosngxina. Esta segunda posibilidad est4
salvando las economias de muchas empresas quen seribatado a tiempo hacia la
exportacion, pero por el contrario esta saliendy ©ara a empresas que sin una clara
vocacion exportadora y sin infraestructuras suifiteis, se han volcado en esta direccion.
En resumen, el mercado nacional esta estancads yndrcados hacia los que se
dirige la exportacion espafola son en muchos aasgsinestables. Ante tal panorama,
seran muchas las empresas que sufran y solo laselqae la estrategia correcta

permaneceran en un mercado cada vez mas duro gomgetitivo.

2.5. ANALISIS DEL PRODUCTO Y DEL PROCESO

En el punto anterior se ha realizado una radit@dd la parte estructural
de la empresa y se han visto los productos queidenanofrece. A partir de aqui se
realizard un analisis detallado de los articuldge pu forma de fabricacion, de esta forma

tendremos una vision total de lo que es la empresa.

2.5.1. El producto

Como ya se comentaba en la introduccion de la esapMuebles V.M.,
ésta se dedica Unica y exclusivamente a la falidicade dormitorios clasicos. Los
articulos basicos que componen los dormitorios sahezal, piecera, mesita, comoda,
marco, chifonier y armario. Estos son los articutnas usuales, aunque algunos
dormitorios disponen en sus colecciones de pieaa® @scritorio, secreter, banqueta, u
otros tipos de complementos.

Para conocer mejor cada articulo y poder desarraltontinuacién su forma de
produccion, introduciremos un escandallo de capla tie mueble que en el caso de

mesita, comoda y chifonier, serd comun para Ias tre

* Mesita, Cémoda y Chifonier: En general, estos nagebé componen de una tapa,
dos costados y un juego de cajones, pero para&semdetalle las piezas totales
gue los componen tomamos como referencia el esibanda uno de los

numerosos modelos existentes.
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MUEBLES VICENT MONTORO LISTADO DE ESCANDALLOS Pag.: 0001

02/08/2007 09:28:03 DE ARTICULO 053101 & 053101

ARTICULO WOMBRE DEL ARTICULD CONJUNTO NOMBRE DEL COMJUNTOD CANTIDAD

053101  MESITA C/CEREZD 053100  MESITA MONTADA PARA ACABADD 1.0
053101  MESITA 4.€. PARA MONTAJE 1.0
053111  COSTADDS MESITA 2.0
053113  TAPA MESITA 1.0
053114  SOBRETAPA MESITA 3.0
053115  PIES TORNEADOS MESITA 4.0
053118  BUCH MESITA 1.0
053123  ZOCALOS FRENTE MESITA 1.0
053125 ZOCALOS LADD MESITA 2.0
053128  TACOS PIES DETRAS MESITA 2.0
053130  PLAFON ZOCALD MESITA 1.0
053132  PILASTRAS TORMEADAS MESITA 2.0
053134  TORNEADO 7OCALO MESITA 2.0
053139  GUIAS MESITA 6.0
053142  ENTREPANOS FALSEADDS MESITA 5.0
053144  BLOQUE FRONTERAS MESITA 1.0
053146  CAJONES FRONTERAS MESITA 3.0
053147  CAJON ENCOLADD MESITA 3.0
053148  COSTILLAS CAJON MESITA B.0
053152 TRASERAS CAJON MESITA 3.0
053156  TRASERA MUEBLE MESITA 1.0
053188  SOLETS CAJON MESITA 3.0
053190  PLAFON FRONTERA MESITA 1.0

Figura 9: Escandallo mesita
Fuente: Muebles Vicent Montoro, Programa de Gestién

Este escandallo es el que se introduce en el prnagde produccion para realizar
las hojas de ruta que mas tarde servirdn de base lp fabricacion de los

muebles. Cada una de las piezas es tratada poadegesta llegar al proceso de
encolado final, de forma que cuando concluyan téeaeperaciones quedan dos

Unicas piezas compuestas: la estructura de laanekis cajones.

» Cabezal y piecera: Son piezas que en este cascetme subcontratan casi por

completo, de forma que dentro de la fabrica Unicdense le realizan los procesos
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de acabado. En el escandallo de estos articulosdimiremos la composicion

total de las piezas y no solo las que se trabajdaleica.

MUEBLES VICENT MONTORO LISTADO DE ESCANDALLOS Pag.: 0001

02/08/2007 09:42:38 DE ARTICULO 051101 A 051301

ARTICULD NOMBRE DEL ARTICULOD CONJUNTO NOMBRE DEL CONJUNTO CANTIDAD

051101 CABEZAL 135 CM C/CEREZO 051100  CABEZAL 135-140 PARA PULIMENTA 1.0
051101  CABEZAL 135-140 CH 1.0
051130  FALDON CABEZAL 135-140 CM 1.0

051301  PIECERA 135 CM. C/CEREZO 051300 PIECERA 135-140 MON. PARA PULI 1.0
051301 PIECERA 135-140 MONTADA 1.0
051326  BAMBALINA PIECERA 135-140 CM 1.0
051335  COPETE CENTRO PIECERA 135-140 1.0
051398  TABLERD PIECERA 135-140 CM 1.0

Figura 10: Escandallo de cabezal ycpia
Fuente: Muebles Vicent Montoro, Prageade Gestion

* Armario: Este es por su gran cantidad de piezas fasafio, el mueble mas
costoso de realizar ya no solo a nivel econdomioo, también a nivel de tiempos
de produccion. Se ha tomado como referencia unrarrda 6 puertas de uno de

los modelos vigentes.
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MUEBLES VICENT MONTORO LISTADO DE ESCANDALLOS Pag.: 0001

02/08/2007 09:42:15 DE ARTICULD 050101 A D50101

ARTICULO WOMBRE DEL ARTICULD CONJUNTO NOMBRE DEL CONJUNTO CANTIDAD

050101  ARMARID 6 P. C/CEREZO 050100  ARMARIO & PUERTAS PARA ACABADD 1.0
050101  ARMARIO 6 PUERTAS PARA MONTAJE 1.0
050106  MOLDURA SOBRESOMB. ARMARIO 6P 4.0
050111  COSTADOS ARMARIO & PUERTAS 5.0
050113  TRABAS SOBRESUMBRERD ARM.6P. 3.0
050114  TORNEADOS SOBRESOMBRERO ARM.GP 4.0
050115  BUCH ARMARID 6 P 1.0
050116  SOMBRERD ARMARID &P 1.0

050119 TORMEADO ABAJD BUCH ARMARIO 6P 4.0
050122  MOLDURA SOBRESOMBRERD DM AR.GP 3.0

050123  SOBRESOMBRERD ARMARIC 6P 3.0
050125  Z0OCALOS FRENTE ARMARIO 6 P. 1.0
050126  ZOCALD LADO ARMARIO 6 P. 2.0
050127  PUERTAS ARMARIO 6P. 6.0
050128  TACOS PIES DETRAS ARMARIC GP 2.0
050130 PIES TORNEADOS ARMARIOD 6P B.0
050131  PLAFON ZOCALO ARMARIO 6P 1.0
050132  PILASTRAS DM ARMARIO 6 PUERTAS 2.0
050133  TAPAJUNTAS ARMARID 6P 2.0
050134  PILASTRAS LADD Y CENTRO ARM.&P 4.0
050135  PILASTRON ARMARIO 6P, 1.0
050140  GUIAS CAJONERA ARMARIO &P, 8.0
050142  ENTREPAMDS FALSEADOS ARMARIO 6 1.0
050146 FRONTERAS CAJONERA ARMARIQ 6P 4.0
050147  CAJON CAJONERA ARMARIO 6P 4.0
050150  COSTILLAS CAJONERA ARMARIO &P 8.0
050154  TRASERAS CAJON CAJONERA ARM 6P 4.0
050156  TRASERAS ARMARIO 6P 4.0
050158  ESTANTES CAJONERA ARMARIO GP. 4.0
050159  ESTANTES ARRIBA ARMARIO 6P 6.0
050185 PIES DETRAS ARMARID &P 1.0

050188  SOLETS CAJOM ARMARIO 6 PUERTAS 4.0

Figura 11: Escandallo armario
Fuente: Muebles Vicent Montoro, Progeatde Gestion

Al igual que en el resto de muebles, este despieede variar mucho en funcion
del modelo a tratar, pero las piezas esenciale® @wstados, sombrero, buch o

cajoneras son comunes al ciento por ciento derfoars.

2.5.2. El proceso de produccion

Hasta el momento se ha hablado de las generadiadbedia empresa como
entidad y se han identificado los productos qua éBece, sin embargo en este punto se
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desarrollard mas en profundidad su funcionamiemtivel productivo. Para trabajar con

mayor claridad, se dividir4 el proceso de produt@é dos partes bien diferenciadas:
“Maquinas y Ebanistas” y “Pulimento”. La seccionamacenamiento, se estudiara mas
delante de forma mas especifica, ya que es latseotjeto de estudio del presente
proyecto.

Como se puede observar en el Organigrama représeatala Figura 12 cada
seccidn posee su propio encargado independierg®y & su vez solo tienen por encima
al Jefe de Produccién (normalmente es el propi@@e). Por debajo de los Encargados
encontramos a los Oficiales que son los operagpeaalizados en el manejo de una
maquina o bien, en el caso de los ebanistas, aedliabajos mas especificos. Por debajo
de los Oficiales encontramos a los Operarios ndificaaos, es decir trabajadores que
llevan tiempo en la empresa pero que no han aldanmaa especializacién, y a los
Ayudantes que normalmente son los trabajadoresng®veecién incorporados a la

empresa.

Jefe de Produccidn

Encargado Seccién

Encargado Seccién Encargado

Maquinasy Pulimento Almacén

HERINES

Oficiales Oficiales

Operarios/ L Operarios/ Operarios/

Ayudantes

Ayudantes Ayudantes

Figura 12: Organigrama productivo
Fuente: Muebles Vicent Montoro

A. Seccién Maquinas y Ebanistas.

Esta es la seccion de fabricacion del mueble pmogride dicha, es decir, en
esta seccion se cortan, se molduran y se encagridaas que daran lugar a los
diferentes articulos. En este punto, lo que seepdet es dar una impresion
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genérica de la fabricacion del mueble sin entrademasiadas especificaciones
técnicas.

En primer lugar conviene identificar los materialn los que se van a
trabajar que en este caso serian:

* Maderas noblesEn este caso en particular las mas utilizadashaga
y tilo, pero la variedad de calidades y preciomag amplia. Se suelen
utilizar para piezas concretas del mueble y enifundel modelo se
utilizara en mayor o menor cuantia. El grosor de péezas se
establecera en funcion de las necesidades.

» Tablero MDF (o DM) Podria considerarse un sustitutivo de la madera
noble, ya que tiene una alta densidad y baja ptadsy confiere al
mueble consistencia. Es un material bastante pegsddwo, por eso se
emplea para las piezas que dan consistencia alleaugb grosor
puede oscilar entre los 2,5 milimetros y los 6dmetros.

» Tablero aglomeradoEs sin duda el tablero de menor calidad que hoy
por hoy se puede utilizar (aunque existen calidal#edro del propio
aglomerado). Tienen una ventaja respecto la madar®M, y es que
Su peso es mucho menor. Por lo demas se trata detemial mucha
menor densidad y mayor porosidad, que se utilizagchas ocasiones
para intentar suavizar el precio final del muehlgs grosores suelen
oscilar entre los 3 milimetros y los 30 milimetros.

* Chapas Puesto que en la mayoria de casos se empleandsble DM
o aglomerado en la fabricacion del mueble, esttmmer chapados
tanto para dar una imagen de calidad como parageptl tablero. En
este caso se diferenciara entre chapas interiaztbapas exteriores.
Respecto a las chapas exteriores o cara vistamgdean chapas
naturales de la mejor calidad y se seleccionamuecidn de la imagen
gue se quiera conferir al mueble. La mas utilizadala chapa de
cerezo ya que posibilita cambios de color (ya guenay clarita) y
posee un precio bastantes asequible, pero se emptess chapas
como el nogal o el fresno.

Por otro lado encontramos las chapas utilizaddasnaras no vistas

del tablero o chapas interiores. El tipo de chaperior dependera de
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la clase de chapa que se haya puesto en la céaa(deben de ir a
juego aungue no se vean mucho), y de si esta gartablero se va a
ver 0 no. En el caso de que la cara no vaya a,elsmablero se
chapara con una “chapa contracara”, que son cldgdmja calidad
provenientes de restos. En el caso de que laseavaa (como es el
caso del interior de un armario), se elegira urepahacorde con el
color de la chapa exterior: mukaly si es clariapedy si es rojizo, etc.
e Varios Ademas de los materiales ya descritos son pe@sos no
menos importantes aunque sSi menos Vvistosos, comaelscaso de

colas, mechones, clavos, etc.

Una vez descritos los materiales vamos a hacerewe bnciso en el tipo de
magquinaria que se utiliza en la industria del meieBlomo principales utiles se
manejan las sierras, las lijadoras, taladros ysadfaratos no tan comunes como
la moldurera, la mechonadora, la chapadora de saeta@epillo y regrueso, o el
pantografo. Realmente el objetivo de casi todasriaquinas es el mismo, lijar o
cortar tableros o madera, la diferencia esta dartaa de trabajo y la operacion
gue se quiere realizar sobre la pieza. Como ejepydemos ver una moldurera,
dedicada principalmente a la realizacion de piepasformas curvas desbastando
mediante fresas. Podemos observar el resultadocasleoperaciones de esta

maquina en la figura 13 donde se aprecia una w@gaitbnier moldurada.

Figura 13: Tapa Moldurada
Fuente: Muebles Vicent Montoro

Hasta aqui se han enumerado los materiales y lainsa@ utilizada para la
fabricacion de los muebles, ahora realizaremosegorrido genérico para ver
como se llega de los tableros y la madera a coirdeguwiezas que conformaran
el mueble.

Las operaciones genéricas son comunes tanto panadara como para los

tableros chapados, es decir se lija, se cortalg da forma (en caso de que sea
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necesario). Las dos primeras operaciones, el ljaglacorte, son comunes tanto a
los tableros madera, como a los tableros de DM lprAgrado, mientras que la
tercera, el moldurado, Unicamente se realiza dabrpiezas de madera y de DM.

Otra caracteristica comun al DM y a la madera esmpues necesario chapar
los cantos de las piezas ya que la superficie gsunifiorme, mientras que en el
caso del Aglomerado si que es necesario el chaggados cantos para que la
pieza quede bien.

Aungue nos encontramos en la seccion de maquiebanjistas hay que hacer
un inciso en que por la forma de trabajo de la esgry como se describira en el
siguiente punto, los tableros planos, despuésijedblson pasados por la Linea
de Pulimento y a continuacién se prosigue con stanizacion. En el caso de las
piezas con formas, la mecanizacion se realizardsamé cualquier proceso de
pulimentado.

En el proceso de mecanizaciéon de las piezas, Eer@ms son multiples y las
maquinas a utilizar varian tanto en funcion denlesesidades como en funcion
del grado de automatizacion de la empresa. En lidaTase establece un breve
esquema de las operaciones a realizar y las algimdas maquinas que se

emplean para su ejecucion.
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SECCION MAQUINAS Y EBANISTAS
MADERA
MAQUINA OPERACION
1| Tronzadora Se dejan los tableros en limpio
2 | Sierra multiple Cortar de ancho y largo(trepar)
3 [ Moldurera Moldurar las piezas(dar formas)
4 | Lijadora Nipuer Lijado de las piezas
5 [ Linea pulimento Pertenece a la seccion de Pulimento
6 | Tupi/Taladro Sacar mechon, recalar, taladrar,...
7 | Circular Cortar tiradas
9 [ Ebanistas Encolar y repasar
Aglomerado
MAQUINA OPERACION
1 | Lijadora Nipuer Calibrado y lijado
2 | Perfiladora/Circular| Se cortan las piezas a mejisia
3 | Chapadora cantos Chapado de los lados del tablero
4 | Linea pulimento Pertenece a la seccion de Pulimento
5 [ Ebanistas Mechonar, hermanar y encolar
DM
MAQUINA OPERACION
1 | Lijadora Nipuer Calibrado y lijado
2 [ Linea pulimento Pertenece a la seccion de Pulimento
3 | Punto a punto Moldurar, Taladrar, lijar...
5 [ Ebanistas Encolar y repasar
I
Los ebanistas se encargan de ensamblar algunas pietas que
formaran parte del mueble final.
Las estructuras mas grandes seran ensamblada®emnbka

Tabla 3: Procesos en la Seccion de Maquinas y Ebasi
Fuente: Muebles Vicent Montoro

Hasta aqui el proceso de produccion en las seccimenaquinas y ebanistas,
a partir de este punto seran las secciones de gntlintas encargadas de dar a los
articulos el acabado deseado.
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B. Seccién Pulimento.

Como se comentaba al final del anterior punto, ste @partado de la
produccion lo que pretendemos es conferir al musblaspecto final y para ello
se juega con conceptos como el brillo o la tondli@sta seccién es muy delicada
por dos cuestiones principalmente: la primera eslagi chapas son naturales y en
funcidn de su tratamiento se comportaran de umasar otra, y en segundo lugar,
se trabaja con productos quimicos cuyo comportamieepende de factores
externos como la humedad o la temperatura.

En el mundo del mueble se puede trabajar de dosatdistintas, con los
tableros pulimentados o con los tableros en cri&do.el caso de la empresa
llevada a estudio se trabaja con los tableros Viampntados. Entre las ventajas
encontramos la posibilidad de una mayor automafmaen el proceso de
pulimentado y una menor problematica a la horaedecsionar los colores, ya
gue cada modelo tiene el suyo. Otra ventaja denpuliar los tableros antes de
montar el mueble es que todas las superficies g@honquedan uniformes, ya
gue no existen zonas ciegas a las que no llegaliehgnto. En el lado de los
inconvenientes encontramos la limitacion a la hdeadotar al mueble con
distintas tonalidades, ya que uUnicamente se puedeuarecer los colores ya

existentes y no existe la posibilidad de hacerlas ofaritos o cambiar el color.

Después de una breve introduccion de la secciéompocse realizara en la
seccion anterior, en primer lugar vamos a defosrgroductos mas utilizados:

* Tinte: Se emplea para dar al mueble la tonalidatakta. Dentro de
este grupo, existe el tinte propiamente dicho glaté que intervienen
en distintas fases del proceso para conferir lalided final.

* Fondo: Al igual que el tinte y el glasé confierertd grado de color al
mueble, pero su objetivo principal el acabar copdeosidad propia de
las chapas y de la madera para que luego el acabadmrrecto.

» Acabado: Se trata del producto que se aplica al fde todo el
proceso. Confiere al mueble propiedades como #bbademas de

establecer una lamina protectora sobre los tableros
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» Disolventes: Se suelen diluir en los tintes en pasporciones
adecuadas para su correcto funcionamiento. Tamberemplean

habitualmente en tareas de limpieza.

En cuanto a los procesos a realizar sobre losrtahlen este caso, seran
comunes a todas los tipos de materiales, tanto lparaadera como para el
aglomerado y el DM.

Las herramientas basicas de esta seccion sond@sapiy los compresores
utilizados para la aplicacion de los productos ¥ ligadoras excéntricas. A
continuacion se desglosan las 4 sub-seccioneseauése divide el pulimentado
del mueble y el uso que se da a las herramientas@mente mencionadas:

* Tinte y Fondo: En esta seccion se dota a los w@blde la tonalidad
deseada. En el caso de las piezas planas, estespsdos realiza la
Linea Pulimento, y se llevara a cabo después ploli(como se
exponia en la Tabla 3). Por el contrario, en ebcds las piezas
molduradas, el proceso se llevara a cabo por shparade forma
manual por mediacion de pistolas.

* Crimado: Consiste en el lijado de los tableros dem& que la
superficie queda muy fina. Este proceso se llegacabo después de
cada fase para que cada uno de los productoscaragé fije de una
manera eficaz.

» Glaseado e Igualado: El glaseado esta directamelaigonado con el
color final y nos permite dotar al mueble, denteowh mismo color,
de una mayor gama de acabados, es decir, un teapocpuede ir
desde un color miel a un color rojizo, por ejem@on el concepto de
igualado, lo que se pretende es que todas lasspilezanueble sean lo
mas uniformes posible en lo que a color se reffgpdria considerarse
una fase de retoque.

» Acabado: Proceso final que se realiza mediantelpistque confiere
al mueble final una pelicula protectora que al neigrempo define si

el acabado del mueble va a ser con un brillo mayoenor.
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Tras el proceso de acabado, el mueble se pasantedaros a la cabina de
secado. Una vez seca la capa de acabado, ser&ciansde Almacén la que se
haré cargo de sacar las piezas y de colocarlas legar de almacenaje.

C. Seccién de Almacén.

A partir de la cabina de secado y como se ha ditfioal del punto anterior,
es el almacén el encargado de gestionar las prazasminadas.

En primer lugar, se sacan los carros con las pigza® revisan para
comprobar que estdn correctamente. En caso de qistie® alguna
imperfeccion, la pieza en cuestion seria marcadanwada posteriormente a
restauraciones. Todo lo que pase el control ddadlisera enviado a su espacio
en el almacén hasta que sea requerido para suiexped

A nivel administrativo, en el momento en que la@smde articulos empieza
a salir de la seccion de acabado, esta es dadidadenael almacén y las piezas
pasan de estar en produccidn a estar en estadmitikp

A partir de estos dos hechos puntuales, se puetienzar a preparar los
albaranes y con ellos, los pedidos que seran edpeadi cliente final. Por norma
general, para la preparacion de albaranes se teemeunenta dos factores, la fecha
prevista de entrega y la agencia por la que h&dendregada la mercancia. En el
caso de la agencia, se utiliza este sistema paer poontonar la mayor cantidad
posible de articulos en el muelle de carga, sirertejue perder tiempo en

seleccionar un solo pedido y aprovechar al maxarestancia del transportista.
2.6. RESUMEN GENERAL

A lo largo de este punto se ha tratado de daidesageneral del estado del sector
y de la propia empresa. A lo largo de los sig@gnpuntos se desarrollard mas en

profundidad cada uno de los aspectos de la empesaafectan mas directamente al
objeto del proyecto, es decir, el funcionamienticatteacén y su forma de gestién.
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3. SITUACION ACTUAL.

3.1. INTRODUCCION

Hasta este momento se ha ido reduciendo el marestddio, iniciado con una
vision general del sector (introduccion historipegceso de fabricacion, clasificacién de
los productos y vision del sector en los Ultimo®3fi pasando por una descripcion
general de la empresa que se esta sometiendo dioestai como del producto, para
finalizar con el proceso logistico y el propio at@a, objetivo final.

Una vez acotados y definidos los campos de trateptro de su entorno, se debe
pasar a su analisis pormenorizado y concreto.

El camino que traza cada empresa viene marcadofpodad de aspectos, donde
hasta el minimo detalle puede influir su evolucyoeesarrollo. Seria imposible tratar de
estudiar todos estos aspectos, asi se estudiaauéose crean mas importantes y que
produzcan una mayor influencia sobre el almacén.

Se intentara asi mismo, destacar la problematieasquda en cada uno de estos
puntos para en apartados posteriores intentanestal

El analisis de la situacion actual no hace masaipservar qué se hace, cobmo se
hace, con qué medios y de qué manera, para urenaéizado con detalle poder intentar

mejorar el sistema de gestion y el sistema fiset@bnaceén.

3.2. RECURSOS HUMANOS DE LA SECCION DE ALMACENAMIEN TO

Tradicionalmente la seccion de almacén no sualtac@on muchos operarios y
en muchas ocasiones no se considera la necesidauedsean operarios especializados.
En el caso que nos atarie la necesidad de persaiidiicado es imprescindible, ya que el
buen estado de la mercancia depende mucho de siebumlaje. Tengamos en cuenta
gue se trata de mueble clasico de calidad mediayadfue el nivel de exigencia de los
clientes es considerable. Ademas se trata de nutecain paletizar y que va a ser
manipulada después en los almacenes de las ageatecigansportes, con lo cual la

existencia de roces y algun que otro golpe serataide.
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A continuacion detallaremos los distintos puespos se pueden encontrar en el
almacén y estableceremos la relacién tanto dimt#o indirecta entre dichos puestos y
el resto de secciones de la empresa.

« Jefe de almacén o encargadds la persona responsable de coordinar el trabajo
y de organizar las partes fundamentales del almacémo jefe de grupo se
encarga de motivar al personal y de que el funometo de todos los procesos
sea el mas correcto posible. Es la persona encardadinteractuar con el
departamento comercial y con el departamento déupodon, su planificacion y
forma de actuar dependera mucho de que los fllgomfdrmacion con dichos

departamentos sea correcto.

1 Coordinador de entradas: Su cometido consiste en inspeccionar toda la
mercancia que llega de produccién y corroborar exfiepto estado. Una vez
inspeccionada la mercancia, corresponde a estarmpgjunto con el jefe de
almaceén), decidir la ubicacién de los articulos.fcion es primordial puesto

que realiza el ultimo control de calidad dentrdalgue es el proceso productivo.

» 1 Operario para repasos:Si se trata de realizar un simple retoque, es sni
operario que esta preparando la expedicién quienedtiza, mientras que si es
algo un poco mas delicado se llama a un ebanispemeneciente a la de almaceén

pero que en este caso se incorpora a dicha seccion.

* 4 Operarios encargados del embalaje y preparacionedmercancia:Realizan
el embalaje de forma manual. En muchas ocasiones @gerarios se distribuyen
las tareas de forma que unos se encargan de tgsaarentras los otros preparan
la mercancia para su expedicion. En épocas enulshay picos de demanda,
operarios experimentados de otras secciones apoyah proceso de embalaje,

pudiendo llegar a ocho las personas empleadaska téirea.

e 2 Operarios de carga:Habitualmente uno de los operarios de carga efesdpe
almacén, ya que su experiencia favorece la mejocacion de los bultos a la
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hora de realizar las cargas. El otro operario sasi@&ar en el apartado de

preparacion hasta la llegada de los camiones.

* 2 Administrativos de expedicionesEn este caso tenemos que distinguir entre la
persona encargada de los clientes extranjeros pelsona encargada de los
clientes nacionales. Dicha diferenciacion es myyartante, del mismo modo que
es importante la coordinacion entre ambas seccgigaegue no es o mismo una
carga nacional que una de exportaciéon, ni a nigedatumentacion ni a nivel de

embalaje.

» 1 Encargado de comprasEl cual coordina la entrada de materiales y juaio c
el encargado de almacén controla el stock de ptoslauxiliares como lunas y
herrajes. Del mismo modo se encarga de contradaeriradas y salidas de piezas
especiales que necesitan salir de fabrica comoepuser las piezas para lacar o
para decorar. Entre sus funciones se encuentraéambcontrol de entradas de
productos subcontratados, que en el caso en pgarticie la empresa que

estudiamos serian las camas.

Segun la forma de trabajo de la empresa, el homoitsta de una jornada
completa de 8 horas repartidas en mafana (de 713008) y tarde (de 15.30 a 17.30),
con la posibilidad de realizar horas extra. Estplica que la plantilla sea siempre la
misma sin depender de ningun tipo de turno, codniga salvedad que produce la
posibilidad de utilizar a los operarios de apoye cqacuden, como se comentaba

anteriormente, cuando existen picos de demanda.

Pese a que los puestos estan bien especificadggjnoi de los operarios esta
ligado Unicamente a un tipo de tarea y todos elidien realizar cualquiera de los demas
trabajos.

A nivel de personal, se intenta siempre que loslesxps permanezcan el mayor
tiempo posible en la empresa y se evita el traltaarempresas de trabajo temporal. El
hecho de que un trabajador permanezca en la empe¥gate agilizar procesos y

aumenta la funcionalidad del operario.
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ORGANIGRAMA DEL ALMACEN
JEFE DE ALMACEN

COORDINADOR DE COORDINADOR DE COORDINADOR DE
ENRADAS PREPARACION EXPEDICIONES

ADMINISTRATIVO “ _" ADMINISTRATIVO “
COMPRAS EXPEDICION

OPERARIO DE

REPASOS Y CALIDAD ‘
OPERARIOS DE OPERARIOS DE
PREPARACION CARGA

Figura 14: Organigrama del almacén
Fuente: Muebles Vicent Montoro

3.3. MEDIOS DE MANIPULACION E INFORMATICOS

En la industria del mueble el proceso de transpdel producto se realiza bien
mediante carriles modulares instalados alrededaodke la fabrica 0 mediante el uso de
carros de transporte adaptados a cada tipo de pieza

Segun el momento en que se encuentre el artieilprmceso de manipulacién en

gue se encuentre vamos a distinguir varias fases:

A. Salida de produccion Durante esta ultima fase de produccion se movisn
materiales por los carriles hasta el comienzo elaeén, en el caso de los
productos que salen de la cabina de acabado, sadtrdsus correspondientes
carros o en el caso de piezas especificas saldrdiante la traspaleta.

B. Reubicacion o movimientos dentro del almacénAl igual que en el caso
anterior se suelen utilizar carros y traspaletasgae en muchas ocasiones lo mas

practico es mover manualmente las piezas.
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C. Expedicién o carga:Para este Ultimo paso se emplean principalmentetitias

de dos ruedas y en caso de que sea necesario camus los anteriormente
mencionados.

A continuacion pasamos a detallar cada uno de &isriales que se utilizan en el

almacén asi como los medios de transporte de ogissanen.

» CARRETILLA
o0 Se utiliza para el traslado de piezas preparades lpacarga,
sobretodo de piezas manejables como mesitas, Erésro piezas
del armario.

» TRASPALETA
0 Sus funciones se ven reducidas con respecto aiothastrias ya
gue no se utiliza el sistema de palets para lasdsipnes, pero
resulta imprescindible para la manipulacion de r@gupiezas de
gran volumen y para el movimiento de materialegrexis que si

gue llegan paletizados.

» CARROS
o Se trata de carros de transporte adaptados paadipadde pieza.
En el caso de carros para los cajones, estarianaflas por
muchas baldas que tendrian escasa distancia entm&stras que
en el caso del armazon de las mesitas, el caravig&stompuesto
Gnicamente por dos baldas. EIl mas comun es el camotres
estantes ya que es el mas versatil y permitecéltfansporte de

las piezas sea cual sea su volumen y su forma.

» CARRILES CON RODILLOS

o Se utilizan durante todo el proceso de produccara pl transporte
de materiales.
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» FLEJADORA MANUAL
0 Se emplea para la fijacion de los elementos deeger@in al

mueble como cartones o cell-aire.

» PISTOLA ETIQUETADORA
o Se utiliza durante el proceso de produccion parpaegjar cada
una de las piezas que componen un mueble y aditdiada
identificacion de todo el conjunto por parte de émpleados del

almacén.

» MATERIALES DE EMBALAJE
0 Se trata sobre todo de materiales de protecciéa Iparmuebles,
como puede ser el carton ondulado para los cda®sajas para el
embalado o el CELL-AIRE para proteger de los golpasafiazos.
Del mismo modo encontramos otros elementos comenesn

almacén como el film plastico o la cinta adhesiva.

> MEDIOS INFORMATICOS:
o Cinco terminales conectadas en red y un quintca&pajue realiza
la funcion de ordenador central componen la basdadeed

informatica.

o Dos impresoras laser, una de ellas es tambiéndpiadora, y dos
impresoras matriciales para la impresion de pedidtzaranes,

facturas y listados.
o ElI software se compone de un sistema desarrollado

especificamente para la empresa y que combinastigeale los

diferente departamentos (contabilidad, ventas,ym@dn,...)
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3.4. PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS Y ANALISIS DE PLAZOS

En este punto vamos a analizar en profundidadiémspos empleados en los
movimientos que se realizan dentro del propio aéimadesde que salen de la seccién de
pulimentos hacia el almacén hasta que son cargadias camiones.

Para un optimo estudio diferenciaremos dos graapagados, la ubicacion de las
piezas en el almacén y la expedicion. En el prigpartado se tendran en cuenta los
movimientos desde que la pieza sale de produc@stalgue se sita en su sitio en el
almaceén, pasando como no por el control de cal@atinente. En el segundo apartado
se analizaran los pasos seguidos para la prepargagarga de la mercancia, haciendo
especial hincapié en el tiempo de preparacion gaegsin duda el proceso mas costoso.

Como anteriormente se ha resefiado, se puede pensan tercer tipo de
movimientos dentro del area del almacén: no sarsajue los movimientos internos de
materiales que se producen continuamente, forzpdosdesplazamientos necesarios,
bien sea por el impedimento de alcanzar un matsmaimover antes otro o bien por
reubicaciones posteriores, sin embargo no se teegico a un estudio detallado por lo
complicado del mismo, puesto que no se trata dera&s rutinarias, y por suponer un
porcentaje de tiempo sensiblemente inferior al opaecan los otros dos procesos. En
todo caso, existe una influencia directa entre deecta gestion del almacén y los
tiempos de los movimientos internos, por lo quesweraremos que estan incluidos a lo

largo del presente estudio.

A. Proceso de ubicacioén

Por proceso de ubicacion se entiende aquel que reon el traslado de las
piezas desde su salida de produccién hasta siesit@ almacén, incluido el proceso de
calidad a que se someten dichas piezas antes dénsicenamiento. Dentro de este
proceso de ubicacién encontramos una varianteate de los productos auxiliares que
mas tarde se adjuntaran a los muebles en la exjpedicmo por ejemplo las lunas de los

marcos o los herrajes de los armarios.
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La ubicacién de materiales depende de 7 variablegaimentales:

Cantidad de carros diarios a colocar

» Por las caracteristicas de las piezas, no se tlataina salida continua de

materiales, pero en ocasiones el exceso de cactosudados en el pasillo de

salida, impide que se siga sacando material.

Espacio medio a recorrer desde la zona de seleadade su ubicacion definitiva

La distancia varia mucho en funciéon de la ubicadénas piezas, el recorrido
puede oscilar entre 30 metros y los Métros que hay hasta el final de la nave.
Cuando las piezas van a ser cargadas de inmethatbstancia a recorrer se

estima en unos 30-40 metros.

Velocidad media de los carros vacios y llenos.

Este aspecto se hace importante cuando las pieraslidhrecorrer la distancia
maxima del almacén. De todas formas la velocidasiragar tanto con el carro
lleno como con el carro vacio puesto que las caniatitas del almacén (pasillo

estrecho), impiden una velocidad mayor a la depg@nsona caminando.

Tiempo medio del operario en colocar la mercancias

» En esta variable influyen varios factores comoaghdfio de las piezas o la

dificultad para acceder al punto de ubicacion deni@ésmas. En el caso de camas
y marcos el proceso durara entre 15 y 30 minutasjue Unicamente hay que
comprobar si estan bien acabados y dejarlos erbwaaion. Para el resto de
piezas, el tiempo para cada carro puede oscilae tog 90 y los 120 minutos, ya
gue los articulos constan de diferentes partesyygba revisarlas y emparejarlas

(cada mueble tiene sus partes numeradas).

45|Pagina



Andlisis para el Disefio y la Gestion dentAlmacén de la Industria del Mueble (TFC)

» Capacidad de transporte de los carros.

» Puesto que cada mercancia tiene su tipo de caaputeatb, la capacidad de los
carros dependera de esta circunstancia. Del mismdomla versatilidad de
algunos de los carros, facilita que sean utilizguoa distintos tipos de piez&
el caso de los carros de tres baldas que son Issitiiazados, pueden caber unos
sesenta cajones de mesita 0 unas dieciocho mestiasdas, mientras que los

carros adaptados para comodas tan sélo puedeqgailes de éstas.

e Zonas probables de ubicacion segun tipo de material

» Se diferenciard entre las zonas habilitadas pamasay marcos y las zonas
habilitadas para el resto de muebles. En el casasdeamas y marcos existe una
parte del almacén provisto de ganchos sobre lesgwuelgan los marcos y otra
parte en la cual unos palos enganchados de la paegermiten encajar los
cabezales y pieceras para que queden bien colocados
En el caso del resto de los muebles se utilizapdhdo como medio de
almacenamiento, del mismo modo, se colocan listdeasadera en el suelo para
gue no peligre la estabilidad de los muebles yaengas puntos de apoyo. En el
caso de comodas y chifonieres la altura sera deaximo de dos, mientras que
mesitas se pueden apilar hasta tres.

Las piezas de mayor tamafio pertenecientes a |laariaense apilaran de forma
horizontal al suelo apoyandose en la pared.
Para hacerse una mejor idea la situacion de laagien el almacén, observar la

Figura 15 que se muestra a continuacion
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Figura 15: Plano del almacén
Fuente: Muebles Vicent Montoro
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* Medios de manutencion disponibles, tanto humanowdsicos.

» Un operario se encarga de la practica totalidathslsalidas de produccion hacia
almacén, aunque suele ser reforzado por un mozarda o ayudante en funciéon
de las necesidades. Como se comentaba anteriorresteéeempleado realiza a su

vez un ultimo control a las piezas finales.

» A nivel de herramientas de manipulaciéon de matsjal como ya se ha
comentado anteriormente, los carros adaptados ka@temento fundamental.
Segun las piezas a transportar la distribuciéroglearros es la siguiente:

o Carros con palos: Se trata de unos carros preanaai@ la carga de
piezas alargadas y estrechas como pueden ser dtedos. Son carros
adaptados especialmente para poder poner las pi@zis en posicion
vertical como en posicion horizontal, segun lasesglades. De este
modelo existen 4 unidades.

o Carros de dos baldas: Este carro esta adaptaddapesaega de piezas con
un mayor volumen. Suelen ser utilizados para la ipodecion vy
transporte de mesitas, comodas o sinfonieres, ayngusu forma pueden
soportar cualquier tipo de piezas. De este tipstexi 3 unidades en el
almacén.

o Carros de una sola base: Son carros mas senaloguesto de una base
gue se apoya sobre cuatro ruedas grandes y qudiliga para el
transporte de piezas grandes y alargadas. Su smiés al de los carros
con palos, pero se utiliza con piezas mas grandgsypueden apilarse.

Existen en el almacén 6 carros con este formato.

Figura 16: Carro barras.
Fuente: Muebles Vicent Montoro
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B. Proceso de expedicion

El proceso de carga, en este caso, se disgreganignte en un pequefio desglose
del papeleo que se realiza a la hora de establaserecogidas, mas adelante ya se
detallara el sistema de informacion completo quesigeie para poder analizar su
desarrollo y su influencia en dicho proceso. Emtual proceso de carga, es realizado
en su totalidad por un maximo de tres operarios yninimo de uno en funcion de la
carga (mas la ayuda del transportista). En esteltag que recordar que el mayor tiempo
se emplea en el preparado del embalaje que es gonyptostoso. A nivel del proceso de

pedidos, a continuacion se definirdn brevementpadsss:

1. El pedido es demandado por parte del cliente poteleéfénica o via fax

normalmente.

2. Este pedido es recogido directamente por los coalesc que se
encuentran divididos, principalmente, en dos seesp nacional e

internacional.

3. El pedido es tramitado por los comerciales y  seiteemlas
Confirmaciones de Pedidos. En caso de que exisexa® especiales se

comunica a Produccion.

4. Cuando el cliente confirma la fecha de carga deeartos Albaranes, para

gue las piezas sean descontadas del stock y sgetn cifras reales.

5. Unos dias antes de la carga se bajan los albasnasnacén para la
preparacion de las piezas. En caso de las carga®manionales se utilizan

listas de carga y se bajan con mayor antelacion.

6. Una vez preparada la carga se avisa a comercialquag de aviso a las
agencias de transporte o0 en su caso a los prdposes que van a recoger la
mercancia personalmente. En el caso de las camgga®adcionales son los

propios clientes los que marcan las fechas exdetaarga.
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7. Cuando se produce la llegada del camion que vaagee el pedido, se
toman los albaranes (ya preparadas) por parte sledoetilleros para su

carga.

8. A la finalizacion de la carga, entrega al transptatde su copia de

albaran.

9. Se devuelve la copia de albaran correspondientedegartamento

comercial o de expedicion para su posterior factarna

Este es el proceso normal a desarrollar para lgacae los productos, aunque
como se ha comentado en algun punto de este apaadel caso de las cargas
internacionales el proceso requiere mucho mas @apelina mayor complejidad en lo

gue a tramites se refiere.
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3.5. TIPOS DE CARGA Y SU GESTION

Los tipos de carga se pueden dividir en dos gragdgsos, cargas nacionales y
cargas de extranjero. En este punto desglosaremsgzatametros que influyen en estos

dos tipos de cargas y los problemas que puedeir sargada uno de ellos.

A. Cargas nacionales

En el caso de las cargas para el pais, el cient@ipnto de los vehiculos son
camiones, salvo en ocasiones puntuales de cligpiesuedan venir con otro tipo de
vehiculo. Para las cargas nacionales, la divisife s realizara sera entre Agencias de

Transporte y Particulares.

SE AVISA'Y CARGA

AGENCIA
SE AVISA Y NO CARGA

SIN PREAVISO

PARTICULAR

CARGAS
NACIONALES

CON PREAVISO

Tabla 4: “Configuracion de laargas nacionales”.
Fuente: Muebles Vicent Montoro

El proceso para las cargas nacionales, es serfllidiente manda el pedido con
las piezas necesarias, se le da una fecha de ijpegximada en funcién de stocks y de
produccion, y cuando llega esa fecha se avisaagédacia elegida por el cliente o al
propio cliente para que la mercancia sea reco@da. los clientes quienes eligen la
agencia de transporte o si van a recoger ellos osidanmercancia porgue los envios son

a portes debidos, es decir, es el cliente el glase cargo de los mismos.

» Agencias de Transporte
Puesto que los portes son pagados por el clientd,gopio cliente el que elige la
agencia de transporte, este hecho resta fuerzarageesa respecto a los transportistas a
la hora de realizar las entregas o simplemeritehara de conseguir que vayan a cargar.
Como se puede ver en la Tabla 4, existen dos fidaithes cuando se avisa a las agencias

para cargar, que se avise y vayan a cargar o gagisey no vengan a cargar el mismo
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dia. En la mayoria de las ocasiones, las agenciéatan a la llamada, pero cuando no es

asi, se pueden producir los problemas que a catiibn se describen.

1. Problemas de espacio: Los muebles ya embaladosioeupespacio que
no puede ser aprovechado para otros trabajos, addm&ue pueden
dificultar el tréfico de personas y mercanciasgsa zona.

2. Coste de oportunidad: El tiempo que se ha utilizzdel embalaje de esa
mercancia, podria haber sido utilizado para reabim®s trabajos o para

preparar material para otros clientes o agencias.

3. Coste de imagen: En muchas ocasiones la empresanggomete a sacar
la mercancia en una fecha determinada, el heclqoalel dia en concreto
no salga el material del almacén supone un costamdgen frente al

cliente.

4. Mal servicio: Este punto esta directamente reladoncon el anterior.
Muchas agencias tienen viaje a ciertas zonas unparesemana, el hecho
de que no vayan a recoger un dia en concreto, paguer alargar la

espera del cliente innecesariamente.

Muchos de estos problemas generados por la falsgrmsdad de las empresas de
transporte, son comunes tanto para el transportéona como para el transporte
internacional. Una de las posibles soluciones sgui@ los costes fuesen a cargo del
fabricante y asi tener una mayor fidelizacion yZadrente a las agencias, pero esto ya
depende de la politica de cada empresa.

» Particulares
Existen clientes que por su proximidad geograficappr la disponibilidad de los
medios apropiados, prefieren ser ellos mismos lesrgcogen la mercancia. El requisito
para la recogida es unicamente el avisar un desald pasar por la fabrica para que los
operarios tengan tiempo de preparar la mercaSgieembargo, una premisa tan sencilla,
es para algunos clientes imposible de cumplir,radgupor descuido y otros por dejadez.

El hecho de que aparezcan sin previo aviso supsn&duientes problemas:
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1. En primer lugar supone una interrupcion tanto emadlajo administrativo
puesto que hay que preparar el albardn manualmpata luego
introducirlo en el programa de gestion.

2. En segundo lugar rompe la planificacion de tralmgolos operarios de
almacén, ya que se tiene que parar lo que se dsalendo para preparar
la mercancia. El trastorno es minimo con cargasgieas, pero en caso de
cargas de mayor volumen pueden romper el ritmooda una tarde o

mafana.

Puede darse el caso de que la llegada del clienteida con la carga de un
contenedor y el cliente tenga que esperarse. EEncasb la mayoria de las ocasiones el
cliente opta por marcharse con el consiguientedenfa

Del mismo modo, puede darse el caso contrarioeeis, djue el cliente avise de la
recogida y no se presente en la fecha concretadardpercusiones son similares a las
gue se nombraban en el caso de las agencias pezo@ escala, ya que se trata solo de
un cliente y cada agencia puede llevar varios @g&nSe han llegado a dar casos de
clientes que han dado varias fechas de recogidaserhan presentado, en este caso las
piezas son utilizadas para otros clientes, lo baabcasionado alguna vez que cuando el

cliente se ha presentado, sus piezas no estarmaad® habia en stock.

B. Cargas de extranjero

En este apartado, los casos a tratar coinciden emagor parte con los del punto
anterior, aunque aparecen algunas variantes q@e dan en las cargas de nacional. Al
igual que en las cargas nacionales, es el cliémfeeecontrata el servicio y se hace cargo
de los gastos (ex — factory), pero en este castjegite puede elegir el transporte por

mediacion de camiones o el transporte maritimaypediacion de contenedores.

8 CONTENEDOR CABE TODA LA CARGA
2 L.%J NO CABE TODA LA CARGA
oz
g:: é LLEGA EL DIA PREVISTO POSIBILIDAD DE QUE
; NO HAYA HUECO
© ; CAMION SE RETRASA PARA TODA LA
w i CARGA
LLEGA CON ANTELACION

Tabla 5: “Configuracion de las cargas extranjero”.
Fuente: Muebles Vicent Montoro
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» Contenedor

Los contenedores tienen la ventaja de que son alestieon la fecha de carga
establecida, ya que son enviados por empresas ed en la ciudad (en este caso
concreto por tratarse de una ciudad con puertopriBcipal problema radica en los
distintos puntos de carga que suelen tener y eculoisajes que se manejan.

Segun el orden establecido para los distintos gutéocarga, la empresa puede
ser la primera o la ultima en cargar. En caso delas@rimera, no existiria ningin
problema, pero en caso de ser de las Ultimas, hmenge, no cabe todo el material.

El primer problema, esta directamente relacionantoet segundo que se exponia,
es decir, los cubicajes que se manejan. Los cigrdescen no tener en cuenta variables
como la colocacion de las piezas o la no uniforohide la forma de las piezas a cargar.
Al trabajar Unicamente con voliumenes netos, laadpd que obtienen es ficticia y ello
deriva en el problema anteriormente mencionado.

Estas incidencias repercuten de la siguiente foemal funcionamiento de la
empresa:

1. A nivel administrativo y debido a la complejidad gapeleo para cargas
de caracter internacional, supone una gran pémiddempo tener que
modificar toda la documentacion.

2. En el caso de estas empresas que trabajan comedates, el hecho de
gue haya material que se quede sin cargar, supo@eligho material
estara embalado y ocupando un espacio en el nielarga durante un
periodo medio de semana o semana y media, aungoeasiones, dicho
periodo puede ser aun mayor.

3. Otro aspecto que influye tanto a nivel administ@tcomo a nivel
operativo es el de elegir la carga que el cliends mecesita. Puesto que
todos los bultos se preparan sin un orden de gadricuando el cliente
comprueba que no cabe todo, procede a elegir agualbductos que le
son mas urgentes. Es muy probable que dichos peslpoiedan estar
debajo de todo lo que se ha embalado, con la adesig pérdida de

tiempo al mover y seleccionar los bultos.

En este tipo de industrias es dificil calcular ¢xaente un cubicaje exacto, ya

gue las cargas son algo muy subjetivo en funciola gersona encargada. Se necesitaria
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optimizar el espacio realizando un planning deaa&mfuncion de la forma de las piezas
lo cual requeriria 0 un software muy especificoeadpr mucho tiempo en calculos por
parte de los clientes. Otra solucion mas sencélldasno apurar tanto el espacio
aprovechable del contenedor, aunque como se hantadeeanteriormente, el tema de la

carga es algo que depende mucho de quien la rgadiega ciertamente dificil acertar.

» Camion

En el caso de los camiones el problema del esgacioncion del orden de carga,
es el mismo que en los contenedores. Para estemaba exposicion y las conclusiones
son las mismas que en el apartado anterior, peestenpunto hay que afiadir ademas el
problema de la impuntualidad. Entendemos como imyalidad tanto los adelantos
como los retrasos en la llegada de los camionea. dlla tendremos que tener en cuenta
gue en términos de transporte internacional las giira las cargas son fijadas en dias y
no como en el transporte nacional en el cual vidijgatas por una hora determinada.

Como se viene haciendo patente a lo largo de tockpéulo, los retrasos son una
de las lacras que marcan el funcionamiento de maain. Sera aplicable a los retrasos
de los camiones todo lo anteriormente enumeradopda ocupacién de espacio o la
pérdida de tiempo.

Si estudiamos la situacion contraria, es decir, gueamion se adelante, la
situacion viene a ser similar a cuando los padi@d en carga nacional se adelantan,
pero con el agravante de que las cargas de exjportacdan mas del doble de tiempo en
prepararse. En estos casos las empresas que aorgtdtansporte tienen un margen de
tiempo en el que el camién puede esperar, perola@onsiguiente presion para los
empleados. En otras ocasiones, cuando el transpogieede esperar, se destinan a estas
cargas el ciento por ciento de los recursos digpesy ello supone el dejar otras faenas a

medias.

3.6. PARAMETROS DEL ALMACEN Y SU INFLUENCIA

1. Automatizacion y paletizado
En la actualidad el grado de automatizacion delaaém es nulo y todas las
operaciones se realizan de forma manual, desdbki¢daaidn de muebles al embalaje y

posterior carga.
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Esto de se debe en gran medida a las caractesisticéos voliumenes de estos
productos y su forma de servicio. Pondremos comm@p las mesitas, tienen una forma
mas 0 menos uniforme y su embalaje se podria atitand_os problemas que surgen en
este caso son los siguientes:

a) Cada dormitorio lleva un maximo de 2 mesitas ylpdanto no se podrian
hacer lotes para que el automatizado saliera rentab

b) Los pedidos pertenecen a diferentes clientes,matvo por el que no se
pueden realizar lotes de grandes cantidades.

c) Este tipo de producto es delicado y no debe agitgproteccion.

En el caso contrario al de las mesitas tenemoss aatmarios. Este tipo de
producto se envia desmontado y por lo tanto cadarar tiene infinidad de formas y de
piezas distintas.

Hay que tener en cuenta que no se trata de mugbiese envian en grandes
cantidades a centros de distribucion, sino queasa tle dormitorios que se sirven bajo

pedido y normalmente de uno en uno.

2. Porcentaje de pedidos no preparados

En este punto destacan las llamadas a Ultima letasdclientes, a sabiendas de
gue su transportista se encuentra en la empreadieaido los ultimos pedidos urgentes
gue se le han hecho. Esto se debe a la politicardal comercial, o mejor dicho, a la
presion que ejerce el cliente sobre el area coales@ que le supondria un alto coste
logistico el no aprovechar al ciento por cientoacaidje (sobre todo en el caso de cargas
internacionales).

Otro caso ya tratado en el punto anterior es ébslelientes que acuden a cargar
sin previo aviso, con la consiguiente molestiadannivel administrativo como a nivel

operativo.

3. Gran extension y desorganizacion del almacén

Se hace dificil encontrar algin material en cieo@asiones, sobre todo si este se
encuentra obsoleto o no es demandado habitualmentes clientes. Se hace necesaria
la presencia del coordinador de stocks.
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Dificultad en los desplazamientos de las carrstidldo largo del almacén por la
cantidad de materiales esparcida. Problemas pdirardes pasillos, colocacion de las
cargas y los camiones, etc.

Pero el gran problema de la extension del almamgrevdado como consecuencia
de un amplisimo stock que como bien es sabido aamapital improductivo (aumento

de costes), disminucion de la maniobrabilidad y ewbm de los tiempos de carga.

4. Exceso de referencias.

Este parametro esta directamente ligado al antg@ogque una gran extension de
almacén debe de facilitar a priori una mejor orgacion de las referencias. Nada mas
lejos de la realidad. Este exceso de referencia=ultih mucho la planificacion tanto a
medio como a largo plazo de la produccion, sobde #n productos con un tiempo de
produccion tan largo como en este caso.

Del mismo modo, como se indicaba en el punto amtegl nivel de capital
improductivo puede estar suponiendo un problenmanfiiero para la empresa. Ademas,
hay que tener en cuenta que el espacio tiene utelynque si donde antes sobraba
espacio ahora empieza a faltar, es que algo diada (a no ser que la empresa esté

expandiéndose mucho).

5. Flujos de informacion
En ocasiones la informacion no es suficientemehtele entre los distintos
departamentos y ello implica complicaciones en wicionamiento del almacén. A
continuacion se enumeran algunos casos concretos:
a) Se pide al almacén que se prepare un pedideaiasgee aun no esta
finalizado.
b) Variacion en las fechas de salida del producto comunicadas a
comercial.
Rotura de stocks o diferencias entre existencialesey las marcadas por el

programa.

3.7. NIVEL DE STOCKS

En este apartado se va a conocer y analizar el dé/stocks y su evolucién a lo
largo del dltimo afio. Para realizar dicho andligkestado del almacén, se dispone de los
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siguientes datos: el stock total (cantidad de reB)stock corprometido o reservac
(cantidad de m3 que han sido asignados ya a unmdetelo cliente) y, por altimo, «
stock libre (stock que puede ser asignado a cualgliente que lo solicite). Este Ultir
stock es el que hay que tener en cuenta a la leoradizar cualquier estudio de tif
financiero, de costes, etc.

La tabla 6recoge el nivel de stock de muebles en volumenlardm de tres afn

por trimestres (incluye la referencia del mes der@)y

ENE'0O8 MAR.08 JUN.08 SEP.08 DIC.'08
1.111,20 | 1.140,57 | 1.392, 12 | 1.371, 19 | 1. 183, 09
ENE'09  MAR.09 JUN.09 SEP.09 DIC.'09
1.245,18 | 1.882,19 | 1. 353,29 | 1. 442, 24 | 1. 164, 38
ENE'10  MAR.10 JUN.10 SEP.10 DIC.'10
1.310, 32 | 1. 400, 96 | 1. 464, 49 | 1. 443, 03 | 1. 366, 43

Tabla. &Nivel delstock en metros cUbicos.
Fuente: Muebles Vicent Montc

EVOLUCION STOCKS

1.600,00
1.400,00
1.200,00

£.000,00

Figura 17: Evolucién del stock en metros cubit
Fuente: Muebles Vicent Montc

Existen dos puntos de vista totalmente distintds laora de enfrentarse a es

niveles de stock:
a) El punto de vista dinecesidades de almacenamier, para el que se
prestara una especial atencion a los respectivetesitotales de stock, pue
gue suponen, en definitiva, problemas de espaulmcacion en el almaceén,

gue seramstudiados en un siguiente pu
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b) El punto de vistdinanciero, donde se debe hacer especial hincapié €

stocks libres.

Si observamos detenidamella Figura 17observamos que esta industria vi
marcada por una alta estacionalidad. El periodopcendido entre junio y septiembr
suele ser un periodo de incertidumbre y escasepedidos, esto es debido a
proximidad de la Feria Internacional del Mueble\idencia, ya que la mayoria de
clientes aguardan para ver las nuevas propuestéssdebricantes ycuales seran las
nuevas tendencias.

El segundo periodo importante, suele ser el perfmé-vacacional, ya que ce
todos los clientes quieren servir los pedidos adeeyacaciones y se ejerce una (
presion sobre el fabricante para quesea. En el caso del periodo comprendido ¢
diciembre y enero, este hecho se acentla mas eipcaiue es aqui donde los mode

gue han tenido éxito en la feria salen de produncgison servido

STOCK vs PEDIDOS

1.600,00
1.400,00
1.200,00
& 1.000,00
800,00
600,00
400,00
200,00
0.00

OsTOCK
BPEDIDOS

VOLUM

PERIODO

Figura 18:Stock total, stock reservado y stocke.
Fuente: Muebles Vicent Montc

Como se puede observar en el grafico el nivel deksteservado a aumenta
considerablemente y esto habla muy favorablemeatéa dsituacion comercial de
empresa. Si se analiza con detalle, vemos que paesantien capacidad para reaccior
a cada uno de los cambios existentes en la dememasiguiendo mantener un nivel
existencias que le permite hacer frente a los psdah épocas de fuerte demandz

nivel productivo este hecho transfiere muy buenessacines, pero a nivel c
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almacenamiento supone mayores dificultades dedgestias si se tiene en cuenta que los
recursos son los mismos.

Otro aspecto en el que influye este mantenimierlostbck, es la calidad del
mismo, es decir, como se estudiara mas adelanteveazdson mas las referencias ya que
cada nuevo modelo sale con varias opciones, efiidenque ante un mismo nivel global
de stock se necesita mas espacio (horizontal) uaedmacenamiento. De este modo, lo
gue en 2008 eran 19 modelos simples, han pasa@p a fnales de 2010 unos 19

modelos, algunos de ellos con hasta cuatro pataloiéis distintas para combinar.

3.8 SISTEMA DE INFORMACION.

El actual sistema de informacion va a desglosaeséadmanera mas intuitiva
posible, a través de los Diagramas de Flujo deaie se representaran.
Para una mayor comprension de los citados diagtaseadetalla a continuacion

los flujos que se dan en cada diagrama.

3.8.1. Nivel 0. Diagrama de Contexto.

La informacién que circula a través del entornddtigo es muy diversa, ya que
depende a su vez de varios departamentos y ergid@deesta forma existen relaciones
de informacion entre entidades externas a la logigbero que luego repercutiran en la

misma.

Entre lagelaciones externasiestacan:

» Clientes-Comercial Como se ha comentado, pertenece a la informagenos
pedidos que los distintos clientes requieren arlpresa a través de los comerciales.
Las vias de llegada de los pedidos son: teléfanq,dorreo, e-mail. La emisién de
reclamaciones por parte del cliente, tanto las tadeg como las denegadas. Del
mismo modo desde fabrica también existe la poddidlide reclamar mercancia que
ha sido enviada para cambio y no se ha devuelto.

» Contabilidad-Clientes. En el caso particular de la empresa que estudiala®
relaciones entre contabilidad y clientes son esémente de caracter econdmico.
Puede darse el caso de que se tenga que realataored al cliente por la aceptacion
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de una devolucion o también puede darte el casceclamaciones por parte de
contabilidad por giros no atendidos.

* Produccion-Clientes Puesto que la realizacion de piezas especialesnetema
delicado y bastante técnico, sera produccion catienda a los clientes en este caso y

también sera produccidn quien acepte o rechacecalgo.

Por otra parte laglaciones internasson:

» Logistica—Contabilidad: Los albaranes emitidos en cada proceso de carga

» Logistica-Comercial: El area logistica proporciona al area comercialié@mes de
las existencias del almacén. Mientras que el aoraercial proporciona al area
logistica la situacion de los pedidos realizadadgoclientes para su preparacion.

e Logistica-Produccion: Una vez que el area comercial ha enviado a logidtis
previsiones de pedidos que han efectuado los efieésta se ocupa de confeccionar
la programacion de la produccion, que es revisadepormente, en una reunion
semanal, por la Direccion Técnica, por el area dmlyccion y por el area de
logistica. Cuando esta prevision se transformafectiea, pasa a ser una orden de

produccion.

3.8.2. Nivel 1. Logistica.

Dentro del proceso logistico han sido detalladosrrenivel inferior (nivel 1) los
tres procesos mas importantes que tienen lugangypgeden observarse en el diagrama
de flujo de datos de la Figura 20. Cabe sefalaregties procesos fisicamente no se
encuentran dentro del area de logistica, peroel da/estudio de procesos es interesante
realizar el analisis como si éstos se encontraramenivel interno e inferior.

De tal forma que Recepcion (también denominadoksjpacomo su propio
nombre indica, recibe la informacion de las exis@nque hay en el almacén para poder,
posteriormente, indicar en el proceso de cargadelose encuentran ubicados los
materiales. De esta forma también debe estar &b @@ los envios provenientes de
produccion.

El proceso de Expedicion controla la parte cordraria recepcion, en concepto

de las salidas de material que se derivan del poocke carga diario. Proporciona
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informes al proceso de administracion comerciabhpgue éstos estén al tanto de las
cargas que se debian realizar.

Este proceso debe estar necesariamente conecta@b @® recepcion, a través de
un almacén de existencias, donde éstas se varizag® a medida que va saliendo
material del almacén. Este control de existenaédie éestar en conocimiento también del
area comercial.

Por ultimo, el proceso de Administracion Comercied el que recibe
reclamaciones por parte de los clientes, y qudiceia denegacion de la misma en caso
de ser asi. Realiza parte del proceso de aceptademegacion de las reclamaciones, que
son las proporcionadas por los posibles errorela eecepcion del pedido en conexién
con el cliente. Por otra parte realiza tambiémdanitacion de la orden de carga para que
se prepare el proceso de expedicion, que serecadplidetalladamente en el nivel 2, asi

como la acumulacion de albaranes para su admiiran contabilidad.

3.8.3. Nivel 2. Recepcion, Expedicién y Administraén Comercial.

No se hard especial hincapié en el detalle de ftosepos de expedicion y
recepcion, pues no son nada complejos y puedenreongrse a partir de la observacion
de los diagramas de flujo correspondientes, detadlaen las Figuras 21 y 22.
Respectivamente.

Otro caso es el proceso de Administracion Comerdtgdura 23, donde se
desarrollan dos importantes procesos un poco nrapleos.

Por una parte se tiene el proceso de administralddas reclamaciones, donde se
comienza por revisar el posible error de la padmercial a la hora de gestionar el
pedido directamente con el cliente. Si este pro@dara ya que la reclamacion es
correcta y el error se gener6 por parte del arezeotal se hace la devolucién oportuna
al cliente por parte del &rea comercial en casgugesea de indole econdémica, o a través
del almacén si se trata de material.

Si el error no es de la parte comercial se pasapade&iones para tratar de
determinar si se trata de un posible fallo en et@so de carga; dificil tarea debido a la
falta de control exhaustivo del almacén.

El otro proceso gestionado por administracion ceorakrse detalla con la

generacion de pedidos para su carga definitivardtleso sigue las siguientes pautas:
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1. Pedido: Donde se reciben numerosos pedidosstiatds materiales para
cada cliente.

2. Entrega: Esta parte se genera como consecudmcjae todos los pedidos
de un mismo cliente no suele ser cargados por smmiransporte. Asi en
este paso se acumulan en una misma entrega tapsdalos que van a ser
cargados en un mismo transporte, sean de un misnteco de distintos.

3. Generacion de Orden de Carga: Se trata del elevia nota de carga a la
zona de expediciones mediante su impresidon a traeésin ordenador

conectado en red. Es realizada por Administraciomécial.

Estas fases seran desarrollas con mayor profunénl@dsteriores puntos dada la
dificultad que implica la manipulacion de las notgigse suelen ser bastante habituales y

gue generan un parte importante de los problemasay en el almacén.
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Figura 19: Nivel 0. Diagrama de o

Fuente: Muebles Vicent Montoro
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Figura 20: Nivel 1. Logistica

Fuente: Muebles Vicent Montoro
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Figura 21: Nivel 2. Recepcién
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Figura 22: Nivel 2. Expedicion
Fuente: Muebles Vicent Montoro
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Figura 23: Nivel 2. Administracion Comercial
Fuente: Muebles Vicent Montoro
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4. ANALISIS CUANTITATIVO DEL ALMACEN Y SU ENTORNO.

4.1. INTRODUCCION.

Para la valoracion cuantitativa de las necesidatkescualquier centro de
expediciones se deberian tener en cuenta las ijoress del maximo numero de
unidades de producto acabado. Se est4 realizandstudiio detallado del almacén que
en uno de sus puntos finales comprendera el delfedmacén.

En la situacion actual en la que trabaja actualejesdria factible realizar una
estimacion de movimientos como por ejemplo laglaalique se producen anualmente,
pero en cambio se antoja arto complicado realinarastimacién concreta del tipo de
movimientos internos y la cantidad de tiempo qudlevan. Esto se debe a que se trata
de movimientos muy aleatorios y que se realizafuanion de las necesidades, todo
ello pese a que estos movimientos se realizan ezspacio limitado al cual hay que
intentarle sacar el maximo partido. A pesar estesta punto se intentara desglosar al
maximo lo que es el almacén, la forma de trabaptipos de movimientos existentes y

otros conceptos como la cantidad de referenciasooupacion del espacio.

4.2. DESCRIPCION DE ARTICULOS Y SU CODIFICACION

La codificacién establecida para cada producto stabkece en base a seis
nameros los cuales hacen referencia a unas cdssices determinadas.
En el caso de la descripcidon de articulos, que gsié¢ ahora nos interesa mas se
desglosaria de la siguiente forma:
» Las dos primeras cifras nos indicaran la referedelanodelo al que nos
referimos.
» Las dos cifras siguientes, haran referencia al dpa@rticulo al que nos
referimos dentro de un articulo, es decir, si esmpsita, una comoda o
cualquier otro mueble. Cada referencia esta asggnadnalmente a cada

tipo de articulo de forma que el reparto quedasia a

o0 01 - Armario 6 puertas.
0 04 - Armario 4 puertas.
0 31 - Mesita.

0 41- Comoda.
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61 — Chiffonier.

11 — Cabezal 135-140 cm.
13 — Piecera 135-140 cm.
16 — Cabezal 150 cm.

18 — Piecera 150 cm.

72 — Cabezal 160 cm.

74 — Piecera 160 cm.

80 — Cabezal 180 cm.

82 — Piecera 180 cm.

o O 0O 0O 0O O o o o

» Por ultimo las dos cifras finales 01 Unicamente m@sen entender que

se trata de un articulo y no de una pieza de didhiculo. Esto se debe a
gue las piezas escandalladas en el programa llavamisma referencia
qgue el articulo que estamos tratando, con la Uhifeaencia de las dos
cifras finales. Este concepto se observara mejta Eigura 24 en la cual

se desglosa un articulo y su escandallo.

ARTICULO | NOMBRE DEL ARTICULO [CONJUNTO NOMBRE CONJUNTO CANTIDAD

250101 ARMARIO 6 PUERTAS 250100  |ARMARIO 6 P. PARA ACABADO 1
250101  JARMARIO 6 P. PARA MONTAJE 1
250106 MOLDURA SOBRESOMBRERO 3
250111  |COSTADOS ARMARIO 4
250112 PLAFON COSTADO 2
250115 BUCH ARMARIO 1
250116  |SOMBRERO ARMARIO 1
250117  |SUPLEMENTO. BUCH Y SOMBRERO 6
250123  |ZOCALOS FRENTE Y FRENTE LADO
250127 PUERTAS ARMARIO
250133  |TAPAJUNTAS ARMARIO 3
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250136 PILASTRAS LADO Y CENTRO 4
250137 SUPLEMENTO GRADER 6
250138 PILASTRAS GRADER 12
250139 GRADERES MONTADOS 3
250140 GUIAS GRADER 12
250141 GUIAS CAJONERA 6
250142 ENTREPANOS GRADER 12
250143 ENTREPANOS FALSEADOS 4
250144 FRONTERAS CAJONERA 3
250145 CAJON ENCOLADO CAJONERA 3
250146 FRONTERAS GRADER 3
250147 CAJON GRADER ENCOLADO 3
250148 COSTILLAS CAJONERA 6
250150 COSTILLAS GRADER 6
250152  |[TRASERAS CAJONERA 3
250154 |[TRASERAS CAJON GRADER 3
250156  |TRASERAS ARMARIO 3
250158 ESTANTES CAJONERA 3
250159 ESTANTES ARRIBA 3
250160 ESTANTES GRADER 3
250185 PIES DELANTE Y DETRAS 4
250188 SOLETS CAJON CAJONERA 3
250189 SOLETS CAJON GRADER 3

Figura 24: Escandallo del Armario 6 puertas del elm@5
Fuente: Muebles Vicent Montoro

Por desgracia el programa pasa de unas manossaaokpalargo del tiempo y

pese a que los preceptos son bastante sencillaxdificacion de los articulos ha

sufrido en algunos casos (no en todos), algunatiaenodificacion.

Regresando al tema de la cantidad de modelos fsvencia, en base a la

codificacion establecida en este punto, se tratmjdos 19 modelos que se han llegado

a tener en cartera durante el afio 2010.

Lo usual, es que cada modelo tenga un tipo de camdiferentes medidas y un

tipo de mueble auxiliar (mesita, comoda y chifopipor modelo, pero en algunos casos

esto no es asi, y un mismo modelo puede teneredifes opciones. Este concepto se

observard con mayor claridad en la Figura 25.

EJEMPLO MODELO MULTIPLES COMBINACIONES
MODELO 53
COLECCION ARTICULO REFERENCIA
COMUN IARMARIO 226 CM 530101
ARMARIO 190 CM 530401
ARMARIO 150 CM 530501
RECTA MESITA 53-1 533101
COMODA 53-1 534101
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CHIFFONIER 53-1 536101
CURVA MESITA 53-2 533102
COMODA 53-2 534102
CHIFFONIER 53-2 536102
BANERA CABEZAL 135-140 CM N°1 531111
PIECERA 135-140 CM N°1 531131
CABEZAL 150 CM N°1 531161
PIECERA 150 CM N°1 531181
CABEZAL 160 CM N°1 531721
PIECERA 160 CM N°1 531741
CABEZAL 180 CM N°1 531801
PIECERA 180 CM N°1 531821
CALADA CABEZAL 135-140 CM N°2 532111
PIECERA 135-140 CM N°2 532131
CABEZAL 150 CM N°2 532161
PIECERA 150 CM N°2 532101
CABEZAL 160 CM N°2 532721
PIECERA 160 CM N°2 532741
CABEZAL 180 CM N°2 532801
PIECERA 180 CM N° 532821
RECTA CABEZAL 135-140 CM N°3 533111
PIECERA 135-140 CM N°3 533131
CABEZAL 150 CM N°3 533161
PIECERA 150 CM N°3 533181
CABEZAL 160 CM N°3 533721
PIECERA 160 CM N°3 533741
CABEZAL 180 CM N°3 533801
PIECERA 180 CM N°3 533821
CURVA CABEZAL 135-140 CM N°4 534111
PIECERA 135-140 CM N°4 534131
CABEZAL 150 CM N°4 534161
PIECERA 150 CM N°4 534181
CABEZAL 160 CM N°4 534721
PIECERA 160 CM N°4 534741
CABEZAL 180 CM N°4 534801
PIECERA 180 CM N°4 534821

Figura 25: Ejemplo de modelo con muégpposibilidades
Fuente: Muebles Vicent Montoro
Como se puede ver en este cuadro, la codificae@dma realizado de una

forma mas o menos aleatoria, ya que ninguna decdéecciones sigue un patron
concreto en las terminaciones de codigo. Estacsitnafecta mas a nivel comercial y a
nivel informatico que a nivel de gestion de almareiento, por ello no se va a entrar
en profundidad en el tema.

En el caso de las piezas especiales, carecen dieacidn, y su control se lleva

por medio de un sistema de notas que funciona siguéente manera:
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1. El pedido es recepcionado por el area comerciat, efectia la
consulta a produccion para confirmar la posibilidadrealizar dicha
pieza.

2. En caso de que la respuesta sea afirmativa, ssséeym presupuesto
al cliente que debera aceptar o rechazar por escrit

3. Si se acepta el pedido, desde administracién ganamnas notas que
seran repartidas por el encargado a todos losaleficipor los que
tiene que pasar la pieza.

4. Estos oficiales ficharan con una fichas especidiebilitadas
especificamente para esos trabajos y con las doalg® se pretende
es controlar el tiempo anual en trabajos de fueraeinesa. Del
mismo modo, segun pase la pieza por cada maquinapegario
encargado de la misma, firmara la nota correspotalig se la
entregara al encargado para demostrar que ha ppsado seccion y
gue se desarrollaba correctamente.

5. Al final de todo el proceso, cada pieza especibedellevar adjunta
una nota que la diferencia de las demas y en laseuadicara, como
hemos dicho al principio, la caracteristica quedsfiere la cualidad

de especial.

En este caso de las piezas especiales, se podiiguaee la codificacion la marca
cada una de las lineas que se encuentran en layngw@ confiere a esa pieza la
condicion de unica. Del mismo modo, en la notandeara el encargado de la seccion a
la que va referido el pedido, ya que se puedenrhesgeciales tanto a nivel de
fabricacion como a nivel de pulimentado (segun rcohmestra). A continuacion se

puede ver un ejemplo de nota habitual para tratesgpsciales:

MODELO: | |

REMESA: | |

CLIENTE: | |
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REFERENCIA PEDIDO:

DESCRIPCION DE LA PIEZA'Y CROQUIS EN CASO
DE QUE SEA NECESARIO

ENCARGADO:

Figura 26: Nota pedidos especiales
Fuente: Muebles Vicent Montoro

4.3. FAMILIAS DE ARTICULOS.

En los dos puntos anteriores, se ha dado un bistzze a la codificacion de los
modelos y a la forma de trabajar con ellos a nivigirmatico. Del mismo modo se ha

realizado una pequefa exposicion de como se &rabajlos modelos especiales
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En este apartado sin embargo se va a realizarxpusieion de la totalidad de
los articulos a nivel global y un breve analisislaeepercusion de tal cantidad de

referencias en el funcionamiento de la empresa.

1. Situacién del Almacén.
Es imprescindible para luego estudiar las varialjes afectan al almacén
establecer la evolucion que ha sufrido a lo latglatiempo y observar la tendencia que

pudiera tener.

2008 2009 2010

ENERO 844.989| 1.152.023| 1.069.521
FEBRERO 900.971| 1.397.552| 1.056.868
MARZO 890.959| 1.702.264| 1.135.730
ABRI L 981.137| 1.682.447| 1.081.153
MAYO 1.085.922| 1.646.269| 1.207.481
JUNI O 952.292| 1.365.425| 1.248.165
JULI O 995.379] 1.085.076| 1.325.103
AGOSTO PERI ODO VACACI ONA

SEPTI EMBRE| 1.011.400| 1.129.660| 1.210.968
OCTUBRE 928.153| 1.204.468| 1.331.133
NOVI EMBRE 935.625| 1.031.622| 1.272.975
DI Cl EMBRE 948. 656 960.541| 1.125. 358
Tabla 7: Evolucion stock(Euros)

Fuente: Muebles Vicent Montoro

Es complicado definir una tendencia clara con fassaseleccionados, ya que al
aumento de los precios que se realiza periddicareada afio, hay que afadir que el
afo 2009 fue un afio en el que el sector sufrigpeaaena crisis tal y como se refleja en
la tabla. Pese a esto si que refleja cierta temalesicaumento en las cantidades
almacenadas, y como veremos en los puntos sigsiantes solo la disminucion de las

ventas lo que afecta a este aumento del inventario.

2. Evolucion de las Referencias.
En este punto, mediante el Tabla 8, vamos a vevdéucion de la cantidad de
modelos a lo largo del tiempo, esto nos dara uea @ como ha crecido al volumen y

la dificultad que ello entrafia a la hora de gestiam almaceén.
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CANTIDAD DE MODELOS
2008 2009 2010
ENERO 18 15 17
@ [mMARzO 18 15 17
a  PuNIO 13 15 19
S  |SEPTIEMBRE 14 16 19
DICIEMBRE 14 17 19

Tabla 8: Evolucién de la cantidad de model
Fuente: Muebles Vicent Montoro

Como se puede observar en la tabla, la tabla toveaion en lo que a creacién
de modelos se refiere entre finales de 2008 y rdedide 2009, lo cual provocaba una
gestion muy cémoda del almacén, pero por desgyasegun los datos econdémicos de
la empresa, este periodo coincide también con jim lzanivel comercial. Si analizamos
este hecho en profundidad, se obtiene una respoesteclara: Se anularon modelos
antiguos y los prototipos que se llevaron realimagn 2008 no tuvieron éxito y no se
convirtieron en modelos.

Sin embargo, en el afio 2009 esta tendencia evolai® forma contraria,
comienza un aumento paulatino en el nimero de med®artiendo de que para la
empresa el punto de inflexion es la Feria de Vaencoe se celebra en el mes de
Septiembre, observamos que ya a partir de estesengsneran dos nuevos modelos, y
del mismo modo, a partir de Junio-Septiembre de02€4 crean otros dos nuevos
modelos. Este hecho es muy importante a nivel coalgrero del mismo modo es muy
importante a nivel logistico y de almacenamiento.

Centrandonos en el asunto de almacenamiento que g@ge realmente nos
interesa, nos centraremos en primer lugar el datongas llama la atencion, es decir,
que en un afo se pasen de 15 a 19 modelo. Siexdie por si solo ya supone un gran
dolor de cabeza para la correcta gestion de stacksnas hay que afadir el hecho de
gue uno de esos modelos tiene cuatro tipos de atebi® colecciones y otro de los
modelos tiene dos tipos de ambientes o coleccidBiese pensaba en comparar los
dieciocho modelos de 2008 con los diecinueve d@,28ste Gltimo dato marca una gran
diferencia entre ambas situaciones. Del mismo medopservamos la evolucion de
modelos en el aflo 2008, podemos ver que a lo ldejafio se llegan a anular o
eliminar de catalogo hasta 4 modelos mientras qu20&0 se llega a trabajar con los
diecinueve modelos a pleno funcionamiento.

Con todos estos datos en la mano, podemos decir lapiereferencias

practicamente se han duplicado en un afio y medi@muaa de la modularidad en los
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modelos, al éxito de los prototipos llevados adgra la no anulacion de ninguno de
los modelos antiguos.

Con todo ello se podria decir que la empresa @ die almacén esta teniendo
un “Crecimiento Horizontal”, lo cual incurre en @imento de las referencias y la

necesidad de espacio horizontal para la separaoibe éstas.
3. Impacto del Aumento de Referencias

Los datos estudiados en el anterior punto nos dandea de cdmo ha crecido la
cantidad de modelos a nivel de referencias, algraremos un vistazo a cémo influye
tal cantidad de modelos y el peso especifico qreeti estos modelos tanto a nivel de
existencias como a nivel de pedidos. Para valaramfluencia de los modelos de una

forma genérica emplearemos la tabla 9.

Total
Modelos Q* %Stock '08 | %Pedidos '08
ENERO 18 4 41% 50%
MARZO 18 4 40% 50%
JUNIO 13 4 38% 54%
SEPTIEMBRE 14 4 38% 55%
%Stock '09 | %Pedidos '09
ENERO 15 4 40% 55%
MARZO 15 4 42% 54%
JUNIO 15 4 42% 54%
SEPTIEMBRE 16 4 33% 48%
%Stock '10 | %Pedidos '10
ENERO 17 4 39% 50%
MARZO 17 4 45% 54%
JUNIO 19 4 37% 52%
SEPTIEMBRE 19 4 48% 51%

Tabla 9. "Stock y Pedidos" VS "Cantidad de Modelos"
*Q = Cantidad de modelos escogida para el estudio
Fuente: Muebles Vicent Montoro

Si echamos un vistazo a las tablas, vemos quevel de stock esta
directamente relacionado con el nivel de pedidogueg cuando uno varia, el otro lo
hace en la misma direccion. Para la comparaciémaséuscado una cantidad de
modelos que reflejaran en porcentaje una cantiggnifisativa tanto de pedidos como
de existencias que en este caso han sido cuatrcel(Emadro aparece con “Q”).

Casualmente esta cantidad de modelos ha coincatidambos casos y lo que es mas
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significativo, coincide también a lo largo de la%oa a pesar de las variaciones en

cantidad de modelos existentes. Analicemos aherddtos afio a afio:

Afo 2008: El afio empieza con muchos modelos, diboigpara ser exactos,
pero en prevision de la Feria (lo cual suele supponevos modelos), y viendo el
nivel de pedidos de algunos de los modelos, salédai anulacion de cuatro
modelos a lo largo del afio. En este caso se reacedtiempo y se evita el
exceso de referencias con todo lo que ello supnés,aun teniendo en cuenta
gue pese a las anulaciones, siguen siendo cuatdelosolos que suponen el
50% de los pedidos.

Afo 2009: El aflo comienza con una cantidad razenddlmodelos, pero ya en
la Feria de ese afio se introduce el concepto delmbahultiple” o con varios
ambientes descrito en apartados anteriores. Comos/aiguen siendo cuatro
modelos los que marcan las pautas tanto a nivekidgencias como a nivel de
pedidos, es decir, los modelos anulados en el afier y los afiadidos en el
afo corriente no afectan a la estructura de la esapa nivel de gestion de
existencias.

Afo 2010: A finales de este afio la cantidad de hosdeaielve a subir hasta una
cantidad alarmante. Como vemos, la cantidad dedpedsigue estancada
alrededor del 50% para los cuatro modelos y otrtotpasa con las existencias.
El aumento de las referencias supone problemas gantvel de planificacion,
por la gran cantidad de referencias, como a nieemndntenimiento de stocks.
Del mismo modo, en Enero de 2011 solo se habisadnubficialmente un
modelo, por lo que se puede deducir que la reacesba siendo lenta si la

comparamos con la del 2008.

En resumen, observamos que a lo largo de los @%oseferencias aumentan

pero la estructura a nivel de existencia y de pediglgue siendo la misma. De esta

situacion se pueden obtener varias lecturas:

1. Existen referencias o modelos que aportan mag pda empresa.

2. Se debe reaccionar rapido y anular modelos aletggovocar un colapso en el

almacén.

3. Un exceso de referencias dificulta la planifiéag la gestion del almacén.
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4.4, ANALISIS DE MOVIMIENTO DE REFERENCIAS

4.4.1. Introduccion.

En este apartado analizaremos los movimientos deriaaque se producen en
el almacén y mas concretamente, la cantidad dedexpees que se realizan. Para ello
se han referenciado las expediciones segun eld&particulo, es decir, en lugar de
coger sus referencias originales, se han agrupaglinssus caracteristicas en armario,

mesita, comoda, chifonier, cabezal, piecera y marco

4.4.2. Evolucion expediciones.

Si se contemplan los movimientos de salida queshiéndo las referencias por
medio de la facturacién, el periodo transcurridtreeenero de 2008 y diciembre de
2010, nos deja una media trimestral de 2495 red@asservidas.

SALIDA
REFERENCIAS

MARZO '08 4.476
JJUNIO '08 4.229
SEPTIEMBRE '08 3.393
DICIEMBRE '08 3.774
MARZO '09 3.198
JUNIO '09 3.298
SEPTIEMBRE '09 2.174
DICIEMBRE '09 2.818
MARZO '10 3.560
JUNIO '10 3.947
SEPTIEMBRE '10 2.287
DICIEMBRE '10 4.179
MEDIA TRIMESTRAL 3.130

Tabla 10.Salida de Referencias
Fuente: Mueblécent Montoro
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MOVIMIENTO REFERENCIAS

4.500

4.000
3.500
3.000
2.500
2.000
1.500

1.000

500

Figura 27: Movimiento de referenci
Fuente: Muebles Vicent Montc

Tanto la tabla como el cuadro, vienen a mostramogimientos genericos (
referencias, es decir, en estos datos estan mezdasl armarios, con las sitas, etc.
Aun asi estos datoson utiles para hacer una estimacion del compoetamide |e
demanda y establecer unas pautas de comportardietas clientes

Puesto que la informacion reflejaestabasada en la facturacion, es decir
cantidad de pedidos servidos, a simple vpodemos deducir que los periodos-
vacacionales, son las épocas de afio en que madacade muebles se sirve. E
hecho es menos grafico en el caso de Julio, yaxjste el problema de que en el r
de Agosto no se trabaja, por lo general ningu. Aun asi observamos que exceptc
2010, el tercer trimestre pese a contar con un mesosestamuy cerca del cuart
trimestre, lo cual implica que en los meses de fggsJulio la cantidad de pedid
servidos es muy alta.

Estos datos nos pueden seles, sobre todo a la hora de planificar la cant
de personal y la cantidad de horas disponibles pesparacion de pedidos. O
cuestiéon importante es el apartado de la exporiacia que tanta importancia seesta
dando durante todo el presenexto. Si la cantidad la cantidad de pedidos
exportacion sigue creciendo, la cantidad de refégasrservidas con el mismo persc
no puede incrementarse o solo podra incrementase kin cierto punto debido a
tiempos de preparacion).
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Si nos fijamos ahora en la tabla 11 en la cual sgeafica la cantidad de
referencias movidas en funcién del tipo de articaoobserva que entre las mesitas y
las cémodas, suponen un cincuenta por ciento tkll de las referencias, siendo los
escritorios y los armarios los de menor movimiertfaciendo un baremo entre la
cantidad media de referencias movidas, la proporeid porcentaje de cada tipo de
referencia y sacando un media de los volumenesdarticulos, obtenemos que cada
trimestre se mueven de media en el almacén un@$ m2tros cubicos en concepto de

salidas.
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Tabla 11: Salida articulos segun tipo de refeia

Fuente: Muebles Vicent Montoro
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4.4.3. Analisis ABC de referencias.

Tal y como ya vimos en el punto 4.3 existe unaagadn en cuanto al numero de
modelos de unos afios a otros. Tal y como podemssnar en la tabla 12, pese a
existir un aumento en la cantidad de modelos caale@dos, son tan solo cuatro
referencias las que suponen la mitad de los pedyda®n esas mismas cuatro

referencias las que ocupan un cuarenta/cincuenteigrdo del almaceén.

En el caso de los modelos que copan la mayoriaslpddidos y del almacén
entre el afio 2.008 y 2.009 son los mismos y noastalel afio 2.009 cuando tan solo
uno de esos modelos es remplazado. Esto hechodaebun indicativo de que algo no
esta saliendo bien a nivel de los nuevos modebgug hay que tener en cuenta que

cada afo se sacan nuevos modelos al mercado.

2008
N° Modelos | %Stock %Pedidos
ENERO 4 41% 50%
MARZO 4 40% 50%
JUNIO 4 38% 54%
SEPTIEMBRE 4 38% 55%
2009
N° Modelos | %Stock %Pedidos
ENERO 4 40% 55%
MARZO 4 42% 54%
JUNIO 4 42% 54%
SEPTIEMBRE 4 33% 48%
2010
N° Modelos | %Stock %Pedidos
ENERO 4 39% 50%
MARZO 4 45% 54%
JUNIO 4 37% 52%
SEPTIEMBRE 4 48% 51%

Tabla 12. Resumen importancia modelos
Fuente: Muebles Vicent Montoro
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4.5. PRODUCCION

En este punto se intentara hilar lo mas fino pesfara intentar establecer las
salidas de articulos de produccion ajustandonasealidad o mas posible, ya que hay
que tener en cuenta que en esta empresa se tcabajamesas heterogéneas (no todas
llevan los mismos articulos ni las mismas cantidpdg las salidas pueden variar en
funcién de necesidades o de acontecimientos. Deinmimodo, conceptos como la
fabricacion de prototipos o las reparaciones yatgationes, suponen una gran pérdida
de tiempo tanto a nivel de producciéon como a ndeslalmacén, ya que tienen que
devolver las piezas a las secciones de acabadoonfingacion se detallan los
calendarios de produccién de 2008, 2009 y 2010 spre los afilos que se estan

analizando.

Sombreado = Vacaciones, Fiestas Nacionales y Locales
Sombreado y Doble raya = Sabados

aaa Subrayado= Entrada en fabrica
* Arterisco=Salida de prensa

ENERO-'08 18
L M M J V S D
1 2 3 4
MODELO-25 (493) 5 6 7 8 9 10 11
MODELO-25 (493) 12 13 14 15 16 _17 18| MODELO-75 (485)
MODELO-9 y 39 (491) 19+ 20 21 22 23 24 25|MODELO-75 (485)
MODELO-5 (494) y 2 (497) 26~ 27 28 29 30 31 MODELO- 5 (487)
FEBRERO-'08 20
L M M J V S D
[
MODELO-21 (495) 2 3 4 5 6 _7 8 |MODELO-45 (486)
MODELO-49 (496) 9« 10 11 12 13 14 15|MODELO-41 (488)
MODELO- 8 (498) (96)474 16 17 18* 19 20 21 22| MODELO-21 (490)
MODELO-41 (499) 23 24 25% 26 27 [28 29| MODELO-24 (492)y 2 (497)
MARZO-'08 21
L M M J V S D
MODELO-25 (500) (36) 504 1 2 3 4 5 [6 7 |MODELO-25 (493)
MODELO- 9 Y 39 (501) 8 9 10 11 12 (13 14| MODELO-9y 39 (491) (96) 474
MODELO- 9 Y 39 (501) 15 16 17 18 19 20 21| MODELO-9y 39 (491) (96) 474
MODELO-75 (502) 22* 23 24 25 26 27 28|MODELO-5 (494)
MODELO-21 (503) 29+ 30 31
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MODELO-75 (502)
MODELO-21 (503)
MODELO-36 (504)
MODELO-25 (505)
MODELO-25 (505)

MODELO- 5 (508)
MODELO-24 (509)
MODELO-21 (510)

MODELO- 75 (511)
MODELO-3 (513)

MODELO-3 (513)
MODELO- 45 (512)
MODELO- 25 (514)
MODELO- 49 (515)

MODELO-9/39 (516)
MODELO-3 (517)
MODELO-5 ( 518)
MODELO-25 (519 )

MODELO-36 (520 )

MODELO-36 (520 )
MOD.-75(521)/MOD-41(522)
MODELO-21 (523 )

ABRIL-'08 19
L M M J V S D
1 213 4
5 6 7 8 9 10 11
12 13* 14 15 16 417 18
19 20 21 22 23 24 25
26 27 28 29 30
MAYO-'08 21
L M M J V S D
1 2
¥ 4 5 6 7 .8 9
10+ 11 12 13 14 15 16
17* 18 19 20 21 22 23
24 25 26 27 28 29 30
31
JUNIO-'08 22
L M M J V S D
1 2 3 4.5 6
7 8 9 10 11 12 13
14 15 16 17 18 19 20
21 22 23 24 25 26 27
28 29 30
JULIO-'08 22
L M M J V S D
1 2 3 4
5 6 7 8 9 10 11
12 13 14 15 16 17 18
19 20 21 22 23 24 25
26 27 28 29 30 31
AGOSTO'-08
L M M J V S D
1
2 3 4 5 6 7 8
9 10 11 13 14 15
16 17 18 19 20 21 22
23 24 25 26 27 28 29
30 31
SEPTIEMBRE-'08 22
L M M J V S D
1 2 3 4 5
6 7 8 10 11 12
13 14 15 16 17 18 19
20 21 22 23 24 25 26
27 28 29 30

MODELO-21 (495)
MODELO-49 (496)
MODELO-49 (496)
MODELO- 8 (498)
MODELO-41 (499)

MODELO-25 (500)
MODELO- 9 Y 39 (501)
MODELO- 9 Y 39 (501)
MODELO-75 (502)

MODELO-21 (503)
MODELO-36 (504)
MODELO-25 (505)
MODELO- 5 (508)

MODELO-24 (509)
MODELO-24 (509)
MODELO-21 (510)
MODELO- 75 (511)
MODELO-3 (513)

MODELO- 45 (512)

MODELO- 25 (514)

MODELO- 49 (515)/MODELO-41 (522)
MODELO-9/39 (516)

MODELO-3 (517)
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MODELO-5 (525)/M-49(526)/M-8(527)
M-39 (528) /M-24(529)/ M-49(530)
MODELO-41 ( 531)

MODELO- 31 (532)

MODELO-39 ( 533)
MODELO-75(536)

MODELO-21(535)
MODELO-04 (534)/ MOD-24(537)

MOD-04 (534) / MOD 49 (538)

MODELO 25 (539)

MOD.05(540)/MOD.45(541)

MODELO 21 (542)

MODELO 31(544)
MODELO 39/09(543)

MODELO 21/99(545)/MOD.25(546)

MODELO 5(547)

MODELO 49/36(548)

OCTUBRE-08 19
L M M J V S D
112 3
4 5 6 7 8 9 10
11 12 13 14 15 [16 17
18 19 20 21 22 (23 24
25 26 27 28 29 (30 31
NOVIEMBRE-08 21
L M M J V S D
112 3 4 516 7
8 9 10 11 12 (13 14
15 16 17 18 19 20 21
22 23 24 25 26 27 28
29 30
DICIEMBRE-08 14
L M M J V S D
1 2 3[4 5
6 7 8 9 10 11 12
13 14 15 16 17 (18 19
20 21 22 23 24 25 26
27 28 29 30 31
ENERO.-09 19
L M M J V S D
1 2
3 4 5 .6 7 8 9
10 11 12 13 14 (15 16
17 18 19 20 21 22 23
24 25 *26 27 28 [29 30
31
FEBRERO- '09 20
L M M J VIS D
1 2 3 4.5 6
7 *8 9 10 11 |12 13
14 15 *16 17 18 (19 20
21 22 23 *24 25 [26 27
28
MARZO-'09 19
L M M J V S D
1 *2 3 415 6
7 8 9 10 11 [12 13
14 *15 16 17 18 19 20
21 22 23 24 25 26 27
28 29 *30 31

MODELO-3 (517)
MODELO-5 ( 518)
MODELO-25 ( 519)

MODELO-36 (520) / MODELO-75 ( 521)
MODELO-21 ( 523)
MODELO-5(525) / M--49(526) / M-8(527)

M-39 (528) / M-24 (529) /M-49 (530)
MODELO -41 (531)

MODELO-31 (532)

MODELO-39 (533)
MODELO-75 ( 536)

MODELO-21 ( 535)

MODELO-04 ( 534)/ MOD 24(537)
ACABAR MOD-04(534)/ MOD-49 (538)
MODELO 25 (539)

MODELO 05 (540)/MOD.45(541)

MODELO 05(540)
MODELO 21(542)

MODELO 31(544)
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ABRIL-09 20
L M M J V S D
MODELO 75(549) 1.2 3
4 5 6 7 8 |9 10|MODELO 39/09(543)
MODELO 39/09(550) 11 12 13 *14 15 |16 17 | MODELO 21/99(545)
MODELO 41(551) 18 19 20 21 *22 23 24| MODELO 25(546)
25 26 27 28 29 (30
MAYO-'09 21
L M M J V S D
1
MODELO 24(552) 2 3 4 5 6.7 8
MOD.39(553)/MOD.21(554)/MOD. 25(555) 9 10 *11 12 13 |14 15| MODELO 5(547)
MODELO 36(556) 16 17 18 *19 20 (21 22| MODELO 49/36(548)
MODELO 5(557) 23 24 25 26 *27[28 29| MODELO 75(549)
MODELO 21(558)ESPECIAL 30 *31 MODELO 39/09(550)
JUNIO-09 22
L M M J V S D
1 2 3[4 5
MODELO 49(559) 6 *7 8 9 10 |11 12| MODELO 41(551)
13 14 15 *16 17 |18 19| MODELO 24(552)
MODELO 24(562) 20 21 22 *23 24 |25 26|MOD.39(553)/MOD.21(554)
MODELO 39/09(561) 27 28 29 30
JULIO-09 21
L M M J V S D
*1 [2 3| MOD.25(555)
4 5 * 7 8 |9 10|MODELO 36(556)
11 12 13 14 15 (16 17
MODELO 36(563) 18 19 20 21 22 |23 24| MODELO21(558)ESPECIAL
MODELO 25(564) 25 26 27 28 29 30 31[MODELO 49(559)
SEPTIEMBRE-09 22
L M M J V S D
1 23 4
MODELO 53(565)/BANQUETAS(570) 5 6 7 8 9 10 11|MODELO 5(557)
MODELO 21(566)/MODELO 41(567) 12 13 14 15 16 17 18| MODELO 24(562)
MODELO 45(568)/MODELO 5(569) 19 20 21 22 23 24 25|MODELO 39/09(561)
MODELO 21(571)/MODELO 24(572) 26 27 28 29 30 MODELO 36(563)/BANQUETAS(570)
OCTUBRE-'09 19
L M M J V S D
1 2
3 4 5 6 7.8 9
MODELO 53(574) 10 11 12 13 14 |15 16| MODELO 25(564)
MODELO 9/39(573) 17 18 19 20 21 (22 23| MODELO 53(565)
24 25 26 27 28 [29 30| MODELO 21(566)/MODELO 41(567)
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MODELO 75(575)

MODELO 25(576)
MODELO 9/39(577)

MODELO 24/4(578)-MODELO45(583)
MODELO 49(579)
MODELO 5(580)

MODELO 49(579)/MODELO 36(584)
MODELO 5(580)
MODELO 21(581)

MODELO 53(586)/VARIOS(590)
MODELO 41(582)/BANQUETAS(585)

MODELO 36(587)/MODELO 37(588)
MODELO 25(589)
MODELO 05(591)

MODELO 21(592)

MODELO 53(593)
MODELO 56(594)
MODELO 9/39/29(595)

| 31
NOVIEMBRE-'09 21
L M M J V S D
112 3 415 6
7 8 9 10|11 12 13
14 15 16 17 18 19 20
21* 22 23 24 25 26 27
28 29* 30
DICIEMBRE-'09
L M M J V S D
1 2¢3 4
5 6 7 8 9 10 11
12 13 14 15 16 17 18
19 20 21 22 |23 24 25
26 27 28 29* 30 31
ENERO-'10 21
L M M J V S D
1
2 3 4 5.6 1 8
9 10+ 11 12 13 14 15
16 17 18 19 20 21 22
23 24 25 26* 27 28 29
30 31*
FEBRERO-'10 20
L M M J V S D
1 2 3[4 5
6« 7 8 9 10 11 12
13 14* 15 16 17 18 19
20 21 22 23 24 25 26
27 28
MARZO-'10 23
L M M J V S D
* 2 3[4 5
6« 7 8 9 10 11 12
13 14* 15 16 17 18 19
20 21 22 23 24 25 26
27 28 29 30* 31
ABRIL-'10
L M M J V S D
L2
3 4 5 6 7 8 9
10 11* 12 (13 14 15 16
17 18 19 20 21* 22 23
24 25 26 27 28 29 30

MODELO 21(566)/MODELO 41(567)
MODELO 5(569)

MODELO 45(568)
MODELO 21(571)

MODELO 24(572)

MODELO 53(574)
MODELO 9/39(573)

MODELO 45(583)MUEBLES TV

MODELO 75(575)

MODELO 25(576)
MODELO 39/9(577)
MODELO 24/4(578)

MODELO 49(579)/MODELO 36(584)
MODELO 5(580)

MODELO 21(581)
MODELO 53(586)

VARIOS(590)
MODELO 41(582)
MODELO 36(587)/MODELO 37(588)

Paginal94




Analisis para el Disefio y la Gestion dentAlmacén de la Industria del Mueble (TFC)

MODELO 9/39/29(595)
MODELO 25(596)
MODELO 24(601)
MODELO 21(598)
MODELO 05(599)

MODELO 53(602)/MODELO 56CAMAS(608)
MODELO 05(599)/MODELO 45CAMAS(600)
MODELO 36(603)/MODELO 37(604)
COMODAS MD.25 ESP(609)

MODELO 25(605)
MODELO 9/39/29(606)/MODELO 45(607)
MODELO 53(610)
MODELO 21(611)

MODELO 56(612)
MODELO 45(613)
MODELO 9/39/29(614)
MODELO 25(615)

MODELO 5(616)

MODELO 53(618)

VARIOS(619-620-621)

MODELO 37(622)

MODELO 20(623)
MODELO 53(624)/COQUETAS 9/39/29(626)

MAYO-'10 22
L M M J V S D
12 3 4 56 7
8 9 10 11* 12 [13 14
15 16 17 18 19 (20 21
22 23 24 25¢ 26 27 28
29 30 31
JUNIO-'10 22
L M M J V S D
1 23 4
5 6 7 8 9 [10 11
12 13* 14 15 16 |17 18
19 20 21 22 23*[24 25
26 27 28 29 30
JULIO-10 20
L M M J V S D
1 2
3 4+ 5 6 7.8 9
10 11 12* 13 14 [15 16
17 18 19 20 21* 22 23
24 25 26 27 2829 30
31
SEPTIEMBRE-'10 21
L M M J V S D
30 31 1 .2 3
4 5 6 7 89 10
11 12* 13 14 15 |16 17
18 19 20* 21 22 [23 24
25 26 27 28 29* 30
OCTUBRE-'10 19
L M M J V S D
[
2 3 4 5 6.7 8
9 10 11* 12 13 14 15
16 17 18 19 20 |21 22
23 24 25 26* 27 28 29
30 31
NOVIEMBRE-'10 22
L M M J V S D
1 2 3.4 5
6 7+ 8 9 10 11 12
13 14 15* 16 17 |18 19
20 21* 22 23 24 (25 26
27+ 28 29 30

MODELO 25(589)
MODELO 05(591)
MODELO 21(592)
MODELO 53(593)

MODELO 53(593)

MODELO 56(594)
MODELO 9/39/29(595)
MODELO 45(600)CAMAS

MODELO 25(596)
MODELO 24(601)/MODELO 56CAMAS(608)
MODELO 21(598)

MODELO 53(602)
MODELO 05(599)
MODELO 36(603)/MODELO 37(604)
MODELO 25(605)

MODELO 9/39/29(606)/MODELO 45(607)

MODELO 53(610)

MODELO 21(611)
MODELO 56(612)
MODELO 45(613)
MODELO 9/39/29(614)
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DICIEMBRE-'10 13
L M M J V S D
12 3
4 56 7 8 _9 10|MODELO 25(615)
MODELO 9/39/29(627) 11 12 13 14 15 16 17
18 19 20 21* 22 23 24 |MODELO 53(618)
25 26 27 28 29 30 31

Figura 28: Calendario de produccién
Fuente: Muebles Vicent Montoro

El modelo de calendario de produccién es muy dengilse explica de la
siguiente manera, en el lado izquierdo se establége remesas que entran en
produccion y en el lado de la derecha las que s#emroduccion. Como establece la
leyenda del calendario, para las remesas entragitetia subrayado nos indicara el
momento de entrada del material en fabrica. Emd lcontrario o de salida, sera un
asterisco el que nos permitira prever la fechaxaprada de salida de los articulos. En
el calendario unicamente viene reflejado el mo@efmroducir y el nUmero de remesa
que le corresponde. Para conocer las piezas ydedes que han entrado en produccion,
se adjuntara a cada calendario un planning coeni@sa desglosada como se refleja en
la Figura 29.
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LANZAMIENTO 603 MOD. 36
MODELO 36
10 ARMARIO 6 PUERTAS
5 ARMARIO 4 PUERTAS
20 CABEZAL 150 CM
10 PIECERA 150 CM
10 CABEZAL 140 CM
3 PIECERA 140 CM
10 CABEZAL 180 CM
3 PIECERA180CM

100 MESITA
40 COMODA
30 MARCO

10 CHIFFONIER

LANZAMIENTO 604 MOD. 37
MODELO 37

10 ARMARIO 6 PUERTAS
5 ARMARIO 4 PUERTAS
15 CABEZAL 150 CM

10 PICERA 150 CM

15 CABEZAL 140 CM

10 PIECERA 140 CM

5 CABEZAL 180 CM

2 PIECERA180CM

3 CABEZAL160CM

2 PIECERA 160 CM

40 MESITA
20 COMODA
15 MARCO

10 CHIFFONIER

Figura 29. Detalle de remesas
Fuente: Muebles Vicent Montoro
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Como es logico, el calendario no es anual, ya gupr&cticamente imposible
conocer el comportamiento de la demanda a tan |aegm, por eso se suele actualizar
por trimestres.

A continuacion en la Tabla 13 se muestra la prodactrimestral, separada
segun articulo y que nos dara una idea aproximadeocho ha ido evolucionando la

produccion de la empresa a lo largo de los afios.
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Tabla 13 Evolucién de la producci

Fuente: Muebles Vicent Montoro

Los datos reflejados en la Tabla 13, siguen lasmamss pautas que ya nos

, un afo

reflejaban los datos acerca de la salida de referely de existencias, es decir
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2009 en el que se produce una caida de las ventagsmy consecuencia una
disminucién de la produccién y un aumento de lastemxcias., y unos afos 2008 y
2010 muy similares en los que apenas se producebics.

Si estos datos los comparamos con el numero dergias existentes,

observamos como el aumento de las referenciasideinon la disminucion de ventas.
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5. DISENO DEL ALMACEN.

5.1. INTRODUCCION

Tras la introduccion en el sector de la maderanédlisis de la situacion actual
en el que convive la empresa, el andlisis cuaivtitajue demuestra con datos lo que
estd ocurriendo actualmente en el almacén de laesapel Gnico objetivo que se
pretende alcanzar no es otro que el disefio o feali&atimo, en la medida de lo posible,

de dicho almacén.

Para entrar en el disefio de un almacén propiardarite se debe establecer una
conexidon con los apartados anteriormente menciaguero ademas de apoyarse en
estos apartados, se estableceran puntos antaalqrespio disefio y que son igualmente
necesarios, como la clara definicion de estratedgala empresa a la hora de conectar
con un disefio que sea acorde a las perspectiMaspdepia empresa y contemplando la

posibilidad de establecer nuevos desarrollos delfidi en futuras acciones.

En primer lugar, se establecerd la problemética spuesta derivando de las
actuaciones que se realizan habitualmente en ekcaimde producto terminado.

En segundo lugar, se pasara a disefiar el almaediamte el andlisis de las

necesidades de ubicacion de materiales, las disipdades actuales de espacio y la
solucion adoptada para la instalacién definitiviendeevo almacén.
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5.2. PROBLEMATICA ACTUAL

Para establecer de manera lo mas esquematica @dsibproblemas que se

derivan de la situacion actual se hara en formameneracion puntual de problemas,

segun apartados, secciones o niveles.

A nivel de operacién en el almacenamiento de artitas:

Con la demora continua en el proceso de cargafiseltdi la planificacion de las

salidas y se evita el cumplimiento de fechas de=gat

No existe la diferenciacion entre carga nacionedrga de extranjero que es el doble
de costosa. Cuando se incrementa cualquiera déok$ipos de carga, lo recursos
se enfocan hacia la exportacion con el consiguiegttaso de todas las demas
cargas.

No existe una zona declarada de productos deca#teidn, tipo A.

No existe ningun control sobre los carretilleros.

Poco control sobre los modelos anulados, los cuaeslen permanecer

amontonados Yy sin utilidad durante largos periodos.

A nivel de operacion en el almacenamiento de piezaspeciales:
Se dan los mismos problemas que en el caso dertiwsil@s normales, pero
agravado por el hecho de que en muchas ocasiongs marcan los muebles y se
almacenan con el resto de articulos normales.

No existe un espacio acotado en el almacén paragespeciales.

Se hace muy dificultoso encontrar materiales de potacion.

Paginall02



Analisis para el Disefio y la Gestion dentAlmacén de la Industria del Mueble (TFC)

» Tampoco existe zona de productos de alta rotacion.

A nivel comercial:
Como ya se comento la que se puede llamar entieldardacén es el area de
comercial que atrae a los clientes, que son deajlesrealmente depende la carga,
organiza todas las operaciones que tienen queowelos clientes, etc. La problemética

gue se deriva de su funcionamiento es:

» Falta de coordinacidon con los clientes a la horgldaificar las expediciones. La
mala gestion y comunicacion con los clientes pravpmblemas de organizacion

graves en el almacén.

» Falta de definicion de objetivos con los clientepartantes. Se da preferencia a las
cargas de exportacion por el tipo de contrato wadiene en cuenta a los buenos
clientes de nacional.

» El miedo a decir “no” al cliente provoca que muchasces se den fechas
precipitadas de entrega que hacen adelantar laugeigoh y trastornan toda la

planificacion.

» La ansiedad por sacar pedidos y facturar, haceegmjen 6rdenes de carga que al

no tener existencias son apartadas con el consiguiesgo de pérdida.

A nivel de sistema de informacion:

» Mala comunicacién entre Administracion Comercial ey Departamento de

Produccién.

» La documentacion necesaria para la carga, sufrdasumodificaciones de ultima

hora.
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» Pese a que existen documentos suficientes (allsarargenes de pedido,...), para
poder llevar un correcto control del almacén, erthlas ocasiones no se hacen las

cosas bien y el stock se descompensa.

» En algunos casos no se produce un retorno de laurgoation por parte de
almacén, y no se comunica a comercial faltas deapi® piezas no cargadas por
falta de espacio en el camion. Al no producirsa esmunicacion, este hecho no se

pone en conocimiento del cliente con la consigeieatlamacion.

Estas son las mayores dificultades que encuenbiubbmente el proceso de
expedicion de materiales amén de otros muchos masedor importancia pero que se
afladen a cualquiera de los anteriores y hace quecasiones, sea dificil trabajar en

Optimas condiciones.

Si se desarrollan conjuntamente estas y otrasidates que repercuten en el

mal funcionamiento del almacén pueden quedar resmén el grafico de espinas

representado en la Figura 30.
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Figura 30. Gréfico de espinas. Problematica.
Fuente: Muebles Vicent Montoro
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5.3. DESCRIPCION DE LA SOLUCION ADOPTADA

5.3.1. Propuesta de Soluciones.

Ante el desarrollo definitivo de la solucion quevaea adoptar como Optima a la hora
de disefar o rediseiiar, como va a ser el casoosbl@y habitualmente, centrarse en

diversas alternativas para posteriormente dar ame @ptima.

En el caso que se esta estudiando, la optimizatgésoluciones ha quedado muy
acotada por la descripcion de los puntos anterieme®s que se detalla ya, en realidad, la

solucion o soluciones a tomar pero a un nivel sapal meramente logistico.

Los principios a tener en cuenta en el disefio iseéd de un almacén son:

Facilidad de acceso al stock
Minimizar recorridos
Facilidad de recuento

Optimizar espacio, trafico, movimientos y riesgos

YV V V V V

Flexibilidad en la colocacién

A partir de estas premisas, se desprenden ureadsoluciones tedricas que

tendremos que aplicar segun las necesidades psdsilglades de nuestro almacén:

¢ Diferenciacién del almacén por zonas: ClasificacBC (A, los que mas se
venden, C los que menos se venden y colocaciorogi@rbductos A de mayor
rotacion mas cerca de la zona de salida).

¢ Senfalizacion del almacén: Especificacion zonasraeafo (zonas de transito no
ocupables, zonas de embalaje, zonas de carga,...)

¢ Automatizacion selectiva: Almacén lo mas dinanposible.

¢ Gestion del almacén informatizada: Sistemas defradiuencia, cédigos de barras,
etc. para el control de stocks y programas espeais para la optimizacion de las

cantidades almacenadas.
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5.3.2 Optimizacion de Ubicaciones, Flujos y Zonas.

En el punto anterior se han enumerado los puntegds que fundamentaran la

filosofia de funcionamiento de nuestro almacén.

» Diferenciacion del almacén por zonas de rotacion.

Asumiendo que las referencias presentan difereoii#cion asi como diferente
configuracion a la salida y requieren una manipatacdistinta, resulta conveniente
establecer zonas dentro del almacén mas o meneemifadas. Se trata de la clasica
distribucion ABC de articulos.

Para el caso de la empresa a estudio y teniendmeamta las caracteristicas del
producto a almacenar, la seleccion de los produdB®€ se realizaria en funcién de
modelos y después se realizaria una subdivisidarandn de tipo de articulo.

El almacén puede incluso subdividirse en zonassignacion de personas a las
mismas, que permite reducir las distancias de jtvapaacortar el tiempo dedicado a la

preparacion de pedidos del personal que a elladestiéado.

> Automatizacion selectiva del almacén.

Las tecnologias actuales permiten un mayor gradoaatealizacion con gran
flexibilidad de funcionamiento, gestionada a tradés PC's o autdmatas. Los sistemas
automaticos permiten funciones que hasta hace pecatribuian a sistemas manuales o

semi-manuales. Un ejemplo de éstas puede ser:

* Ida y vuelta con carga (disminuye la mitad del niange viajes dentro del

almacén).

» Agrupacion de pedidos en funcidén de las piezas ddatas, de esa forma se

optimizarian también los viajes dentro del almacén.

* Incorporacion de manipuladores neumaticos con brarticulados que faciliten

la manipulacién de los muebles por parte de unodoario.
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Por otra parte, un sistema de almacenaje totalnantematizado implica una gran
inversion inicial y por tanto una anticipacién détsgo en caso de recesion. Supone
disponer de una instalacién de gran productivida acendimiento se optimiza cuando el
flujo es constante. En cualquier caso se reconaee lgs operaciones de almacenado
generan poco valor afiadido por lo que cualquieersign debe rentabilizarse a fin de

encarecer lo minimo posible el producto final.

» Gestion de almacenes por ordenador segun numero gesiciones y movimientos.

Con el fin de descentralizar la gestion de almaxemspecto de determinadas

personas, un software de gestion:

A) Organiza el flujo de mercancias:

Asigna ubicaciones y extracciones de forma aut@aatimanual.

Zonifica el centro segun criterios de rotacion efenencias.

Asigna tareas a los operarios del almaceén.

Permite la agrupacién de pedidos.

B) Controla los medios de transporte:

» Control y gobierno de automatismos y PLC’s.

» Gestion de ordenes de transporte.

C) Aporta funciones de informacion.

* Generacion de informes sobre recepcion de pedidmapos de operacion de
cada carretilla, grado de utilizacion de sus remursanto de transporte,
instalaciones y volumen ocupado de almacén.

* Inventarios, confirmacion de existencias y supémisle cantidades minimas de

cada referencia.

En particular, para la empresa que se estudianasgtie las premisas anteriores estan
contempladas por su actual sistema informéatico,esibargo otros puntos de mayuscula
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importancia, como pueden ser las ubicaciones derial@s, no se encuentran disponibles y

son de vital importancia para un control exhaustie#balmacén.

Por otra parte un sistema modular de informacigmite dar el paso definitivo a un
sistema de almacén automatizado al poder dialogarterminales de radiofrecuencia y

equipos de manipulacién automatica.

5.3.3 Opciones a considerar por la empresa.

El principal problema que nos encontramos a la lkderenfocar las opciones,
es el escaso abanico de posibilidades existente®l emercado para este tipo de
almacenamiento. Recordar que se trata de prodgatgese a ser en su mayoria de forma
“cubica”, tienen distintas formas y tamafos, adeo&éan volumen que provoca que su
manipulacion sea muy incomoda.

A continuaciéon se expone lo que para AIDIMA era2@07 la fabrica ideal

de muebles en funcion de las tecnologias dispaible

“En La Fabrica ideal, se diferencian tres zonastd#bajo, que son: Almacenaje y
Mecanizado de tablero, Fabricacion de puertas ptageenmarcadas y Montaje Embalaje
de modulos.

La primera zona de instalacién sera un almacérmpigzas de tablero ya acabadas,
con las que se fabricaran los cascos de los muabtestamente, y de plafones de madera
pre-dimensionados, con los que se fabricaran lestés. En esta zona, para simular el
funcionamiento de un almacén automatizado, se di@ode un carrusel motorizado sobre
el que se desplazaran los palets con las piezas, sg detendran en una estacion de
picking. En esta estacion, un robot realizara elkjing de cada palet, posicionando las
piezas necesarias en tres destinos diferentes:

a- Los costados de los moédulos que requieren mecamisadubican en el cargador de
un centro de mecanizado vertical, el cual realizafataladro e insercién de
herrajes.

b- Las piezas de la estructura que no requieren meealoi (en este caso, tapas, bases
y estantes, se ubican en n cinta motorizada quideara directamente al puesto de

montaje.
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c- Los plafones para construir las puertas enmarcaga&sposicionan sobre un carro
de guiado laser, el cual las transportara automamente hasta un centro de

mecanizado.

El sistema de sujecion de piezas que empleardbeit ree basa en un dispositivo de
succién por vacio. Los dispositivos de succion eagus permiten sujetar tanto piezas
planas rectangulares, como barras de diferente ikoigig(largueros y testeros de las puertas
enmarcadas).

Una vez mecanizadas las piezas de los médulosygrasd puesto de montaje,
donde se ensamblan los diferentes componentes.sten peiesto, cuando se fiche la
finalizacion de cada modulo en la pantalla tacgke imprimird una etiqueta RFID con
informacion sobre el médulo y el pedido al que @eete. La etiqgueta se pegara en una
zona poco visible del mueble.

Cuando éste se coloque sobre la linea de prensattoreitica, unas antenas UHF
leeran la etiqueta RFID mostrando en una pantallgedsa informacion sobre el mueble: el
color de la puerta o cajon que se debe insertaliesa baldas interiores 0 no, composicion
de la bolsa de herraje, etc. Esta informacién seestra para agilizar el trabajo de los
puestos de montaje, evitando errores en la finei@@ade los modulos.

Tras el embalado con cartén y film de plastico ea embaladora, un segundo arco
de lectura UHF ira identificando los bultos a mealigue se finalicen. Una vez se complete
cada pedido, y sélo en este caso, automaticamentemimira el albaran de expedicién,
con lo que de nuevo se evitan errores de envi@ glatlerse expedir pedidos incorrectos o
incompletos.

En la zona de fabricacion de puertas encontramos dipos de proceso

diferenciados:

- En un centro de mecanizado se fabricaran las pseplanas de MDF,
utilizando una técnica tipo Nesting a partir de tmblero completo. La
descarga de las puertas ya acabadas estara roltdiz8upuestamente, estas
puertas pasan a una linea plana de barnizado, y dewueltas una vez
pintadas.

- Una linea de moldurado, seguida por una recubriddeamolduras, construyen
los largueros y testeros de las puertas enmarcallatgas piezas, junto con los

plafones procedentes del almacén y transportadasiqso carros de guiado
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laser, son mecanizados totalmente en el SCM, el esaalimentado y
descargado por un tercer robot. A la descarga dedeezas se ubica un puesto

de montaje de puertas, que emplea una prensa manual

Ambos modelos de puertas son transgostamediante transfers automaticos, a la
bisagradora CNC, la cual alimenta la linea de mgata

El proceso de configuracién de bolsas de herrageapcada modulo o pedido se
realiza mediante un sistenfack-To-Light Este sistema tiene la ventaja de que el operario
gue esta confeccionando las bolsas, tiene que exoeigherraje de las posiciones que se
van iluminando sucesivamente, con lo que se redaceprobabilidad de error.

Toda la gestion del sistema, desde la carga dedpedhasta la gestion de las
etiquetas RFID, la realizara el ERP sectorial GARBDAMMA. Para demostrar la versatilidad
de este sistema tanto en los procesos de fabricaaméo en las comunicaciones externas,
se mandaran mensajes a movil o PDA cuando suce@atos eventos establecidos. Por
ejemplo, se podra enviar un mensaje al movil deht¢ cuando su pedido esté completo y
listo para expedicion.

Finalmente, se podr& simular la devolucién de ulidbdesde un cliente. La persona
gue recibe la devolucién podra identificar al clierque lo manda, la fecha en que se sirvi
y otra informacion relevante mediante lectura deetqueta RFID pegada en el mddulo

cuando éste se montd.”

Las opciones que se pueden adoptar para el disg#fandacén, segun las premisas

de los puntos anteriores se distribuyen en:

» SISTEMAS CONVENCIONALES DE ALMACENAJE

¢ Almacenaje en bloque

Se trata del sistema que mas se aproxima a labdistin actual, y consiste en el
apilamiento de productos unos encima de otros fedmdloques mas o0 menos compactos
en el almacén, pudiéndose manipular de forma mamb#&n con equipos sencillos como

carretillas elevadoras convencionales (en el cagwaducto paletizado).
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Este sistema supone un escaso gasto en equiposnpdica algunos inconvenientes:

a) Mayor posibilidad de deterioro de los productos.

b) Dificultad en la rotacién natural del stock ya ggestiende a sacar los ultimos
productos apilados.

c) El recuento y control de los productos es mas cejmpl

d) El empleo de volumen de almacenaje es poco efegnio se puede apilar a una

altura suficientemente grande.

Figura 31. Almacenaje en bloque
Fuente: MECALUX: Soluciones de Almacenaje

¢ Estanteria convencional

Las estanterias fijas o convencionales constitugn los elementos de
almacenamiento mas convencionales que existen. nStalacion suele requerir la
participacion de expertos ya que conviene calcelatipo de materiales a emplear en
funcion de factores como las alturas requeridadrilicion de las cargas, peso y volumen
de los productos a almacenar.

Lo ideal en estos casos es poder elevar los maposible las estanterias en altura,
aungue esto dependera del tipo de producto y dado$os técnicos de que se disponga.

Como caracteristicas especificas de este sistestaecdeiamos:

a) Requiere un lay-out (distribucion fisica), espesifpara cada tipo de producto.

b) Determinacion de los elementos de manutencionefiiéas, recogepedidos,..),

en funcidn de la altura y anchura de los pasilleefthdos, asi como de los

sistemas de recogida de los productos.
En el campo de las ventajas, las mas importantes so

a) Buena localizacion de los productos almacenados.

b) Posibilidad de automatizacion.
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c) Buena optimizacion del volumen si se estrechanaximmo los pasillos.
d) Flexibilidad para ampliacion y cambios de orgari@ac

Frprn b Lo iors gotd P b Monmand, B Laiguss, < Brossmado, & Sagend, . enalon, g

w. | fganm m g dosmeris fpcs'm § poa, 1 wenis |l e |8 16000

Figura 32. Estanterias convencionales
Fuente: MECALUX: Soluciones de Almacenaje

¢ Sistemas Drive-in y Drive through

Este tipo de sistema esta principalmente disefiada mercancias paletizadas, y
consiste en la colocacion de los palets en proflattisobre los travesafios de las estanterias,
a los cuales tienen acceso las magquinas elevaiddnaduciéndose entre dichos travesafios.

En el caso de que se pretenda respetar el sistédg la maquina elevadora tendra
acceso a la cabecera del lineal (Drive in), mientyae si por el contrario se desea trabajar

con el sistema FIFO, la maquina elevadora tendrésaca la cola del lineal (Drive through).

& Pamieva il Gy

Figura 33. Estanteria compacta Drive in
Fuente: MECALUX: Soluciones de Almacenaje
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¢ Estanterias dindmicas

Las estanterias dinamicas o por rodillos son uteginaltiva al sistema Drive throug
en la cual los articulos se colocan automaticamahténal de la linea por gravedad
(deslizandose a través de rodillos), estando dstddaistemas de seguridad para evitar que
los productos caigan. De esta forma se evitan mewtos costosos y se facilita la recogida
de los materiales.

Como principales inconvenientes:

a) Esté principalmente orientado a productos paletigad

b) Requiere palets especiales.

c) Coste elevado de la instalacion.

d) Limita los huecos para picking.

Figura 34. Estanteria dinamica
Fuente: MECALUX: Soluciones de Almacenaje

¢ Estanterias moviles

Se trata de estanterias que se mueven a travéslet aolocados en el suelo, bien
sea de forma manual o robotizada, consiguiendduena utilizacién del espacio, ya que se
eliminan pasillos.

Se emplean sobre todo con productos pequefios Yajanrotacion debido a su
funcionamiento lento. Ademas de la lentitud seatd# un equipo que requiere una elevada

inversion.
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Figura 35. Estanteria movil
Fuente: MECALUX: Soluciones de Almacenaje

> ALMACEN AUTOMATIZADO.

Pese a que en el sector en el que nos movemosdmatizacion no esta muy

implantada y requeriria una gran inversion vamesrain ejemplo:

¢ Almacén automatico AS/RS (almacenaje y recuperacijn

Para el porcentaje de referencias que se expidgncesn existen basicamente dos
sistemas automaticos segun el concepto de mercahbi@mbre, a partir de los cuales se

pueden estudiar variantes. Estos sistemas sor lmartselevadores y los de lanzadera.

El sistema de hombre a mercancia puede parecerconeeniente en el sentido de
lo pesado y dificultosa que resulta a veces maaipgak cajas manualmente; sin embargo
puede resultar beneficioso, mediante recogepedid@nselevador trilateral, si la velocidad
de preparacion no es critica, si el nimero de entéas por pedido supera las 30 y si las
cantidades a extraer por palet son pequefias. Anoantén se destacan algunas ventajas de

cada concepto.

Mercancia al hombre:

« Mayor velocidad de transporte de cargas.
* Permite agrupacion de pedidos.

* Mayor velocidad de picking/operario: por ejempl® 2ajas/h de 25 Kg.
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* Mayor comodidad para el operario.

* Sistema automaético.

Hombre a mercancia:

* Permite agrupacion de pedidos

» Sistema indicado para poca cantidad por referencia.

* Indicado para pedidos con mas de 30 ref. /pedido.

» Sistema manual o automatico apoyado por recogepedatticales u horizontales.

* Velocidad de picking/operario: por ejemplo 180 s&jade 25 Kg.

El almacén automatico con transelevador entra g patets de estanterias de tipo
convencional a través de distintos pasillos, putbedisponer de varios niveles de salida
para ir haciendo picking de los palets extraiddssi&iema con lanzadera permite un
almacenamiento mucho mas compacto con movimientoependientes en las tres

dimensiones e igualmente permite sacar paletsi@svaiveles para hacer picking.

La realizacion del picking a partir del palet eidmapor el sistema automético, puede
hacerse manual y posteriormente automatizado pdionmge paletizadores a la salida de

produccion.

Como podemos observar la automatizacion de la mkuidgn de mercancia en el
almacén esta muy supeditada a la posibilidad dsipation de los articulos.

5.3.4 Seleccion de Tecnologias.

Tanto los sistemas con posible aplicacion, comoofastas propuestas se basan,
ademas de la organizacion, en una serie de tedaeldg almacenaje de las cuales vamos a

ofrecer algunos datos sobre los aspectos quetae sisontinuacion:

+ Caracteristicas técnicas.
+ Condiciones de funcionamiento.

« Ambito de aplicacion.
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* Precio aproximado por hueco de palet y posiblesirsstradores (los precios son
orientativos y dependen del suministrador, las dsimnes del palet, estandar o no,
el peso del mismo, etc.) y que pretenden facildacomprensién de sus limites y
posibilidades tanto en los sistemas propuestos enutros de posible aplicacion.

En todos los casos tomaremos como referencia lademetel palet estandar para

hacernos una idea de las capacidades de los sssten@dmacenaje.

Estas tecnologias son:

> Sistemas manuales:

« Estanterias convencionales.
« Estanterias drive-in.
* Estanterias dindmicas.

+ Estanteria movil.

> Sistemas automaticos / semiautomaticos:

e Carriles slide-in.
« Estanterias moviles.
« Transelevadores.

» Compactos con lanzadera.

La mejor forma de establecer una facil comparatisda adopcién de un cuadro
comparativo y descriptivo, como el que figura enTibla 14 para las tecnologias de
almacenaje, y en la Tabla 15 para la tecnologiema@miento del picking, asi como sus
ventajas e inconvenientes, Tabla 16 En todos Isssceomamos como referencia el tamafio

de palet europeo para hacernos una idea de lassimnes del sistema de almacenaje.
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Densidad de .
. . Precio por puesto . .
Tecnologia almacenaje Ventajas Inconvenientes
palet (€)
(palet/m?)
Ninguna inversion Maximo 4 niveles
En bloque 4.54 - o ) o . )
Maxima densidad de superficie No admite huecos por debajo
Altura no limitada . . .
. ) o B Baja densidad de almacenaje
Estanteria convencional 2.32 40 Baja inversion . )
. o ) Para 5 niveles ya no valen las actuales carretillas
Gran disponibilidad de referencias
. . Para 5 niveles ya no valen las actuales carretillas
o Mayor densidad de almacenaje o
Estanteria drive-in 3.03 60 L El acceso a un palet depende de los inferiores
Altura no limitada o L
Imprescindible paletizacion
Alta densidad ) ) .
) ) . . Obliga a trabajar por huecos fijos
Estanteria dindmica 3.80 300 Garantiza sistema FIFO
. Coste elevado
No consume energia para mover los palets
) Coste importante
) o Alta densidad . .
Sistema slide-in 3.80 140 i . . Sistema poco experimentado
Aprovecha la energia de tiro de la carretilla )
Exclusivo de un proveedor
Alta densidad )
. » . . _ | Sistema con pocos proveedores
Sistema DIS Jungheirich 3.80 120 La horquilla de las carretillas se desplaza poestanteria ) . . . .
o Usa estanteria especial y carretilla con horquéigseciales
accede a palets interiores
Alta densidad Obliga a la agrupacion de pedidos si se requiedmn
Estanterias méviles 3.80 120 Gran disponibilidad de cualquier referencia al amarlos| velocidad de picking

pasillos

Limitacion del tamafio de las estanterias

Tabla 14: Cuadro comparativo de tecnologias de akenaje.
Fuente: MECALUX: Soluciones de Almacenaje
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) ) L i ] i Precio puesto/palet
Sistema Nivel automatizacion Tecnologia Tipo estamtia
(3000 palets)
Manual Convencional 60
Recogepedidos )
) Convencional 80
horizontal
Hombre a Semiautomaticos ) ) )
) Recogepedidos vertical Convencional 110
mercancia
Combi Convencional 110
Trilateral Convencional o compacta 110
Semiautomaticos Retractil Convencional o compacta 80
Transelevador Convencional o compacta 2 palets 190
Mercancia al Autométicos
hombre
Lanzadera Convencional 330

Tabla 15: Cuadro comparativo de movimiento par&ipig.
Fuente: MECALUX: Soluciones de Almacenaje
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Nivel
Sistema L Tecnologia Ventajas Inconvenientes
automatizacion
Manual Escasa inversion y reutilizable Velocidad de picking en funcién del n® personas
. 1 L. Menor n° de movimientos por pedido
Recogepedidos i porp Limita el picking a niveles inferiores de estarasri
Prepara 2 pedidos a la vez o . .
horizontal . B o Descenso de rendimiento al final de la jornada
Escasa inversion y gran flexibilidad
Hombre a Semiautomaticos Recogepedido 5Menor n° de movimientos por pedido Descenso de rendimiento al final de la jornada
mercancia vertical Flexibilidad picos/valle de actividad Menor velocidad de picking
Mantiene la carga a la altura del operario Limita la posibilidad de expansién del sistema
o ) Descenso de rendimiento al final de la jornada
Menor n® de movimientos por pedido ) o
. o Menor velocidad de picking
Combi Flexibilidad o e 5 , .
) ) B Limitada la posibilidad de expansion del sistema pdfico de
Puede actuar como recogepedidos o carretilla dgant ) )
carretillas en pasillos
Menor velocidad de picking
Trilateral Flexibilidad picos/valle de actividad Equipo dedicado poco versatil
Limitada posibilidad de expansién del sistema
Semiautomaticos Escasa inversion y gran flexibilidad Menor velocidad de picking que en la trilateral
Retractil Versatilidad del equipo y posibilidad de alquilarando hay picos delLimitada la posibilidad de expansion del sistema pafico de

Mercancia al

hombre

actividad

carretillas en pasillos

Automaticos

Transelevador

Velocidad superior de picking si se agrupan loddmdy n° ref. <30po|
pedido
Rendimiento constante y mayor comodidad para ebojpe

Permite automatizar el picking

Rigidez de la instalacion ya que requiere un flgjntinuado de
operaciones

Existen méas posibilidades de parada por descentiadargas en palet
por palets en mal estado, etc.

Un fallo supone parada en toda la secciéon

7]

Lanzadera

Maxima velocidad de picking si se agrupan los peslig n® ref. <30po
pedido
Rendimiento constante y mayor comodidad para eboipe

Permite automatizar el picking

Rigidez de la instalacion ya que requiere un flemntinuado de

-

operaciones
Existen mas posibilidades de parada por descentiadargas en palef

por palets en mal estado, etc.

2

Tabla 16: Resumen ventajas/inconvenientes de fagedies tecnologias para el picking
Fuente: MECALUX: Soluciones de Almacenaje
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5.3.5 Introduccién a la gestiéon por Radio Frecuenai

Para justificar la utilizacion de un sistema gewsiio mediante Radiofrecuencia,
en primer lugar se enunciaran los beneficios quetapen las diferentes areas de la

empresa y en segundo lugar se aportaran las ragargesu implantacion.

Beneficios que aporta la Radiofrecuencia:

Mayor productividad en las operaciones y transasdoealizadas.
Mayor productividad de los recursos utilizados.

Optimizacion del uso del espacio disponible y deslstanterias.
Servicio al cliente.

Mantenimiento y control del inventario (pérdidasimeentario).
Seguridad en las operaciones.

Control de stocks en tiempo real.

YV V. V V V V V V

Trazabilidad desde la recepcion de mercancias gadirde produccion hasta el
cliente final.

Optimizacion de todos los movimientos de sus almese

Aumento de la productividad.

Minimizacion de las pérdidas por caducidad de peomtide almacén.

YV V VYV V

Gestion de expediciones. Planificacion, cumplinoehé regla FIFO, crossdocking,

picking, packing, emision de packing list, etc.

Razones de Implantacion:

A) Debidas a control de mercancia y almacenaje.

» Etiquetado Unico desde los centros de produccidodeorecepcion de la
mercancia.

» Las etiquetas facilitan el seguimiento de los altig, lotes, palets, etc. Desde el

almacén hasta el cliente.

Las etiquetas incorporan cédigos de barras palectira automatica.

Identificacion y seguimiento de los articulos, $tealets, etc.

Mayor rapidez y precision en la recepcion e ubimacde mercancias.

YV V VYV V

Control de ubicacion de stock con mejora de utii@a de espacios.
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» Minimos errores de localizacion de stock.

» Reabastecimiento mas rapido y sin errores de lsisipnes de picking.
B) Debidas a la productividad del trabajador:
Mejora de los tiempos de preparacion de pedidos.

Disminuye el nUmero de errores en la preparacion.

Disminuye el tiempo empleado en la comprobacioogptacion de pedidos.

YV V VYV V

Mejora el tiempo empleado en las Ordenes de preiparade albaranes y
facturacion.

» Mejora el tiempo en las 6rdenes de expedicionacgsubsiguiente reparto.

Todos los operarios que muevan mercancia irdn agogcon un terminal de
radio frecuencia y unos lectores laser conectadtish® terminal. Asimismo, desde el
momento en que un articulo entre en el almacénagaddentificado a través de una
etiqueta con un codigo de barras, lo que pernmdgizatruna situacion desde que entra
hasta que se desmonta o se abandona el almacén.

Probablemente, la mejor forma de entender comangle® de terminales de
radio frecuencia implica grandes beneficios ekign de un almacén de distribucion,
explotando las multiples posibilidades de esta diegia, es contemplando los

siguientes aspectos:

» Como se mueve el articulo y la caja.

» Como se coordinan los movimientos del pedido cotaple

o Movimientos de un palet completo:

En un determinado momento, el operario recibe entesminal de radio
frecuencia el mensaje para mover un grupo de &tic{pedido completo). Dicho

mensaje le indica:

* Qué hacer con la mercancia.

» Desde donde (ubicacion de origen).
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» Hasta que posicion destino.

El movimiento tiene lugar de la siguiente forma:

Recepcion del terminal de radio frecuencia de deide movimiento.
2. Desplazamiento a la ubicacion de origen de la mefaa

w

Identificacion de la mercancia (lectura, a travésuda pistola laser, de la etiqueta
identificativa del articulo).

Carga del palet.

Desplazamiento al lugar destino.

Identificacion de la posicion (lectura de la etiguielentificativa de la ubicacion).

N o 0 A

Descarga del grupo de articulos.

o Movimiento de las cajas de picking.

El operario se encontrard un camino prefijado paeparar los pedidos. Cuando
llegue a un determinado hueco, que le ha sidoaddi@a través de su terminal de radio
frecuencia, recogera las cajas que le hayan siknadas, leera la ubicacion del hueco
(pistola laser) y se dirigira al lugar que le irdigl sistema a través de su terminal de

radio frecuencia para recoger mas cajas, y assisareente.

Cuando el operario ha llenado los contenedoresligua, o bien, cuando el
pedido ha finalizado, se dirigira al lugar indicadiepositara la mercancia y se
dispondra a continuar preparando el mismo pedidtraidiferente, segun sea el caso.

En ambas posibilidades la comunicacion se realearaveés del terminal.

o Incidencias.

Para que el sistema sea aplicable se debe termeieata la posibilidad del error
humano, por lo que se contempla la posibilidadwielg ubicacion a la que se dirige el
palet se encuentre ocupada. En este caso, el ioppraede solucionar él mismo la
situacion, mediante una orden de lectura del grdeo articulos que se esta

transportando.
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En el caso de la preparacion, el sistema actlaowheaf analoga, cuando el
operario no encuentra suficiente mercancia paxér $afinea de pedido. La incidencia

gueda registrada, se corrige el “stock 0” y se gelaereposicion correspondiente.

o Coordinacion de movimientos.

Con la operativa anteriormente descrita para el imewto de pedidos
completos y de cajas de picking, el sistema corerteada momento:

- Dénde esta la mercancia.

- Dénde estan los operarios.

Esta informacion permite al sistema decidir la pr@xaccion a realizar por cada
operario, en funcién de las acciones pendientesedkzar, el perfil del operario

(recurso que conduce o especializacion) y de lasigaides definidas.

La asignacion de acciones tiene en cuenta: lagunaition del almaceén, el tipo
y la cantidad de recursos mecanicos, el numero peranos, asi como las
incompatibilidades de los recursos con determinadass, ubicaciones o pasillos del

almacén.

El proceso de decision se realiza de la forma sigumie:

1. A priori, el jefe de almacén clasifica los recursegun los movimientos que cada

uno puede hacer:

Carretilla A: Entrada de palets.

Carretilla B: Preparar palets completos (sacarlos).

Carretilla C: Reposiciones.

Carretilla D: Entrada de palets, reposiciones yparacion.

2. Cuando la carretilla A concluye un determinado moento de entrada, el sistema

examina:
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- Qué articulos accesibles hay que entrar.
- Cuales son los pedidos mas urgentes.
- De éstos, cuales estdn mas cerca de la situadidal de la carretilla.

Una vez examinada esta informacion, el sistemaaealvioperario la primera

orden de movimiento que cumpla estas condicionasj gucesivamente.

El procedimiento sera analogo para las carretlgsC.

3. Cuando la carretilla D concluye un determinado mmaento, el sistema examina:

- Qué articulos hay que entrar.
- Qué articulos hay que reponer.
- Qué pedidos hay que preparar.

Adicionalmente, se define para cada carretilla tanea a realizar en el caso de
que el almacén tenga un determinado tipo de sabargor tipo de hueco. El sistema
examina la situacion actual del almacén (normatiexdinaria), y, si se trata de una
situacion extraordinaria, el tipo de movimiento dedoca realizar. Asi por ejemplo,
este tipo de carretillas, en horas de descargdraercomo operaciones prioritarias, la
entrada de mercancias, en los momentos en quenetradde preparaciones sea
elevado, deberan realizar operaciones de repotiginydo no haya descargas, realizaran

movimientos de reponer o preparar, pero nunca taren

5.3.6. Solucion definitiva.

Tras una considerable cantidad de analisis dettpdpse hace necesario dar las
directrices basicas de la solucion que se ha adomamo 6ptima entre las diferentes
alternativas estudiadas, ya apuntadas anteriormngntgie como se ha comentado,

significara sélo el inicio de un proyecto a lardazo.
Si se realiza un breve repaso del andlisis realieadel apartado anterior, donde

se estudiaba cuantitativamente los datos propibala@cén, los puntos que se extraen

son los siguientes:
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BASES:

» EI50% de los movimientos del almacén correspord@m solo 4 modelos.

» Entre el 40% y el 50% de los modelos no tienemtmamente movimiento a lo

largo del afio.

» Los meses de Julio y Diciembre son los que masdiipaes concentradas tienen.

» Con respecto analisis ABC de salidas del almacén, con 4 6 5 modelos quewien
a suponer unas 30 referencias se consigue el 40-80 la demanda, con 50 el 80

%, sobre un total de casi 335 referencias.

» El stock esté actualmente repartido de forma alieat@nicamente controlado por la

memoria de los operarios del almacén.

Vamos a ver ahora un resumen de la superficie deypan funciéon de la

distribucion actual del almacén:

ZONA ALMACEN SUPERFICIE (M2)

Pedidos preparados 128,4
Mesitas, cdbmodas, chifonier 1199,4
Camas 983,3
Marcos y lunas 278,2
Costados y traseras 66,0
Largueros 43,4
Cajas de cartén 32,8
Trastos 62,9
Varios armarios 109,9
Pasillo nave grande 880,4
Pasillo entre naves 1051,8
Pasillo nave pequena 125,4
Zona de carga 198,0
TOTAL 5159,8

Tabla 17: Resumen de caracteristicas por zonas de

almacén

Fuente: Muebles Vicent Montoro
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Por tanto se dispone de una zona de 4.108 m2wEcé@h que esta cubierta y

otra de 1.051m2 que esta al aire libre y perteakpasillo entre naves.

Una vez se ha dispuesto de las necesidades decalamaiento, la disponibilidad
de recursos humanos y materiales, y los objetiv@s s pretenden conseguir en un
corto-medio plazo, s6lo queda decantarse por undaslalternativas planteadas y
observar su posible puesta a punto.

La forma mas organizada y de Optima operacion |sapuesta en marcha de

esta solucidn consistiria en el siguiente nivelleleisiones operativas a tomar:

1. Andlisis de necesidades.

» Situacion actual.

> Prevision.

2. Disefio de instalaciones y seleccion de tecnologias.

» Layout bésico.

> Disefio de pasillos.

» Equipos de almacenaje y manipulacion.

3. Distribucién de mercancias en almacén.

» Asignar mercancias a zonas.

4. Politica operativa.

» Agrupacion de pedidos.

» N° de personas asignadas.

Tras este proceso se puede hacer bastante interésa@valuacion de los costes
que cada apartado genera, es decir, costes daon&ta costes de equipos, costes de

preparacion y clasificacion.
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Una vez fijada la base del disefio puede atacarsaplantacién del mismo a
través de:

» DISENO DE INSTALACION Y SELECCION DE TECNOLOGIAS.

Se puede distribuir, de muy diversas formas, espa®@o para almacenar el
material, en funcion de la tecnologia de almaceadjgptada. Es necesario en este

momento inclinarse por una de las mismas.

> Almacén horizontal.

- Es mas sencillo.

- Es el de menor coste.

- El 100 % de la inversién se puede trasladar a oialatra ubicacion sin
coste adicional.

- Es el mas flexible. Muy facil de implantar.

- Demanda un método de trabajo y disciplina mayor qualquier otro

sistema

Es el método mas parecido al que se utiliza eotleafdad, con lo cual el coste

de adaptacion de la nave y de los operarios senscostoso.

» Almaceén vertical en altura de 7 niveles.

- Su coste se sitta entre el almacén horizontatlg 46 niveles.

- Es maés flexible que el de 16 niveles pero menasceaér

- Mayor densidad de almacenaje, debido a la no lmditea 4 alturas como
maximo que tiene el almacén horizontal.

- Material cubierto.

- Facil ampliacién de la instalacion con un costatieb.
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La cantidad real de alturas vendria determinadaptamario de los articulos a
almacenar. Requeriria una inversion total tantonaquinaria como en infraestructuras

de almacenaje, ya que en la actualidad no hay nitigd de estanteria

» Almacén vertical en altura de 16 niveles.

- Mucha carga en poca superficie.
- Libera la utilizacion de la actual nave del almacén
- Coste excesivamente elevado.

- Poca flexibilidad.

Parece un almacén poco recomendable para laaatdiz que se le ha de dar en
este sector. Queda ademas totalmente descartadel pacarecimiento de equipo de
transelevadores utilizados, el médulo de intercamybile las estanterias autoportantes,

sin contar la obra civil necesaria, asi como s flexibilidad.

5.3.6.1 Desarrollo de la reestructuracion del almamn.

A continuacién y a partir de todos los datos esmge desarrollaremos un plan
de reestructuracion viable y que permita optimgamaceén. Para ello partiremos de la
base del almacén existente, ya que, la opcién a&tredr de un nuevo almacén requiere

una inversién econdémica que resulta inviable esitlecion actual de la empresa.
Para que todo quede bien definido, se profundizamd aspectos como la

distribucion fisica o el nuevo modelo operativaegugr, asi como en todos los aspectos

gue puedan aportar una mejora sustancial al fuani@nto del almacén.
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DISTRIBUCION GENERAL DEL ALMACEN.

ALMACEN CUBIERTO 4.108 M2 — PASILLO DESCUBIERTO 1050 M2
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1. Areas funcionales del almacén y enfoque inicial déos procedimientos de

manejo de informacion y materiales a utilizar en cda caso.

El desarrollo del punto que nos ocupa se dividdanapartados diferentes. En
el primero se detalla la distribucion fisica de diggtintas zonas en las que se divide el
almacén de la empresa, asi como los diferentegialageque se almacenan en cada una
de ellas. Por otra parte, y en segundo lugar, séizaed una introduccion al

funcionamiento del sistema de gestion por codigbateas.

Distribucién fisica de las areas funcionales del macén.

El nuevo almacén de la empresa estara dividido zomas con diferentes

productos terminados, segun tipo de mueble, y skgintacién que tengan.

En la zona de estanterias del almacén principabkearan las referencias de
mayor rotacion sobre todo mesitas, comodas, clefesiy cabezales. Para ello se
respetara en gran medida la distribucion estaldesitbialmente pero con la salvedad de
gue cada tipo de pieza y cada modelo tendran udaeemiento determinado segun

sean de tipo A, Bo C.

Antes de pasar a desarrollar la distribucion fisicaay out, de cada una de las
zonas del almacén, se realiza una introducciénisefid de estanterias para entender,

asi, como son estos elementos de almacenamiestoamjunto.
ESTANTERIAS

Las estanterias son de tipo convencional, estadidi®s en moddulos de dos
huecos cada uno. Cada una de las estanteria2tigitras de palés. Los pasillos que

permiten la carga y descarga de las estanteriades@,3 m de ancho, que permite la

actuacion de una maquina retréctil, con y sin requedidos.
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Figura 36: Vista frontal de un modulo de 2 pale¢suha estanteria convencional.
Fuente: MECALUX: Soluciones de Almace
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A
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Figura 37: Vista de
perfil de una estanteria
convencional

Fuente: MECALUX:
Soluciones de

Almacenai
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A
A 4
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80cm L | ||
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A\ A
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Para dimensionar el numero de huecos se disponagingiserié de maédulos, de
dos huecos cada uno, de forma que las mas cerahnagelle de carga serian las del
tipo A en el analisis ABC de movimientos de saliBa. colocarian por tipo de pieza
albergando un mismo lineal distintas piezas peempie de los modelos con mas

rotacion.
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El resto de piezas quedarian colocadas en funeédnatielos y de tipo de pieza,
pero siempre intentando respetar el andlisis ABCytaomo hemos comentado

anteriormente.

En el caso de las grandes piezas de armarios,j@éaderelegadas al primer
almacén, ya que son piezas con cada vez menos eatdny asi dispondran de un
lugar propio adaptado. Las estanterias para emaaspserian del mismo tipo pero se

aprovecharian sin palés para facilitar el manejmsiarticulos.

» Almacén de la Nave General.

El almacén de la Nave General se divide en doslgeamonas. A un lado de la
nave quedaran un total de 39 lineales de estasiteniados alturas preparadas para el
almacenamiento de los articulos de menor volumem, @ su vez 1os mas cuantiosos en
lo que existencias se refiere. En total se trat®4f huecos capaces de albergar dos

palets cada uno.

En la otra parte de del almacén quedaran ubidaddsarras que daran acogida
a los marcos y seis estanterias donde se colocastales y traseras de los marcos.
Entre ambas se establecerd una mesa de montajgyealas marcos lleguen al muelle
de carga ya preparados para su carga. A contirnudeida zona de marcos, comienza la
zona donde irdn ubicadas todas las camas, tantezalab como pieceras, y que

disponen de 32 huecos en total.

La zona mas cercana al muelle de carga sera laaldsta preparacion pedidos.
Esta parte de la nave albergara herrajes, largukrasmma y el material de embalaje,

ademas de estar equipado con cuatro mesas paephacion de pedidos

» Almacén Secundario.

Este almacén se utilizara principalmente para aosiary cajas de carton

utilizadas para las expediciones de exportacionesta caso en lugar de estanterias se
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utilizaran anicamente unas bases de apoyo pardaquaezas no toquen el suelo, ya
que su almacenamiento se realizar4 con las piezdertha vertical para su mejor

manipulacion.

Por ultimo el rincén que queda en este almacémslacio estara destinado a las
piezas que por cualquier motivo tengan algun defgctestén a la espera de ser
reparadas bien por parte de la seccién de pulineamm por la seccién de ebanisteria.

> Pasillo.

Este pasillo se suele utilizar como zona de cardgasgarga de camiones para
pulimento con lo cual no podemos ocuparlo por cetoplpero si que se puede
aprovechar parte para la colocaciéon de materiabbgminosos como pueden ser los
rollos de guata para el embalaje y otros utensiRasa ello se colocara un pequefo
techado que proteja cualquier material.

» Cabina de secado.

La cabina de secado es una zona de paso queise péita los muebles recién

pulimentados.
A partir de la pégina siguiente se muestran losngdaque contienen la

distribucion fisica del material ubicado en cada de los sectores en que se divide el

almacén:
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2. Procedimientos para la ubicacion de materiales rpcedentes de

fabricacién/subcontratacion.

Por proceso de ubicacion se entiende aquel que reon el traslado del
material desde su salida de produccion, mas camegtte del proceso de seleccion,
hasta que es situado en su lugar correspondienteodi#el almacén. También hay que
englobar en este capitulo las entradas de matgmiaha sido fabricado externamente en
su totalidad o que ha sufrido alguna transformatiéna de la empresa y que luego ha

vuelto a ingresar en la misma.

Cada pieza ira marcada con un una etiqueta conga@ode barras, que
anteriormente habra sido colocada en la seccidebdaisteria, de forma que quede
registrada su entrada en el almacén. Tras su negst indicara en el programa de
ubicacion la estanteria y pasillo en que van aisEadas las piezas que se transportan.
De igual forma las piezas que requieran repasam seedcadas con el lector de cédigo
de barras como piezas defectuosas o0 piezas pesglgmtreparacion y solo seran dadas

de alta tras subsanar cualquier problema que tengan

En el caso de las piezas consideradas mercadexfas sarcadas por el
personal del almacén para su posterior ubicacitlasestanterias. En el caso de que
sean piezas a utilizar para la fabricacion seréctimente descargado en su seccion

correspondiente para no generar confusion con siblpaetiquetado.

3. Procedimientos para la recogida de materiales salestino a clientes.

El pedido demandado por el cliente puede llegaewviaail o via fax, que es lo
mas comun, ya que asi disponemos de una confirmasicrita de lo que realmente a
pedido. En ocasiones excepcionales se permitirdetagida de pedido por via

telefénica.
Los pedidos son recogidos y gestionados en el gapanto comercial. Cuando

tienen todo el material del pedido reservado yliehte confirma que va a realizar la

carga, pasan el pedido a una orden de carga, dadidan la fecha en que debe venir a
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cargar el transportista, marcandola con un stgtues)lamamos “ordenada”, para que en

el almacén sepan que esta lista para ser preparada.

En almacén se dispone de una aplicacion dondessdfmeden ver las érdenes
que estan marcadas con alguno de los siguientéss:stardenada, parcialmente

expedida o totalmente expedida.

El proceso de preparacion comienza cuando el esxdargdel almacén decide los
pedidos a preparar y que han sido solicitados parrea administrativa. Una vez
ubicada la orden de carga se lista automaticamiempeimiendo un documento llamado
hoja torito, donde se desglosan por bultos y ubicacionesrimsils que componen la

orden de carga, con ella se puede proceder apanaaon fisica del material.

El jefe de expediciones marcara las 6rdenes de aprg deben prepararse y la
prioridad que tienen, de esta forma se formaraomte de trabajos a realizar por los

operarios del almacén.

Para procesar una orden de carga hay que tenaresmtacen primer lugar la
fecha de servicio y a continuacion las ubicaciated$os materiales en el almacén. Se
distinguira entre las expediciones para territangcional y las expediciones para
exportacion, puesto que el proceso de preparasidisgnto, y se debera poder elegir si

se expide la orden de carga completa o solo seegex@edir parcialmente.

Dentro de la automatizacion del proceso de preparate cargas, la hoja torito
debera crearse en el momento en que vaya a prepaeaimente, con lo que ganamos
el tiempo que pasa desde que el jefe de expedeede que debe prepararse hasta

el momento de la preparacion.

La hoja torito se listara a peticion del operatie ¢p vaya a preparar y le saldran
por orden de prioridad. EIl programa dispondra de aola de trabajos pendientes, que

se iran listando por prioridades. La prioridad skedpoder modificar

La preparacion del material, por regla general.ededalizarse con un dia de

antelacion a la llegada del camion.
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Al realizar la confirmacion de la preparacion sedwriproceder a la carga del

camion y a realizar el albaran.

El proceso de cargacomienza con la llegada del camidén. A continua@én
realiza una comprobacion de la orden de carga. dhuedntemplarse las siguientes

situaciones:

» La orden de carga se encuentra sin preparar,uacgn se le comunica al Jefe de
Expediciones. Puede ser una orden de carga ordgnaalgpreparada con fecha de
servicio correcta, que esté marcada para preparargiin no se haya preparado, o
una nueva orden de carga.

» Se encuentra preparado todo el pedido: sale hajarde.

Si se da el caso de exiséinomalias en las cargases decir, la orden de carga

que se dispone es diferente de lo que quiere calyaamion, se consultara a

administracion. Este departamento puede decidie emia de las siguientes opciones:

- No cargar.
- Ahadirmaterial al contemplado en la orden de carga. Eetre debera hacer
una nueva orden de carga que seguira el procesmhatebiendo expedirla el

jefe de expediciones para poder ser preparada.

El albaran para el cliente no se entrega hastdagc&rga se ha completado y se

ha realizado la comprobacién oportuna.

4. Medios de manutencion.

Pasamos ahora a describir el conjunto de mediosatheitencion en la situacion
futura serd la siguiente:
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> Carretillas Convencionales:

Se dispondra de 1 carretillas convencionales qugilsgaran para la entrada de

material y para las tareas de recogida de material.
» Apilador:

Habra que contar con 2 maquinas para tener acdes@alets que se ubicaran

en las nuevas estanterias, que dispondran de o pas2,20 m de ancho.

» Transpaletas eléctricas:

Se dispondra de 3 transpaletas para manipulaspaiadistancias cortas.

> Contenedor

En lugar de los palets convencionales se utilizatarienedores para facilitar la
estabilidad de las piezas que se van a almacenar.
El motivo de utilizar este tipo de almacenamierg@ara evitar golpeos en los

articulos que conllevarian una posterior reparacion

5. Cambios en el sistema informatico.

Actualmente en la empresa, el programa existamntamente permite la
actualizacion de remesas completas de producton@dm con lo cual existen muchos
problemas a la hora de adelantar remesas parci@nieel mismo modo no te permite
registrar las piezas que se devuelven para sua@parcon lo cual no hay un control

exhaustivo de las mismas.
En el apartado de ubicacidon no existe ningun tipocontrol sobre el

lugar en el que se depositan los articulos, adedeasgjue los mismos no van

referenciados individualmente.
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Por todos estos motivos se implantara un sistemi@matico que

flexibilice en mayor medida el trabajo de almac®ws principales funciones son:

Posibilidad de actualizacion parcial de remes&®lo serd necesario actualizar
las piezas que realmente han salido de produccion.

Control de entradas y salidas de almacén mediargigo de barras La
persona responsable de la revision de los muebtéstambién la encargada de
etiquetar y registrar la salida del mueble acabado.

Control de la ubicacion mediante el desglose delaaén por zonas y pasiltos
Mediante una aplicacién se podra establecer la earla que se ha depositado
cada uno de los muebles con su modelo, niumero fdeemeia y fecha de
produccion.

Gestién de albaranes desde el almac8&era el propio encargado desde el
almacén el que pueda imprimir los albaranes delssale los pedidos que

previamente han sido introducidos por los empleaéosdministracion.

6. Situacion Organizativa Final.

Basicamente, el organigrama jerarquico del almab&rproducto terminado

continuara siendo el mismo que se venia utilizamakia la fecha. La Unica diferencia

sera el nivel de responsabilidad de cada operaique segun el proceso en el que esté

implicado debera responder directamente por latameciones del cliente final,

mientras que hasta la fecha era el jefe de almat&ue respondia por todos. Este

control sera facilitado por el nuevo sistema infatico ya que cada empleado tendra su

propio numero.

La responsabilidad en esta seccion de la emprgs@&ealistribuida como hasta

el momento:

Jefe de almacén o encargadds la persona responsable de coordinar el trabajo
y de organizar las partes fundamentales del almaémo jefe de grupo se
encarga de motivar al personal y de que el funoner@to de todos los procesos
sea el mas correcto posible. Es la persona encardadinteractuar con el

departamento comercial y con el departamento dgupoon, su planificacion y
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forma de actuar dependera mucho de que los fllgasfdrmacion con dichos

departamentos sea correcto.

1 Coordinador de entradas: Su cometido consiste en inspeccionar toda la
mercancia que llega de produccion y corroborar estegto estado. Una vez
inspeccionada la mercancia, corresponde a estarmp@unto con el jefe de
almacén), decidir la ubicacion de los articulos figicién es primordial puesto
qgue realiza el ultimo control de calidad dentro Ideque es el proceso

productivo.

1 Operario para repasos:Si se trata de realizar un simple retoque, es €nmi
operario que esta preparando la expedicién quigedliza, mientras que si es
algo un poco mas delicado se llama a un ebanistpenteneciente a la de
almacén pero gue en este caso se incorpora agichadn.

4 Operarios encargados del embalaje y preparacidonedmercancia:Realizan

el embalaje de forma manual. En muchas ocasiongss esperarios se
distribuyen las tareas de forma que unos se enta®das cargas mientras los
otros preparan la mercancia para su expediciérpBnas en las que hay picos
de demanda, operarios experimentados de otra®sescapoyan en el proceso

de embalaje, pudiendo llegar a ocho las personpkeadas en dicha tarea.

2 Operarios de carga:Estas personas seran las mismas que se dedican al
embalaje de pedidos. En caso de picos de trabastsdiaria la contratacion de

personal especifico destinado a esta tarea.

2 Administrativos de pedidos:Son las personas responsables de introducir los
pedidos y de transmitir al almacén las necesidddesargas que existen. En el
nuevo organigrama desaparecerian a la hora deagealbaranes, competencia

que recaeria sobre el propio almacén gracias abmsaftware implantado.

1 Administrativo de compras: Su participacién se resume al abastecimiento de
material necesario para el funcionamiento del afmadEstara en contacto

directo con el coordinador de preparacion.
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ORGANIGRAMA DEL ALMACEN

JEFE DE ALMACEN (ENCARGADO)

COORDINADOR DE COORDINADOR DE COORDINADOR DE
ENRADAS PREPARACION EXPEDICIONES

OPERARIO DE
REPASOS Y CALIDAD

ADMINISTRATIVO ADMINISTRATIVO
COMPRAS PEDIDOS
OPERARIOS DE OPERARIOS DE
PREPARACION CARGA

Figura 38: Organigrama del almacén
Fuente: Muebles Vicent Montoro
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6. CONCLUSIONES Y ESTRATEGIAS DE FUTURO.

Lo que seguidamente se va a plantear en este dpasaun compendio de las
estrategias de la empresa junto con los objetiuessg han creido necesarios para llegar
a concretar los objetivos de un futuro. Bien esidsalgue con la situacién actual,
analisis cuantitativo del almacén y problematictinita, se esta muy lejos, todavia, de
los objetivos que a continuacion se plantearan,imgvteniendo en cuenta que los
cambios que se deberan realizar no afectan Unidanaéiproceso logistico, si no que

incluira partes de comercial, produccion y gerencia

De tal forma que esta es la linea de futuro quaarea, pero a la hora de definir
en un punto posterior un disefio de almacén sedwarda intencion de concretar las
bases y actuaciones principales y necesarias a ptazo para atacar la solucion

definitiva.

Como se ha mostrado a lo largo del presente proylecémpresa que nos ocupa
dispone de un elevado numero de referencias eriaccagoroducto terminado. Por otra
parte el espacio aprovechable para el almacenamigat material esta muy mal
aprovechado, y la organizacion es bastante cadtaraendo que el almacén sea poco
operativo. Por tanto se debe definir una lineactigagion general que tenga en cuenta
todas estas consideraciones. Una posible solu@éa por eliminar del catalogo los
articulos con ventas inferiores, es decir, realigar unificacion de éstos, de manera que
se eliminarian referencias repercutiendo favorabfgemen la cantidad almacenada de
producto terminado (reduccion de stocks). De estmmd se aumentaria el nivel de
servicio al cliente perdiendo, eso si, en divaradion de producto.

Los objetivos que se pretende alcanzar con la cé@lucle stocks son los que

siguen:

1. Mentalizar al personal de la empresa sobre la itapoia de la gestion de los

inventarios en sus vertices siguientes:

* Fuente de recursos internos de la empresa.
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 Medida del grado de coordinacion interna entre desas de comercial y

produccion y de la empresa con el mercado.

* Oportunidad en el proceso de flexibilizacion y adajon al mercado.

2. Implantar herramientas tanto en el area comercialocen el area de produccion
que permitan controlar y planificar el stock redmciolo de forma controlada en

funcion de los criterios de la empresa.

3. Conseguir una operativa de funcionamiento bajotivje concretos de la Direccion
gue aune los esfuerzos de las areas de comengiatiyccion en la consecucion de
los objetivos planteados y facilite el trabajo paosseguir un proceso de mejora

continua.

4. Lograr un control efectivo del stock y una reduncitel mismo, en funcion de los

criterios de la Direccion.

Cada uno de estos objetivos lleva asociadas uia deracciones que por si
mismas conllevarian la ejecucion de diversos suymotos, de esta forma y para
describir con mas detalle los objetivos se apultambjetivos de dichos subproyectos

segun sea perteneciente a las secciones de cohoedeigproduccion.

PRODUCCION:

» Incremento de la flexibilidad de las lineas produdtas, con el objeto de
obtener un conjunto de lineas capaces de hace@aymm nimero de modelos,

tan solo limitado por causas ajenas a las mismas.

. Adecuacion del personal al modelo de produccidnahct
. Estandarizacion de condiciones de trabajo.
. Incremento de aplicaciones en las actuales lineas.
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COMERCIAL:

» Mejora de la planificacion, para poder flexibilizar la previsién de ventas@sno
crear un sistema de comunicacion mas efectivo eotreercial y produccion. Los

pasos y medios son:

* Incremento del horizonte de planificacion (planlidaste).

* Mayor control en el seguimiento y evolucion del omo (consumo medio en
los dltimos 6 meses, 3 meses, mes, etc.), estathitid la demanda.

 intima relacion con produccion, conocimiento deatodas posibilidades de

produccion en cuanto al producto/linea.

» Reduccion del numero de referencias vivagpara poder realizar una limpieza de

stock y facilitar la gestion administrativa.

* Cruce de margen por cliente y producto.

* Focalizacion sobre las referencias A.

» Favorecer el envio rapido al clientede forma que reduzca el inventario y el lead-

time.

* Primar/penalizar al cliente que reserva y no loaet
* Primar/penalizar a las agencias de viaje seguraedad en la entrega

» Favorecer la entrega rapida.

» Limpieza de obsoletos para conocer exactamente el stock operativo gr teajo

control el stock obsoleto.

» Identificacion de obsoletos.
* Determinacién de su valor y ocupacion de espasiodi
* Nivel de depreciacion.

» Cuantificar y gestionar el stock operativo.
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Finalmente, una propuesta muy interesante, peaez un tanto complicada, es
qgue la empresa deberia intentar realizar los tabdg¢l almacén, y en concreto los de
preparacion de pedidos, de una forma mas progranmlasta forma se conseguiria
suavizar los picos de carga de trabajo que sucedegl equipo de los operarios de
preparacion de material del almacén. Como se @, Vésdistribucion de las cargas a lo
largo de la semana no es regular. Cuando ocurtes p&0s se necesita gran nimero
de operarios, teniendo que recurrir a empleadotdes secciones y generando
conflictos de intereses entre los encargados. Hasg pijogramar las tareas de

preparacion a lo largo de la semangevitando asi hacerlo todo a ultima hora.
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/. PRESUPUESTO.

El presupuesto que se presenta a continuacionretdge los cambios que seran

realizados para la consecucion de la solucion @dalat. Evidentemente, no se recogen

en él las tecnologias, dispositivos, equipos y ndaobra que ya pertenecen a la propia

empresa. El presupuesto tendra en cuenta los sigsieapitulos:

CONCEPTO UNIDADES [ PRECIO/UNIDAD | IMPORTE
EQUIPO MANEJO DE MATERIALES
Apilador eléctrico 2 4.000 8.000
Traspaleta eléctrica 3 2.800 8.400
SUBTOTAL EQ. MANEJO
MATERIALES 16.400
SENALIZACION NAVE
Acondicionado del suelo 4.200 30 126.000
Sefales verticales 70 15 1.050
SUBTOTAL SENALIZACION NAVE 127.050
ESTANTERIAS
Estanterias Convencionales (Hueco) 578 316 182.648
Contenedor 500 180 90.000
SUBTOTAL ESTANTERIAS 272.648
EQUIPO INFORMATICO
HARDWARE
Ordenador para el almacén 1 800 800
Impresora almaceén 1 500 500
SISTEMA CABLEADO
Cable de conexion Nivel 5(UTP) (1m) 300 0,5 150
SOFTWARE
Software de Gestion Almacenes 1 12.000 12.000
INSTALACION/FORMACION
Instalacion (1h) 40 40 1.600
Curso formacién (20h) 1 600 600
SUBTOTAL INFORMATICO 15.650
TOTAL 431.748

Tabla 18: Presupuesto
Fuente: Muebles Vicent Montoro
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