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Objetivo general de la asignatura
Al finalizar el curso, los alumnos destacaran la importancia de la administracion de
almacenes en las organizaciones, y conoceran y aplicardn los modelos de

planeacion y control de inventarios basicos.

Temario oficial (horas sugeridas 64)

1. Administracion de almacenes 6h
2. Organizacion de almacenes 6h
3. Distribucion fisica del almaceén 6h
4. Manejo de materiales 6h
5. Principios de planeacion y control de inventarios 6h
6. Clasificacion y codificacién de inventarios 6h



7. Pronosticos 6h

8. Programacion de requerimientos de materiales 6h
9. Modelos de inventarios en condiciones de certidumbre 6h
10. Modelos de inventarios en condiciones de riesgo 6h
11. Enfoque de “cero inventarios” 2h
12. Justo a tiempo 2h

Introduccion
Para comenzar, una breve historia de los almacenes. Fue en la Segunda Guerra
Mundial cuando la logistica se practicd de forma mas cientifica en el area militar y
empez0 a recibir un poco mas de atencion estratégica de parte de la alta direccion
de las empresas, centrandose en los siguientes aspectos:

e Manejo eficiente de materiales (control de existencias y tiempo de

respuesta a requerimientos).
e Uso eficiente de los espacios.
e Localizacién y numero de almacenes en la cadena de suministro.

e Uso de tecnologias de informacion asi como la automatizacion.

Posterior a la Segunda Guerra Mundial se empez06 a ligar de forma mas directa la
administracion de almacenes a la estrategia logistica de las empresas, asi como a



trabajar en un uso mas eficiente de los espacios, localizacion geografica de los
almacenes, considerando su cantidad y cobertura a la red de clientes y
proveedores, del mismo modo los almacenes empezaron a tomar funciones mas
diversificadas como la seleccion, inspeccion y acomodo de embalajes ante el solo

resguardo de productos.

En las décadas de los 60 y 70 se establecio en el entorno empresarial un énfasis
en la nueva tecnologia para mejorar y optimizar el resguardo, las operaciones y el

manejo de materiales.

En los 80 y 90 se sigui6 desarrollando una mejora continua en el manejo de
materiales y codificacion de los mismos por medio de nueva tecnologia, del control
manual se paso6 al cddigo de barras y lectores 6Opticos de los mismos cédigos;
gradualmente se empez6 a trabajar mas por medio de sistemas de informacion

computarizados y menos por medio de control manual.
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En la actualidad, la administracion de los almacenes es un tema del area de
operaciones enfocado en la correcta o pertinente inversibn de los recursos
materiales, financieros y humanos destinados al resguardo, y en algunos casos a
actividades que se llevan a cabo en los almacenes (como inspeccion,
empaguetado, etc.) dentro de la cadena productiva de los bienes para su
abastecimiento a los eslabones siguientes en la cadena de suministros, cuyo
destino puede ser clientes internos, externos o incluso el consumidor final.



Un almacén se define como un lugar o espacio fisico para el resguardo de bienes;
y los wusan muchas personas: fabricantes, importadores, exportadores,

comercializadores, transportistas, clientes, etc.

Sin embargo, su definicidbn es mas simple: es un espacio o instalacion que puede
contener cualquier tipo de producto, de hecho en el idioma inglés se define como

“warehouse” cuya traduccion literal es “la casa de las cosas”.

Ahora bien, se podria presentar una definicion mas integral de la forma siguiente:

Un almacén es un centro estratégico que forma parte de la cadena de suministro,
en el cual fabricantes, comercializadores, o empresas de servicio; resguardan
materias primas, productos en proceso o productos terminados; y contribuye a los
siguientes objetivos de la logistica y cadena de suministros dentro de las
empresas:
e Agilidad en la respuesta al cliente
e Alto control de existencias y minimas desviaciones (cantidades y tipos)
e Minimizacion del inventarios sin afectar el nivel de servicio
e Mayor frecuencia y menor cantidad de bienes transportados (permite una
tendencia a la eficiencia operativa de inventarios)
e Calidad por medio de la mejora continua
e Soporte a la cadena de suministros propia de cada empresa
e Optimizacion del costo beneficio entre acceso a mercados y numero de
almacenes
e Disefio correcto en funcion de las caracteristicas fisicas de los productos que
manejan las empresas
e Desarrollo y adecuacion de tecnologia que optimice el espacio, el
equipamiento y las mismas tecnologias de informacién, que vayan dirigidas a

disminuir las mermas y el dafio a los productos que se manejan.



Lo anterior conlleva a una eficiencia de administracion de inventarios por medio de
los recursos humanos, financieros y materiales del cual debe disponerse en
funcion de las dimensiones, valor y cantidad de inventarios asi como la frecuencia
de movimientos que puedan ser requeridos para los mismos.

En funcién del producto es el almacén, por ejemplo para los liquidos se tienen
tanques, para los granos estan los silos, para material paletizado (puesto en
“pallets” o tarimas) se tienen los “racks” o estanteria y puede darse el caso de
pequefios anaqueles para producto en presentacion de cajas no paletizadas, o
simplemente pueden colocarse las cosas en el piso como un espacio que pueda

contener cosas.

El tiempo de permanencia de los productos en un almacén varia desde productos
gue permanecen afos, hasta productos que pueden estar solo un par de horas,

como es el caso del llamado cruce de andén.

La ubicacion geografica del almacén en algunos casos es deseable que se
encuentre cerca de los clientes o proveedores, sin embargo, en un contexto
realista de la economia, en ocasiones no es lo mas econémico a corto plazo por
flujo de efectivo, por eso se buscan sitios en donde se pueda y se tengan las

condiciones operativas y de infraestructura deseadas.



Conforme se avance en el desarrollo de este curso se podra, en general, notar
una mejora en los siguientes aspectos:

1. Administracion y organizacion de los almacenes, asi como su disefio
preliminar e identificar los principales elementos con los que se cuenta
para el manejo de los materiales o bienes en un almacén.

2. Planeacion y control del flujo de los inventarios es decir, las entradas,
salidas y resguardos, con la adecuada y préactica identificacién que se
requiere de los mismos.

3. Un plan futuro de flujos de inventarios lo que lleva consigo una
planeacion operativa y estratégica, en funcion de los diferentes métodos
de prondsticos que pueden utilizarse y del cual parte el plan de
asignacién de recursos para la operacién de un sistema logistico que
deriva en el de los almacenes, bajo una perspectiva de certidumbre e

incertidumbre.

Por ultimo, se podran identificar modelos operativos de los almacenes bajo los

esquemas de “cero inventarios” y de “justo a tiempo”.

Todo lo anterior alineado a la estrategia de la administracion que sigue la

empresa.



TEMA 1. ADMINISTRACION DE ALMACENES

Objetivo particular
El alumno reconocera los objetivos fundamentales de los almacenes dentro de la

empresa Yy su clasificacion.

Temario detallado

1.1 Localizacién de los almacenes dentro de la cadena de suministro
1.2 Clasificacién de los almacenes

1.3 Almacenes con depdsito fiscal

1.4 Delimitacion administrativa de un almacén

1.5 Recursos a administrar dentro de un almacén

Introduccién

Un almacén es el dispositivo dentro de la cadena de suministro donde se
“guardan” todo tipo de productos que conforman uno o todos los componentes de
los procesos que utilizan materia prima para la elaboracion y/o distribucién de

productos terminados, producto en proceso 0 materias primas.




El tipo de producto, el tiempo de estancia, los procesos extras que se le pueden
dar a un producto dentro del almacén, las condiciones fisicas que debe tener para
el adecuado manejo de los mismos productos, conforman las variantes que puede
tener un almacén, asi como su delimitacion en responsabilidad administrativa y
jerarquica dentro de la empresa, y por ultimo la aplicacion de técnicas y métodos
eficaces de administracion de los recursos que pueden conformar la operacion
dentro de un almacén y su relacion con las etapas subsecuentes en las que
interfiere su operacion.

1.1 Localizacion de los almacenes dentro de la cadena de suministro

Antes de tomar una decision, es importante tener en cuenta la posicion del o los
almacenes dentro del proceso de valor agregado de la empresa o de la
cadena de suministros para poder delimitar el o los tipos de producto que se
tienen y distribuyen dentro de la cadena de valor de la empresa, y siguiendo esta
secuencia de analisis se puede también distinguir en lo general cual o cuales son

los clientes y proveedores propios.

Es importante distinguir tres tipos de empresas por la funcion que
desempefian, éstas pueden ser:

e Manufactureras, el proceso de elaboracion de un producto conforma parte
del valor agregado que aportan, por lo cual es muy posible que tengan tres
tipos de productos, que son materia prima, producto en proceso, y producto
terminado, un ejemplo puede ser una empresa manufacturera y
ensambladora de automoviles.

e Distribuidoras, es decir, compran y comercializan distintos tipos de
productos, que pueden ser materias prima, producto en proceso y producto
terminado, pero no implica ningin proceso de manufactura o ensamble

dentro del valor agregado de la misma, solo es la distribucién y



comercializacion, un ejemplo de este tipo de empresas puede ser una
empresa dedicada a las tiendas de autoservicio.

e Mixtas, es decir, manufacturan y distribuyen sus productos, ya que se
encuentran integradas verticalmente hasta el consumidor final, por ejemplo
una empresa cervecera que cuenta con una red de canales de distribucién

hasta el punto de venta al cliente final.

Con base en la funcion de la empresa podemos distinguir de forma general los

siguientes eslabones en las cadenas de suministro de cada caso.

COMPRA RECEPCION PRODUCCIOM  DISTRIBUCION CLIENTE

Figura 1.1. Cadena de suministro general de una empresa manufacturera, que va
desde la compra de materias primas, la transformacién de éstas en productos
terminados o en procesos y su distribucion al cliente final.

COMPRA RECEPCION DISTRIBUCION CLIENTE

Figura 1.2. Cadena de suministro de una empresa que solamente comercializa, es
decir, no manufactura ni transforma materia prima, producto en proceso o producto
terminado, solo compra, en ocasiones almacena y distribuye a un cliente.

Cabe destacar que el almacenaje puede ubicarse entre cualquiera de dos etapas
vistas en las figuras 1.1y 1.2 o en todas.

De la misma forma un aspecto importante para poder delimitar y esquematizar en
lo general la cadena de suministros de una empresa consiste en conocer si la
empresa esta integrada vertical u horizontalmente o ambas o ninguna de la

anteriores.



La integracion vertical es la estrategia de una empresa que controla todos los
eslabones del proceso productivo, por ejemplo, una empresa productora de
cerveza la cual controla ademéas de la produccion propiamente de cerveza; la
produccién y abastecimiento de todas o algunas de las materias primas, como lo

son, la produccion agricola de lapulo y cebada.

La integracion horizontal es la estrategia de diversificacibn de negocio que
puede llevar a cabo una empresa, es decir, otros negocios que puedan o no tener
relacibn con su negocio principal, por ejemplo, una empresa embotelladora y
fabricante de cerveza que ademas posee una cadena de tiendas a nivel nacional
en la cual vende sus propios productos y los de otras industrias como el pan, las

fritangas, bebidas alcohdlicas, cuidado personal, etc.

Una vez definida la cadena de suministro general, es factible poder tener mas

informacion y puntos de decision sobre la ubicacion del o de los almacenes.

La localizacion geogréfica de almacenes ademas debe tomar en cuenta los
siguientes factores de forma general en funcién de lo que puede notarse en las

figuras 1.1.y 1.2.

e Cercania de los proveedores

e Cercania de los clientes

e Costo por metro cuadrado ya sea por renta o venta.

e Flexibilidad o facilidad de crecimiento futuro a corto, mediano y largo plazo.

e Servicios y facilidades con las que se cuenta en el lugar a ubicarlo
(servicios municipales, existencia de mano de obra capacitada, accesos,
facilidades gubernamentales, clima de seguridad, clima laboral, etc.)

e Alcance de los servicios de transporte y comunicacion, como pueden ser
vialidades para el caso del autotransporte, espuelas de ferrocarril, cobertura
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de servicios de telecomunicaciones como sefial de GPRS (celular) o banda

ancha y servicio telefonico.

Lo anterior es en lo general, ahora en el caso particular, se debe tomar en cuenta,
basados en un andlisis comparativo de costo-beneficio, entre costos de operacion
del mismo almacén (renta o compra, sueldos y salarios, costos de transporte,
costos de seguridad), entre las opciones que puedan existir, asi como un analisis
cualitativo de cada caso y su intervencion en costos, por ejemplo la cercania con
una espuela de ferrocarril puede generar ahorros en algunos casos ya que pueden
recibirse directamente los productos del furgon del ferrocarril sin hacer maniobras
de descarga en alguna terminal ferroviaria y posterior transporte al almacén.

Cada caso es particular con base en la funcién y producto(s) de cada almacén
dentro de la cadena de suministros del negocio en cuestion, asi como la posicion

gue ocupara el almacén en la propia cadena de suministros de la empresa.

1.2 Clasificacién de los almacenes

Son muchas las categorias en funcion de las cuales puede clasificarse un

almaceén, de las cuales destacan las siguientes:

Por su ubicacion dentro de la cadena de suministro
e Almaceén de materia prima
e Almacén de producto en proceso
e Almaceén de producto terminado

e Almaceén que resguarda dos o tres de los descritos anteriormente.

11
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Por las necesidades de refrigeracion de los productos

¢ Frios: Habilitados con equipo de refrigeracion, destinado a productos como
frutas, legumbres, lacteos, algunos medicamentos por ejemplo.

e Secos: destinados a materiales que no es necesario ningun tipo de
refrigeracion, como cemento, ropa.

e Mixtos, los cuales son habilitados con secciones frias y secas, muy
utilizados por ejemplo en la logistica de cadenas de tiendas de autoservicio,
sin embargo, la tendencia es la separaciéon de los almacenes incluso

fisicamente.
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Por la existencia de recintos fiscales en su interior
e Almacenes de productos de origen nacional,

e Almacenes de productos nacionalizados,

e Almacenes de importacion en caracter de resguardo en depésito fiscal o

mixtos.

AVAP

\LUBAR

Por el estado fisico de los bienes que almacenan

¢ Fluidos (gases o liquidos), dotados de una infraestructura predominante de

tanques y tubos o ductos.
e Solidos, existen las siguientes variantes:
» Granos, dotados de silos y ductos de movilizacion.
» Material paletizado, dotados de estanteria conocida como “racks”

» Material no paletizado pero contenido en cajas o costales; puede ser

almacenado simplemente en el piso, o en estanteria sencilla como

anaqueles.
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Por las actividades que se desempeifian en el sitio de almacenaje

e De resguardo, solo tienen la finalidad de guardar y controlar los bienes y
administrar las entradas y salidas conforme se requieran.

e Con procesos extras al resguardo que se aplican al producto, como pueden
ser inspeccion, empaquetado, acomodar los bienes para su venta al cliente
siguiente, como empaquetar, agregar instructivos y equipos adicionales
(Ejemplo, puede agregarse la clavija, el instructivo y la caja de presentacion
a impresoras para su venta en cierta region del mundo; a esta labor se le

define como “postponement”).

De cruce de andén o “cross dock” es el almacén en el cual la estancia de la
mercancia es de corto tiempo (de dos a tres dias cuando mucho) y se acumulan
diversos tipos de mercancia que suministran los distintos proveedores agrupados
por destino, muy utilizado en el caso de tiendas de autoservicio o al detalle, en los
cuales los productos pueden ser muy variados, ropa, medicamentos, zapatos,

abarrotes, juguetes, accesorios, etc.
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1.3 Almacenes con depadsito fiscal

Es importante describir este tipo de almacenes ya que en caso de estar habilitados
bajo este esquema, las operaciones deben apegarse a la normatividad juridica

gue la Autoridad gubernamental establece.

Este tipo de almacenes se puede definir como aquellos en los cuales se resguarda
mercancia de importacién, sin el pago de impuestos requerido para ser
comercializado en territorio nacional, este pago se debe efectuar hasta que los
productos se requieran para ser comercializados o utilizados en la cadena
productiva de la empresa en cuestion. Lo anterior trae consigo excelentes ventajas
contra el no tener esta variante, ya que permite hacer el desembolso de flujo hasta
gue se requiera el producto y no cuando se ingresa a territorio nacional, lo cual se

refleja en el flujo de efectivo.

A continuacion se recupera, la descripcion oficial de la normativa de los almacenes
con la modalidad de almacenamiento fiscal. Aduana México, “Almacén, depdsito
fiscal”, SAT, modificado el 03/07/06:

Es el almacenamiento de mercancias de procedencia extranjera o
nacional en Almacenes Generales de Deposito, los cuales deben de estar
autorizados para ello, por las autoridades aduaneras y prestar este
servicio en términos de la Ley General de Organizaciones y Actividades
Auxiliares del Crédito. Este régimen se efectla una vez determinados los
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impuestos al comercio exterior, asi como las cuotas compensatorias y
permite que las mercancias depositadas en dichos almacenes puedan
retirarse para:
e Importarse definitivamente, si son de procedencia extranjera
e Exportarse definitivamente, si son de procedencia nacional
e Retornarse al extranjero las de esa procedencia o reincorporarse al
mercado las de origen nacional, cuando los beneficiarios se
desistan de este régimen
e Importarse temporalmente por maquiladoras o por empresas con
programas de exportacion autorizados por la Secretaria de
Economia

Asi mismo permite a los particulares mantener almacenadas sus
mercancias todo el tiempo que asi lo consideren, en tanto subsista el
contrato de almacenaje y se pague por el servicio.

Adicionalmente se podra autorizar el establecimiento de depdsitos fiscales
para:

e La exposicion y venta de mercancias extranjeras y nacionales en
puertos aéreos internacionales, fronterizos y maritimos de altura,
comunmente conocidos como Duty free. En este caso las
mercancias no se sujetardn al pago de impuestos al comercio
exterior y de cuotas compensatorias, siempre que las ventas se
hagan a pasajeros que salgan del pais directamente al extranjero y
la entrega de dichas mercancias se realice en los puntos de salida
del territorio nacional, debiendo llevarlas consigo al extranjero. Las
autoridades aduaneras controlaran estos establecimientos, sus
instalaciones, vias de acceso y oficinas.

e Locales destinados a exposiciones internacionales temporales de
mercancias.

eSometerse al proceso de ensamble y fabricacién de vehiculos, a
empresas de la industria automotriz terminal.

No podran ser objeto del régimen de deposito fiscal:

Las armas, municiones y las mercancias explosivas, radiactivas y
contaminantes ni los diamantes, brillantes, rubies, zafiros, esmeraldas y
perlas naturales o cultivadas o las manufacturas de joyeria hechas con
metales preciosos o con las piedras o perlas mencionadas ni los articulos
de jade, coral, marfil y &mbar.

Tratandose de relojes y articulos de joyeria hechos con metales preciosos
o con diamantes, brillantes, rubies, zafiros, esmeraldas y perlas naturales
o cultivadas, solamente podran ser destinados al régimen de deposito
fiscal para la exposicion y venta de mercancias (Duty Free).
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Tratandose de mercancias que se clasifican en las fracciones arancelarias
de los sectores de manteca y grasas; cerveza; cigarros; madera
contrachapada (triplay); pafales; textil; accesorios para la industria del
vestido, maletas, zapatos y otros; calzado; herramientas; electronicos;
bicicletas y juguetes, identificadas en el Anexo 10 de las Reglas de
Caracter General en Materia de Comercio Exterior, podran ser destinadas
al régimen de depdsito fiscal, para la exposicion y venta (Duty Free), asi
como para exposiciones internacionales de mercancias.

Solamente aquellos almacenes generales de depoésito que obtengan
autorizacion previa de la Administracion General de Aduanas, podran
destinar las mercancias descritas en el parrafo anterior al régimen de
deposito fiscal.

Se entenderd que las mercancias se encuentran bajo la custodia,
conservacion y responsabilidad del almacén general de depdsito en el que
guedardn almacenadas bajo el régimen de depdésito fiscal, desde el
momento en que éste expida la carta de cupo mediante la cual acepta
almacenar la mercancia. (Aduana México, 2006)

Dicho de otra manera, un almacén puede ser, por el tipo de producto, de tres

tipos: de materias primas, productos en proceso y producto terminado, y puede

darse el caso de que un almacén contenga dos o0 mas variables de este tipo de

producto.

Por las condiciones del producto puede ser “frio” porque requiere dispositivos de

temperatura para el manejo del producto, por ejemplo un almacén de una empresa

distribuidora de productos céarnicos; y “seco” es decir no requiere de sistemas de

refrigeracion.
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Del mismo modo, puede tratarse de un almacén que maneje producto nacional o
importado, si es nacional, los requerimientos fiscales y aduanales no implican una
restriccion pero para el caso que maneje productos importados “no
nacionalizados” deben tener las condiciones fiscales especificas que la autoridad
dicta al respecto, por ejemplo un almacén con un Recinto fiscal estratégico

conocido comunmente “patio fiscal”.

Por el tiempo de permanencia de la mercancia en almacenaje, puede ser por un
periodo de tiempo considerable por ejemplo mercancia que se compra para su
venta en la temporada navidefla y que se compra y suministra en julio o de
estancia breve como lo es el caso de mercancia destinada al denominado cruce

de anden y permanece en el almacén hasta dos o tres dias cuando mucho.

1.4 Delimitacion administrativa de un almacén

Esta es una importante definicion para poder establecer las obligaciones de cada
parte de la empresa o de la misma area de logistica y cadena de suministro, que

define hasta dénde es la responsabilidad del equipo que dirige y coordina los

almacenes y por ende aplicar la autoridad relativa.
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Regularmente para el caso de almacenes su responsabilidad y debido control de
la mercancia inician desde que se recibe la mercancia por parte de los
proveedores internos o externos y que declara recibidos los bienes, pero; ¢En
donde fisicamente puede darse esta circunstancia?, puede ser en tres lugares
bien definidos:

1. En el andén de recibo del mismo almacén de la empresa.

2. En la puerta de entrega del proveedor.

3. En el puerto de embarque o desembarque de un proveedor de importacion.

Lo anterior es muy importante definirlo, porque una vez hecho se establece el area
de responsabilidad de resguardo y cuidado de los productos; de los cuales la
Gerencia del almacén debe procurar y lograr el control y buen estado de esos
bienes. Puede ocurrir que se encuentren en transito o bajo custodia e inspeccion
de la autoridad por lo cual, se debe establecer protocolos de acciones con los
transportistas y agentes aduanales, en su caso, con el objetivo de minimizar los
riesgos de pérdida, robo 0 merma, asi como en caso de siniestro establecer y
ejecutar los procedimientos respectivos de aviso y reclamacion a las empresas

aseguradoras.
Ahora, ¢Ddénde termina la responsabilidad del almacén?

Tradicionalmente, en el pasado, la responsabilidad iba de la puerta de entrada a la

puerta de desembarque del mismo almacén, sin embargo, gradualmente su
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influencia es mayor en los procesos siguientes de la cadena de valor de la
empresa a la par con la responsabilidad del area de logistica y cadena de
suministro. Por lo anterior, de primera instancia pueden establecerse tres lugares

donde termina su responsabilidad:

1. En la puerta de recibo del cliente, una vez que éste manifiesta como
recibidos los bienes.

2. En la puerta de embarque del mismo almacén, si es el caso de que el cliente
recoge los bienes.

3. En el puerto de embarque o desembarque si se trata de bienes que son

exportados.

Sin embargo, como se comenté anteriormente, cada vez es mas comun que el
almacén, siguiendo el liderazgo de la Direccion de cadena de suministros de la
empresa, se haga cargo del transporte y entrega de los bienes, ya sea en el
anaquel del cliente (Administracion de categorias en el caso de la industria del
comercio al detalle) o en su caso en la linea de produccion como se da en el

esquema “Justo a tiempo” o “Just in time” en la manufactura de automoviles.

Ello implica que ademas del control de los bienes dentro del inmueble de
almacenamiento se deba tener el mismo control y resguardo dentro del equipo de
transporte a la mercancia en transito, asi como en las mismas instalaciones del

cliente interno o externo; lo cual puede ser controlado por medio de herramientas
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tecnologicas asi como manuales de procedimientos o protocolos de accién ante
una eventualidad o siniestro; como se describira mas adelante dentro del tema de

seguridad patrimonial.

1.5 Recursos a administrar dentro de un almacén

Basicamente se tiene los tres tipos de recursos aplicados en todas las
organizaciones, los cuales se describen de forma general a continuacion y un

cuarto que se refiere al control de inventarios.

1. Recursos humanos, estd conformado por la gente, desde la direccion,
subdireccion o gerencia de almacén hasta los analistas administrativos o
auxiliares generales de piso, personal sindicalizado o de confianza, cada
persona es importante dentro de la organizaciéon del mismo, y se debe procurar
las mejores condiciones fisicas de trabajo (seguridad industrial), asi como la
transparencia en el reclutamiento, seleccion y capacitacion continua del
personal de todo nivel, y aspectos de desarrollo humano como las comisiones
de seguridad e higiene dentro y fuera de la empresa, contratacion de personal
propio o la vigilancia de personal externo y del cual se esta obligado a que las
condiciones laborales sean justas para todas las personas que ingresan al
almacén, ya sea como eventuales o como trabajadores de un proveedor de
bienes o servicios. Un aspecto no menos importante es el clima laboral que se
vive en el almacén tanto en las oficinas administrativas como en el piso de
operaciones. Lo anterior sera descrito de forma particular mas adelante en el

tema relativo a Organizacion del almacén.
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2. Recursos materiales, en esta seccion se hace referencia a todos los bienes que

permiten y facilitan la tarea cotidiana de administracion de los almacenes, los

cuales se clasifican a continuacion, es importante destacar que los siguientes

recursos pueden 0 no estar presentes en la operacion de los almacenes, ya que

depende la magnitud de ellos para establecer su factibilidad:

Flotilla de vehiculos de transporte.

Infraestructura de almacenaje, estd dado principalmente por la edificacion
de almacenaje (bodega o centro de distribucion) y sus partes auxiliares
como lo pueden ser, patios y andenes externos de embarque Yy
desembarque, rampas de acceso, oficinas administrativas, piso de
operaciones.

Instalaciones eléctricas (como pueden ser transformadores, plantas de luz,
cableado), hidraulicas (abastecimiento de agua y drenaje, cisternas,
equipos hidroneumaticos, e instalaciones contra incendio) y sanitarias.
Instalaciones de resguardo de materiales, como lo pueden ser los silos,
tanques, estanteria (“racks”), anaqueles, o el mismo piso de operacion, asi
como “pallets” o tarimas, y banda plastica de confinacion de cajas en las

mismas tarimas conocido generalmente como “playo”.
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e Equipos de manejo y traslado de materiales, como lo pueden ser
montacargas, patines, bandas transportadoras a gravedad o mecanicas y
en ocasiones las refacciones de desgaste continuo de estos equipos.

e TIC conformada por los equipos de radiocomunicacion y de software-
hardware como los son los equipos de radiocomunicacion interna, telefonia
y conmutador, circuito cerrado de television (CCTV), equipos de monitoreo
de GPS (Global Positioning System), WMS (Warehouse Management
System), servidores, antenas de radiofrecuencia, lectores Opticos de
cbdigos de barras, impresoras de codigos de barras y equipos de cémputo,
asi como otros tipos de sistemas de computo con los cuales se apoya la
operacion.

e Insumos de oficina como pueden ser papel, toner, boligrafos, copias

fotostéticas, facturas, hojas, etc.

3. Recursos financieros, actualmente en los centros de distribucion o almacenes
se maneja muy poco dinero en efectivo, basicamente se maneja solo una caja
chica para necesidades operativas basicas, sin embargo; es importante la
administracion y registro correcto de las cuentas por pagar a proveedores de
bienes o servicios, lo cual requiere del adecuado procedimiento administrativo

de recibido o aprobado y conforme al bien o servicio recibido, para lo cual
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existen mecanismos de aseguramiento de calidad que se describirAn mas

adelante.

4. Inventarios, se refiere a la razon de ser del almacén, esta conformado por los
bienes que se almacenan en el mismo y que conforman el bien con el que esta
basado el negocio, por ejemplo una empresa manufacturera de automoviles
almacena inventarios de producto terminado, producto en proceso y en
ocasiones materia prima, como pueden ser los mismos automoviles o
refacciones, cuyo control y resguardo conforma el objetivo primordial de la
actividad de almacenamiento ligado a la estrategia de negocio vinculada a la
satisfaccion de una necesidad. (Mas adelante se estudiara a detalle la labor del

area de control de inventarios).
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Almacenes dentro del Sector Pablico

Dentro del Sector Publico en nuestro pais, la administracion de almacenes esta
regulada por las disposiciones en la Normatividad referente a las disposiciones en
materia de recursos materiales y servicios generales, asentados en el Diario
Oficial de la Federacion, en su publicacién del 16 de julio del 2010. Puede
consultarse en el Acuerdo en el que se establecen las disposiciones en materia de
recursos materiales, Capitulo XII, Numerales 207 al 231. En sintesis, en esta
disposicion se legisla sobre la injerencia de las autoridades correspondientes
dentro de los almacenes pertenecientes a las entidades federales, los indicadores
de gestion, el control y seguimiento a los inventarios, la asignacién de costos,
reglas de operacion, detalles relativos al resguardo de los bienes almacenados
desde su entrada, permanencia y salida, asi como la presentacion de la

informacion relativa a las areas administrativas de influencia.

Se sugiere visitar el siguiente vinculo para consultar dicha disposicion en materia

de recursos materiales y servicios generales:

http://www.dof.gob.mx/nota detalle.php?codigo=5152150&fecha=16/07/2010

Bibliografia basica del tema 1

Aduana México, “Almacén, depodsito fiscal”, SAT, modificado el 03/07/06,
disponible en linea:

http://www.aduanas.sat.gob.mx/aduana mexico/2007/A ImpExp

Almacen Deposito Fiscal.htm, recuperado el 11/03/11.

Ballou, Ronald H. (2007). Logistica: Administracién de la cadena de suministro, 52

ed., México, Pearson
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Bibliografia complementaria

Garcia Cantt; (2010), Almacenes, planeacién, organizacion y control de
inventarios, México, Trillas.

(2007), Enfoques préacticos para planeacion y control de

inventarios; México, Trillas.
Sitios electrénicos
e Diario Oficial de la Federacion: Acuerdo por el que se establecen las

disposiciones en Materia de Recursos Materiales y Servicios Generales

(ContinGla en la Tercera Seccién), Capitulo XlIl, Numerales 207 al 231,

disponible en linea:
http://www.dof.gob.mx/nota detalle.php?codigo=5152150&fecha=16/07
/2010

Actividades de aprendizaje

A.1.1 Esquematiza de forma general las cadenas de suministro de los siguientes
tipos de empresa:

a) Una empresa comercializadora de medicinas, la cual no cuenta con

los canales de distribucion al cliente final, solo resguarda y distribuye a
mayoristas.

b) Una empresa productora y distribuidora de cerveza integrada

verticalmente en la mitad de sus insumos.
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A.1.2. Indica los limites de responsabilidad de una empresa comercializadora que
recoge todo lo que compra en las propias instalaciones de los proveedores

y que distribuye a sus clientes al lugar que los mismos indiquen.

A.1.3. Investiga en la Web minimo tres principales marcas comerciales que se
manejan en el mercado y que utilizan los siguientes elementos de los

almacenes:

a) Montacargas y patines eléctricos

b) Sistemas de administracion de almacenes (WMS, Warehouse
Management System)

C) Sistemas de manejo de materiales (estanteria “racks” y anaqueles

para almacenes o centros de distribucion).

Cuestionario de autoevaluacién

Contesta las siguientes preguntas

1. ¢A qué se le llama la estrategia de integracion horizontal y vertical?

2. ¢En qué puntos puede iniciar la responsabilidad administrativa de un almacén?

3. Cuando una empresa se dedica al 100% a la exportacién ¢en donde puede
terminar su responsabilidad administrativa sobre la mercancia?

4. ;Qué ventajas puede obtener una empresa manufacturera que importa sus
materias primas de una parte de su almacén habilitado como depdsito fiscal?

5. Menciona algunos ejemplos, minimo 5, de productos que no pueden ser
incluidos en un depdsito fiscal.

6. ¢ En qué categorias pueden clasificarse los almacenes por las necesidades de
refrigeracion de los productos que va a contener?

7. ¢A qué se le llama “postponement” en el lenguaje de los almacenes?

8. Menciona dos criterios para clasificar almacenes.
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9. Menciona cuatro herramientas contenidas en las TIC que se usan en los

almacenes para el cumplimiento de los objetivos.

10. Menciona tres aspectos a considerar para la localizacion de un almacén.

Examen de autoevaluacién

Marca con una X las siguientes afirmaciones con (F) en caso de ser falsas o (V)

en caso de ser verdaderas.

1. La estrategia de integracion vertical es diversificarse en
otros negocios.

2. Un silo es un recurso que se tiene para almacenar
material granular.

3. El WMS forma parte de las TIC que conforman un
almacen.

4. El etiquetado de productos es una labor que no se debe
realizar en los almacenes ya que solo estan
destinados al resguardo de los bienes.

ol

. El deposito fiscal solo es factible utilizarlo cuando la
empresa en cuestion importa y no cuando exporta.

»

. El depdsito fiscal esta regulado por la misma empresa y
No necesita inspecciones externas.

7. Un almaceén se clasifica como “seco” cuando no maneja
material liquido.

8. La responsabilidad administrativa de todos los
almacenes inicia y termina en el area delimitada por
sus puertas de acceso y salida de mercancia e
iNnsumos.

9. Los almacenes so6lo pueden resguardar materias
primas o productos terminados pero no ambos.

10. Los productos que en un almacén se destinan al
denominado cruce de anden o “cross dock”
regularmente permanecen varios meses sin ser
desplazados.
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TEMA 2. ORGANIZACION DE ALMACENES

Objetivo particular

El alumno reconocera en lo general las funciones que se llevan a cabo dentro y
fuera de un almacén y con base en ello podra manejar los conceptos para
implantar una estructura organizacional alineada a las funciones y objetivos de la

estrategia de logistica y cadena de suministros de la empresa.

Temario detallado

2.1. Relacion con proveedores y la calidad

2.2. Operaciones de entrada, salida, resguardo y otros procesos
2.3. Control de inventarios

2.4. Seguridad patrimonial

2.5. Tréfico

2.6. Recursos humanos

2.7. Contabilidad

2.8. Tecnologias de la informacién y la comunicacion
2.9. Mantenimiento

2.10. Deposito fiscal

2.11. Gerencia

Introduccién

A continuacion se presenta la relacion de las principales actividades de los
almacenes ligadas a la estructura organizacional de los mismos, con el objeto de
gue el estudiante pueda implantar un esquema de organizaciéon para el

desempefio de los procesos relativos a la administracion de los almacenes,
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alineado a la estrategia de los objetivos del area de logistica, cadena de
suministros y de la misma empresa.

Cabe destacar que las areas que se describirdn a continuaciéon pueden estar
organizadas de forma Unica o combinada con otras actividades, es decir puede un
area especifica desempenfar las operaciones de manejo de materiales y a su vez
la de trafico y control de inventarios, sin embargo, en el caso de empresas mas
grandes puede darse el caso de que la O¢ptima organizacién requiera la
independencia de las areas, como puede ser la de control de inventarios que
dependa de la Direccion de administracion y finanzas o Subdireccion de
contraloria, con el fin de evitar el conflicto de intereses y promover la transparencia

dentro de la organizacion.

2.1. Relacion con proveedores y la calidad

En el caso de los almacenes como en toda cadena de suministro se tienen de
forma practica tres categorias de proveedores: buenos, regulares y malos, lo
anterior en funcién del servicio que proporcionan a nuestra empresa, con base en
indicadores como el “lead time” que es el tiempo de respuesta del proveedor
desde que se hace un pedido hasta que lo entrega, y el “fill rate” que significa
cuanto de lo pedido es realmente entregado, podemos establecer el tipo o tipos de
proveedores que tenemos, un area estratégica en los almacenes es la
denominada como “desarrollo de proveedores”, la cual mantiene una interaccion
constante con el proveedor y la mejora continua de sus procesos, con el objeto de

facilitar y elevar los indicadores anteriormente citados.
Para la evaluacién de los proveedores es comun utilizar mecanismos de medicion

de la calidad para la aceptacion (entrada al almacén o a etapas posteriores dentro

del mismo) de lotes de materiales provenientes de proveedores externos o
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internos, como las denominadas tablas de la “Militar Estandar” que se describen a

continuacion:

Es un plan de muestreo denominado como “MIL-STD-105D Sampling procedures
and tables for inspection by atributes” publicada por el Departamento de Defensa
de los Estados Unidos de América.’ Cabe destacar que esta version fue revisada
y actualizada en el afio de 1995, sin embargo, su uso es vigente para fines no
militares, como control de aceptacion de lotes en funcién de la toma e inspeccion

de una muestra.

En funcion del tamafo del lote se selecciona el tamafio de la muestra, como a

continuacion se describe.

TAMANO DEL NIVELESESPECIALES NIVELES

LOTE GENERALES
S1 S2 S3 HA | 1 Il
2-8 A A A A A A B
9-15 A A A A A B C
16-25 A A B B B C D
26 -50 A B B C C D E
51-90 B B C C C E F
91-150 B B C D D F G
151-280 B C D E E G H
281 —-500 B C D E F H J
501 - 1200 C C E F G J K
1201 - 3200 C D E G H K L
3201 —- 10000 C D F G J L M
10001 — 35000 C D F H K M N
35001 — 150000 D E G J L N P
150001 — 500000 D E G J M P Q
> 500001 D E H K N Q R

Cuadro 2.1. Seleccién del tamafio de la muestra en funciéon del tamarfo del lote

! Véase, Wikipedia: “Militar Standard 105, actualizado el 10/06/10, disponible en linea:

http://en.wikipedia.org/wiki/MIL-STD-105, recuperado el 11/03/11
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De la tabla anterior regularmente se toma como referencia la columna (ll) de
“Niveles Generales”, debido a que considera que la toma de muestras implica la
destruccion, lo cual no siempre es necesario, para el caso de la columna | y lll, se
toma si se tiene que reducir al minimo la destruccion o cuando es posible
desechar una mayor cantidad de producto. Puede observarse ademas que existen
cuatro columnas denominadas como S1, S2, S3 y S4, los cuales tienen por

objetivo reducir aln mas el tamafo de la muestra si es que es necesario.

Una vez definido el tamafio del lote y el tamafio de la muestra debemos proceder
a verificar las condiciones de los materiales que se toman como muestra y aplicar

la siguiente tabla:

MIL STD 1050
TABLE | TABLE 1I-A
Sample size code letters Smgle sampling plans for normal inspection (Master table)
General I
inspection A cn;ﬂable Ouahty Levels {normal inspection)
T - s —~
| Lewer Samnle | ﬂD]GnDISUD?ﬁTﬂ EPD UﬁﬁIn 10 0.15| 025 | 040|065 101 L5 Lﬁ 40| 65| 10| 15 | 25
‘iorn‘uﬂy L] I B T
bateh | code | Sample |x. gelnc Relac Re |A|: nem: Relfc e Ac ReAc RelAc Re|Ac Re|ac Re|ac Re {Ac AielAc RelAc Re |hc Relac Re|ac fie
SR i1 |I | 1 |atter sire | | | |
2t0 8 a] & | 8l & | 2 (il 1 ",Ylﬂ A\ BEE:
o 15| A| & | C B | 3 | | | | | o1 4 12(23
16to 25 | 8| ¢ ofl ¢ | 5 | 1 1 [o 1| h| ¥ |12/z3]34
wwwlc| o 3 B | ' 5 o1 k| ¥ 12233456
51:a9r'lcg 3 F E 13| | | ui‘Yl??:aas&?a
918150 | O f G F 20 | | | |01 'J_l??sadﬁﬂ?swil
1510280 | E. G 1 SRATN 1223 34567 80111415
28100500 | F H ! H ‘ 500 | | o1 | 1’22 3,34 56 7 8101114152122
501 to [ J K 1| B Flo 4| lz|233:1|55?nt0111-1152122 \
1200 | | 4
e B | | —_— _._ S— T - i EIR
120010 H K L K| ores | | L i ﬂl}*,* :2|23'3d sslvsuntnsalza’ L
Jron | | f 3
3201 fa ! l Im L 200 | B AR 1 22 3 345 6T EOIL I.-HEI?L??I
1000¢ | P | ! | |
10001 to . K M L} W R LI Yo f | ’ | #2234 5 6 7 ajon 1I52I22
35000 fot = ] ; CERETE L1 o, 8 S S AT (i
3500110 | L ] P N 500 L% n * * fre2jzalaas e 7son E4I.52I2?
150000 | | | |
150001 t0 | M| P Q ¥ 400 L AR | 1 2j2 334567 apnnmszlzzl
500000 | i |
S00001 | N Q R o | 12%0 I |1 22 3345 |3| 4 B{I0N[14152122 |
and over | - | ! L f - .|_ e "
| R 2000 [ * j12(233 45 5[ 7 s[m:: 14 15[2122 é
At Acceplance number. Use Birsl Samplag @ldn below areaw. 1F sample si2e equals, of exceeds, lot
Re  Regection number. or batch saee, do 100 percent inspection.

* Use 115t sampling plan above arrow

Figura 2.1. En funcién del tamafio de lote y el tamafio de la muestra a un NCA (Nivel
de calidad aceptable) se establecen los parametros de aceptacion y rechazo del lote
de acuerdo con los resultados de lainspeccién

Por medio del cuadro anterior, puede evaluarse el desempefio de los proveedores

en cuanto a la calidad en la funcionalidad de los productos que entrega de una
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forma practica y relativamente “rapida”, y por su parte el “lead time” (tiempo de
respuesta del proveedor a una solicitud de material) puede medirse verificando el
tiempo que transcurre entre el momento en que se pide y se entrega, asi como el
“fill rate” (Nivel del cumplimiento de los materiales solicitados) pude medirse con

los manifiestos de entrega y recibo contra lo pedido.

De esta forma podemos primero categorizar a nuestros proveedores como
confiables, regularmente confiables y poco confiables; para poder establecer un
trabajo colaborativo con el objetivo de lograr la mejora continua, o0 en su caso
terminar la relacion comercial que nos une con ellos y proceder al establecimiento

de nuevas relaciones comerciales con otros proveedores.

Para el caso especifico de México se ha establecido como criterio de inspeccion
por atributos, la NMX-Z-12-2-1987, su origen inicia desde que la Direccion General
de Normas de la Secretaria de Industria y Comercio expidié en 1975, la “Norma
Oficial Mexicana DGN-R-18" Muestreo para la inspeccidn por atributos partes I, I,
I, IV y V (actualmente NOM-Z-12) para coadyuvar al mutuo entendimiento sobre
criterios unificados en la inspeccién entre proveedores y compradores. La base
estadistica de esta Norma es la misma adoptada por la Secretaria de la Defensa
de los Estados Unidos de Norteamérica, contenida en su Norma MIL-STD-105D
(descrita anteriormente) misma que origind sucesivamente la adopcion a nivel
mundial de estos conceptos por parte de la Organizacion Internacional de

Normalizacion (ISO).

Esta norma, en la seccibn 1, comenta y define como defecto a cualquier
discrepancia o inconformidad con el producto o pieza respecto a los requisitos
especificados, por su parte utiliza el término de unidad “defectuosa” o “defectivo” a

la pieza con uno o mas defectos.
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A su vez en ella se nombran cuatro diferentes tipos de inspecciéon que se

describen brevemente a continuacion:

1.- Por atributos o variables, el primero consiste en examinar una unidad de
producto o pieza o caracteristica y tomarla como “buena” o “defectuosa” con el
numero total de “defectuosas” se decide la accién a tomar con base en las tablas
de tamafo de muestra y los numeros limite de permisividad de defectos. Por su
parte la inspeccion por variables se enfoca a realizar una 0 mas mediciones por

articulo.

2.- Inspeccion lote por lote o continua, en el caso del lote por lote, considera un
grupo de articulos que se denomina lote o partida y con base en el tamafio del
mismo define una cantidad de piezas que conformaran la muestra, y con base en
su inspeccién se determina la calidad de lote completo. Por su parte en la
inspeccion continua no se agrupan los articulos. En esta norma se usa el método

del lote por lote.

3.- Inspeccion aislada o en secuencia, se refiere a una inspeccion durante la
produccién, en los primeros lotes, y cuyo resultado se conoceria durante las
salidas de los siguientes o ultimos lotes, o que puede permitir que el resultado

tenga injerencia en la fabricacion.

4.- Inspeccion interna o externa (Certificacion). El término de inspeccion interna se
refiere a que el propio fabricante inspecciona su propio producto con las
desventajas que puede originar en la calidad el ser “juez y parte”; la externa es
cuando un tercero verifica la produccion del fabricante y puede “certificar” ese

lote o proceso.
Asimismo los planes de muestreo estan dados por las siguientes caracteristicas

gue son establecidas previamente por los interesados:

1) El nivel de calidad aceptable (NCA) se describira a continuacion.
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2) El nivel de inspeccion.

3) Decidir sobre una inspeccion normal, rigurosa o reducida, lo cual se decide
con los ultimos resultados de inspecciones anteriores.

4) El muestreo puede ser sencillo, doble o mdltiple

5) El tamafio del lote junto con el nivel de inspeccion, y el NCA, nos dard el

tamano de la muestra, utilizando las tablas proporcionadas por esta Norma.

Finalmente los criterios de aceptacion son resultado de lo que marcan las tablas y
estan en funcion del numero limite de defectos por la muestra determinada por las

variables determinadas anteriormente.

A su vez una caracteristica primordial es el NCA (nivel de calidad aceptable), es el
méaximo porcentaje defectivo (0 el nUmero maximo de defectos por cada 100
unidades), que para efectos del muestreo puede definirse como satisfactorio o
aceptable como una calidad promedio del proceso. Es un limite entre lo aceptable

en cuanto a la calidad del proceso y lo que no.

Como puede notarse existen varios esquemas de inspeccion por muestreo, pero
s6lo sera considerado en detalle en esta Norma, el de muestreo por atributos y

lote por lote.

Para poder determinar el tamafio de la muestra, puede aplicarse el Cuadro 2.1y la

Figura 2.1, descritos anteriormente.

Ejemplo:
Se tiene un lote de 5,000 piezas, se tiene un NCA de 1.0%, utilizaremos el Nivel
general de inspeccion (ll), cual serd el tamafio del lote y el nivel limite de

aceptacion o rechazo.
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Del cuadro 2.1, se tiene que para un lote de 3,201 a 10,000 piezas, y con un nivel
general de inspeccion de I, la letra que se tiene es L, con este dato
complementandolo con la Figura 2.1, se tiene que el tamafio de la muestra es de
200 piezas, y el limite de rechazo/aceptacion es 5-6, es decir de esas 200
piezas del muestreo el maximo de piezas defectivas es de 5 o0 menos para ser

aceptado, y en caso de tener 6 piezas defectivas, el lote completo sera rechazado.

2.2 Operaciones de entrada, salida, resguardo y otros procesos

Es el area encargada del manejo fisico de los bienes, regularmente concentra el
mayor nimero de personas y equipo, coordina las labores de recibo, resguardo, y
embarque y si es el caso realiza procesos extras como la inspeccion de la calidad
de los bienes (en coordinacién con el area de desarrollo logistico de proveedores)
u otras actividades complementarias dentro de lo conocido como el “postponment”
gue implica la elaboracion de procesos adicionales al almacenaje como lo pueden
ser, el etiquetado, el doblado, la preparacion para su presentacion al cliente final,
etc.

Cabe destacar que se debe tener un énfasis en el control de las actividades que
lleva a cabo, como lo es la entrada, permanencia y salida de los bienes,
alinedndose a los procedimientos administrativos y de control de inventarios, esta
area es la principal usuaria del piso de operaciones y cuenta con el mayor nimero
de personal dentro del almacén, que puede estar categorizado en las siguientes
areas:
e Recibo
e Inspeccion
e Almacén de resguardo (Pueden entrar en esta variante, como un ejemplo
adicional, las unidades de cuarentena (mercancia que por razones
normativas debe estar almacenada un tiempo dictado especifico) y acopio)

e Seleccion y acomodo
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e Embarque

Quienes pueden tener la categoria de jefes de area, supervisores y auxiliares

generales.

Una Funcién basica de esta area es ademas del manejo de materiales dentro del
almaceén, la de dar entrada (ingreso) y salida (despacho), lo cual es una operacion
gue conjuga lo fisico (el ingreso o salida del material, pieza o unidades fisicas) asi
como lo administrativo (el registro del ingreso o salida de los materiales, piezas o

unidades fisicas en el dispositivo ya sea sistema o “papel”).
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Figura.2.2. Vista de un almacén con mercancia paletizada en resguardo sobre los
racks, y la colocacién o salida de una tarima por medio de montacargas

2.3 Control de inventarios

Es el area encargada de darle confiabilidad a lo reflejado en los sistemas de
informacion respecto de lo que en realidad existe, es una autoridad operativa en el
almacén, la cual dictamina los procedimientos de entrada, salida y resguardo de

los bienes, de la misma forma es la encargada de darle confiabilidad a los
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inventarios que se reflejan en los sistemas del almacén y que pueden y deben
compartirse en toda la organizacion de forma confiable. Una de sus tareas
primordiales es la de llevar a cabo la coordinacion de los inventarios rotativos en el
mismo almacén de forma continua con objeto de verificar la confiabilidad de los
inventarios (se le llama confiabilidad a la variacion del Inventario real fisico en
relacion con lo que se tiene registrado como existencia en los sistemas de control

propios del almacén).

Se sugiere que esta area dependa operativamente de la gerencia a nivel tactico,
sin embargo, desde el punto de vista jerarquico y estratégico debe depender de la
Direccibn de administracion y finanzas o en su caso de Subdireccién de
contraloria corporativa, lo anterior para poder evitar el problema de conflicto de
intereses, ya que si depende en jerarquia del &rea operativa propia del almacén es
posible que pueda generarse una baja supervision de la misma, ya que seria juez
y parte en lo relativo a las existencias y desviaciones que pueden presentarse en

el inventario del almacén.

2.4 Seguridad patrimonial

Es el area encargada de la seguridad de los bienes dentro del area de influencia
administrativa del almacén, la cual puede estar delimitada dentro del mismo y en
el trayecto de la puerta del proveedor al propio almacén o del almacén a la puerta
del proveedor, basicamente su objetivo es el resguardo fisico de los bienes contra
el robo, para ello pueden auxiliarse de elementos como los siguientes:

a) Circuito Cerrado de Television (CCTV), consiste en el monitoreo de las
actividades relacionadas con el manejo de materiales dentro del area de
influencia del almacén, por medio de camaras las cuales pueden ser fijas,
moviles o disuasivas, en la mayoria de los casos estas cadmaras contienen

sensores de movimiento y zoom para facilitar su analisis y seguimiento (excepto
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las disuasivas); regularmente estos grupos de camaras se conectan a un
servidor que “guarda” la informacién por tiempo determinado, previo a que
termine se debe copiar la informacidén en elementos externos como CDs para
tener un acervo de imagenes que pueden ser consultadas en el momento que
se tenga esa necesidad. Cabe destacar una recomendacion respecto al
monitoreo, el cual puede ser dentro o fuera del almacén por personal propio o
externo, lo mas transparente y deseable es que sea mixto, para evitar cualquier
conflagracion que facilite el robo, sin embargo, esto se reflejara en el costo de
dos “monitoreos” a la vez, donde como minimo, se recomienda que de forma
externa se tenga el monitoreo a su vez del “monitorista” interno, para supervisar
que trabaje en estar al pendiente de los acontecimientos de forma continua o
poder visualizar su comportamiento de la misma forma. La ubicacién de las
camaras de primera instancia deben estar colocadas a fin de que su cobertura
sea total, sin embargo, si los costos no lo permiten, se recomienda como
minimo que su enfoque sea en la mercancia de mas alto valor y en las zonas

de acceso y salida del almacén, asi como de mayor transito.

b) GPS (Global Positioning System) o rastreo satelital de vehiculos, se trata del
uso de tecnologia de telecomunicaciones, actualmente predomina el esquema
utilizado en la misma frecuencia de la comunicacion via celular, que de forma
intermitente o continua envia la siguiente informacion:

e Posicién geografica

e Velocidad del vehiculo en ese instante

Existen sistemas que ademas pueden estar dotados de los siguientes
aditamentos:

e Sensor de desenganche de la caja al tracto camion.

e De apertura de puertas

e De apertura del tanque de diesel o gasolina

e Sefal de voz desde la cabina
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Y en la totalidad de los casos, esta herramienta trae consigo el llamado “boton
de péanico”, el cual es activado por el operador desde la cabina del tracto
camion y da una sefial de alerta si existe alguna situacion de riesgo ante su
persona y/o sobre los bienes que transporta (Ej. Sospecha de intento de robo o
secuestro).

Cabe destacar que en el rubro del GPS existen dos partes fundamentales, una
es la tecnologia, la cual ya fue descrita anteriormente, y la otra esta conformada
por los protocolos o procedimientos de accién ante alguna eventualidad, estos
protocolos deben ser disefiados de forma conjunta por el personal de mas alto
nivel del almacén en conjuncién con las areas de seguridad y tréafico, y si es el
caso por los prestadores externos del servicio de transporte, en conjuncién con
asesores externos de seguridad. Lo anterior permitira y dara una mayor claridad
a todos los actores para saber qué hacer en caso de un intento de robo, el robo
consumado o accidente.

Se presenta como ejemplo el siguiente protocolo general ante una activacion de
botén de péanico.

1. Se recibe la sefial de activacion del botén de panico. (Puede ser activada
accidentalmente, por lo que se debe confirmar mas informacion)

2. Se habilita el escuchar la cabina, y a la par se obtiene la localizacién
geogréfica y velocidad del vehiculo, se confirma presencia de terceros en
la cabina y el vehiculo en paro total.

3. Se da aviso a la autoridad, ya sea municipal, estatal o federal para llevar a
cabo un operativo de alcance y/o encuentro, y/o simplemente monitoreo
(debemos recordar que el operador estd en peligro y es posible que se
“corte” la sefial por acciones de los delincuentes).

4. Se avisa al coordinador de la linea transportista o al area de trafico de
nuestra empresa.

5. Se siguen las instrucciones de las autoridades.
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La tendencia en este rubro es que cada vez es mas frecuente, el uso de varios
sensores de GPS en el mismo tracto camién y caja, ya que los delincuentes

pueden cortar la sefial de los equipos que vayan encontrando o percibiendo.

c) Personal de seguridad en las instalaciones
Puede estar conformado este equipo de seguridad por personal interno
(contratado por la misma empresa) y/o externo (empresas de seguridad
privada), su funcién radica en el control de accesos y salidas tanto de vehiculos
como personas al almacén, son coordinadas por el Jefe de Seguridad del

almacén y en su caso directamente por la Gerencia.

Se apoyan basicamente por radio local, para una comunicacion constante entre

ellos mismos, asi como a caseta de vigilancia y monitores de CCTV.

d) Custodias

Regularmente este servicio es proporcionado por empresas de caracter privado
o incluso por las mismos cuerpos policiacos estatales, su trabajo consiste en
“acompafar” durante algun trayecto determinado a uno o mas vehiculos
cargados con bienes para su entrega a clientes internos o externos, la decision
de contratarlos asi como el destino final del acompafiamiento debe
determinarse en funcion de las siguientes variables:

e Valor de los bienes que seran transportados.

e Estado de peligrosidad o riesgo de siniestro del trayecto o punto donde

se contrata este servicio.

e Por politica de la empresa respecto al transporte de sus productos.

Cabe destacar que este servicio tiene por objetivo evitar los robos de los bienes
o vehiculos por medio de la disuasién o por medio de la coordinacién (constante
comunicacion) con las autoridades y el area de seguridad patrimonial del

almacén con el apoyo de las tecnologias como el GPS y su reaccién inmediata.
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Existen dos modalidades de custodia, en la cual sus elementos van armados o
no; por su parte pueden ser varias unidades de custodia o solo una y la
cantidad de vehiculos también puede variar, por ejemplo una caravana de
vehiculos custodiada en el interior de la ciudad y termina este acompafiamiento
en las casetas de entrada a las carreteras federales, por lo que el vehiculo
quedara solo en constante comunicacion por medio del GPS o por radio o
celular. También puede ser el caso que la custodia acompafie al vehiculo por
todo el trayecto con “paradas intermedias de entrega” o hasta un solo destino

final.

e) Certificacién y proceso de reclutamiento
Un servicio adicional es el proceso de certificacion al personal que esta por
ingresar a trabajar a la empresa, y en el caso del reclutamiento del personal
para el area de seguridad este servicio es de vital importancia, el cual consiste
en ir mas alla de la solicitud de empleo, curriculo u hoja de vida, que presenta el
candidato, o incluso se puede exigir este tipo de control en sus empleados a las
empresas externas que nos prestan cualquier servicio, también no esta de
sobra que estos procesos de certificacion pueden ser utilizados en cualquier
momento para el personal que ya esta dentro de la empresa, como lo puede ser
por verificacion en cada periodo establecido de tiempo o incluso ante un

siniestro.

El proceso de certificacion debe ser aceptado por la persona a quien se le
aplicara si es el caso del reclutamiento o ante cualquier sospecha de algun
siniestro anterior, el proceso consiste basicamente para el caso de seguridad en
los siguientes puntos:

e Entrevista con poligrafo

e Examenes “antidoping”

e Visita exhaustiva y entrevista con el personal a contratar asi como las

referencias citadas por el mismo
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f)

e Verificacion de bases de datos de siniestros anteriores o/y en otras
empresas (existen empresas que administran estas bases de datos en
empresas que son usuarias y a su vez proveedoras de informacion de

sus empleados).

Cabe destacar que un proceso de seleccion como el citado anteriormente no
asegura un 100% de certeza de que el empleado a contratar tendra un
comportamiento confiable; siempre existira esa incertidumbre, sin embargo, nos
ayuda a descartar o recopilar informacion valiosa para el cumplimiento de los
objetivos.

Seguros

La decision de asegurar 0 no los bienes, ya sea los que estan en el almacén o
en los trayectos, es una decisidén que incumbe incluso a la Direccion General en
funcién de los riesgos y valor de los mismos, con esto se quiere decir que si
todos los bienes estan asegurados en todos los puntos de influencia, ¢por qué
recurrir a todos estos esquemas de apoyo en seguridad patrimonial?, la
respuesta es simple, conforme mas siniestros se reporten y se cobren, mas
caras son las primas de seguro o incluso puede haber una negativa de las
aseguradoras a ser contratadas por algunas empresas con un mal o
sospechoso historial. Por su parte existen factores decisivos del negocio que las
aseguradoras no pagan, como lo es la relacién con clientes, o la opinién sobre
el negocio que pueden tener el publico en general ante un desabasto
ocasionado por un siniestro, asi como los deducibles y el pago en ocasiones es
a costo y no a precio de venta.

Por su parte para el caso del reporte y reclamacion relativos a un siniestro ante

la aseguradora, se debe tener una reaccion inmediata en el reporte, asi como la

conformacion de la documentacion necesaria que solicite la aseguradora, como
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lo puede ser las actas legales de denuncia y su ratificacion levantadas ante un

siniestro, un listado y las facturas de lo que se reclama.

2.5 Tréfico

Los medios de transporte basicamente son cuatro:
e Terrestre (Ferrocarril, auto transporte motorizado)
e Maritimo y fluvial

e Aéreo

e Ductal (Transporte de fluidos por medio de tubos y bombas)
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Figura 2.3. Panorama de los medios de transporte

Es el area encargada de la coordinacion de los vehiculos o medios de transporte

por medio de los cuales se trasladaran los bienes desde y hasta los puntos de

responsabilidad administrativa del almacén. Es un &rea de servicio interno en el

almacén cuyo cliente interno principalmente es area de operaciones de recibo y

embarque, y la coordinacién consiste en las siguientes funciones, para el caso de

que sea transporte propio o prestado por terceros:

Citar y asegurar colocar el medio de transporte para su carga en el punto y
a la hora que se defina.

Monitoreo constante del vehiculo y su trayecto (en conjunto con el area de
seguridad patrimonial).

En el caso de transporte propio, administracion del mantenimiento,
refacciones y control de consumos de combustibles.

En el caso de transporte proporcionado por terceros se tendra énfasis en
tiempos, conformidad a los servicios proporcionados, y en su caso en las
negociaciones de tarifas y contratos (ya sea que proporcione informacion a
niveles superiores o incluso forme parte en los mismos acuerdos).
Establecimiento de rutas “convenientes” en conjunto con el area de
seguridad patrimonial.
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e Optimizacion de costos y servicio con el area de operaciones, alineado a la
estrategia de la empresa, asi como requerimientos futuros ante el alza de la
necesidad de servicios por algunas temporadas.

e Evaluacion constante del estado de los vehiculos y en su caso de las lineas
transportistas, de aspectos como lo pueden ser establecer la obligatoriedad
de que los vehiculos contengan GPS, certificacion de operadores y en su
caso seguimiento del cumplimiento de los contratos de prestacion de

servicios.

2.6 Recursos humanos

Es el area encargada de la coordinacién de los servicios directos al personal que
colabora en alguna actividad que se desarrolla en el almacén, puede ser personal
contratado por la misma empresa o el personal que presta algun servicio a través
de una empresa ajena (el cual se describirh mas adelante).
Para el caso del personal contratado por la misma empresa, a continuacion se
listan las principales funciones de la cual esta area se hace cargo en colaboracion
con las otras areas o incluso con la Gerencia:

e Reclutamiento y seleccion de personal

e Induccion

e Capacitacion constante

e Cursos de desarrollo humano

e Administracion de sueldos y prestaciones

e Relacion con sindicatos y/o personal

e Procuracion del mejor clima laboral

e Cumplimiento de los reglamentos internos de trabajo

A su vez puede depender de esta area la conformacion de los planes y programas
de seguridad industrial, por medio de la continua revision de las condiciones de

trabajo, y la conformacion de las brigadas de proteccion civil. Es factible que si el
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numero de personal lo amerita se tenga en el mismo almacén la prestacion del
servicio meédico, el cual puede apoyar al Jefe de recursos humanos en estas
labores citadas anteriormente con la colaboracidon de todas las areas operativas y

administrativas involucradas.

2.7 Contabilidad

Hoy dia es poco comun el manejo de efectivo en los almacenes en lo relativo a las
compras y ventas a clientes y proveedores, en la gran mayoria de los casos el
pago o cobro se lleva a cabo directamente por medio de transferencias bancarias
en las fechas acordadas previamente, sin embargo, esta area es la que contabiliza
y certifica el correcto manejo de las cuentas por pagar y por cobrar, asi como el
manejo de fondos de caja chica que el almacén tenga ante cualquier eventualidad
y de insumos para la operacion de las tareas administrativas y operativas.

Esta area puede o no depender directamente de la Gerencia del almacén o en su

caso al area de contabilidad de las oficinas centrales o corporativas.

2.8 Tecnologias de lainformacién y la comunicacién

Es el area encargada de verificar y monitorear de forma constante las
herramientas de tecnologias de la informacion y la comunicacién con las que
cuenta el almacén, las cuales pueden listarse a continuacion:
Tecnologias de informacion
e Hardware
e Equipos de computo
e Servidores

e Antenas de radio frecuencia
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e Lectores dpticos de codigos de barras o “scanner”
e Impresoras de codigos de barras

e Insumos para los equipos anteriores

e Software
e WMS y su conexion correcta al ERP “Enterprise Resource
Program” o Sistema General de manejo de recursos de la
empresa
e Sistemas propios de tiempos y movimientos de los equipos de
manejo de materiales.

e Sistemas propios de administracion de flotillas entre otros.

Comunicaciones
e Equipos de radiocomunicacion local
e Telefonia fijay celular
e Conmutador

e Internet

2.9 Mantenimiento

Es el area encargada del buen estado y disposicion de los equipos e
infraestructura para el manejo adecuado y seguro de materiales con los que el
almacén lleva a cabo sus objetivos. Esta tarea se coordina por medio de
programas de mantenimiento preventivo y correctivo, lo que implica una
planeacion de revision y diagnéstico, y un inventario de piezas de desgaste
continuo en caso de que algunos de los trabajos o todos se hagan en el mismo

almacén.
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Infraestructura e instalaciones
Esta categoria se refiere al edificio o construccién en donde se lleva a cabo la
tarea y las instalaciones hidraulicas y eléctricas que lo conforman:
e Edificio; estructura, piso de operaciones, accesos, salidas, oficinas, patios,
rampas de recibo y embarque, etc.
¢ Instalaciones hidraulicas; destacan cisternas, sanitarios, desagues pluviales,
registros (coladeras), lavabos, bombas hidraulicas o hidroneumaticos,
equipos contra incendio o en su caso los llamados “sprinklers” que son
rociadores de agua distribuidos a lo largo y ancho de todo el almacén
(sistema contra incendio mas caro casi en proporcion diez a uno, en
comparacion con el de mangueras).
¢ Instalaciones eléctricas; destacan en este caso, los transformadores o en su
caso acometidas, tableros de control, plantas de emergencia (regularmente
automatizadas y a diesel), iluminacion, equipos de aire acondicionado o
“lavado”, reguladores de energia, equipos de emergencia “no break”, y en su
caso pueden existir un area de carga de baterias para los equipos dinamicos

de manejo de materiales como lo son montacargas y patines.

Equipo e instalaciones de manejo de materiales
En este caso se trata de los equipos de desplazamiento y la estanteria que puede
utilizarse en un almacén.

e Equipos de traslado, estan conformados por elementos como los siguientes,
patines y montacargas que pueden funcionar con fuentes de energia
eléctrica, de gas o gasolina (los mas frecuentes utilizados dentro del almacén
son eléctricos y de gas, asi como los que son “arrastrados” por una persona
en el caso de los patines).

¢ Ductos y bombas para el caso de transporte de fluidos o material granular de

pequeia dimension (por ejemplo el trigo).
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e Bandas transportadoras, que pueden ser a gravedad (por diferencia de
pendientes mediante una inclinacién descendente del origen al destino) o
eléctricas.

e Estanteria, dada por los anaqueles donde se resguardan los productos en
cajas o tarimas o costales, o tanques para los liquidos, o silos para material

granular.

2.10 Depéosito fiscal

Como se expuso anteriormente, esta seccion en el almacén puede o0 no existir; en
caso de que si se presente, debe existir un equipo de trabajo o0 una persona
involucrada en el proceso que se lleva a cabo en este sentido, cuyas funciones se
enfocan principalmente en los siguientes objetivos:

e Ingreso y salida de bienes, nacionalizados o0 en su caso sin nacionalizar del
mismo depdsito, ya sea que pasa a alguna seccion del almacén o fuera del
mismo.

e Control de inventario de bienes que son resguardados en esta seccion.

e Pago de impuestos aduanales y en su caso cuotas compensatorias que la
autoridad aduanera determine.

e Emision de hojas de traslado, es decir, mercancia no nacionalizada aunque
se dirige a otro deposito fiscal.

e Atencion a las inspecciones en sitio que lleve a cabo la autoridad aduanera

correspondiente.
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2.11 Gerencia

Es la persona encargada de coordinar y dar seguimiento a todos los rubros
descritos anteriormente, y presentar resultados a la Alta Direccidon de la empresa,
se puede destacar en este sentido que debe poseer alta experiencia en la
administracion y operacion de almacenes, pero ante todo -caracteristicas
personales de las cuales destacamos las siguientes:

¢ Disciplina a la accion y seguimiento

e Liderazgo efectivo

e Enfoque ala accién y a la persona

e Toma de decisiones basado en el analisis pero sin tardarse

¢ Altos valores morales

e Trabajo arduo y bajo presion

e Sentido comun

e Transparencia

¢ Abierto a la critica y al cambio

e Enfocado al servicio a clientes internos y externos

Lo anterior se cita por que el area de almacenes es un area muy dindmica y que
debe ir a la vanguardia de las innovaciones tecnologicas, el trato justo y la
flexibilidad laboral, asi como un excelente clima de trabajo, siempre se debe tener
un plan de contingencia cuando las cosas planeadas no sucedan pero sin dejar de

dar servicio, y con una excelente actitud.

El trabajo es arduo y de alta responsabilidad, pero los equipos de trabajo
conformados por el recurso mas valioso que es la gente deben ser previsores,
bien coordinados y conocer la gran aportacion que se hace a la empresa desde un

almacén, como un sitio netamente estratégico a los objetivos de la empresa.
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Se han presentado las principales funciones que se desempefian en un almaceén
de gran magnitud, sin embargo, es posible que algunas de estas actividades se
supriman porque no corresponden a la dimensiéon del almacén o que se
concentren en una sola o algunas personas mas de dos actividades descritas,
todo esta en funcién de la magnitud y la operacion, cumpliendo uno de los
requisitos mas importantes en la administracion de almacenes, que es la
flexibilidad.

Es decir en un almacén pequefio puede existir la figura de un jefe y varios
auxiliares que desemperfien las funciones descritas o0 algunas de ellas porque en
realidad no se requieren como puede ser el caso de un depdsito fiscal, o en su
caso una estructura mas basica como puede ser una Gerencia general y auxiliado
por dos jefaturas béasicas, la de administracion y operaciones, quienes coordinan

el trabajo descrito anteriormente.

A continuacién se presenta un organigrama basico de operacion de un almacén.

CONTROL DE JEFATURA O

CALIDAD GERENCIA

STAFF DE

APOYO

OPERACIONES ADMINISTRACION

Figura 2.4. Organigrama basico de un almacén
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Todo organigrama es resultado de las funciones y organizacion estructural para el
alcance de los objetivos, por lo cual pueden tenerse las siguientes funciones por
posicion:
e La Jefatura o Gerencia desempefia actividades de coordinacion general.
e Operaciones por su parte puede tener las funciones de operacién en piso,
trafico, seguridad patrimonial, seguridad industrial.
e Administracion puede tener las funciones de administracion, control de
inventarios, desarrollo de proveedores.
o Staff de apoyo puede desempefar las labores de contabilidad, recursos

humanos, depadsito fiscal.

Cabe destacar que puede designarse un area de control de calidad la cual es
recomendable que no dependa jerarquicamente de la Gerencia del almacén ya
gue estara enfocada a verificar las acciones de la Gerencia y el personal que le
reporta al mismo. Est4 area puede o debe reportar a otra instancia como puede
ser Contraloria o la misma Direccién de logistica y cadena de suministro, o en su
caso a la Direccion General. Debe mencionarse que no debe confundirse con el
area de Relacion con proveedores y calidad, la cual se enfoca exclusivamente al

monitoreo de la calidad en las entregas de los proveedores.
Sin embargo, para un almacén de mayor magnitud, estas funciones pueden

causar la apertura de nuevos departamentos, todo conforme a las funciones que

se deban desempeniar y a las cargas de trabajo y responsabilidad que se tengan.
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Actividades de aprendizaje

A.2.1 Con base en lo descrito, esquematiza las funciones basicas para un
almacén de baja dimensioén donde el principal servicio es el resguardo de los
bienes; los proveedores y clientes entregan y recogen en sus puertas; y el
flujo del mismo es pequefio, ya que no pasa de 1,000 cajas (de dimensiones
estandar, 50cm de largo, por 30 cm de ancho y 40 cm de profundidad).

A.2.2 Ahora esquematiza las actividades de un almacén de dimension mediana a
grande, donde el flujo de entrada estd dado por 30,000 cajas por dia, y de
salida el mismo numero. Tiene a su vez una capacidad para guardar 15,000
tarimas lo que equivale aproximadamente a 300,000 cajas (1 Tarima puede
contener 20 cajas). Y se calcula un aforo de llegada de 100 vehiculos de
parte de los proveedores, y por su parte se embarcan 20 traileres con
mercancia consolidada, es un almacén de resguardo y se opera el llamado
cruce de andén.

A.2.3 Qué caracteristicas operativas y funcionales necesitaria un almacén de
productos carnicos, vegetales y frutas, solo es de resguardo, y en el caso de
la carne se corta y se empaqueta. Su dimension es mediana de

aproximadamente 5,000 m? de superficie cubierta.
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Cuestionario de autoevaluacion

Contesta las siguientes preguntas

N o o &

10.

¢, Cual es la principal funcién del area de desarrollo de proveedores?

¢, Qué es un protocolo de seguridad?

Menciona tres tipos de instalaciones hidraulicas y eléctricas dentro de los
almacenes que estan a cargo del area de mantenimiento.

¢, Cuales son las principales funciones del area de trafico?

¢, Cual es la principal funcién del area de control de inventarios?

¢, Qué funciones desempefia el personal adscrito a un depdésito fiscal?
Menciona 4 ejemplos del denominado “hardware” que pueden estar al alcance
en un almacén.

Menciona 4 funciones principales que desempefie el area de recursos
humanos en un almaceén.

¢, Qué es y con qué frecuencia es factible aplicar la certificacion de personal?

¢, Qué herramientas tecnologicas pueden apoyar el resguardo y seguridad de

los bienes dentro y fuera del almacén?
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Examen de autoevaluacién

Indica con una X si las siguientes aseveraciones son verdaderas o falsas.

Verdadera

Falsa

1. Establecimiento de rutas “convenientes” es solamente

labor del area de trafico:

()

()

2. El CCTV se define como el sistema de seguridad basado
en posicionamiento de vehiculos por medio de herramientas

de comunicacion:

()

3. Todos los almacenes deben contar con un depdsito fiscal:

4. El transporte ductal se refiere a un tipo de transporte de

fluidos por medio de bombas y ductos:

5. La custodia de transporte se refiere a un acompafnamiento
de los medios de transporte (por ejemplo camiones de carga

con mercancia) y siempre debe estar el personal armado:

6. En las instalaciones hidraulicas de un almacén destacan
entre otros, los sanitarios, las cisternas, desagues pluviales,
registros, lavabos, bombas hidraulicas, hidroneumatico e
instalaciones contra incendio:

7. Los “sprinklers” son mecanismos de rastreo satelital para
vehiculos de carga que circulan por las areas de cobertura

satelital:

8. Un protocolo en el contexto del area de seguridad
patrimonial se establece como los procedimientos y acciones

a tomar ante una emergencia:

9. Todas las custodias deben estar armadas para

proporcionar un servicio de seguridad eficiente:

10. EI GPS ayuda a obtener la posicibn geogréafica y la

velocidad del vehiculo en el instante que se consulta:
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TEMA 3. DISTRIBUCION FiSICA DEL ALMACEN

Objetivo particular
El alumno reconocerd los fundamentos béasicos generales que definen la
distribucion de un almacén, en funcion de las actividades que se desempefian en

su interior y con una optimizacion general de tiempos y movimientos.

Temario detallado

3.1 Permanencia de los bienes dentro del almacén
3.2 Tiempos y movimientos ligados a la permanencia
3.3 Recibo y embarque

3.4 Almacenaje

3.5 Otras actividades alternas al almacenaje

3.6 Esquema General

Introduccion

La distribucion fisica del almacén debe estar en funcion de las actividades que se
llevan a cabo en su interior y de la posicion de las instalaciones para ello; existen
almacenes que desde su proyeccion toman en cuenta la distribucion fisica
especifica y se construyen con base en ella, sin embargo; la mayoria de
almacenes se equipan en construcciones que no toman en cuentan las
caracteristicas de la distribucion fisica deseada, sino condiciones externas como la
restriccion de la superficie de terreno y su acceso, una vez levantadas
regularmente se rentan y es ahi cuando el equipo responsable de la operacion del
almacén debe adaptarse al inmueble con una distribucion fisica lo mas apegado

posible a la operacion eficiente del mismo.
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A lo largo de este tema se conoceran las caracteristicas operativas asi como las
de las instalaciones que se deben tomar en cuenta al momento de planear e

implantar la distribucion fisica del almacén o también conocido como “lay out”.

3.1 Permanencia de los bienes dentro del almacén

Existen dos tipos de bienes que pueden estar en el almacén en funcion del tiempo
de permanencia en el mismo, hay para este caso mercancia o bienes que estaran
resguardados muy “poco tiempo”, puede ser alrededor de 2 a 4 dias cuando
mucho, y existen otros casos en que pueden permanecer en resguardo algunas

semanas, meses o afos incluso.

Aunado a lo anterior, se debe distinguir en un almacén la “ruta principal” de los
bienes, es decir, su entrada, permanencia y salida, en ocasiones la entrada y
salida puede ser por los mismos andenes, 0 en algunos casos, la ruta principal
“atraviesa” el almacén; para ambos casos puede establecerse la siguiente regla en
relacion con la ubicacion de los bienes respecto a la ruta principal: entre mayor

sea la permanencia de los bienes, deben estar mas alejados de la ruta principal.
A continuacion se esquematizan dos tipos de almaceén; su ruta principal, asi como

la sugerencia para la ubicacion de los bienes segun sea el caso del tiempo de

permanencia.
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Zona de andenes de entrada

Zona de andemw>

RUTA PRINCIPAL (ENTRADA-SALIDA)

PERMANENCIA Y TRAFICO DE LOS BIENES (A)

ZONA DE ALMACENAJE (B)

Figura. 3.1. En un almacén con acceso y salida de bienes en los extremos, en la zona de
trayecto pueden permanecer los bienes que estaran a corto plazo dentro de la ruta principal
(A), y para el caso de permanencia a mediano y largo plazo es recomendable apartarla de la

ruta principal, lo anterior para despejar en lo posible la zona de mayor trafico (B)

Zona de andenes de entrada

/

ZONA DE
ALMACENAJE

RUTA
PRINCIPAL

Zona de andenes de salida

ZONA DE ALMRCENAJE (B)

Figura 3.2. En un almacén con acceso y salida de bienes en el mismo lado del propio
almaceén: los bienes que estaran a corto plazo pueden permanecer lo mas cerca posible de
la ruta principal (sin entorpecer los movimientos), y para el caso de permanencia a mediano

y largo plazo es recomendable apartarla de la ruta principal (B)
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Puede presentarse que los andenes de entrada y salida estén en paredes del
almacén a 90 grados una de la otra, en este caso la aplicacion es la misma, “alejar
de la ruta principal la mercancia con una permanencia de largo y mediando plazo”.
Cabe destacar que en este apartado basicamente se ha utilizado el sentido comun
aplicando la regla de alejar lo de alta permanencia de la ruta principal (con el fin de
despejar en lo posible el area de mayor transito), en la cual es de suma
importancia su despeje y eliminar los obstaculos que hagan que los operadores

realicen un mayor nimero de maniobras que el sélo dirigirse de forma directa.

Méas adelante se describird con mayor detalle la l6gica que puede seguirse para
esquematizar la distribucion fisica en las zona de almacenaje y de la propia zona

de transito, se presenten o no mas procesos alternos.

Figura 3.3. Zona de andenes dentro de un almacén
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3.2 Tiempos y movimientos ligados a la permanencia

Para el caso de las zonas de almacenaje para bienes cuya permanencia en el
almacén sera de corto, mediano y largo plazo, debe siempre tenerse en cuenta la
minimizacién en lo posible de los movimientos y distancias por recorrer. Siguiendo
la recomendacion anterior del tema 3.1: despejar las areas de mayor transito y

tratar de llevar a cabo los menos movimientos posibles.

Por lo anterior, en el caso de la mercancia que es de permanencia de corto plazo
es muy probable que incluso su resguardo en el almacén por algunos dias se
encuentre dentro o0 muy cerca de la zona de transito de los bienes del almacén.
Sin embargo, para el caso de los bienes cuya permanencia sera de largo y
mediano plazo, puede establecerse que entre mayor sea la permanencia, mas
alejada de la zona de transito debe estar. Esto con el objeto de que aquello que se
mueve con mayor frecuencia esté ubicado lo mas cercano posible, pues una vez
gue se retire de ese lugar, tal lugar quedara disponible para mercancia con similar

frecuencia.

Lo anterior aplica bajo el supuesto de que no existe limitante de capacidad de
almacenaje y/o condiciones especificas, es decir, si el almacén esta saturado, se
debe ubicar la mercancia donde haya lugar, sea alejado o no, del mismo modo si
se tiene bienes que requieren refrigeracion, se debe almacenarlos en la parte
correspondiente a materiales “frios” aunque esté o no cerca de la zona de mayor

transito.
Cabe destacar que algunos sistemas de administracion de almacenes (WMS, del

inglés Warehouse Management System), toman en cuenta este factor, es decir, se

programan a modo de que los tiempos y movimientos sean menores.
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A continuacion se presentan esquemas relativos a dichas ideas:

Zona de andenes de entrada
Zona de andenes de salida

I

RUTA PRINCIPAL (ENTRADA-SALIDA)

LOS BIENES (A)

Corto pla2q de
permanencia

(Imes).

DE ALMACENAJE (B)

Largo plazo de
permairencia
(10 meses}

=9

Figura 3.4. Esquema general de localizacién de mercancia de corto y largo plazo en
la zona de almacenaje relativo a la zona de transito del almacén. Notese también los
trayectos cuando hay que retirar y colocar esos bienes cada vez que el plazo lo
sefale, la distanciay frecuencia va ligada, es decir, buscamos recorrer las
distancias mas largas el menor nimero de veces posible

3.3 Recibo y embarque
Estas zonas se caracterizan o identifican por la presencia de los andenes o
puertas en las cuales se reciben directamente los bienes del vehiculo o medio de

transporte que los traslada de su origen anterior 0 a su destino siguiente.

Un andén puede utilizarse para recibir y embarcar pero no de forma simultanea.

Se comentd también que pueden, de forma relativa, estar colocados ambos de
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forma opuesta, de forma contigua, en una relacion de 90 grados, o incluso como

se describio puede coincidir el andén y fungir como recibo y embarque a la vez.

Las puertas o andenes conectan el interior del almacén con los patios de
maniobras. A continuacién se presenta una serie de figuras en las cuales se
puede distinguir los patios de maniobras exteriores, asi como el detalle de una
rampa niveladora que conforma un andén (esta rampa tiene por objeto conectar el
nivel de piso del almacén con el del vehiculo al que se le entregara o del cual se
recibirdn los bienes, para facilitar la circulacion de dispositivos de arrastre de los
bienes, como lo pueden ser “patines” o “diablitos”)

Figura 3.5. Aspecto general de los patios de maniobra exteriores a un almacén
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Figura 3.6. Aspecto general de las rampas niveladoras correspondientes a los
andenes.

También, de forma esquematizada las posibilidades de ubicacion de los andenes

de entrada y salida, dentro del almacén.

SAHIBA

ENTRADA ENTRADA Y N SALIDA ENTRADA  Y/O
e «SALIDA ENTRADA | | SAHIDA—
‘_

Figura 3.7. Posibilidades de ubicacion relativa de los andenes de entrada y salida.
Esta ubicacion definira la zona de trafico principal dentro del almacén, y seré el
punto de inicio junto con la permanencia de los bienes para la definicién y disefio

de la distribucion fisica.
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3.4 Almacenaje

La ubicacion de esta area de operacion del almacén debe establecerse en una
zona a fin de que el area de transito de los bienes del almacén esté despejada,
ahora por su parte cabe destacar que el almacenaje de material entarimado puede
llevarse a cabo de forma de estiba simple (una tarima sobre otra) o por medio de
la estanteria conocida como racks, en caso de ser esta Ultima se debe tomar en
cuenta que el pasillo por el cual se transita en la zona de “racks” debe tener un
ancho que va en funcién del tipo de montacargas que se utilice (lo cual se
detallara mas adelante), 3.0 a 3.20 metros en caso de que se apoye con

montacargas para el acomodo de las tarimas.

A continuacién se presentan fotografias de la forma de almacenaje de tarimas que
se puede presentar y la visualizacion fisica de un pasillo de estanteria y su

relacion con los montacargas patines eléctricos.

N | _ LN —
) R\ -
\ ! » 4

Figura 3.8. Pasillo de almacenaje con montacargas eléctrico en maniobra de
colocacion y patin eléctrico en desplazamiento (Ancho del pasillo 3.2m)
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3.5 Otras actividades alternas al almacenaje

Ademéas de las labores basicas de recibo, almacenaje y embarque, pueden
presentarse en los almacenes labores alternas como las siguientes:
e Inspeccion
e Empaque y/o desempaque
e Reparto y acomodo de bienes en ciertas secciones para su posterior
embarque
e O en su caso fabricacion de producto terminado o en proceso dentro del

mega proceso productivo

Cualquiera que sea la actividad, se recomienda que la zona donde se lleven a
cabo estas actividades esté ubicada siguiendo el flujo fisico de los bienes, es
decir, por ejemplo, si la inspeccién se realiza en los bienes que se reciben,
debemos tratar de ubicar esa zona en un area cercana a las puertas de recibo, ya
gue es posible y factible que la inspeccion sea un factor de aceptacion o rechazo,
por lo que debe estar ubicada de forma contigua a las puertas de recibo y de esta

forma minimizar los movimientos.

El empaque y desempaque en su caso puede estar en la misma zona de

inspeccion (mesas de trabajo) ya sea en el recibo y/o embarque.

Cabe destacar que la planificacion de estas zonas debe obedecer a que sean
actividades constantes que se llevan a cabo y no meras actividades o funciones
emergentes, en ese caso se recomienda que se ejecuten en una zona que puede
ser incluso la de inspeccion, sin modificar la distribucion fisica del almacén de

forma permanente.

68



Siguiendo la logica anterior, en el caso de un proceso productivo, ya sea materia
prima, producto en proceso o producto terminado deben estar localizados entre el

proceso en que se generan y el siguiente.

Basicamente la regla que se debe seguir es la de tratar de hacer los menos
movimientos y distancias por recorrer con los bienes, y se debe estar consciente
de que existe una infinidad de actividades que pueden surgir de forma temporal,
por lo que se debe afinar el sentido comun para poder seguir las reglas descritas

anteriormente sin interferir en el proceso basico del almacén.

A continuacion se presentan algunas fotografias relativas a zonas de inspeccién y

en su caso de reparto que pueden estar en un almacén.

S =

Figura 3.9. Zona de inspeccion (mesas de trabajo en un almacén), estas mesas
pueden también apoyar el trabajo de algln proceso alterno como empaque 0
desempaque de los bienes, notese al extremo derecho, los andenes de recibo
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Figura 3.10. Otra vista ala zona de mesas de inspeccién, y puede notarse cémo la
mercancia esta dispuesta para su inspeccién posterior, una vez inspeccionado
puede proceder el rechazo o su resguardo dentro del almacén, o su acomodo para
posterior distribucién.

Figura 3.11. Zona de reparto por destino, previo a la distribucidn. Notese el
acomodo de tarimas para el gradual reparto de cajas en funcion del destino, a esta
actividad se le llama preseleccion o en inglés “picking”. Al fondo puede notarse la

estanteria de almacenaje contigua a la zona de transito de los bienes

70



3.6 Esquema general

Cabe destacar, previo a la presentacion de un esquema general de un almaceén,
gue las instalaciones como el circuito cerrado de television, la iluminacion, las
antenas de radio frecuencia (para la sefial de lectura de los escaneres y su
registro en el sistema de control de inventarios central), deben estar sujetas a la
operacion del almacén, de esta forma las cadmaras fijas, moviles o de persuasion
deben colocarse en las zonas de mayor transito y almacenaje, de la misma forma
la iluminacién debe corresponder con la ubicacion de los pasillos, (ser cuidadoso
de no colocar las lamparas arriba de la estanteria ya que al llenar con los bienes la
estanteria, la iluminacion, si es el caso, sera nula) y de la misma forma deben
hacerse pruebas de nivel de sefal para ciertas ubicaciones de las antenas en

funcion de los equipos y servidores que se tengan.

A continuacién se presenta un esquema general de distribucion fisica en el cual se

especifican las funciones que se desempefian en el mismo.
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ZONA DE ALMACENAJE
EXTRACCION, Y POSTERIOR REPARTO
PARA SU DISTRIBUCION

ALMACENAJE

FLUJO POSTERIOR m

ANDENES | |\NSPECCION | REPARTO X ZONA
DE DE POSTERIOR | PREEMBARQUE | ANDENES
RECIBO DE

DISTRIBUCION
EMBARQUE

I

FLUJO FISICO DE LOS BIENES QUE SE RECIBEN Y EMBARCAN A CORTO PLAZO

Figura 3.12. Esquema general de la distribucién fisica de un almacén, nétese la
zonificacion de acuerdo con las actividades relacionadas a los bienes que se
reciben, almacenan y embarcan
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Actividades de aprendizaje

3.1 Esquematiza las posibles formas de acomodo en un almacén de los andenes
de recibo y de embarque.

3.2 Menciona dos ideas generales relativas al disefio de la distribucion fisica del
almacén tanto para la mercancia con permanencia de corto como de
mediano y largo plazo.

3.3 Menciona tres actividades alternas al almacenaje que pueden ejecutarse en

un almacén.
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Cuestionario de autoevaluacion

Contesta las siguientes preguntas

1. De acuerdo con el tiempo de permanencia de los bienes en un almacén,
¢,Como pueden clasificarse y qué rangos de tiempo corresponden a cada
categoria?

2. ¢Cudl es el objetivo del funcionamiento de las rampas niveladoras que se
encuentran en los andenes?

3. Esquematiza 3 posibilidades que pueden presentarse en la ubicacién relativa
de los andenes de entrada y salida dentro del almacén.

4. ¢Qué distancia minima se recomienda para los pasillos por los cuales
circularan montacargas?

5. ¢En qué consiste la labor de inspeccion y en qué etapa dentro de los procesos
de recibo y embarque puede ubicarse?
¢ En qué consisten las actividades de empaque y desempaque?
¢Cual es la actividad que se realiza en la zona de reparto dentro de un
almacén?

8. Menciona qué factores pueden ser ponderados para la colocacion de las
camaras del Circuito Cerrado de Television (CCTV) dentro del almacén.

9. Menciona qué factor se debe cuidar primordialmente en la ubicacion de las
antenas de radio frecuencia dentro del almaceén.

10. ¢ Cual es la finalidad principal de los patios exteriores de maniobras?
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Examen de autoevaluacién

Indica con una X si las siguientes aseveraciones son Verdaderas o Falsas.

Verdadero | Falso
1. Todos los andenes de entrada deben estar situados en la () ()
misma zona que los andenes de salida o embarque:
2. Las rampas niveladoras solamente se colocan en los () ()
andenes de entrada:
3. Cuando nos referimos a permanencia de bienes en el corto () ()
plazo nos referimos a un periodo de estancia dentro del
almacén de 2 a 4 dias:
4. Los andenes de entrada y de salida pueden presentar () ()
variaciones en cuanto a su ubicacion relativa como en el caso
de que se encuentren a 90° o en el mismo muro:
5. Un andén nunca puede servir para entrada y salida de los () ()
bienes:
6. La inspeccion, el empaque y desempaque de bienes () ()
puede presentarse en un almacén como tareas alternas a las
de almacenaje:
7. Una regla que se sigue en el disefio de la distribucion fisica () ()
de un almacén es la de maximizar los movimientos y las
distancias en el traslado de los bienes:
8. Cuando nos referimos a permanencia de mediano y largo () ()
plazo de los bienes dentro del almacén nos referimos a
periodos de una semana:
9. La zona de transito principal en un almacén debe () ()
procurarse siempre tenerla despejada:
10. La colocacién de las antenas de radio frecuencia debe () ()

obedecer principalmente al nivel de sefial que se logre:
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TEMA 4. MANEJO DE MATERIALES

Objetivo particular
El alumno reconocera los dispositivos para el manejo de materiales y podra

establecer los que mas convengan de acuerdo con la operacion del almacén.

Temario detallado
4.1 Presentacion fisica de los materiales
4.2 Movimientos de materiales

4.3 Almacenaje de materiales

Introduccion

El llamado manejo de materiales se refiere a los movimientos de traslado y
acomodo que alli ocurre, lo anterior esta basado en la presentacion o disposicion
fisica de los mismos, es decir, puede ser material granular, encostalado, liquido,
empaquetado en cajas o0 en tarimas donde a su vez existen varias cajas
acomodadas; en funcion de la presentacion de los materiales, los dispositivos de
traslado y almacenaje pueden variar. En este tema la atencion esta dirigida a la
descripcion e identificacion de esas herramientas para su manejo, haciendo

especial énfasis en el manejo de materiales dispuestos en cajas o0 en tarimas.

4.1 Presentacion fisica de los materiales

Anteriormente se describieren, en forma general, algunas formas en las que

pueden presentarse los materiales, sin embargo, a continuacion se hara un

analisis e identificacion mas detallados, partiendo de su estado fisico basico.

e Fluidos: pueden presentarse en forma de gases o liquidos.
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e Sodlidos: son la gran variedad de formas de presentacion de los materiales,
de esta forma se tienen los siguientes casos:

= Granular, por ejemplo el trigo, carbon, etc.

= Embalaje en cajas, por ejemplo una caja que contiene
medicinas 0 ropa, 0 a Su vez una caja mas grande que
contiene una mayor cantidad de pequefias cajas de
medicamentos o ropa. A su vez es posible que un grupo de
cajas se acomoden en tarimas para su manejo.

= Se tiene por ultimo la presentacion de origen del producto
como por ejemplo puede ser el caso de un vehiculo, o de una
serie de tubos o varillas, los cuales se manejan sin previo

acomodo de su presentacion.

4.2 Movimientos de materiales

Por movimiento de materiales se debe entender el desplazamiento entre una
posicion de origen y otra de destino, que puede ser directo a un vehiculo de
transporte exterior (fuera del almacén) o a un dispositivo de resguardo y
almacenaje propiamente dicho. Cabe destacar que este movimiento puede ser de
forma horizontal o vertical. De esta forma y con base en el estado fisico del

material se tienen los siguientes dispositivos para el movimiento de materiales.

Para el caso de los fluidos, éstos son desplazados basicamente por medio de
ductos tanto de forma horizontal como vertical. Para el caso de material granular
puede manejarse por medio de ductos de aspirado (para el caso de granos
agricolas) o en su caso por medio de vehiculos de desplazamiento como pueden

ser carretillas o bandas transportadoras, para el caso del carbon.
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Para el material empaquetado en cajas, las dimensiones pueden variar: es muy
probable que una caja pequefia de medicinas se maneje por medio de una
persona que la desplace de un lugar a otro, sin embargo, cajas mas grandes
pueden ser a su vez acomodadas en tarimas que son desplazadas por medio de

los siguientes dispositivos:

Para movimientos horizontales, puede hacerse por medio de patines movidos o
“jalados” por una persona o patines mecéanicos “movidos” por energia eléctrica, o

por gasolina o gas.

Los patines con motor a gasolina son muy utilizados en éareas abiertas, sin
embargo, cada vez se utilizan mas con motores a gas tanto en espacios abiertos
como en cerrados. Sin embargo, la mayoria de almacenes utilizan dispositivos que

funcionan con energia eléctrica suministrada por medio de baterias recargables.

A continuacién se presenta una fotografia de un patin mecanico que es
desplazado por el arrastre de una persona y un patin eléctrico que funciona con

energia eléctrica.

Figura 4.1 Patin mecanico
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Figura 4.2 Patin eléctrico, puede notarse entre las “ufias” del mismo y el operador,
la bateria que suministra la energia para su traccion.?

De la misma forma puede utilizarse para el caso de desplazamientos horizontales
y verticales las llamadas bandas transportadoras (“conveyor”) que funcionan con

base en la inclinacion y gravedad, o se activan con energia eléctrica.

Figura 4.3 Banda transportadora

2 para mas ilustraciones visitar: The Raymond Corporation, Materials Handling Solutions,

disponible en linea: http://www.raymondcorp.com, consultado el 13/01/11.
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Para el caso del desplazamiento vertical se tienen los dispositivos llamados
montacargas, los cuales de la misma forma que los patines funcionan con energia

eléctrica, gas o gasolina.

Estos pueden ser de pasillo angosto y a su vez pueden ser bajo la variedad de
“hombre parado” o sentado, se presentan a continuacion algunas fotografias con

las variantes.

Figura 4.5. Montacargas eléctrico en la modalidad de operador parado
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Las ventajas que ofrecen los montacargas de modalidad hombre parado es que se
mueven en espacios mas angostos, y permiten maximizar el uso de la superficie
del almacén, ya que se puede utilizar mas espacio para la colocacion de

dispositivos de almacenaje como estanterias y anaqueles.

4.3 Almacenaje de materiales

De la misma forma en que se tienen los dispositivos de movimiento de materiales,
los que son destinados al almacenaje también estan en funcion de la disposicion
fisica de los mismos, de esta forma se tiene que para el caso de fluidos la forma
de su almacenaje se da por medio de tanques, para el material granular se hace

por medio de silos. A continuacidn se presentan algunos ejemplos.

Figura 4.6 Tanques de almacenaje de fluidos (liquidos o gases) y sus respectivos
ductos de entrada y salida
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Figura 4.7. Silos de almacenaje de granos agricolas

Finalmente en el caso de materiales empaquetados puede hacerse por medio de
estanteria y anaqueles:

o Existe estanteria ligera que puede denominarse en el grupo de anaqueles,
estos son para cargas ligeras y el acomodo de los productos en estos
dispositivos es por caja.

e Para el grupo de cajas, éstas deben ser acomodadas en tarimas, las cuales
se colocan en la estanteria respectiva, denominada “racks”. Los racks
pueden soportar el peso de 1 a 1.5 toneladas de peso por tarima. A
continuacién se muestran algunos esquemas de estos dispositivos.
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Figura 4.8. Estanteria “pesada” nétese la disposicion de las cajas sobre tarimas, en
este caso la estiba debe realizarse por medio de montacargas
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Figura 4.9 Estanteria ligera. NGtese que la extraccién de los materiales en este caso
puede llevarse de forma sencilla y directamente por una persona
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Actividades de aprendizaje

4.1. Menciona las variantes que pueden presentarse en los estados fisicos de los

materiales que se almacenan.

4.2. Elabora un cuadro comparativo con los dispositivos de movimiento y

almacenaje que se presentan para los materiales que son fluidos, granulares y

empaquetados en cajas.

4.3. Menciona qué modalidades de origen de energia existen para el caso de

patines y montacargas.

Cuestionario de autoevaluacioén

Contesta las siguientes preguntas

A w0 DN PE

10.

¢, Qué variedades de estado fisico presentan los fluidos?

¢ En qué dispositivos se almacenan los materiales fluidos?

¢ En qué dispositivos se almacenan los materiales granulares?

¢, Qué ventaja presentan respecto al espacio los montacargas en modalidad de
hombre parado?

¢Qué modalidades de funcionamiento puede presentar una banda
transportadora?

¢,Cuando es factible el uso de patines y montacargas a gasolina?

¢, Qué es el entarimado de materiales?

¢Para el caso de material acomodado en tarimas que dispositivos de
almacenaje existen?

¢, Cual es el rango de capacidad de carga de los llamados “racks”?

En una banda transportadora ¢ cuales son las modalidades de desplazamiento
gue pueden existir?
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Examen de autoevaluacién

Indica con una X si las siguientes aseveraciones son verdaderas o falsas.

Verdadera

Falsa

1. Los silos son dispositivos de almacenaje de fluidos:

()

()

2. Los fluidos son desplazados por medio de montacargas y () ()
patines:

3. Los patines sirven para el desplazamiento vertical de () ()
materiales:

4. Los dispositivos de almacenaje de material granular es por () ()
medio de silos

5. Los dispositivos de traslado de materiales, como lo son () ()
patines y montacargas, pueden ser provistos de energia
para su movimiento de fuentes como energia eléctrica, gas
o gasolina:

6. Los montacargas de pasillo angosto presentan las () ()
variedades de hombre parado y hombre sentado:

7. Una banda transportadora también es conocida como () ()
conveyor:

8. Las bandas transportadoras soélo funcionan con la () ()
gravedad

9. Los fluidos se desplazan por medio de ductos: () ()

10. Los dispositivos de desplazamiento con motor a gasolina

pueden utilizarse sin problema alguno en espacios
cerrados:
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TEMA 5. PRINCIPIOS DE PLANEACION Y CONTROL DE INVENTARIOS

Objetivo particular

El alumno reconocera los indicadores de medicion fundamentales en la operacion
del control de inventarios y podra tener las bases para poder definir la operacion
del inventario bajo diversos escenarios de certidumbre o riesgo.

Temario detallado

5.1 Definicion

5.2 Indicadores de eficiencia de suministro
5.3 Politicas de revisiéon de inventarios

5.4 Confiabilidad de inventarios

Introduccion

La planeacion y el control de inventarios tiene por objeto la disponibilidad de las
existencias necesarias a los requerimientos que tenga el cliente interno o externo,
en el lugar y el tiempo que se solicite, mediante la optimizacién de los costos de
inversion para los niveles de servicio deseados, en este tema se podra identificar
algunos indicadores necesarios para poder medir la eficiencia en el control de los

mismos.

5.1 Definicion

Un inventario consiste en las existencias de productos fisicos que se conservan en
un lugar y en un momento determinado. Cada articulo distinto de inventario que se
encuentra en algun lugar se denomina unidad de almacenamiento de existencias
(SKU por su definicion en inglés, que significa “Stock Keeping Unit”), y a su vez

cada SKU tiene un nimero de unidades en existencia asi como una ubicacion.
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Cada lugar es un centro de almacenamiento como lo puede ser un almaceén
central o un punto de venta regional. Un inventario existe debido a que por
razones de indole fisica y econdmica es imposible que la oferta y la demanda

coincidan en cantidades, tiempos y ubicaciones.

Por la razdn descrita anteriormente, se tiene un inventario disponible como oferta
para satisfacer la demanda conforme se presente por parte del cliente interno o
externo; asimismo el control de inventarios también contabiliza las entradas y
salidas de las existencias a través del tiempo y en las diversas localizaciones del

mismo.

5.2. Indicadores de eficiencia de suministro

Algunos indicadores que se deben conocer de forma preliminar para poder llevar a

cabo el andlisis de los inventarios son los siguientes:
e Tiempo de respuesta del proveedor (L), conocido también como “lead
time”: se refiere al tiempo que transcurre desde que se hace el pedido

hasta la entrega del proveedor.

e Eficiencia en la entrega, conocido también como “fill rate”: se refiere a las
cantidades entregadas por parte del proveedor respecto de lo pedido, es
decir, cuanto de lo que se pidi6 para cada SKU fue abastecido por el

proveedor.

¢ Nivel de servicio; este indicador sefiala el porcentaje de cumplimiento por
parte del almacén a los pedidos que le son requeridos, tanto en las
cantidades como en los estilos solicitados, puede medirse de la siguiente
forma:

IPedidos no satisfechos/Pedidos totales (100)= %
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Rotacién de inventarios; indica el nimero de veces que la unidad,
producto o material debe ser reabastecido o producido en un lapso de
tiempo determinado, por ejemplo si el costo del inventario promedio por
mes es de $100,000 y las salidas totales del afio son de $2°000,000 se

puede decir que el inventario rota 20 veces al afio en promedio.

Productividad de espacios; este indicador se refiere al porcentaje de
ocupacion del almacén, para ello es necesario conocer su capacidad
total, por ejemplo, tenemos un almacén con 10,000 posiciones
disponibles totales, y estan ocupadas un total de 7,200 en este momento,
por lo cual nuestro porcentaje de ocupacion es de 72%, esta medicion
puede ser un promedio semanal, quincenal, mensual, trimestral, anual,
etc. Nos da una idea del nivel de uso de los recursos utilizados.

Nivel de backorder; se refiere a las 6rdenes o pedidos pendientes por

surtir.

Nivel de backlog; se refiere a las érdenes o pedidos no surtidos en

tiempo y forma.

Control de caducidades; este indicador se verifica y registra desde el
ingreso de la mercancia al almacén, y se pude llevar un control global o
particular, por ejemplo, en promedio las caducidades de la mercancia en
el almacén es de 30 dias, o en particular, el modelo x, tiene una
caducidad promedio en 60 dias. Una de las responsabilidades del
almacén alineado al negocio es la salida de lo que tiene una caducidad
mas proxima cuando se solicite. Cabe destacar que no todas las
mercancias tiene una caducidad implicita, como lo puede ser lo

productos comestibles o farmacos, existe el caso de la ropa o articulos
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de moda donde no hay una caducidad escrita sin embargo, se vuelven

obsoletas si son introducidas al mercado fuera de tiempo.

Confiabilidad de los inventarios o registros; se hace referencia a qué tan

precisa es la cantidad que refleja un sistema de informacion

administrativo de existencias respecto a la cantidad real (fisicamente),

mas adelante dentro de este capitulo se vera mas a detalle.

A su vez se presentan los siguientes términos que se utilizan en el control de

inventarios.

Cantidad (Q) o inventario de servicio se refiere a la cantidad de unidades
de inventarios con la que se atiende la demanda. Para el calculo de éste,
se utiliza una variedad de sistemas y férmulas mateméticas numerosa,
podemos establecer, para efectos de este apunte, la pertinencia de llevar
un registro de los tiempos de abastecimiento y consumos durante ese
lapso.

Una propuesta puede ser mediante el uso de la desviacion estandar y la

tabla de distribucidon de frecuencias bajo la curva normal de distribucion.

Por ejemplo se tiene el registro de los siguientes consumos mensuales

durante el aio:

Consumo X- X (X-X)?
Enero 150 30 900
Febrero 300 120 14400
Marzo 100 80 6400
Abril 120 60 3600
Mayo 180 0 0
Junio 250 70 4900
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Julio 280 100 10000
Agosto 100 80 6400
Septiembre 230 50 2500
Octubre 120 60 3600
Noviembre 150 30 900
Diciembre 180 0 0
TOTAL 2,160 Suma: 53,600

Se tiene que la suma del consumo anual total es de 2,160, del cual obtenemos
gue la media de consumo mensual es 2,160/12= 180. Asimismo la suma de los
consumos menos la media elevados al cuadrado es de 53,600 por lo que la
varianza es la raiz cuadrada de 53,600 dividido entre el nUmero de datos menos
uno (11), resulta una desviacion estandar de 69.80 que redondeando al inmediato
superior resulta en 70 unidades.

Por su parte, la empresa o almacén pueden presentar una politica de seguridad
determinada, veamos 3 casos:

1) 90% de seguridad, es decir, se considera un 10% de faltantes permitido.

2) 95% de seguridad y 5% de faltantes

3) 99.9% de seguridad, que significa solo el .1% de faltantes.

Estos maéargenes de seguridad implican, con base en la curva de distribucion
normal, que para tener un margen de seguridad en los porcentajes descritos:

Para 90% implica 1.28 “desviaciones estandar”, 1.28 (70) que es igual a 90.

Para 95%; 1.64 “desviaciones estandar”, 1.64 (70) que es igual a 115.

Para 99.9%; 3.09 “desviaciones estandar” 3.09 (70) que es igual a 217.
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Es decir se tendran para el inventario de servicio 180 unidades maés las 90,
unidades como reserva, con base en un inventario con 90% de seguridad. O en su
defecto 180 mas 115 para 95% de seguridad o finalmente 180 mas 217 para una
seguridad del 99.9%.

e Existencias: se refiere al nivel de inventario (cantidad) que se tiene al

momento del recuento.

e Entradas: son las cantidades que se agregan al inventario en un
momento dado como resultado de un pedido hecho con anticipacion, el

abastecimiento puede ser en una sola entrega o en varias.

e Salidas: son las cantidades que salen del inventario para satisfacer la
demanda, pueden presentarse de forma gradual o en un solo tiempo.

e Inventario de seguridad: se refiere al nivel de inventario existente como
reserva ante cualquier eventualidad por parte de la administracion del
inventario o ineficiencia del proveedor, una forma préactica de calcularlo
es tomando en cuenta el tiempo que tarda el proveedor en entregar el
pedido una vez realizado éste, y contabilizarlo como dias de consumo
promedio diario, de esta forma si se tiene un lead time de 5 dias y
suponiendo el caso descrito anteriormente de un consumo de (270
unidades por mes 180 méas 90) el consumo promedio diario es de 9
unidades, el inventario de seguridad puede ser de 5 dias por 9 unidades
lo cual resulta en 45 unidades adicionales al inventario de servicio para
poder abastecer las necesidades en caso de que el inventario de servicio
se agote en el transcurso en el que el proveedor responde a nuestro
pedido.
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Punto de reorden (R): es el momento en que, dado el nivel de inventario

disponible, se debe activar un pedido con la finalidad de recibir el

abastecimiento por parte del proveedor sin afectar la disponibilidad del

producto a través del tiempo, este punto considera a su vez un inventario

de servicio y uno de seguridad para atender a la demanda durante el

tiempo que tarda el proveedor en entregar el pedido requerido.

A continuacién se presenta una grafica que esquematiza el comportamiento de los

inventarios a través del tiempo y en una ubicacion determinada, en la cual

intervienen los indicadores y términos descritos anteriormente asi como su

interaccion a traves del tiempo.
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Figura 5.1. Indicadores de inventarios a través del tiempo, ndtese los niveles de
reorden (R), el nivel de inventario de seguridad, la salida gradual del inventario
como resultado de los requerimientos del cliente, la entrada de inventario de con un

alzarepentina en la cantidad y el tiempo de respuesta del proveedor (L)
comprendido desde el punto de reorden hasta el punto donde existe una entrada de

inventario
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Una vez conocidas las variables del comportamiento de los inventarios se estara
familiarizado con los factores que determinan el control de las existencias, asi

como los tiempos de salida y de entrada a través del tiempo.

5.3 Politicas de revision de inventario

Existen dos alternativas para la revision de niveles de inventario y poder proceder
a solicitar un pedido conforme las salidas se van sucediendo, estas politicas son la

revision continua y la revision periodica.

Revision periédica. También conocida como “Modelo P”, esta politica se basa en
fijar la revision de los niveles de inventario de forma permanente en un momento
determinado, por ejemplo, revision del SKU identificado como fghl123 cada
miércoles a las 11:30 am, esto implica la revision y en su caso el levantamiento del
pedido necesario para llegar al nivel de servicio, de esta forma se tiene el

siguiente esquema:

96



CANTIDAD

A

Q

DESABASTO

INV. DE $EGURIDAD \

»

M (11.30) M (11.30) X,M (11.80) M| (11.30) TIEMPO
J Y B

Figura 5.2. Esquema de comportamiento de inventario bajo una politica de revision
periédica M(11.30) “Cada Miércoles a las 11.30 AM”, n6tese que el punto de reorden
es cada miércoles y se pide la cantidad necesaria (sea la que sea) para tener el nivel
de inventario Q, sin embargo, puede verificarse que en el tercer miércoles se tiene
un problema de desabasto ya que la revisidon no fue oportuna en tiempo ya que la
demanda (salida) fue alta en ese periodo

Ventajas:
e Es una politica “comoda” ya que esta restringida a solo revisar
determinados SKU en determinados dias y horas pudiendo establecer
un programa de actividades fijo, asimismo los pedidos también se

hacen en dias fijos.

Desventajas:
e Puede resultar ser inoportuna la revision al generarse desabastos.
e De la misma forma pueden generarse problemas en el inventario y no
detectarlos con anticipacién (mermas, robos o salidas erroneas).
e Las cantidades que se piden son variables; en ocasiones el proveedor

no lo permite por sus propias politicas (Lote minimo de pedido).
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Revisién continua. También conocida como “Modelo Q”; esta politica no esta
basada en periodos de tiempo fijos, sino en niveles de existencias al momento que
sucedan, se fija un nivel R (Reorden) de existencias, el cual, cuando el inventario
por las multiples salidas llega a ese nivel, se activa a su vez el instante en el cual
debe procederse a realizar el pedido. Asimismo este nivel de reorden considera
una existencia asumida que estd, en teoria, programada para atender la salida
esperada (prondstico) como el suministro del proveedor (entrada) al tiempo de
respuesta del mismo (L, Lead time) es decir, tiempo en que el pedido sera

atendido y recibido para formar parte del inventario de servicio.

A continuacion se presenta una gréfica de comportamiento de inventario bajo el

esquema o politica de inventarios de revisiéon continua o “Modelo Q”.

CANTIDAD
A
o R N N
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Figura 5.3. Esquema de comportamiento de inventario bajo una politica de revision
continua, fijada en funcion del punto de reorden que puede presentarse el Jueves a
las 10h00 (Ju 10.00), o el Martes a las 17h00 o el Lunes a las 9h00, n6tese que en
este caso no existen casos de desabasto, lo cual si puede ocurrir pero solo en caso
de que el proveedor falle en su tiempo de respuesta, finalmente la cantidad que se
pide parallegar al nivel Q siempre es la misma (Q")
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Ventajas
e Es una politica basada en no tener “sorpresas desagradables” de
desabasto ya que la revisibn es constante y a cierto nivel se actta
tratando de evitar esta situacion.

e Reaccion oportuna.

Desventajas
e Respecto a la periodicidad puede decirse que implica un mayor
esfuerzo y posiblemente costo operativo por el control constante; sin
embargo, las tecnologias de informacion han facilitado este
procedimiento y sintetizan el trabajo de revision al activarse alertas a
los niveles preestablecidos, para lo cual es necesario y muy
importante que la confiabilidad del inventario entre la existencia real y

la que refleja el sistema sea alta.

5.4 Confiabilidad de los inventarios

Cuando se habla de la confiabilidad de inventarios, se hace referencia a qué tan
precisa es la cantidad que refleja un sistema de informacion administrativo de
existencias respecto a la cantidad real (fisicamente). Lo anterior puede “sonar”
extrafio pero es una realidad muy frecuente en las empresas que el sistema “dice”
una cantidad y al momento de validar resulta otra. Esto se debe a procedimientos
erroneos de captura de entradas y salidas, u otras causas como robos, dafios o
pérdidas, (en algunos sectores industriales se le conoce como al dafio o robo se le
conoce como merma), que alimentan el sistema de informacién con datos

incorrectos.
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Existe una regla no escrita en el control de inventarios de los almacenes que reza:
“Todo movimiento de entrada y salida, asi como de merma; debe ser registrado de
forma correcta en el sistema de informacion”, esta labor debe ser liderada por la
Gerencia o Direccidon del almacén y seguida por todos quienes intervienen en la
operacién del inventario, para la verificacion de lo anterior, existe un equipo de
personas (en ocasiones puede depender de la Gerencia de almacén o de la
contraloria corporativa) denominado control de inventarios, cuya labor principal es
la de tener un adecuado control de existencias y una coherencia entre la
informacion de los sistemas. Por ultimo, la realidad fisica es la que dicta los
procedimientos de captura de entradas y salidas de inventario, para evitar en la

medida de lo posible los errores y variaciones en la confiabilidad.

Finalmente una labor de este equipo de trabajo es la programacién y ejecucion de
la toma de inventarios aleatorios o rotativos o también conocidos como ciclicos de
forma constante, lo anterior consiste en la calendarizacion de tomas fisicas de
inventarios y su comparacion con lo que arroja el sistema para los SKU que
conforman el almacén. Se recomienda ejecutar esta labor para la obtencion de la
confiabilidad del sistema frente la realidad, detectando oportunamente los errores,
las mermas y acciones sin registro.

En sintesis podemos establecer los siguientes tipos de levantamiento de inventario
de la siguiente forma:

Inventario total; se refiere a la toma de existencias y comparacion contra

informacion, de la totalidad del inventario de forma ininterrumpida.

Inventario parcial, se refiere a la toma de existencias y comparacion con la

informacion de solo una parte del inventario total, y puede tener dos vertientes:
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Ciclico, es decir cada determinado periodo de tiempo se toma una categoria de
existencias igual, por ejemplo, los dias 5 de mes, se levantara el inventario de las
existencias pertenecientes a medicinas cuyo nombre comercial inicie con las letras
“A,B,C,D,yE".

Aleatorio periodico, contempla la toma de una categoria de inventario de forma
aleatoria, por ejemplo, el dia de mafiana se hara un inventario de las medicinas
cuyo nombre comercial empieza con las letras “J, K, L, M, y N”, esta asignacion se

hizo sin seguir ninguna regla o esquema.

Por diferencia de los registros se entiende toda aquella variacion no programada
en los inventarios, tales como los robos, dafios y cantidades superpuestas pero no
reales consecuencia de errores administrativos a la entrada, salida o en la toma

del inventario.

Los robos y dafios tienen un impacto en ambas fuentes de informacion tanto en el
sistema como en el mismo almacén fisico, y se refleja por una disminucion del

inventario, que impacta a su vez en las pérdidas econdmicas de la empresa.

Por su parte las variaciones administrativas no necesariamente reflejan una
pérdida econdmica, y una vez detectada debe corregirse en el sistema como en el
mismo almacén fisico, cabe destacar que la variacidon en este caso puede ser

negativa o positiva.

Asi, podemos establecer de forma general las siguientes causas en las diferencias

y algunas soluciones de ajuste:
Error en la cantidad o en el “modelo” o “estilo” o “especificacion” de los

productos o unidades de inventario, a la entrada o salida del almaceén,

regularmente pueden ser causados por errores de conteo, confusion de un modelo
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especifico con otro o simplemente un error de captura, para este caso se hace un
ajuste en la toma de inventario durante la toma parcial o total, cabe destacar que
en este caso es posible distinguir esta incongruencia mediante uno o mas
elementos adicionales al registro en sistema y la propia existencia fisica, el cual
puede ser la hoja de traslado, pedido respectivo, acuse de recibido, lista de
embarque o la misma transferencia electronica de inventario origen a inventario
destino; en este caso una vez detectado el error se hace el ajuste de inventario,
puede ser un requisito que sea bajo el “V°.B°” de la contraloria interna o algun
representante del Corporativo u Oficina central, asimismo puede ser necesaria la

conciliacion y acuerdo mutuo con el area relacionada que se tiene la variacion.

Dafo al producto; en este caso se hace el ajuste correspondiente en el registro y
puede ser un mecanismo de control par las areas operativas (cuanta valor de
mercancia dafiada se acumula en cierto periodo de tiempo), y el producto puede
acumularse con otras unidades en condiciones similares para su disposicion final
o en el momento puede disponerse del mismo, esta politica debe ser dictada por
la Direccion de la empresa, o el area de contraloria, se sugiere que no sea una
politica dictada por la Gerencia del almacén por la influencia directa que puede
tenerse y el conflicto de intereses que puede generarse. Algunas alternativas que
pueden existir en la disposicidn final de estos bienes, puede ser la destruccion o la
donacion, se recomienda que cualquiera sea supervisada por un area de control
ajena a la operacién del almacén pero si vinculada a la empresa misma, por ultimo
en el caso de la donacién se recomienda no hacerlo con los empleados por el
conflicto de intereses que puede generarse, (SoOlo es una sugerencia). Cabe
destacar que los dafos se detectan al momento mismo de la accion de dafio, o
durante una inspeccién de calidad ya sea del mismo almacén o de alguna entidad

receptora, o durante la toma de inventario (total o parcial).

Robo; en este caso se debe registrar el ajuste de forma inmediata, asimismo junto

con el area de seguridad patrimonial hacer un recuento de hechos que junto con
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los elementos de seguridad que se tienen (CCTV, personal de seguridad,
inspeccion de lugares especificos) permitan iniciar una investigacion, y poder
localizar y sefalar a los responsables y actuar conforme con las politicas de la
empresa. Para la deteccion de esta variacion del inventario se lleva al acabo
durante la toma de inventario o mediante el seguimiento de alguna accion
especifica detectada o durante las verificaciones de rutina o en las inspecciones

del producto.

Bibliografia basica del tema 5

Garcia Cantu, Alfonso. (2007). Enfoques practicos para planeacion y control de

inventarios, 42 ed., México, Trillas

Narasimhan, Seetharama L., Dennis W. McLeavey, Peter W. Billington. (2007),
Planeacion de la produccion y control de inventarios, 22 ed.,
México, Pearson.

Bibliografia complementaria

Ballou, Ronald H. (2007). Logistica: Administracion de la cadena de suministro, 52

ed., México, Pearson
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Sitios electrénicos

Price Water House Coopers. (s/f). Plan Pilot: Manual de almacenes, disponible en
linea:
http://www.programaempresa.com/empresa/empresa.nsf/0/e88d21
0e51f9371ac125705b002c66c9/$FILE/almacenly?.pdf, consultado
el 26/07/11.

Actividades de aprendizaje

A.5.1 Esquematiza el comportamiento del inventario mediante la revision
periddica del mismo, y menciona las ventajas y desventajas que esta
politica conlleva.

A.5.2 Esquematiza el comportamiento del inventario mediante la revision
continua del mismo, y menciona las ventajas y desventajas que esta
politica conlleva.

A.5.3 Menciona y describe cinco variables que intervienen en el control de

inventarios.
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Cuestionario de autoevaluacion

Contesta las siguientes preguntas

¢, Qué se entiende por inventario?

¢ Qué es un SKU?

¢ Que es el “fill rate™?

¢ Qué es el “lead time™?

¢, Qué es el punto de reorden?

¢ En qué consiste la politica de revision continua de inventarios?
¢ En qué consiste la politica de revision periddica de inventarios?

Menciona dos funciones del area de control de inventarios.

© © N ok wdhPE

¢, Qué se conoce por ‘merma’?

10. ¢ Qué es el inventario de seguridad?
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Examen de autoevaluacién

Indica con una X si las siguientes aseveraciones son verdaderas o falsas.

Verdadera | Falsa

1. La revision continua de inventarios consiste en fijar un dia 'y () ()

hora para revisar existencias:

2. El punto de reorden es fijo respecto al tiempo en la revision () ()

periodica de inventarios:

3. El “lead time” es el tiempo que el almacén se tarda en () ()

hacer un pedido:

4. El *fill rate” es el tiempo que tarda un proveedor en () ()

entregar el pedido desde que este se ejecuta:

5. Actualmente los sistemas de informacion facilitan la labor () ()

de revision continua de inventarios:

6. La confiabilidad de inventarios se refiere a que las () ()
cantidades que reflejan los sistemas de informacion sean

precisas con la cantidad real fisica:

7. Una merma es una variacion que unicamente se tiene () ()

cuando se presenta el robo:

8. En la revision continua es mas dificil que existan () ()
desabastos por una revision tardia que en la revision

periodica:

9. Entre las labores del equipo de control de inventarios se () ()
encuentra la ejecucion de inventarios rotativos o aleatorios

dentro del almacén:

10. Un SKU se define como unidad de almacenamiento de () ()

existencias:
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TEMA 6. CLASIFICACION Y CODIFICACION DE INVENTARIOS

Objetivo particular
El alumno reconocera las diferentes herramientas para la clasificacion de
inventarios que facilitan su control e interaccion dentro de un sistema de

administracion de almacenes (WMS).

Temario detallado
6.1. Clasificacion de inventarios

6.2. Codificacion de inventarios

Introduccion

No todos los SKU son igual de importantes, en términos relativos, existen algunos
muy cOstosos 0, en su caso, no tan costosos pero estratégicos, por ejemplo
algunos sin los cuales simplemente la operacién de un negocio no es posible.
Aqui, se revisa la clasificacion de inventarios desde la Optica de la llamada
clasificacion ABC y finalmente se estudiara la codificacion de inventarios que es
una forma de identificacion de inventarios (ya sea por unidad o agrupando ciertas
cantidades de esas unidades) lo cual facilita su manejo; ademas, es un medio de

organizacion y control de inventarios en la operacion del dia a dia.

6.1 Clasificacion de inventarios

El método mas utilizado de clasificacion de inventarios es el llamado Sistema ABC

de planeacién de inventarios el cual utiliza una relacién de Pareto (80/20) o similar

(70/30), es decir; por ejemplo que a 20% de las SKU les corresponde el 80% del

valor en dinero del inventario. Ver el ejemplo siguiente:
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Considerar el caso siguiente:

SKU Demanda Costo  Volumen en Dinero
Anual

1 5,000 $2 10, 000

2 1,000 $2 2, 000

3 10,000 $8 80, 000

4 5,000 $1 5, 000

5 1,500 $2 3, 000
TOTAL: 100, 000

Al clasificarlas por volumen de dinero, se obtiene:

ID SKU Volumen ($) % SKU % del volumen
total de $

A 3 80, 000 20 80

B 1 10, 000 20 10

B 4 5, 000 20 5

C 5 3, 000 20 3

C 2 2, 000 20 2

Por lo regular, en el sistema ABC se seleccionan entre el 15 y 20% de los
articulos, aquellos que representan alrededor del 80% del valor en dinero, como
articulos A. En este caso la SKU 3 sera un articulo A. Después, entre el 30 y 40%
de los articulos constituyen la categoria B a la que corresponde 15% del total, en

este caso las SKU 1y 4 se convertirdn en articulos B, el resto son articulos C.

Este patron se repite una y otra vez en muchos almacenes:
A= 20% del valor de SKU y 80% del volumen total en dinero
B= 40% del valor de SKU y 15% del volumen total en dinero

C= 40% del valor de SKU y 5% del volumen total en dinero.

Cuando el objetivo que se persigue es el pronéstico, el control de inventarios y la

programacion de pedidos, los administradores de almacenes vigilan
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continuamente de forma personal los articulos de la categoria A. Puede decirse en
términos practicos que ningun sistema automatico de prondésticos o de control de
inventarios sera capaz de manejar estos articulos sin la intervencion continua de
los administradores del almacén o incluso de los procesos de distribucion, compra
o produccion.

Debido a que los articulos comprendidos en la categoria A son costosos y
constituyen una proporcion significativa del ingreso anual, es imperativo establecer
una politica 6ptima que reduzca la inversion al minimo en los articulos que
pertenecen a dicha categoria, por ejemplo a estos articulos se les debe dar
seguimiento continuo en tanto se adoptan procedimientos mas complejos y
precisos para elaborar pronésticos. De ser necesario debe contarse con
excedentes de articulos C para no tener la necesidad de ejercer mas control sobre
ellos (y tiempo), o en su caso grandes lotes de productos en esta categoria a fin
de reducir la frecuencia con la que se realizan los pedidos. Para el caso de los
productos de la categoria B es conveniente aplicar el criterio, aunque por lo
general algunos de estos articulos reciben el trato como si fueran productos A
mientras que el resto se maneja como articulos de categoria C. Lo anterior
equivale a clasificar todos los articulos en un sistema de clasificacion AB en lugar
de ABC. Los articulos que pertenecen a la categoria B pueden revisarse en forma

periodica y pueden pedirse por grupos en lugar de hacerlo individualmente.

Sin embargo, conforme se implanten sistemas administrativos de control de
inventarios (WMS “Warehouse Management System”), es posible obtener,
incurriendo en menores gastos, registros exactos y puntuales de todos los
articulos. Lo cual, como se comentd anteriormente, facilita la revision continua

contra la periddica y con lo ello la posibilidad de desabasto disminuye.
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Una vez que se conocen los costos de inventario que implica y la percepcion
selectiva que sugiere el sistema ABC, se esta en condiciones de estudiar los

sistemas de inventarios diseflados para manejar interacciones en los costos.

En sintesis se puede decir que el sistema de clasificacion ABC (Pareto 80-20),
puede dar una excelente idea como administradores de almacenes para
determinar las prioridades para el uso de recursos de control y proyecciéon de los
inventarios, lo cual, hoy dia, es facilitado por los sistemas de informacién que
tienen por objeto la administracion de almacenes (WMS), pueden utilizarse
distintos criterios de clasificacibn como los siguientes: el volumen de ventas, el
margen de beneficio, la participacion de mercado, la competitividad, la frecuencia

del movimiento, etc.

De esta forma se tendran productos: “A” que requeriran una mayor atencion en
sus condiciones y nivel de existencias; “B” una atencion en un nivel medio y “C”

una forma de atencién “rutinaria”.

6.2 Codificacion de inventarios

Basicamente el objetivo de la codificacion es identificar los SKU, ya sea por unidad
basica (ejemplo una botella de shampoo de 750ml) o grupos de este producto (por
ejemplo una caja que contiene en su interior 12 botellas de shampoo de 750ml) y
a su vez una tarima que contiene esas cajas (por ejemplo 80 cajas apiladas en
una tarima) y una caja de tréiler que contiene 24 tarimas de 80 cajas de shampoo

cada una.
Como puede inferirse en el ejemplo anterior, la codificacion de inventarios esta

relacionada con la propiedad de agrupacion de varios grupos que contienen

unidades mas pequefias. (Pieza/Caja/Tarima/Caja de trailer).
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De lo anterior, solo se menciona el ejemplo de un tipo de SKU (Botella de
shampoo de 750ml); sin embargo; una caja, una tarima y una caja de tréiler

pueden contener diversos SKU como se describe a continuacion.

Por ejemplo, una caja contiene los 12 shampoos de 750ml, otra caja contiene 24
paquetes de gel para el cabello de 250ml y asi sucesivamente, tenemos varias
cajas con productos terminados de articulos de limpieza personal, ahora se tiene
gue un total de 60 cajas con articulos distintos se acomodan sobre una tarima, y a
su vez 24 tarimas distintas se distribuyen a otro almacén por medio de una caja de

trailer.

Anteriormente el control de salidas y entradas de estos productos se hacia en
hojas de célculo electronica o a mano, actualmente desde hace aproximadamente

15 a 20 afios existe la tecnologia del codigo de barras, la cual identifica la pieza, la

caja, la tarima, la caja de tréiler, etc. Todo conforme se vaya agrupando tiene un
cbdigo, lo cual facilita el ingreso a los inventarios al solo “escanear” el codigo y es
recomendable validar con una inspeccién aleatoria de calidad los SKU vy
cantidades. Esto brinda una mucha mayor rapidez a los ingresos y salidas de
inventario al almacén. Otra virtud es que el codigo de barras asociado al WMS
facilita, ademéas de las cantidades, las ubicaciones de un producto, es decir, el
codigo de la tarima 123 456 789 que contiene 60 cajas de 24 piezas con codigo
987 654 321 esta localizado en la ubicacion del almacén denominada
ABC123JKL.

Finalmente cabe destacar que regularmente desde los fabricantes ya se incluyen
codigos de barras a los SKU o a sus cajas, y en ocasiones también en sus propios
almacenes; antes de hacer la entrega imprimen y asocian un cédigo de barras a

las tarimas contenedoras e incluso al envio total (caja de trailer).
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Los cadigos de barras estan asociados a su lectura por medio de “scanners” que
dan entrada o salida de los cédigos y alimentan a los sistemas de informacion, a

continuacion, se presentan fotografias que asocian la idea anterior de codificacion
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de grupos de SKU que ingresan o salen de los inventarios.

Figura 6.1. Cédigo de barras

& www. 123 com

Figura 6.2. Cédigo de barras asociado a un SKU (Shampoo 750ml)
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Figura 6.3. Caja contendora de 12 piezas de shampoo y que puede asociarse con un
cddigo de barras en los sistemas de informacion

S www 123 com

Figura 6.4. A su vez 8 cajas contenedoras de 12 piezas de shampoo fueron
acomodadas en una tarima, esta tarima también se identifica con un cédigo de
barras que asocia el contenido
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Figura 6.5 a su vez 24 tarimas de 8 cajas con 12 piezas de shampoo cada una fueron
entregas al trailer XYZ cuya hoja de envio se asocia también a un codigo de barras
gue sera validado ala entrega al cliente

Figura 6.6. El cliente escanea los codigos de barras de las cajas (puede ser el del
trailer o por tarima) para darles “entrada” a su almacén
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Una de las desventajas de escanear los codigos de barras es que en ocasiones es
lento (por tratar de acomodar la luz del lector con el codigo) o en ocasiones el
operador puede descuidar el proceso y escanear otro cédigo que no corresponde
a lo que se desea.

Actualmente se tiene ya en algunos paises y en algunas empresas un control de
inventarios por medio del uso de RFID (Radio Frecuency ldentification), con la
ventaja de que pueden ponerse a través de un escaneo fisico por medio de
sensores sin la necesidad de apuntar la luz en el cddigo. Su desventaja principal
es el precio de cada etiqueta de RFID, aunque ha habido una evolucion constante
del precio de este dispositivo, por ejemplo hace 10 afios (en el 2000) costaba
cerca de un ddlar estadounidense, actualmente (2010) oscila alrededor de 20 a 30
centavos de dolar y se considera que seguira el costo yendo a la baja. Sin lugar a
dudas es el proximo paso en cuanto a dispositivos para el control de inventarios.

Bibliografia basica del tema 6

Garcia Cantu, Alfonso. (2010). Almacenes, planeacion, organizacion y control de

inventarios, 42 ed., México, Trillas.

Bibliografia complementaria

Mauledn Torres. Mikel. (2003). Sistemas de almacenaje y picking, Madrid, Diaz de

Santos.
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Sitios electrénicos

Asociacion Mexicana de Estandares para el Comercio Electronico (AMECE),
pagina principal, GS1, disponible en linea:

http://www.gslmexico.org/site, consultado el 14/03/11.

Intermec Technologies de México, S.A. de C.V., pagina principal, disponible en

linea: http://www.intermec.com.mx, consultado el 14/03/1.

Intermec Technologies Corporation, pagina principal, disponible en linea:
http://www.intermec.com, consultado el 14/03/11.

Sabater, Juan Carlos “Codigo de barras”, Comunicacién Asociacion Mexicana
para el Comercio Electrénico, A.C. (AMECE), 01/03, Ciberhabitat,
INEGI, disponible en linea:

http://www.inegi.gob.mx/inegi/contenidos/espanol/ciberhabitat/com

ercio/textos/texto codbarras.htm, consultado el 14/03/11.

Actividades de aprendizaje

A.6.1. Menciona las ventajas y objetivos de la clasificacion de inventarios ABC.

A.6.2. Haz una tabla comparativa del control de inventarios bajo un sistema de
control que carece de mecanismos de codificacion contra uno que si posee
estos mecanismos.

A.6.3. Menciona las ventajas y desventajas del control de inventarios mediante el

uso de cédigos de barras.
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Cuestionario de autoevaluacion

Contesta las siguientes preguntas

¢En qué herramienta estadistica se basa la clasificacion de inventarios
denominada ABC?
¢ Cudl es la teoria de la clasificacion ABC respecto al numero de SKU's y el

costo de los mismos?

3.- Bajo una administracion de inventarios sin el apoyo de las tecnologias de

9.

informacion ¢ Qué tipos de politicas de revision de inventario se recomiendan
para cada tipo de producto de la clasificacion ABC?

¢, Cuales son los objetivos de la codificacion de los inventarios?

¢ En qué basa su funcionamiento la colocacion de codigos de barras?

¢, COmo se registran las entradas y salidas de inventario en un almacén que no
cuenta con un sistema de informacion WMS?

¢, Como es el mecanismo de entradas y salidas de inventario en un almacén
que cuenta con el apoyo de un sistema de informacion de administracion de
inventarios WMS?

¢, Como se asocian los cédigos de un SKU determinado a una ubicacion dentro
del almacéen?

¢, Qué son las RFID?

10. ¢ Cuales son las ventajas y desventajas actuales de las RFID?
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Examen de autoevaluacién

Indica con una X si las siguientes aseveraciones son verdaderas o falsas.

Verdadera | Falsa

1. La clasificacion de inventarios ABC se basa en la regla () ()

estadistica denominada Pareto (80-20):

2. La clasificacion ABC sugiere que el 80% del costo del () ()

volumen total se concentra en el 80% de los SKU:

3. En la administracibn de almacenes sin el apoyo de un () ()
WMS la clasificacion ABC sugiere que todos los SKU sean

revisados de forma periddica:

4. En un esquema de administracion de inventarios con el () ()
apoyo de un WMS todas las revisiones de inventario

pueden hacerse de forma continua:

5. La codificacion de inventarios solo se asocia a las () ()

cantidades y no a las ubicaciones dentro del almacén:

6. El codigo de barras basa su funcionamiento en la () ()
agrupacion de digitos a SKU:

7. La agrupacion de los codigos de barras solo se da a nivel () ()
piezay caja:
8. El codigo de barras garantiza que no existiran errores o () ()

variaciones en el control de inventarios:

9. Las RFID no se han implantado de forma general en los () ()
sistemas de administracion de almacenes por varios

factores como el que aun el precio de las etiquetas es alto:

10. Los sistemas de informacion en la administracion de almacenes () ()
han empeorado y hacen que los tiempos empleados para el

control sean mayores y la tarea mas complicada:
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TEMA 7. PRONOSTICOS

Objetivo particular

El alumno reconocera y manejara el objetivo fundamental de los prondésticos y su
impacto en la planeacion de operaciones de un almacén y dentro de la cadena de
suministro, asimismo podra establecer el prondstico como un proceso colaborativo

de control y aprendizaje dentro de la empresa.

Temario detallado

7.1. Prondstico y presupuesto
7.2. Factores internos y externos
7.3. Tipos de demanda y plazos
7.4. Métodos de prondstico

7.5. Metodologia colaborativa de prondsticos y presupuestos

Introduccion

El prondstico en que derivan los presupuestos, mas que una metodologia de
seguimiento y aplicacion de determinadas férmulas, es un proceso de
colaboracion entre las distintas areas de la empresa, es un compromiso con el
futuro, y de ahi parten las decisiones de inventario, la programacion de compras y
suministros, las necesidades de almacenaje y manejo de materiales (mas bodegas
adicionales), asi como una planeacion de recursos financieros, materiales y
humanos, negociaciones con transportistas, contratacion de trabajadores

eventuales, ampliar turno o disminuirlos, etcétera.
Ningun prondstico es exacto; sin embargo, conforme el aprendizaje en la

organizacion y la experiencia van creciendo. Puede decirse que los prondsticos
tienden a ser mas precisos, cabe destacar que el seguimiento continuo debe ser
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una constante tanto para la operacion del negocio como para perfeccionar la

metodologia de obtencion de prondsticos y el aprendizaje de la organizacion.

7.1.Pron0sticos y presupuestos

La ejecucion de los prondsticos y presupuestos dentro de la organizacién es un
ejercicio colaborativo que involucra o debe involucrar a todas las areas de la
empresa; entre sus finalidades podemos destacar las siguientes:

e Planeacion de operaciones y asignacion de recursos

e Control estratégico

e Aprendizaje en la organizacion

Para fines de esta materia, la atencion se centra en el objetivo de la asignacion de
recursos y la planeacion de las operaciones. Ya que una proyeccion a futuro
impacta en el requerimiento o disminucién de recursos a lo largo del afio y en su

respectiva calendarizacion y operacion.

En el caso de los almacenes, los principales y mas costosos impactos se dan en
los siguientes rubros:
e Necesidad de espacio adicional temporal o permanente
e Requerimiento de transporte
e Equipos de manejo de materiales (montacargas y patines)
e Personal, duplicar o triplicar turnos u horas extras (personal operativo,
administrativo y staff de apoyo)

e Planeacion de andenes de entrada y salida
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7.2.Factores internos y externos

En la elaboracion de presupuestos existen factores internos y externos o, dicho de
otra manera, acciones en las que se tiene injerencia y otras en las que se es ajeno
a su causa; sin embargo, se debe estar preparado para hacer frente a los
requerimientos que conlleva, de ahi la idea y recomendacion de tratar de
conformar las operaciones a la tendencia de flexibilidad, es decir, hacer frente a

las variaciones planeadas con facilidad, efectividad y rapidez.

Los factores internos son aquellos que la empresa en la que se trabaja o para las
que se trabaja ejecutan e impactan en su operacion, por ejemplo:

e Inversion importante en publicidad o en la fuerza de ventas (lo cual conlleva
una expectativa de incremento de ventas y, por ende, de requerimientos de
trabajo del almacén).

¢ Iniciar la presencia comercial en nuevos mercados.

e Disminucién de precio de venta de algunos productos y servicios que
nuestra empresa comercializa.

e Crecimiento esperado y mayor reconocimiento del publico en algunas
plazas determinadas.

e El retiro gradual de un producto del mercado por el lanzamiento de un

sustituto “mejor” por parte de la empresa o la competencia.

Como puede observarse en los anteriores ejemplos, estos actos son planeados y
previstos en la propia empresa, por lo que al momento de ejecutar los planes
futuros y presupuestos se pueden tomar en cuenta sin mayor objecién, asi como
el impacto que puede tener, por ejemplo, la apertura de nuevas tiendas de venta al
publico en general, implicar en el almacén un trabajo de acopio y envio a las
nuevas tiendas conforme van abriendo, lo cual puede implicar mas trabajo de
acopio, resguardo, inspeccion y distribucion adicional al trabajo que se lleva de

manera “normal”.
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Por otra parte existen los factores externos no previsibles, en los cuales no se
tiene una injerencia directa en la causa, pero requieren la flexibilidad suficiente
como organizacion para hacerles frente; por ejemplo:

e Un conflicto armado.

e Fendmenos naturales como sismos y huracanes.

e Agresividad en las acciones de la competencia en determinados mercados,

de los cuales no teniamos conocimiento.
¢ Inflacion o un cambio drastico en el tipo de cambio.
e Algun cambio abrupto de estrategia por parte del gobierno en lo relativo a la

politica econdémica.

Como puede notarse, indudablemente algin evento de esta naturaleza impactara
la operacion de la empresa y de las areas que la forman. Es obligacion de los
directivos de la empresa poder prever estas circunstancias en la medida de lo
posible o, en su caso, poder “flexibilizar” los procedimientos y funciones para una

rapida y adecuada reaccion.

7.3. Tipos de demanda y plazos

El comportamiento de la demanda con respecto al tiempo puede arrojar datos
importantes a considerar para tomar decisiones en la elaboracion de los

prondsticos.

Demanda creciente o decreciente constante: este tipo de demanda esta regido
por una marcada tendencia, ya sea positiva 0 negativa; por ejemplo: puede
definirse un producto que se lanzo recientemente y ha tenido un éxito rotundo en
el mercado, por lo que la demanda es creciente. Por otro lado, un producto que ha
madurado y es sustituido por uno recién lanzado; por ejemplo: podemos tener en
cuenta algun gadget electronico o un modelo de computadora personal cuyo ciclo

de vida es relativamente corto y su sustitucion es muy rapida.
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Demanda

Tiempo

Demanda

Tiempo

Demanda ciclica o estacional: este tipo de demanda involucra productos o

servicios que son mas o menos requeridos en funcion de temporadas que se

presentan; por ejemplo: articulos escolares,

ropa de temporada invernal,

transacciones con tarjeta de crédito en las compras previas a la navidad, articulos

antigripales, etcétera.

Demanda

Frecuencia

Tiempo

Cabe destacar que la frecuencia puede ser cada mes, bimestre, semestre, afio,

bienio, cuatrienio, etcétera, pero es constante y practicamente precisa.
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Asimismo es posible y real el que pueda darse el caso de una demanda ciclica o
estacional con tasas de incremento o decremento, es decir, una mezcla en los dos
tipos de demanda descritos.

Demanda aleatoria: la principal caracteristica de este tipo de demanda es que no
existe una regla “légica” o “secuencial” que pueda determinar una tendencia de

comportamiento.

Demanda

Tiempo

Cabe destacar que en este tipo de demanda, conforme pasa el tiempo y su
seguimiento, es factible establecer alguna periodicidad o tendencia, lo anterior
requiere de estudios matematicos muy profundos que salen del alcance de este
texto; sin embargo, no hay que olvidar que este tipo de demanda debe ser
atendida (en caso de ser factible y viable) mediante mecanismos propios de la

empresa, estructurados en una base de flexibilidad y reaccion oportuna.
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Por su parte, es comun y posible que no se tenga una historia que permita tener
una idea de la tendencia futura de la demanda de algun producto, para lo cual,
como se verA mas adelante, se pueda establecer alguna metodologia de

prondstico que permita planear un lanzamiento al mercado.

Por dltimo, un factor importante en la elaboracion de los prondsticos es definir los
plazos, y una vez realizado eso, las estrategias, operaciones y tacticas de las
operaciones de la empresa y de sus partes, como pueden ser los almacenes. De

manera informal se puede establecer la dimension de los plazos que se manejan:

e Corto plazo se refiere al horizonte de tiempo menor o igual a un afno.

e Mediano plazo es en el horizonte de tiempo que puede ir de un afio a tres
0 cinco afos.

e Largo plazo es el horizonte de tiempo que va mas alla de 3 o 5 afios,

segun se establezca en la propia empresa.

7.4. Métodos de prondstico

Se pueden clasificar en dos grupos: los cuantitativos y los cualitativos; los
primeros tienen como base algin procedimiento matematico y los segundos se
basan en la experiencia y criterio del “grupo pronosticador”, ambos son validos y

se recomienda su complementariedad.

Métodos cualitativos
Se conforman de las opiniones de los ejecutivos experimentados en las areas
respectivas de la misma empresa, asi como la de los distribuidores y vendedores;

se busca un consenso de las proyecciones vertidas.
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Otro ejemplo pueden ser las encuestas a los consumidores o la opinién por
separado de expertos, donde se intercambia la informacion entre ellos y se busca

la convergencia de opiniones.

Métodos cuantitativos

Estos pueden dividirse en dos grupos: estadisticos y de inferencia, en este sentido
se retoma el tema de si existe informacién previa o no. En el caso de los métodos
estadisticos se toma en cuenta la historia (datos) existente, y la inferencia se
refiere a tomar en cuenta una correlacion entre los datos histéricos de un producto

similar o sustituto de que se piensa lanzar por primera vez al mercado.

Entre los métodos cuantitativos mas utilizados destacan:
e Promedio simple
e Promedio movil 2, 3 0 4 elementos
e Promedio ponderado
e Promedio cuadratico
e Promedio de promedios
e Atenuacién exponencial o suavizacion exponencial
e Minimos cuadrados
e Regresion simple

e Regresion multiple

En sintesis, en esta lista pueden distinguirse practicamente dos metodologias en
general que seran descritas a continuacion: la del promedio como tal, que puede
tomar en cuenta factores inmediatamente anteriores o factores que se presentan
en cada ciclo o estacion, y la de las correlaciones o suavizamientos
exponenciales, que son una variante de los promedios, pero que agregan el

margen de error que se presento entre el calculo y el dato real en el pasado.
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Promedios: esta técnica utiliza los datos mas recientes de la demanda, una
ventaja de estos es que reflejan de forma muy bien aproximada la tendencia, sin
embargo, para el caso de la demanda estacional o ciclica se debe tomar en

cuenta y hacer referencia a datos que reflejen esa tendencia.

Por su parte, la suavizacién exponencial es un método de pronéstico facil de usar
y se maneja de forma eficiente por medio del uso de equipos de cOmputo; aunque
es un tipo de técnica de los promedios moviles, involucra poco respaldo de
informacion pasada, es una técnica que reconoce los errores en los prondsticos

propios anteriores y aplica ese margen al dato que se busca.

A continuacién se enlista una tabla de decisién para algunas variables que se
tengan en la elaboracién de pronosticos y poder seleccionar un modelo mas
adecuado; sin embargo, no deben descartarse el seguimiento a resultados y el

proceso colaborativo que se describiran a continuacion.

Seleccién del modelo
Decisiones costosas y pocas series de tiempo
Con informacién anterior Box Jenkins/Econometria
Sin informacién anterior Método Delphi/Estudios de mercado
Decisiones rutinarias y muchas series de
tiempo
Con informacion anterior Suavizamiento exponencial/Promedios variables

Métodos de Bayes®

% véase Narasimhan (1996).
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Cabe destacar que ninguna técnica garantiza que en el periodo de estudio y
analisis se presente la cantidad pronosticada; sin embargo, es util para la toma de
decisiones, la cual se basa en la mejor informacion disponible, siendo el

pronéstico una fuente de informacién confiable aunque no es exacta.*

Para obtener un prondstico se pueden emplear técnicas cualitativas y
cuantitativas, pero es un hecho destacable que cada organizacion realiza de una u
otra forma algun tipo de prondstico. La técnica a usar dependera de diversos
factores y circunstancias; sin embargo, para lograr una mayor efectividad del
mismo, el prondstico debe pasar por un proceso colaborativo de generacion y

seguimiento, donde lo deseable es que se complementen ambas técnicas.

7.5.Metodologia colaborativa de prondsticos y presupuestos

A continuacion se cita una propuesta de acciones 0 pasos a considerar y ejecutar
en la elaboracion de prondsticos de forma colaborativa, es decir, un ejercicio de
interrelacion entre diversas personas en la empresa que representan a las areas
funcionales de la misma y que enriquecen y soportan la toma de decisiones; de

esta forma se tiene los siguientes pasos:

1. Especificar objetivos del proceso de prondstico (por ejemplo: determinar la
capacidad del almacén).
Determinar qué se va a pronosticar (unidades, pesos, cajas).
Especificar dimensiones de tiempo (largo, mediano o corto plazo).

4. Tener en cuenta las consideraciones relativas a los datos (fuente de
informacion; estd en unidades monetarias; es posible que se requiera
traducirlo a unidades, por ejemplo).

5. Elegir los métodos de prondsticos.

* Véase Corona y Hernandez (2007).
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6. Someter a pruebas los métodos que se seleccionaron.
Preparar o elaborar los pronosticos.
Presentar los prondsticos (involucrar al personal estratégico y a personas
con mucha experiencia y expertos).

9. Dar seguimiento a los resultados.

10.Medir los errores y perfeccionar la técnica y el proceso.”

Como puede observarse es un proceso en el cual se pone “a prueba” el método y
se verifica su confiabilidad de forma continua, cabe destacar que, ademas de
seguir los pasos propuestos, reitero que debe involucrar las areas funcionales de
la empresa con el fin de darle “legitimidad y compromiso por parte de todos los

involucrados”.

Bibliografia basica del tema 7

Narasimhan, Sim, Planeacion de la produccién y control de inventarios, 22 ed.,

Prentice-Hall, México, 2007

Bibliografia complementaria

Ballou, Ronald, Logistica: administracion de la cadena de suministro, 52 ed.,
Pearson, México, 2007

® Véase Narasimhan (2007).
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Sitios electrénicos

Facultad de Contaduria y Administracion, Apuntes de Operaciones |,
UNAM, Meéxico, consultado el 28 de febrero de 2011 de:
http://fcasua.contad.unam.mx/apuntes/interiores/docs/2005/administracion/5
[1553.pdf

Corona, J. H. y Hernandez, M. A., Operaciones |, apunte digital SUA, FCA,
UNAM, Meéxico, 2007, consultado el 28 de febrero de 2011 en:

http://fcasua.contad.unam.mx/apuntes/interiores/docs/2005/administracion/5
/1553.pdf

Actividades de aprendizaje

A.7.1. Menciona tres finalidades en la ejecucion de prondsticos y presupuestos.

A.7.2. Describe el proceso colaborativo de prondsticos y presupuestos.

A.7.3. Investiga las técnicas descritas en los métodos cuantitativos descritos

anteriormente y esquematiza las principales diferencias basicas entre ellas.
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Cuestionario de autoevaluacion

Contesta las siguientes preguntas

o 0 k& w

10.

Menciona tres factores internos que pueden ser tomados en cuenta en la
elaboracion de prondsticos.

Menciona tres factores de origen externo que pueden intervenir en el
resultado de un prondstico.

¢, Qué es la demanda creciente o decreciente constante?

¢, Qué es la demanda ciclica o estacional?

¢, Qué es la demanda aleatoria?

¢, Qué periodos pueden establecerse para definir el corto, mediano y largo
plazo?

Menciona dos métodos cualitativos de elaboracion de prondsticos.

Ante un escenario de nula o poca informacién anterior, decisiones costosas y
pocas series de tiempo, ¢qué técnicas de prondsticos son recomendables
utilizar?

Ante un escenario en que se cuenta con informacion anterior, decisiones
rutinarias y muchas series de tiempo, ¢qué técnicas de prondsticos son
recomendables utilizar?

¢, Qué objetivo persigue el seguimiento continuo de resultados en el proceso

colaborativo de elaboracion de pronésticos?
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Examen de autoevaluacién

Responde si son verdaderas (V) o falsas (F) las siguientes aseveraciones.

Una estrategia de ventas agresiva por medio del incremento
sustancial de la publicidad es un factor externo en la elaboracién de

prondsticos.

Un fendbmeno natural, como un huracén, puede afectar de forma
considerable el nivel del error en un prondstico y se considera un

factor externo.

El aprendizaje en la organizacion es una de las finalidades de los

pronadsticos y presupuestos.

La demanda aleatoria sigue un patron de comportamiento

facilmente predecible.

El suavizamiento exponencial hace referencia y toma en cuenta los

errores de prondsticos hechos anteriormente.

Ante un escenario de poca o nula informacion, con decisiones
costosas y pocas series de tiempo, se recomienda la utilizaciéon del
Método Delphi o estudios de mercado.

Ante un escenario de decisiones rutinarias, con informacion anterior
y muchas series de tiempo, se recomienda la utilizacion de los

promedios variables o el suavizamiento exponencial.

Todo prondstico “bien hecho” garantiza la exactitud del mismo

respecto a la realidad.

Solamente los métodos cuantitativos son validos en la elaboracion

de prondsticos porque tienen una base matematica y objetiva.

10.

La presentacion de los pronésticos involucrando al personal estratégico
con mucha experiencia en la empresa, asi como a expertos, es una
funcion importante de la metodologia colaborativa de prondsticos vy

presupuestos.
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TEMA 8. PROGRAMACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES

Objetivo particular

El alumno reconocera y manejara de acuerdo con indicadores de desempefio, una
planeacion de la programacion de los pedidos, desde el punto de vista de cliente o
del proveedor dentro de la cadena de suministro asi como la toma de medidas de

prevision.

Temario detallado
8.1. Indicadores de entrega y recepcion
8.2. Cantidades y tiempos

8.3. Calendarizacion

Introduccion

En los procesos operativos de generacion o suministro de bienes y servicios, a lo
largo de toda la cadena existe un continuo intercambio de requerimientos o
pedidos de materiales y de suministro, de hecho esta situacién se vive tanto con

proveedores y clientes internos, como con proveedores y clientes externos.

Un requerimiento o pedido es el que detona este proceso, el cual desde el punto
de vista del cliente y proveedor debe tener un seguimiento de indicadores
continuo, sin olvidar que en todo proceso de la cadena de suministro todas las
etapas fungen como clientes y, a su vez, como proveedores; asimismo, en el caso
de los almacenes se vive el dia a dia con la medicion y continuo monitoreo de

estos medidores de calidad en el servicio.
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8.1. Indicadores de entrega y recepcion

En el tema 2 se tratdé una de las funciones de los almacenes: el area de relacion

con proveedores y calidad, que se refiere a la continua evaluacion y mejora

constante del desempefio de los proveedores y, a su vez, a la organizacion debe

medir su propio desempefio como proveedores a un cliente interno o externo.

Para cumplir dicha labor se puede disponer de ciertos indicadores:

Lead time o tiempo de respuesta: esta dado por el tiempo que transcurre
desde que se hace el requerimiento hasta que el producto o material se
“pone” en el lugar deseado; por ejemplo: al hacer un pedido de jabones, el
proveedor entrega dos dias después en el almaceén, el lead time o tiempo

de respuesta es de dos dias desde que se pide hasta que se almacena.

Puntualidad: se refiere a la variacion existente entre la fecha y hora
promesa de entrega Yy la realidad, puede ser a tiempo, una hora antes, una
hora después (en caso de que se permita su entrega) o, en ciertos casos,

puede ser que el proveedor no llego.

Fill rate o porcentaje de entrega del pedido: se refiere a qué porcentaje
de lo solicitado fue entregado, puede ser en el total del pedido, pero se
aconseja que se haga por cada SKU; por ejemplo: se pidieron 24 cajas de
jabon aroma lavanda y 24 cajas de jab6én aroma menta, sin embargo, el
proveedor solo entregé 18 cajas de lavanda y 12 cajas de menta, lo cual da
los siguientes indicadores:
Fill rate de entrega:
Jabon aroma lavanda 75% (18/24)
Jabon aroma menta 50% (12/24)
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Puede hacerse también el fill rate de la entrega total, es decir, para esta
entrega en particular se entregaron 30 cajas de 48 pedidas, lo cual arroja un
fill rate de 62.5% (30/48).

Se recomienda obtener el fill rate por cada SKU y por cada entrega, ya que
es material sumamente importante para la evaluacion, seguimiento y mejora
continua del proveedor o en su caso, alentar la busqueda de nuevos

proveedores.

Asimismo, en ocasiones se tiene algo que es de suma importancia: el lote minimo
de pedido, es decir, para que un pedido se active se debe solicitar un nidmero
minimo de cajas, piezas 0 montos, esto también conlleva una limitante en la
planeacion de requerimiento de materiales; por ejemplo: muchas empresas del
sector del cuidado personal establecen como cantidad minima de pedido para

poder surtirlo 100 cajas.

De la misma forma, con base en estos indicadores se puede establecer la
confiabilidad de entrega de proveedores tanto en la capacidad de surtido (fill rate)
como la confiabilidad del tiempo de entrega (lead time) y la cantidad minima a
pedir, lo que ayuda de forma significativa a disefiar un programa calendarizado de
requerimientos de materiales para la empresa basado en un presupuesto de
ventas, asi como el desarrollo de nuevos proveedores, en su caso, planes de
contingencia que ayuden a no entrar en una etapa critica de desabasto y aspectos

a negociar de forma continua con los proveedores.
8.2.Cantidades y tiempos
La planeacién de requerimientos de materiales debe partir de las necesidades de

la etapas superiores de produccién o venta, es decir, es una estrategia pull, el

area de ventas debe “jalar o arrastrar’ las requisiciones de materiales hasta las
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etapas primarias de produccion o requerimiento de materias primas o de compra

de productos terminados, dependiendo de la funcion de la empresa.

Lo anterior hace que toda la empresa funge en sus procesos de compra,
produccién y distribucion con base en un prondstico o presupuesto de ventas o
programa de fabricacion, almacenaje y distribucion previo, un ejemplo puede ser el
presupuesto de ventas de cierto producto durante los 12 meses del afio: ante este
escenario la planeacion esté limitada a producir esa cantidad de bienes y servicios
con una ventaja de tiempo; sin embargo, este esquema debe permitir la
flexibilidad, monitoreo constante y velocidad para poder reaccionar ante un
“cambio de plan” en determinado momento (las ventas han sido menores o la

demanda se ha incrementado de forma considerable).

Por su parte, existe otra estrategia denominada push o “de empuje”, es decir, no
se tiene con certeza un pronadstico confiable (puede ser el caso de un producto
nuevo, como de un articulo de moda en ropa), en este caso el riesgo de que sea
un éxito en ventas o un fracaso esta latente de forma permanente y la cadena de
suministro global parte de un plan de resurtido de inventarios previa compra,
produccion, almacenaje y distribucion; sin embargo, en esta estrategia la reaccion
rapida y la flexibilidad adquiere mayor importancia en el sentido de monitorear de
forma continua en qué puntos ese producto ha mostrado una tendencia de éxito o
fracaso para hacer los ajustes correspondientes y, a su vez, la puesta en marcha
de toda la cadena para poder aplicar una distribucion rapida y eficaz, asi como un
“retiro de los inventarios” de los lugares donde no se haya tenido el
comportamiento esperado. Aqui se debe tener siempre en cuenta que el tiempo es
un factor determinante, ya que la moda o un lanzamiento de un nuevo producto
tiene un mayor impacto econdémico en el inicio y no al final, donde posiblemente se

aplique una politica de liquidacion.
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Ante una necesidad planeada o presupuestada puede ser el producto de un
proceso de prondsticos; se estara en la situacion de conocer el requerimiento de
materiales por cierto periodo, mismo que puede ser diario, semanal, quincenal,

mensual, bimestral, etcétera.

Una vez definidas las cantidades y los tiempos de suministro se podran conocer
los requerimientos a lo largo del tiempo, y solamente sera necesario sujetarlo a las
variables del proveedor (lead time, cantidad minima de pedido, fill rate) con
algunos factores de aseguramiento definidos por la empresa (como pedir de tal
modo que el proveedor entregue con una semana de anticipacién a cuando sea
requerido el producto) o, en su caso, permanentemente buscar nuevos
proveedores o penalizar de forma contractual ante los desabastos a los

proveedores existentes.

Otro factor a tomar en cuenta como parte del fill rate es el caso de los proveedores
internacionales. Considerar los tiempos de permanencia en trayecto (ya que
puede ser muy variable; por ejemplo: un flete maritimo de China a México puede
tardar 30 dias o dos meses), la permanencia del envio en puerto por diversos
tramites aduanales o de la legislacion correspondiente a cada pais (sanitaria,
narcoticos, etcétera) son factores que deben contemplarse para la planeaciéon del

requerimiento y la compra.

Ejemplo: se requieren por el &rea de ventas 25 contenedores que contiene cada
uno mil cajas con la mufieca “ricitos de oro”, es decir 25,000 piezas distribuidas en
20 tiendas para su venta al consumidor final, repartidas a lo largo del territorio
nacional; el proveedor se encuentra en la ciudad de Ningbo, China, quien una vez
hecho el pago de un anticipo inicia la produccion y embarcaréd a los 30 dias de
realizado el pedido una vez que reciba el monto pendiente de la compra. A su vez,
el trayecto de Ningbo al puerto de Lazaro Céardenas (Michoacan) puede tardar 30

dias mediante una tarifa de $5,500 USD por contenedor (incluye seguros), o 60
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dias, pero la tarifa se reduce a $4,000 USD por contenedor (incluye seguros), los
dias que parte el bugue son los lunes de cada semana, y a la llegada al puerto se
calcula que los contendores permanecen 72 horas como maximo para ser
liberados después de una inspeccion por parte de la autoridad aduanal y propia
del puerto. De la aduana del puerto al almacén, ubicado en la zona centro del
pais, el trayecto es de 2 dias y, a su vez, en el almacén se tarda tres dias para
preparar los envios a los puntos de venta que estan ubicados en localidades a
distancias variables, en las cuales se puede entregar en el mismo dia del
embarque o después de tres dias en las zonas fronterizas. El proveedor es
“confiable” en sus entregas (desde hace 10 afos se le compra) y regularmente

99.9% de los casos embarca las cantidades acordadas y compradas.

El ejemplo anterior da una visién general de las caracteristicas a tomar en cuenta
al hacer un requerimiento y planeacion de materiales, en este caso destacan los

siguientes factores:

Fill rate: 99.9% (Muy bueno), no es problema; del mismo modo, no se habla de un
pedido o lote minimo, por lo que parece que los 25 contendores son suficientes
para que el proveedor surta sin problema alguno (obviamente mientras los pagos
de anticipo y complemento sean hechos a tiempo), para la obtencion del lead time
de este proveedor se deben que contabilizar los siguientes tiempos:

e Para produccién 30 dias, una vez pagado el anticipo y el complemento a la
hora del embarque.

e Puede ser que termine un jueves; sin embargo, los buques salen los dias
lunes, por lo que recomendamos tener una holgura de 6 dias para este
caso.

e Trayecto maritimo puede ser 30 o 60 dias (con la diferencia en tarifas
descritas).

e Permanencia en puerto mexicano de 3 dias.

e Trayecto de puerto a almacén de 3 dias.
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e Permanencia en almacén de 3 dias

e Trayecto de almacén a punto de venta de 1 a 3 dias.

Tomando en cuenta el tiempo critico de tres dias de almacén a punto de venta, se
tiene que 78 dias tardara en llegar de Ningbo, China, a un punto de venta
fronterizo si se elige la opcién de un flete mas caro de $ 5,500 USD; por su parte,
seran 108 dias si se elige la opcion de un flete maritimo méas econémico de $
4,000 USD.

¢,Cudl opcion tomar?

Todo depende. Si estas piezas se requieren en punto de venta para el inicio de su
exhibicion en octubre e hipotéticamente se esta en mayo, se elegiria la opcion del
flete mas econdmico y se realizara el pedido a principios de julio; pero si se esta
en agosto, se deberia hacer el pedido de inmediato y desafortunadamente no se
podra aprovechar la oportunidad de elegir el flete maritimo mas econémico. Puede
ser veridico que también se esté a mediados de agosto, lo cual implicard encontrar
las condiciones mas limitadas y que no sea factible por costos (se elevan ante
condiciones mas exigentes de entrega menores tiempos de produccion o

transporte) o simple y sencillamente por “falta de planeacion”.

Puede observarse que una adecuada planeacién de requerimiento de materiales,
para este caso en particular, puede permitir el ahorro de $37,500 USD (25
contenedores por $1,500 USD cada uno), y es notorio como la planeacion debe
calendarizarse de acuerdo con el momento en que nos encontramos mediante un

adecuado conocimiento de las condiciones de entrega.
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8.3.Calendarizacién

Una vez que se tienen las necesidades de las etapas posteriores al almacén
(previstas en un esquema de planeacion colaborativa con anticipacion por medio
de prondsticos) y que se conocen los tiempos de respuesta y la calidad con la que
entrega un proveedor, se estara en posibilidad de llevar a cabo una
calendarizacion por producto y proveedor. Anteriormente se describio el
requerimiento de un producto de comportamiento estacional (juguetes para la
temporada navidefia), pero también se tendra el caso de productos de venta o
requerimiento constante, como jabones para puntos de venta que son

suministrados por un proveedor nacional.

Ejemplo: se requiere del area de planeaciéon (ventas y compras) que cada mes
sean suministrados a los puntos de venta jabones que fabrica un proveedor
nacional y que tarda en entregar al almacén ocho dias, una vez hecho el pedido;
en el almaceén se lleva a cabo un cruce de andén cross dock y su permanencia va
de uno a tres dias. Asimismo, una vez embarcado puede tardar el trayecto de uno
(para lugares en la zona centro) a cuatro dias para puntos de venta ubicados en
ciudades fronterizas, el lote minimo de pedido es de 100 cajas, cada caja tiene 24
piezas de jabdn. El proveedor tiene una confiabilidad en sus Ultimas cinco

entregas del 100% en los tiempos acordados y en las cantidades surtidas.

Para este caso en particular se debe observar que el tiempo desde que se pide
hasta que se coloca el producto en el punto de venta es de 15 dias (8 dias de
preparacion y entrega por parte del proveedor, 3 dias por parte del almacén para
hacer el cruce de andén y 4 dias de trayecto y entrega al punto de venta). Lo
anterior obliga a hacer el requerimiento al proveedor con 15 dias de anticipacion

para cuando se requiere el producto en los puntos venta.
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¢,Como y por cuanto hacer el pedido?

En este sentido debemos recordar el tema de planeacion y control de inventarios.
En la revision periddica o continua del inventario, para conocer la cantidad a pedir,
es necesario llevar a cabo un inventario previo o el mismo dia de realizacion del
pedido (se debe tomar en cuenta el tiempo que se tarda realizarlo), asi como de
los puntos de venta y conocer la cantidad que sera “requerida” dentro de 15 dias
(de acuerdo con el pronéstico de ventas), de este SKU en particular (obviamente
pueden ser todos los SKU que surte ese proveedor) y conocer la cantidad total por
punto de venta que se requiere, hacer el pedido y enviar al almacén un plan de
distribucion (cantidades a repartir a cada punto de venta para realizar en el cruce

de andén y embarque).

Lo anterior se describe en el siguiente calendario:

ENTREGA CRUCE DE TRAYECTO DE
TOMA DE | PEDID ]
DEL ANDEN ALMACEN A PUNTO DE | TOTAL
INVENTARIO o i
PROVEEDOR (ALMACEN) VENTA
2 DIAS 1 DIA 8 DIAS 3 DIAS 4 DIAS 18
DIAS
Cuadro 8.1. Lead time de un producto mediante inventario periédico.
CRUCE DE TRAYECTO DE
TOMA DE | PEDID | ENTREGA DEL )
ANDEN ALMACEN A PUNTO | TOTAL
INVENTARIO o PROVEEDOR ]
(ALMACEN) DE VENTA
INMEDIATAM | MISM ) ) ) 15
) 8 DIAS 3 DIAS 4 DIAS ]
ENTE O DIA DIAS

Cuadro 8.2. Lead time de un producto mediante inventario continuo.
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Por lo anteriormente descrito, el pedido debe ser detonado por un inventario en los
puntos de venta (periodico o continuo), recopilado por el area de compras central,
el cual llevara a cabo el pedido cada dia 15 de mes o cada dia 15 y 30 de mes,
dependiendo de las politicas de la empresa en cuanto a pedidos. Notese que si se
pide cada 15 dias, la inversion en el inventario serd menor que la inversion si se
hace a cada 30 dias; sin embargo, es posible que la politica sea que se pida cada

30 dias por factores como el costo de hacer un inventario o el pedido.

En los siguientes temas se estudiaran las formas de reposicion de inventario, en
donde se podra analizar una u otra forma de administracién. Obviamente los
inventarios de servicio en los puntos de venta (inventario existente en lo que se

resurte) sera menor entre mayor sea la frecuencia de pedidos.

Notese en los cuadros 8.1 y 8.2 los beneficios en cuanto al tiempo de respuesta
de tener a su vez un sistema de inventarios confiable y que se lleve a cabo de
forma continua el ahorro de tres dias, que puede reflejarse en los inventarios de

servicio.

Cabe destacar que en el punto de venta debe existir un inventario de servicio y de
seguridad para el tiempo que tardara el resurtido; al respecto cabe destacar que el
inventario de servicio “incluye al de seguridad”, por lo que en todas las ocasiones

el inventario de servicio inicial sera mayor al de seguridad.

Con base en la planeacion de inventarios, los tiempos de respuesta del proveedor
y los propios tiempos de respuesta del almacén, etapas intermedias (aduanas,
cruce de andén, inspeccion) y transporte se podra conocer el lead time total desde
gue se hace el pedido hasta que se coloca en el punto deseado, con lo cual se
puede establecer un plan de inventarios (cantidades) y resurtido (programacion de

requerimiento de materiales) para nuestra operacion continua.
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Bibliografia basica del tema 8

Garcia Cantu, Alfonso, Enfoques practicos para planeacion y control de
inventarios, Trillas, México, 2007

Narasimhan, Seetharana, Narasimhan, Sim, Dennis, L, McLeavey, W. & Billington,
Peter, Planeacion de la produccion y control de inventarios, 22
ed., Prentice-Hall, México, 1996

Bibliografia complementaria
Garcia Cantu, Alfonso, Almacenes: planeacion, organizacion y control, 42 ed.,

Trillas, México, 2010

Sitios electrénicos

e Fletes maritimos, disponible en: http://www.maersk.com/Pages/default.aspx

Actividades de aprendizaje

A.8.1 Menciona los conceptos que miden los indicadores conocidos como “lead
time” y “fill rate”

A.8.2 A qué se refiere el concepto de lote minimo o cantidad minima de pedido.

A.8.3 ¢Cudl es la importancia de conocer los indicadores descritos para la

planeacion de los requerimientos de materiales?
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Cuestionario de autoevaluacion

Contesta las siguientes preguntas

Menciona qué es el lead time.
Menciona qué es el fill rate.
¢A qué se refiere el concepto de “lote” o “cantidad minima de pedido”?

¢, Como se mide la puntualidad?

o~ 0 DdPRE

Menciona qué utilidad tiene el seguimiento de los indicadores de entrega y

recepcion descritos en la operacion del almacén y del negocio.

6. Menciona una ventaja de la toma de inventario continuo para la elaboracién de
requerimientos de materiales.
¢ Por qué se dice que a mayor frecuencia de entregas menor inventario?

8. Menciona tres ejemplos de etapas intermedias no controlables que pueden
afectar los tiempos de entrega de un proveedor en la distribucion.

9. ¢Cuél seria el fill rate de un proveedor que al llegar tarde una hora fue

rechazado y no pudo entregar el pedido?

10. ¢ Qué es mayor, el inventario de servicio o el inventario de seguridad?
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Examen de autoevaluacién

Responde si son verdaderas (V) o falsas (F) las siguientes aseveraciones.

1. | El lead time se refiere solo al tiempo que tarda un producto desde F
gue sale de la puerta del proveedor hasta que llega al almacén.

2. | El fill rate se refiere a la calidad de surtido contra lo solicitado al F
proveedor a las variedades de productos que se piden.

3. | El lote minimo de pedido siempre es dado por el cliente a los F
proveedores.

4. | Todos los proveedores controlan sus procesos internos y externos, F
por lo que hacen las entregas a tiempo.

5. | Todos los proveedores siempre entregan las cantidades pedidas al F
pie de la letra.

6. | A mayor frecuencia de envios, las cantidades por entregar bajo una F
demanda constante pueden disminuir.

7. | De forma general, se puede decir que a mayor planeacion es F
posible la mejor obtencién de ahorros.

8. | La estrategia conocida como pull es cuando las etapas de ventas o F
posteriores al almacén “jalan” los materiales de acuerdo con sus
requerimientos.

9. | Puntualidad se refiere a la variacion existente entre la fecha y hora F
promesa de entrega y la realidad.

10. | Existen dos tipos de revisibn de inventarios: la periddica y la F

continua.
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TEMA 9. MODELOS DE INVENTARIOS EN CONDICIONES DE CERTIDUMBRE

Objetivo particular
El alumno identificara modelos de control y administracion de inventarios bajo
condiciones de certidumbre que pueden presentarse en los factores internos y

externos de la organizacion.

Temario detallado
9.1. Indicadores y términos de medicion

9.2. Lote econdmico de compra o pedido

Introduccién

Un modelo de inventario bajo condiciones de certidumbre se reduce a la
administracion de existencias, entradas y salidas a lo largo del tiempo, lo anterior
bajo el esquema de que existe la certeza de cuanto y cuando sera requerido, asi
como de que el cumplimiento de las fechas de entrega por parte del proveedor
interno o externo es constante, conocido y controlable, lo cual es sencillamente el

seguimiento del siguiente modelo.

9.1. Indicadores y términos de medicion

En el control de inventarios (tema 4) se habl6 de algunos términos como
demanda, tamafio del lote o pedido, tiempo de respuesta, inventario de seguridad
y punto de reorden. Para el estudio de este tema se agregaron los siguientes:
costo unitario, costo de pedido, costo de almacenamiento, costo de mantenimiento
en inventario, costo total, maximo y minimo, frecuencia, probabilidad, costo de

faltante, costo de excedente y otros mas.
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Demanda: la principal finalidad de un andlisis de inventario consiste en prever lo
gue se ha de consumir en un tiempo futuro, con objeto de mantener las
existencias suficientes para las necesidades de ventas y produccion, y no

excederse en la inversion y en los costos de almacenamiento.

Nivel de servicio: este indicador sefiala el porcentaje de cumplimiento por parte
del almacén a los pedidos que le son requeridos, tanto en las cantidades

como en los estilos solicitados, puede medirse de la siguiente forma:

Pedidos no satisfechos/Pedidos totales (100)= %

Rotacién de inventarios: indica el nimero de veces que la unidad, producto o
material debe ser reabastecido o producido en un lapso determinado; por
ejemplo: si el costo del inventario promedio por mes es de $100,000 y las
salidas totales del afio son de $2°000,000, se puede decir que el inventario

rota 20 veces al afio en promedio.

Productividad de espacios: este indicador nos refiere al porcentaje de ocupacion
del almacén, para ello es necesario conocer la capacidad total del mismo;
por ejemplo: tenemos un almacén con 10,000 posiciones disponibles totales
y estan ocupadas un total de 7,200 en este momento, por lo cual nuestro
porcentaje de ocupacion es de 72%, esta medicion puede ser un promedio
semanal, quincenal, mensual, trimestral, anual, etcétera. Nos da una idea del

nivel de uso de los recursos disponibles.

Nivel de backorder: se refiere a las 6rdenes o pedidos pendientes por surtir.

Nivel de backlog: se refiere a las 6rdenes o pedidos no surtidas en tiempo y

forma.
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Control de caducidades: este indicador se verifica y registra desde el ingreso de

la mercancia al almacén y se pude llevar un control global o particular.

Confiabilidad de los inventarios o registros: se hace referencia a qué tan
precisa es la cantidad que refleja un sistema de informacién administrativo de
existencias respecto a la cantidad real (fisicamente); mas adelante dentro de

este capitulo se vera mas a detalle.

Tamafo de lote o pedido: es el conjunto de unidades o piezas contadas,
pesadas o mediadas que integran la cantidad ordenada en un pedido de

compra o en una orden de produccién.

Tiempo de respuesta o lead time: se refiere al nUmero de dias, semanas o
meses que tarda un pedido de compra en llegar al almacén, después de

haber sido solicitado al proveedor (levantamiento del pedido).

Inventario de seguridad o reserva: es la cantidad de materiales o de productos
gue se mantienen en existencia como una prevision de seguridad (forman

parte del inventario de servicio).

Punto de reorden: las técnicas empleadas en el control de inventarios resuelven
dos problemas: cuando y cuanto ordenar o reabastecer. El punto de reorden
resuelve el primero de ellos mediante varios sistemas que se analizardn mas

adelante.

Costo unitario (Cu): se refiere a dos vertientes:
e Respecto a materiales, el precio de compra mas el costo de adquisicion.
Estos costos pueden ser por concepto de fletes, gastos aduanales,

etcétera.

148



e Respecto a los productos terminados, la suma de sus costos directos e

indirectos.

Costo de pedido (Cp): es uno de los factores empleados en las formulas del lote

econdmico de compra o de produccion.

Costo de almacenamiento (Ca): los costos anuales de almacenamiento de
existencias se expresan como un porcentaje del promedio anual del valor de

inventario.

Costo de mantenimiento de inventario (Cm): es un costo que puede variar
segun el volumen almacenado y el costo unitario del material o producto que
se emplea, como uno de los factores en las férmulas del lote econémico de

compra y del lote econémico de produccion.

El porcentaje obtenido en el costo de almacenamiento, multiplicado por el
costo unitario del material o producto, da el costo de mantenimiento de
existencias en los almacenes.

Cm=Cu x Ca

Costo total incremental (CTI): es la suma de los costos de preparacion y de
almacenamiento. En la féormula del lote econédmico varia de acuerdo con los

distintos tamafios de lotes y con las veces de adquisicion anuales.
Maximo-Minimo: son los niveles de cantidades de existencias que deben llevarse

en los almacenes de acuerdo con los calculos de lotes econdémicos y con los

puntos de reorden.
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Frecuencia: es el nUmero de veces que ocurre un evento o valor, este concepto
se encuentra en los calculos de la desviacion estandar y en las tabulaciones

de faltantes contra excesos de existencias.

Probabilidad: es la posibilidad de que ocurra un evento.

Costo de faltante (Cf): es lo que cuesta el no surtir un producto a un cliente,
puede considerarse como el margen de utilidad entre el costo de producto y

Su precio de venta.

Costo de excedente (Ce): es el valor de Ca, o sea, el costo de almacenamiento
aplicado a un producto que permanece en exceso en el almacén por no

venderse.

Una vez definidos los conceptos anteriores, es importante destacar que el objetivo
primordial de la direccion con respecto a los abastecimientos y al control de
inventarios consiste en definir politicas y reglas de decisidén con miras a establecer

los sistemas que tienden a reducir al minimo los siguientes costos:

Los que dependen en volumen y valor del tamafio de lo compra, es decir, del lote
econdmico de compra, lo que se conoce como “comprar en el buen momento y las
cantidades adecuadas”, se requiere tomar decisiones de cuanto y cuando hay que
pedir para reabastecer las existencias. El lote econémico de compra constituye un
método deterministico que sirve de base para la toma de decisiones en lo relativo

a cuanto comprar o reabastecer.

El lote econdmico de compra debe cubrir tres objetivos:
e Reducir al minimo posible el nivel del valor total del inventario.

¢ Reducir al minimo la incidencia de faltantes.
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e Reducir los gastos de adquisicion y de almacenamiento.

Los célculos del lote economico de compra resuelven este problema y determinan
cuando comprar y la cantidad mas ventajosa para la empresa, establecen el

equilibrio entre los dos costos: pedido y almacenamiento.

Cabe destacar que lo anterior puede ser vulnerable por factores de mercado,
como el establecimiento en algunos casos de un lote minimo de compra por parte

del proveedor; sin embargo, se cubrira este requisito tedrico a continuacion.

El costo de almacenamiento Ca esta dado por el costo de manejar y mantener las
existencias en los almacenes, puede pensarse que a mayor cantidad almacenada
de cualquier articulo o material, mayor es el incremento de su costo por unidad
anual, los costos de almacenamiento mas comunes son los siguientes: costo de
inversion, espacio, personal, seguros, impuestos (sobre la inversion),

obsolescencia, desperdicio, merma, etcétera.

El costo de faltantes Cf puede traducirse en pérdidas, pues no permite surtir a
tiempo los pedidos que solicitan los clientes y pueden atentar en contra de

ventajas obtenidas, como la lealtad de los clientes.

El costo de pedido Cp. Cada vez que se formula un pedido de compra se asume
gue se tiene un costo en tiempo y personal; sin embargo, no se debe perder de
vista que en ocasiones existen areas que se encargan de esa tarea y puede
asumirse que es un costo hundido, es decir, sean muchos o pocos, el costo total
de hacer pedidos durante un periodo es constante, pero para efectos didacticos se

toma en cuenta que hacer un pedido tiene un costo.

Inventario promedio. Para los calculos del lote econdmico de compra o de

produccion, el inventario promedio es la mitad de la cantidad comprada. Cuando el
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consumo es “parejo” todo el afio puede tomarse la mitad de la cantidad comprada
para determinar el inventario promedio del afio. Si el consumo no es constante, se
utilizan herramientas, como sumar el inventario inicial al inicio del periodo (afio)
mas el inventario final en ese mismo periodo y dividir entre dos; otra forma es
sumar todos los inventarios iniciales de cada mes y agregar el inventario final del

ultimo dia de operacion en el periodo y dividirlo entre 13.

9.2.Lote econémico de compra o pedido

Bajo condiciones de certidumbre se establece que el lote econdmico de compra

siempre sera el mismo, por lo que se considera que el consumo es constante todo

el afo.
CANTIDAD Pedido
A
ol G
SALIDA
R |
T INV DE SBGURIDAD I\ N \
i L LL ; L \
\ =
TIEMPO
Para el calculo que determina el lote econdmico de compra se emplea la siguiente

formula:

[2DxCp

Lote=y Ca(Cw)

Donde D es la demanda esperada.
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Asi, por ejemplo, si tenemos los siguientes datos:
D=12,000
Cp= $48.00
Ca= $0.04
Cu= $5.00

Se tiene que L=raiz de (2(12,000)x(48) / 0.04(5)); L= 2,400 unidades

_ [2(12000x48)
J 0.04(3)

Por su parte, para saber cuando comprar se aplica la siguiente formula, donde N
es el numero de veces que se pide al afio:
N= D/L por ejemplo 12,000/2,400=5

Si se consideran los dias habiles hipotéticamente, supdéngase que son 300, se

tendra que 300/5, se debera pedir a cada 60 dias.

Lo anterior se puede plasmar en un calendario de planeacion anual para tenerlo
en cuenta en la operacidn continua de la empresa.

Cabe sefialar que para la obtencion del lote econdémico de compra, si no se tiene
el dato de la demanda anual, puede obtenerse mediante la demanda mensual por
12 como valido para este célculo, recordar que se esta trabajando en un modelo

de certidumbre y se considera que la demanda es constante.
Una variable adicional a este célculo puede ser (caso muy comun), la aplicacion

de un descuento por parte del proveedor por la compra de un lote mayor en

volumen; en este caso puede verificarse la comparativa con la formula anterior,
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aplicando el nuevo precio del producto y tomando en cuenta los costos de
almacenaje, y podemos tomar una decision de forma parcial, ya que esta politica
de tomar descuentos tanto por volumen como por “pronto pago” son decisiones
gue en la realidad empresarial se toman en la direccion general exclusivamente, o
tras una decision consensuada con la direccion de finanzas, ya que son

decisiones que afectan directamente la liquidez de la empresa.

Sin embargo, es importante tener los datos comparativos de una compra de lote
econdmico y, a su vez, los descuentos por volumen que en ocasiones pueden ser
mas caros en lo global que el precio unitario, por factores como el almacenaje y el

costo del dinero para la empresa, y poder pagar ese “exceso de inventario”.

En sintesis de lo anterior, puede ser el caso que en el precio unitario de cada
unidad sea mas barato, pero habra que agregarle el costo de almacenaje y el de
tener ese “exceso en inventario y su respectivo pago al proveedor en el momento

acordado”
Bibliografia basica del tema 9
Garcia Cantlu, Alfonso, Almacenes, planeacion, organizacion y control de

inventarios, Trillas, México, 2010

, Enfoques préacticos para planeacion y control de

inventarios, Trillas, México, 2007
Bibliografia complementaria
Narasimhan, Seetharama, McLeavey, Dennis & Billington, Peter, Planeacion de la
produccion y control de inventarios, 22 ed., Pearson, México, 2007

Ballou, Ronald, Logistica: administracion de la cadena de suministro, 52 ed.,

Pearson, México, 2007
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Actividades de aprendizaje

A.9.1 Desarrolla'y esquematiza una grafica de control de inventarios en la cual se

reflejen todos los indicadores operativos (no financieros) vistos en el tema,
bajo la premisa de que se tienen condiciones de certidumbre y los
siguientes datos:

D=1,500 (mensual)

Cp= $10.00

Ca= $0.20

Cu= $10.00

Obtén L y N e interpreta sus resultados; realiza la grafica de comportamiento del

inventario anual y una gréfica de planeacion anual. Considera que todos los dias

del afio son habiles.

Cuestionario de autoevaluacioén

Contesta las siguientes preguntas

© © N o gk~ w NP

¢, Qué es la demanda?

¢, Qué es el inventario de seguridad?

¢A qué se le llama costo de excedente?

¢A qué se le llama costo de faltante?

¢, Qué es el costo total incremental?

¢, Cuales son las vertientes que presenta el costo unitario?

Explica qué es el costo de almacenamiento.

¢ En funcién de qué factores varia el costo de mantenimiento de inventario?
En la administracion de inventarios, ¢qué implicaciones hipotéticas tiene

gue sea en “condiciones de certidumbre”?

10.¢Qué es el lote econdmico de compra o pedido?
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Examen de autoevaluacién

Responde si son verdaderas (V) o falsas (F) las siguientes aseveraciones.

El punto de reorden resuelve la incégnita de cuanto se debe pedir.

El costo de faltante se refiere a lo que cuesta no surtir un producto a

un cliente; también se le denomina venta pérdida.

El costo de excedente se refiere a al costo de almacenaje de un
producto que permanece en exceso en el almacén por no venderse

en el tiempo calculado para ello.

El lote econémico de compra siempre se debe ejercer aunque el

proveedor tenga un lote minimo de compra.

El lote econdmico de compra en uno de sus objetivos: esta la

reduccién de los gastos de adquisicién y almacenamiento.

El denominado inventario de seguridad es una cantidad de
materiales o productos que se mantienen en existencia como una
prevision de seguridad ante la variacién de la demanda o de la
entrega por parte de proveedores, y tener la posibilidad de no caer

en desabasto por un tiempo establecido.

El lote econémico de compra estable un equilibrio entre el costo de

pedido y de almacenamiento.

La condicion de certidumbre implica que el lote econémico de

compra puede variar porque el consumo es constante todo el afio.

Los denominados maximo-minimo son los niveles de cantidades de
existencias que deben llevarse en los almacenes de acuerdo con

los calculos de lotes econdmicos y puntos de reorden.

10.

Una de las virtudes del lote econémico de compra por si solo es que

nos dice cuando debemos reabastecer el inventario.
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TEMA 10. MODELOS DE INVENTARIOS EN CONDICIONES DE RIESGO

Objetivo particular
El alumno reconocerd y aplicard modelos de control de inventarios y reabasto de
acuerdo con las condiciones de riesgo que pueden presentarse cuando las

condiciones de demanda asi como de suministro no son constantes.

Temario detallado

10.1. Antecedentes

10.2. Modelos de inventario

10.3. Sistema de cantidad fija y tiempo variable

10.4. Sistema de cantidad variable y tiempo fijo

Introduccion

El término deterministico o de certidumbre caracteriza a los procesos en los que
un conjunto de eventos variables produce exactamente los mismos valores cada
Vez que ese proceso se repite; por ejemplo: el costo de mantener el almacén o de
hacer un pedido. En estos ejemplos no interviene la incertidumbre. Bajo
certidumbre el lote economico de compra, la cantidad y la frecuencia de nimero

de veces al afio son fijas.

Ahora se analizaran los sistemas de control de inventarios bajo las condiciones de
incertidumbre o riesgo, en donde la frecuencia y las cantidades deberan de ser

medidas de forma estadistica y probabilistica.
El término probabilistico es la expresion cuantitativa que comprende la asignacion

de valores numeéricos que tienen la posibilidad de ocurrir y dependen de variables

gue no son controlables.
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10.1. Antecedentes

Los sistemas probabilisticos servirdn para determinar factores como los
siguientes:

e Punto de reorden por ciclo fijo o cantidad de adquisicion variable

e Punto de reorden de cantidad fija y periodo de abastecimiento variable

e Elindice confiable de la incidencia de faltantes

e La incidencia de faltantes permisible, como factor mas econémico en los

puntos de reorden

Lo que podra apoyar a la obtencién de los siguientes objetivos:
e Programar los planes y las actividades para obtener los datos mas
confiables para la toma de decisiones.
e Organizar y analizar los datos de tal manera que se obtenga de ellos la
maxima informacion.
e Establecer la relacion causa-efecto.
e Conseguir la confiabilidad de las decisiones tomadas.

e Supervisar las tendencias y procesos.

Lo anterior va acorde con la tendencia actual de la investigacion de operaciones,
en donde la solucion empirica de problemas se reemplaza por la solucion basada
en métodos cuantitativos, como la estadistica, la simulacion, los modelos
matematicos, deterministicos y probabilisticos, y otras disciplinas igualmente

cientificas.

En sintesis, se puede establecer que en la administracion de inventarios los
mayores problemas son la incertidumbre de la demanda y del cumplimiento de las
entregas por parte de proveedores internos 0 externos, segun sea el caso de

algun negocio en particular.
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Para los efectos de estudio de este tema se tomaran en cuenta, desde el punto de
vista estadistico, las medidas de tendencia central, por lo que se deben tener muy
claros los conceptos de: media aritmética, mediana y moda. A su vez, medias de

dispersion y variabilidad, de varianza y desviacion estandar.

10.2. Modelos de inventario

En las condiciones de incertidumbre se deben considerar las fluctuaciones
aleatorias en la demanda (lo cual puede analizarse desde el punto de vista de los
pronésticos, (véase el tema 7), asi como en las entregas de los proveedores u
otros aspectos no controlables. Se debe tomar en cuenta que no pueden
controlarse con certeza, pero si pueden medirse y pronosticarse para limitar los

riesgos en la toma de decisiones sobre el abasto y el control de inventarios.

En sintesis, las variables del sistema que pueden ser manejadas por la
administracion para desarrollar un sistema de control son: el tamafio de una
reposicion, la frecuencia de reabasto, el prondstico de los niveles de consumo y el
meétodo de revision en el cual se basa la frecuencia de revisiones (continua o

periodica).

Ante estas variables, dos sistemas son basicos para establecer los periodos de
reabasto:
a) Cantidad fija y tiempo variable

b) Cantidad variable y tiempo fijo
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Figura 10.1. Esquema de comportamiento de inventario bajo una politica de
revision periodica M(11.30) “Cada miércoles alas 11:30 am”, nétese que el
punto de reorden es cada miércoles y se pide la cantidad necesaria (sea la
gue sea) para tener el nivel de inventario Q (maximo de servicio); sin
embargo, puede verificarse que en el tercer miércoles se tiene un problema
de desabasto, ya que la revisién no fue oportuna en tiempo debido a que la
demanda (salida) fue mayor a lo esperado en ese periodo.
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Figura 10.2. Esquema de comportamiento de inventario bajo una politica de
revision continua, fijada en funcion del punto de reorden que puede
presentarse el jueves alas 10h00 (Ju 10:00) o el martes a las 17h00 o el lunes
alas 9h00; nétese que en este caso no existen casos de desabasto, lo cual si
puede ocurrir, pero solo en caso de que el proveedor falle en su tiempo de
respuesta. Finalmente la cantidad que se pide para llegar al nivel Q siempre
es lamisma (Q").

10.3. Sistema de Cantidad fija y tiempo variable (Rev. Continua o Modelo Q)

De acuerdo con este sistema (Garcia, 2000), cada vez que se requiere
reabastecer un material o un producto se ordena la misma cantidad. La frecuencia
de las oOrdenes es variable debido a las fluctuaciones del consumo en las
existencias. Las Ordenes de reabasto se formulan por una cantidad

predeterminada, que no necesariamente tiene que ser la del lote econémico.
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La compra se formula cuando la existencia ha llegado a la cantidad determinada
como minimo (revision continua del inventario), que normalmente representa la
cantidad de unidades razonablemente suficiente para durar en el almacén durante
el tiempo de adquisicion, mas una cantidad de reserva. El nivel maximo de
inventario debe promediar la cantidad ordenada L mas la existencia minima de
reserva (Reorden), por lo que el inventario promedio esperado es, entonces,
R=L/2.

Se requiere de una revision continua del inventario (los sistemas de informacion
en la actualidad facilitan esta tarea), con la finalidad de detectar oportunamente las
reacciones de las tendencias a largo plazo o cambios por parte de los consumos
en el caso de demandas estacionales o ciclicas. Cabe destacar que una revision
continua de los niveles, la cantidad, la orden y el inventario de seguridad pueden

cambiarse de acuerdo con las nuevas condiciones.

Las tendencias pueden verificarse mediante los consumos reflejados en los
sistemas de operacion y pronosticarse por medio de técnicas de promedio movil y

exponencial (que fue visto en la tema 7).

Es importante llevar el registro de existencias con los datos que proporcione la
“disponibilidad”, esta consiste en la existencia fisica en el almacén mas las
ordenes de compra pendientes por surtir, menos las salidas pendientes

programadas.

La revision continua permite el monitoreo constante del nivel de inventario, por lo
gue una orden de compra se formula cuando la cantidad de existencia disponible
llega o baja hasta alcanzar el requerimiento del tiempo de abastecimiento, dicha

existencia puede expresarse de la siguiente forma:
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Inventario fisico +

Ordenes no recibidas +

Existencia ) )
= Existencias de reserva -

disponible

Consumo que se espera durante el

tiempo de adquisicion

El tiempo de adquisicidon (Ta) se considera desde que se comienza a elaborar una
orden hasta que entra al almacén requerido —lead time—. Este sistema es comun
en la compra de materiales de poco o mediano valor, es decir, productos o

materiales de las clases By C.

A continuacion se presenta una corrida de inventario bajo el esquema de cantidad
fija y tiempo variable, en donde se consideran las siguientes politicas de

inventario:

Inventario inicial=100

Tamafo del lote de pedido=100 (es una exigencia del proveedor esa
cantidad minima de pedido)

Reorden=50

Lead time o tiempo de respuesta del proveedor=1 dia
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La demanda diaria se define en la tabla:

DIA DEM [INI IFIN ¢ PEDIR? | TAMANO
1 5 100 95 0
2 15 95 80 0
3 19 80 61 0
4 13 61 48 1 100
5 7 148 141 0
6 4 141 137 0
7 7 137 130 0
8 13 130 117 0
9 21 117 96 0
10 10 96 86 0
11 9 86 77 0
12 7 77 70 0
13 10 70 60 0
14 10 60 50 1 100
15 10 150 140 0
16 5 140 135 0
17 9 135 126 0
18 13 126 113 0
19 10 113 103 0
20 5 103 98 0
21 18 98 80 0
22 4 100 96 0
23 7 96 89 0
24 6 89 83 0
25 11 83 72 0
26 10 72 62 0
27 15 62 47 1 100
28 4 147 143 0
29 8 100 92 0
30 14 92 78 0
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Figura 10.3. Sistema de cantidad fija y tiempo variable.

10.4. Sistema de cantidad variable y tiempo fijo (Rev. Periédica o Modelo P)

En este sistema (Garcia, 2000) los ciclos de abastecimiento estan controlados por
periodos preestablecidos. La periodicidad puede ser semanal, quincenal, mensual
o de acuerdo con cualquier otro ciclo (revision periodica); sin embargo, el tamafio
de la orden varia en cada ciclo para absorber las fluctuaciones del consumo entre
un periodo y la cantidad de materiales calculada para el periodo de abasto

aumenta con una cantidad razonablemente calculada de reserva.

Este sistema es una modalidad del sistema de cantidad fija y tiempo variable, que
se aplica cuando las fluctuaciones debidas a causas internas y/o externas no

permiten establecer un patrén de cantidades de reorden uniformes.
En caso de la no existencia de sistemas de vanguardia en la actualidad (sistema

de informacion que en automatico hace una revision continua de inventarios), este

sistema ayuda a eliminar la costosa y continua vigilancia de los saldos en las
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existencias, que se lleva al cabo con el sistema de cantidades de reorden fijas.
Puede haber una gran variedad de formas para efectuar las revisiones periddicas,
pero la base es el control, que consiste en una revision en los periodos calculados
y establecidos, asi como en formular una orden de compra basada en la cantidad

consumida desde la ultima revision.

Este sistema permite establecer politicas de reabasto automatico en periodos
ciclicos uniformes. El control del sistema, bajo condiciones de eficiencia en su
procedimiento, debe reducir el promedio de fluctuaciones en el nivel del inventario
en relacién directa con las fluctuaciones de la demanda comparada con los

pronosticos.

Para que sea eficiente debe cumplir con los siguientes requisitos:
1. El sistema de reabasto debe cumplirse en intervalos fijos.
2. Eltiempo de abasto, lead time, debe quedar fijado (situacién hipotética).
3. Los pedidos a proveedores deberan ser expeditados anticipadamente a la
fecha de entrega.
4. Cada articulo deberé tener fecha de revision fija y debera efectuarse en ese
momento de forma indistinta.

A su vez debe tener como bases:
e Eltiempo de abasto
e El prondstico de consumo durante el tiempo de abasto

e Las estadisticas de consumos y de errores en los prondsticos.

A diferencia del sistema de cantidad fija y tiempo variable, empleado en sistemas
de menor valor, el sistema de ciclos fijos se utiliza en unidades de mayor valor, y
cuando el riesgo de impactos en pérdidas de ventas o interrupcion de la
produccion sea mayor, es decir productos del tipo A, en la clasificacion ABC.
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A continuacion se presenta una corrida de cantidad variable y tiempo fijo, donde

se consideran las siguientes politicas de inventario:

Inventario inicial=100

Tamarfio del lote de pedido=Complementario a 100 (Por politica de la empresa se

Reorden=50

ha fijado como el méximo de inventario de servicio)

Lead time o tiempo de respuesta del proveedor=1 dia

La demanda diaria se define en la tabla. Cada siete dias de forma constante se

revisa el inventario y se lleva a cabo el pedido respectivo.

DIA DEM [INI IFIN ¢ REVISAR? | . PEDIR? | TAMANO
1 5 100 95 0
2 15 95 80 0
3 19 80 61 0
4 13 61 48 0
5 7 48 41 0
6 4 41 37 0
I 7 37 30 1 1 70
8 13 100 87 0
9 21 87 66 0
10 10 66 56 0
11 9 56 47 0
12 7 47 40 0
13 10 40 30 0
14 10 30 20 1 1 80
15 10 100 90 0
16 5 90 85 0
17 9 85 76 0
18 13 76 63 0
19 10 63 53 0
20 5 53 48 0
21 18 48 30 1 1 70
22 4 100 96 0
23 7 96 89 0
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24 6 89 83 0
25 11 83 72 0
26 10 72 62 0
27 15 62 47 0
28 4 47 43 1 1 57
29 8 100 92 0
30 14 92 78 0
4
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Figura 10.4. Sistema de tiempo fijo y cantidad variable.

Bibliografia basica del tema 10

Garcia Cantu, Alfonso, Enfoques practicos para planeacion y control de

inventarios, 42 ed., Trillas, México, 2007

Bibliografia complementaria

Ballou, Ronald, Logistica: administracion de la cadena de suministro, 52 ed.,

Pearson, México, 2007
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Narasimhan, Seetharama, McLeavey, Dennis & Billington, Peter, Planeacion de la
produccion y control de inventarios, 22 ed., Pearson, México,
2007

Actividades de aprendizaje
A.10.1 Menciona las implicaciones de los modelos de inventarios bajo
condiciones de incertidumbre en lo relativo con la demanda y la entrega de

materiales por parte de proveedores.

A.10.2 Se tiene la siguiente tabla con demandas diarias de un producto:

DIA DEM [INI IFIN ¢ PEDIR? | TAMANO
1 20 100
2 24
3 24
4 24
5 20
6 12
I 12
8 14
9 15

10 15
11 25
12 28
13 12
14 13
15 15
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a) Bajo una politica de cantidad fija y tiempo variable, se tienen los siguientes
datos:

= Inventario Inicial: 100

» Tamarno del lote de pedido:100 (requisito del proveedor)

» Reorden:50

»Lead time: 1 dia
b) Completar la tabla, y graficar el comportamiento del inventario con el

tiempo.

A.10.3Se tiene la siguiente tabla con demandas diarias de un producto:

DIA DEM [INI IFIN ¢REVISAR? | ¢ PEDIR? | TAMANO
1 10 100
2 18
3 20
4 17
5 15
6 10
7 10
8 12
9 14
10 18
11 24
12 20
13 18
14 12
15 14

a) Bajo una politica de cantidad variable y tiempo fijo, se tienen los siguientes

datos:
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= Inventario inicial= 100

» Tamano del lote de pedido= Complementario a 100 (Por politica de la
empresa se ha fijado como el méximo de inventario de servicio y no
existe restriccion del proveedor por cantidades minimas de pedido

» Reorden= 50

» Lead time o tiempo de respuesta del proveedor= 1 dia

»Cada 5 dias de forma constante se revisa el inventario y se lleva a
cabo el pedido respectivo.

b) Completar la tabla, y graficar el comportamiento del inventario con el

tiempo.

Cuestionario de autoevaluacioén

Contesta las siguientes preguntas

1. ¢Qué factores pueden determinarse mediante los sistemas probabilisticos
en las condiciones de riesgo o incertidumbre?

2. ¢Qué objetivos pueden lograrse mediante el uso de sistemas probabilisticos
en el control de inventarios bajo condiciones de riesgo o incertidumbre?

3. ¢A qué se le llama revision periddica del inventario?

4. ¢A qué se le llama revision continua del inventario?

5. ¢Qué modelos de control de inventarios corresponden a cada una de las
revisiones de inventario (continua, periodica)?

6. ¢Qué factores considera el modelo “cantidad variable y tiempo fijo"?

7. ¢Qué factores considera el modelo “cantidad fija y tiempo variable”?

8. ¢Qué ventajas consideras que tiene el modelo de “cantidad variable y
tiempo fijo”?

9. ¢Qué ventajas consideras que tiene el modelo de “cantidad fija y tiempo

variable"?
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10.Desde un punto de vista actual en lo que los avances tecnolégicos nos

ofrecen, ¢qué modelo elegirias? Justifica tu respuesta.

Examen de autoevaluacién

1. Se tiene el siguiente calculo del comportamiento de la demanda:

DIA DEM [INI
1 10 100
2 18
3 20
4 17
5 15
6 10
I 10
8 12
9 14

10 18
11 24
12 20
13 18
14 12
15 14
16 20
17 24
18 24
19 24
20 20
21 12
22 12
23 14
24 15
25 15
26 25
27 28
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28 12
29 13
30 15

2. Mediante una politica de cantidad fija y tiempo variable, se tienen los siguientes

datos:

= |nventario Inicial: 100

= Tamaro del lote de pedido: 100 (requisito del proveedor)

3. Completar la tabla con el comportamiento del inventario con el tiempo bajo las

siguientes condiciones:
a) Reorden: 50 y lead time: 1 dia
b) Reorden: 50 y lead time: 2 dias
c) Reorden: 30 y lead time: 1 dia
d) Reorden: 30 y lead time: 2 dias

4. Interpreta los resultados e indica, ¢qué relacion puede establecerse entre el

punto de reorden y el lead time?
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TEMA 11. ENFOQUE DE CERO INVENTARIOS

Objetivo particular
El alumno reconocera la operacion con un enfoque de cero inventarios y las

condiciones que pueden favorecer esta estrategia operativa.

Temario detallado
11.1. Descripcion

11.2. Fundamentos del proceso

Introduccion

Hablar del enfoque “cero inventarios” es hablar de un sistema en el cual los
inventarios de materia prima, producto en proceso o producto terminado no
existen, ya que siguen un flujo continuo, no se detienen y son suministrados
conforme se requieren, lo cual en algunas empresas o entornos geogréaficos es
valido; sin embargo, sin temor a la equivocacion, se puede decir que en un
esquema como el nacional mexicano es muy dificil no contar con una reserva que
pueda hacer frente a cualquier eventualidad, excepto algunos casos especiales

gue pueda aplicarse.

A continuacion se trata una descripcion y los fundamentos operativos y
comerciales que pueden coadyuvar a este enfoque operativo, asi como las

limitaciones que se pueden encontrar en un contexto como el nuestro.

11.1. Descripcion

Esta estrategia de inventarios se desarrolla bajo la premisa de que el inventario
almacenado es causante de costos e inversiones inutiles —desperdicio— (ver tema

12: “Justo a Tiempo (JIT)"), por lo cual se enfoca exclusivamente al uso de
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recursos en inventarios que una vez que llegan con el cliente interno o externo, o
ya sea al proceso de produccidbn o comercializacion, no se detiene porque
inmediatamente se utilizan en los procesos de manufactura o los adquiere el
consumidor. Lo anterior supone un ahorro de recursos “ociosos”, asi como los

gastos que implican su propio resguardo y control administrativo.

Para poder lograr lo anterior es importante contar ante todo con la informacion
precisa de los requerimientos en tiempo, forma y cantidades, asi como cuidar que
la variabilidad que puede presentarse en el suministro de las partes sea
inexistente (situacion muy dificil en todos los contextos pero no imposible). Lo
anterior implica, ademas, que el sistema funcione sin ninguna reserva de
inventario, por lo que se esta expuesto a que el proceso de la cadena de
suministros esté muy expuesto y sea fragil ante cualquier contratiempo interno
(incumplimiento causado por falta de control de la empresa) o externo
(incumplimiento por algun imprevisto ajeno a la operacion de la misma, como
algun robo en el trayecto de algun material a la planta de produccion; tardanza:
mas de lo calculado en algun tramite de importacién; algun retén de seguridad que
conlleve a parar el vehiculo mas tiempo de lo calculado en el mismo trayecto,

etc.).

En sintesis, para que la estrategia de cero inventarios funcione es necesario que
“todo” el sistema funcione a la perfeccion, lo cual en algunos contextos esta
simplemente fuera del alcance.

11.2. Fundamentos del proceso

En el siguiente tema (12: “Justo a Tiempo (JIT)”) se hace referencia a practicas

gue van de la mano con el enfoque de “cero inventarios”. Dicho enfoque se

fundamenta en la siguiente ventaja: ahorro financiero en capital de trabajo que se
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invertiria en inventario de reserva, asi como en espacio para guardarlos
(almacenes); sin embargo, como ya se ha descrito, entre los objetivos de los
almacenes se encuentra el de tener una reserva de materiales para los

imprevistos que puedan presentarse.

Puede decirse que este esquema si es valido en productos de altisima tecnologia,
cuyo tiempo de manufactura es largo, tienen un alto precio y, ante todo, se hacen
bajo pedido especial; puede venir a la mente, por ejemplo, la fabricacién de un
reactor nuclear en el cual a veces su disefio, fabricacion y ensamble en la misma

planta se hace con una anticipacion de mas de diez afios.

Otro caso similar fue el de las computadoras DELL que no tenian inventario de
producto terminado, toda su produccion se enfocaba a responder a pedidos, la
desventaja era el tiempo de entrega al consumidor final y seguramente los
proveedores de esta firma si contaban con un inventario de servicio para el caso

de las piezas por ensamblar para atender a este cliente.

En realidad, cumplir con el término de cero inventarios es practicamente imposible
de lograrse, ya que los almacenes desaparecerian; sin embargo, una practica
viable es tratar de minimizar el inventario con un margen de seguridad “sensato”
gue pueda conllevar a una optimizacion del uso de recursos (ver tema 10:

“Modelos de inventarios en condiciones de riesgo”).

En el caso de la distribucion, el trabajo para la mitigacion de errores o variaciones
se enfoca de forma principal en el desarrollo de proveedores, es decir, en
incrementar los siguientes aspectos:

e Calidad de las entregas (fill rate y lead time)

e La frecuencia de pedidos y disminucion de las cantidades

e La flexibilidad y disminucion de los tiempos de respuesta del proveedor y de

nuestro personal operativo
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La principal desventaja con este esquema es la alta dependencia de que “todo
salga bien” ante factores que desafortunadamente no se pueden controlar, y que
un error puede traer serios problemas de desabasto, cuyo impacto incluso sea
mucho mayor que los ahorros que se pueda tener proyectado generar, como el
desprestigio comercial de una marca o proveedor. Sin embargo, durante el
desarrollo de proveedores pueden existir algunos que tengan una confiabilidad tan

alta que podremos experimentar e implantar este esquema.

Bibliografia basica del tema 11

Narasimhan, McLeavey, Billington; (2007). Planeacion de la produccién y control

de inventarios, 22 ed., México, Pearson.

Bibliografia complementaria

Ballou, Ronald, Logistica: administracion de la cadena de suministro, 52 ed.,

Pearson, México, 2007

Sitios electrénicos

e Gerencie.com, Ventajas y desventajas del inventario cero, consultado el 22

de marzo de 2011 en: http://www.gerencie.com/ventas-y-desventajas-del-

inventario-cero.html
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Actividades de aprendizaje

A.11.1 Investiga las ventajas y desventajas del enfoque de cero inventarios en un
contexto de pais en desarrollo, como el nuestro.®

A.11.2 Investiga los fundamentos culturales que estimularon el nacimiento del
enfoque de cero inventarios en los procesos de manufactura.

A.11.3 Qué caracteristicas de nuestro entorno nacional (México) pueden dificultar
sobremanera este enfoque de produccion en relacidon con los factores

externos.

Cuestionario de autoevaluacion
Contesta las siguientes preguntas

1. Menciona tres ventajas que presenta el enfoque de cero inventarios en los
procesos de manufactura.

2.  Menciona tres desventajas que pueden presentarse en este esquema de
produccion.

3.  Menciona tres causas internas y tres externas a las empresas que pueden
afectar el desarrollo de esta estrategia.

4. Menciona un ejemplo descrito brevemente en el cual es factible la ejecucion
de este esquema operativo.

5. En el desarrollo de proveedores, ¢qué aspectos coadyuvan a mantener una

tendencia hacia este concepto?

® Se recomienda usar: Gerencie, Ventajas y desventajas del inventario cero, Colombia, 2009.
Consultado el 22 de marzo de 2011 en: http://www.gerencie.com/ventas-y-desventajas-del-
inventario-cero.html
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Examen de autoevaluacién

Investiga los casos de DELL y TOYOTA, y comenta las ventajas y desventajas de

este enfoque de operacion en cada empresa.

Ventajas

Desventajas

TOYOTA

DELL
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TEMA 12. JUSTO A TIEMPO

Objetivo particular
El alumno reconocera la operacién general bajo este esquema operativo y sus

condiciones.

Temario detallado
12.1. Definiciones

12.2. Fundamentos del proceso

Introduccién

Con frecuencia se piensa que “justo a tiempo” (Just in time, JIT por sus siglas en
inglés) es una técnica para reducir inventarios. Esto es correcto solo en parte, ya
gue JIT puede considerarse de dos maneras: en primer lugar como una filosofia
de reduccion del dispendio, y en segundo lugar como un conjunto de técnicas para

reducir los inventarios y el dispendio.

JIT es solo una de las muchas opiniones de las que se disponen en la actualidad
para poder mejorar, tales como la administracion de la calidad total, la
manufactura de clase mundial y el inventario cero. Cabe destacar que el enfoque
puede variar entre empresas de manufactura y distribuidoras o comercializadoras,
lo cual se podra distinguir en el desarrollo de este tema (Narasimhan, McLeavey &
Billington, 1996).
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12.1. Definiciones

Como filosofia, el objetivo principal de JIT es eliminar los desechos o el dispendio
en el sistema de produccién; todo aquello que no agregue valor al producto en el
sistema es dispendio. Los trabajos correctivos y el desperdicio representan un
dispendio mas que evidente y deben eliminarse. Una de las fuentes de dispendio
menos notoria es el inventario; por ejemplo: el inventario que se encuentra entre
los centros de trabajo, al permitir que este inventario permanezca ocioso, es decir,
sin desplazarse, no se agrega valor y por consiguiente se considera un
desperdicio (pensar en la inversion de recursos financieros en la adquisicion de

ese mismo inventario).

La denominacion “justo a tiempo” representa el concepto de inventario reducido:
hacer que el material llegue al centro de trabajo siguiente o al cliente interno o
externos justo a tiempo para la etapa de produccion sucesiva; si esto se lleva a
cabo, entonces se reduce el inventario entre etapas de produccion. JIT tiene como
fundamento la idea de que la parte correcta debe estar en el lugar indicado en el
momento oportuno. Los objetivos de JIT son eliminar el dispendio, mejorar la
calidad, minimizar los tiempos de entrega, reducir los costos y mejorar la

productividad.

12.2. Fundamentos del proceso
Los elementos clave para que JIT tenga éxito son los siguientes:

e Mantener un orden establecido es organizar el lugar de trabajo con el
objeto de incrementar la productividad.

e Mejorar la calidad a través de mejorar los procesos donde es
necesario, de tal manera que no se presenten interrupciones en el
flujo de trabajo debido a material defectuoso.

e Reducir los tiempos de preparacion puede permitir que los lotes sean

mas pequefios.
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e EI mantenimiento preventivo se practica con el objeto de evitar
interrupciones no previstas.

e El incremento del inventario se reduce para que los problemas se
hagan manifiestos.

e A los trabajadores se les capacita de forma interactiva con el objeto
de obtener una mayor eficacia de la fuerza de trabajo.

e Se mantiene un nivel de programa, de tal manera que resulte mas
facil equilibrar los procesos.

e Las operaciones se equilibran con el objeto de generar un flujo de
trabajo continuo y evitar el inventario entre centros de trabajo (véase,
Narasimhan, et al., 1996).

En sintesis, los atributos anteriores pueden ser descritos con las siguientes
caracteristicas: orden, calidad, reduccion de tiempos de ciclo, flexibilidad,
mantenimiento preventivo, monitoreo constante, capacitacion y planeacion

balanceada, a fin de la utilizaciéon de todos los recursos.

A lo anterior se pueden agregar las siguientes:
e Comunicacion constante con proveedores.
e Certidumbre de las cantidades de producto terminado o en proceso
que se va a producir.
e Poder de comprador que pueda lograr que los proveedores asuman
el plan de produccion y tomen su responsabilidad en la linea de

produccion.

Para el caso de la comunicacion constante con el proveedor es necesario “abrir la
puerta” a los proveedores y que el proceso productivo sea mas transparente para
ellos, ademas de que a la vez puedan ejecutar un plan de produccién en funcion
del plan de produccion de la empresa a la que suministran, a fin de que puedan

calendarizar y preparar a sus propios proveedores en los planes de produccion a
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corto y mediano plazo. Lo anterior en estos tiempos es sencillo y se facilita
mediante las Tecnologias de la Informacion y la Comunicacion (TIC), pero a su
vez exige una cultura empresarial de transparencia de la informacion cliente-

proveedor.

Por su parte, en lo relativo a la certeza de lo que se va a producir o vender (puede
verificarse el tema 9: “Modelos de inventarios en condiciones de certidumbre”), se

manejan de una forma hipotética las condiciones de certidumbre.

En general, en la gran mayoria de los casos los consumidores no pueden
encasillarse en que su demanda sera bien definida y prevista, a menos que sea
una orden de fabricacion bajo pedido (regularmente bienes de muy alta tecnologia,
precio y pocos productos sustitutos en el mercado), como por ejemplo, ABB o
General Electric, en las cuales una de sus divisiones fabrican turbinas para
represas hidraulicas con tecnologia muy especializada y se llevan en su disefio y
elaboracion varios meses o afos; o los aviones comerciales que fabrican las
empresas Boeing y Airbus, que funcionan bajo contratos de compra venta con
arrendadoras o lineas aéreas muy especificos en cuanto a las cantidades, fechas
de entrega y especificaciones de las aeronaves y, del mismo modo, se llevan en
su fabricacibn muchos meses o incluso afos; o los casos mas nombrados de las
armadoras de automoviles, en las cuales se tiene la certeza de cuanto produciran,
pero es comun ver que en ocasiones los comportamientos de la demanda no son
previsibles cuando a principios de un afio siguen teniendo en stock modelos de

automoviles del afio anterior.

Por dltimo, como puede notarse en las empresas descritas anteriormente, estas
“gozan” de un poder de negociacion que se definio como poder de comprador, ya
gue son empresas que dominan en un sector productivo con una importancia
absoluta y estan en condiciones de dictar las “reglas del juego” a los proveedores
en cuanto a estandares de calidad, tiempos de entrega e incluso precios/costos.
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En caso de incumplimiento facilmente pueden encontrar y desarrollar otros

proveedores o recurrir a los existentes.

Sin embargo, una realidad de las pequefias y medianas empresas es que muy
probablemente no tengan ese poder de comprador que les permita dictar las
condiciones; por el contrario, es posible que formen parte de la cartera de
proveedores de empresas grandes o medianas que les dicten las condiciones, en
este caso deben enfocarse al servicio, calidad y costo, y a su vez les va a implicar
posiblemente tener inventarios de reserva para reducir los efectos de las
variabilidades, ya sea de la demanda o las mismas condiciones de variabilidad

que puedan presentar a su vez sus proveedores.

Es comudn que ante este panorama los proveedores de grandes empresas que se
rigen por el JIT estén instalados muy cerca del cliente desde el punto de vista
geogréfico e incluso, de no ser asi, en ocasiones se tiene una carga de reserva a

la entrada del cliente con el material que se provee.

Lo anterior se comenta con la finalidad de que sea visto con reservas el termino
JIT. Efectivamente es una disciplina y filosofia muy valiosa, aplicable a las
operaciones de manufactura bajo un esquema de certeza en el plan de produccion
0 empresas fabricantes/comercializadoras que trabajan bajo pedido (primero el
cliente hace su pedido y la produccion se encarga de atenderlo, con el tiempo de

respuesta respectivo y aceptado por el cliente).

Sin embargo, no se puede aplicar al 100% en todos los sectores, lo cual ya se
describié anteriormente, tal como es el caso de las empresas dedicadas a la venta
al detalle o autoservicio o de tiendas departamentales donde el inventario se tiene
como una reserva ante la incertidumbre que puede presentar la demanda en el
propio piso de ventas, ante una falta de producto la “sancion” no serd una multa,
simple y sencillamente el cliente no compra el producto en esa empresa y buscara
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en su caso un sustituto, si es que lo existe, en la misma tienda o va a otro lugar a
adquirirlo. Con el tiempo se puede llegar a pensar que en la tienda en cuestion
“nunca” estan los productos que €l necesita, y es posible que posteriormente la
tenga como una segunda o tercer opcion al hacer sus compras. Para este ejemplo
nétese como en toda tienda departamental se tiene un inventario de producto
terminado que no necesariamente se “exhibe en el dia y al cierre de la tienda su
existencia es cero”, en ese caso siempre se tiene una existencia de servicio
(inventario de servicio) y a ciertas cantidades se procede a emitir el pedido

(reorden).

Actividades de aprendizaje

A.12.1 Investiga la historia del JIT y su surgimiento.

A.12.2 Investiga y describa brevemente 3 ejemplos de empresas que lo llevan a
cabo en sus procesos productivos.

A.12.3 En tu opinion, cuales son las limitantes mas comunes en un pais como el
nuestro en la implantaciéon de esta filosofia en empresas pequefas y de

bajo capital, desde el punto de vista de que éstas son clientes.
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Cuestionario de autoevaluacion

Contesta las siguientes preguntas

Menciona cinco elementos clave para el éxito del JIT.

2.  ¢En qué consiste la comunicacion constante con proveedores en el
desarrollo de esta filosofia operativa?

3. ¢Qué papel juega la certidumbre en los tiempos y cantidades a producir en
este esquema?

4. Describe brevemente el concepto de “poder de comprador” para efectos de
acordar este esquema entre el cliente y los proveedores.

5. ¢Qué ventajas y desventajas presenta este esquema en un entorno local

como el mexicano para llevarse a cabo?

Examen de autoevaluacién

I. Investiga el caso de la implantacion y nacimiento de esta filosofia en la empresa
TOYOTA y describe los siguientes puntos:

a) Condiciones iniciales

b) Cultura

c) Tiempo y las mas notorias limitaciones en la implantacién de esta

filosofia a otras plantas de produccion en el mundo
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RESPUESTAS A LOS EXAMENES DE AUTOEVALUACION

ADMINISTRACION DE ALMACENES, PLANEACION Y CONTROL DE

INVENTARIOS
Temal Tema 2 Tema 3 Tema 4 Tema 5 Tema 6
1. F F F F F \
2. \% F F F \% F
3. \% F \ F F F
4. F \% \ \% F \
5 F F F \% \% F
6. F \% \ \% \ F
7. F F F \% F F
8. F \% \% F \% F
9. F F \% \ \% \%
10. F \% \ F \ F
Tema 7 Tema 8 Tema 9

1. F F F

2. \ F \

3. \% F \%

4. F F F

5 v F v

6. \% \% \%

7. \% \% \%

8. F \% F

9. F \% \%

10. \% \% F
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4. Interpreta los resultados e indica: ¢Qué relacion puede establecerse entre el

punto de reorden y el lead time?

En el caso de un punto de reorden menor y mayor lead time, es mayor la

posibilidad de que se presente desabasto

A menor punto de reorden la cantidad de pedidos es menor.

A mayor lead time, es necesario tener un mayor punto de reorden a fin de evitar

caer en desabasto.
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