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INTRODUCCION

La Ingenieria Industrial es una rama de la Ingenieria que tiene por objetivo el
disefio, la instalacion y el perfeccionamiento de sistemas integrados por personas,
materiales, equipos, recursos financieros y de informacion que den una solucion

adecuada a necesidades reales que presenta la sociedad.

Para lograr este objetivo se desarrollan varias técnicas, entre ellas, la
Administracion de Materiales, que consiste en disponer de los materiales
apropiados, en la cantidad conveniente, en el lugar apropiado y en el momento

requerido.

Madereria y Ferreteria Tarahumara es una empresa considerada comercial, lo que
implica que el tiempo de entrega de los materiales a los clientes debe ser el
minimo. El propoésito del presente proyecto fue disefiar un sistema de distribucion
fisica optima de los materiales dentro de la empresa. Se trabajé bajo una
investigacion proyectiva, con modalidad del proyecto factible, la cual presenta
propuestas de mejora que afrontan los problemas detectados luego de haber
realizado el analisis de la situacién actual. La metodologia que se emple6 en esta
investigaciéon se bas6 en el levantamiento de informacion y documentacién de
procesos mediante herramientas de analisis como son la Administracion de
Materiales, asi como la Distribucion Fisica, encuestas no estructuradas dentro de
la empresa que permitieron examinar detalladamente los factores que dificultan el

flujo de materiales.

El beneficio de este proyecto recae directamente en las utilidades de la empresa
de manera positiva y a mejorar su posicion competitiva ante el mercado. Los
resultados mas importantes de este sistema son una distribucion fisica ordenada y
el control de los materiales, teniendo como conclusion la participacibn mas amplia

de la gerencia al aplicar sus propios lineamientos.



CAPITULO |
PROPOSITO Y ORGANIZACION

1.1 Antecedentes

La mayoria de las empresas ferreteras que actualmente estan en el mercado,
muchas de ellas de origen familiar, iniciaron con muy poca mercancia, se
dedicaron a la distribucibn de algun producto en especial, materiales de
construccion o a la prestacion de servicios relacionados a estos productos. Es por
ello que su administracion viene de manera empirica, es decir, aquel que esta
basado en la experiencia personal y del cual no se lleva un proceso 6ptimo para la
obtencién de mayores utilidades.

Con el paso del tiempo las empresas han adoptado diversas estrategias para
incrementar sus utilidades, la mayoria de manera tradicional y sélo algunas han

optado por métodos sistematicos.

En la actualidad, buena parte de empresas ferreteras datan de décadas pasadas
que todavia estdn siendo administradas por accionistas 0 propietarios que no
confian en la sistematizacion y que hacen de una forma muy artesanal o empirica

los controles, lo que hace mas complejo la determinacion de los resultados.

Debido a que la industria ferretera no es de gran crecimiento, pero si de diversos
cambios, su importancia reside en la cantidad de operaciones tanto
administrativas como financieras que las empresas deben realizar
cuidadosamente, ya que, ahi se encuentran involucrados la mayoria de los activos

de la empresa.

1.2 Planteamiento del problema
Una de las razones por las cuales surgié el interés en el desarrollo de este
proyecto fue la gran importancia que tiene el control de los materiales dentro de la

empresa, ya que es uno de los activos mas costosos si no se lleva un adecuado



manejo. Dentro de la empresa Madereria y Ferreteria Tarahumara se han
detectado problemas debido a que las funciones no cumplen con los objetivos
fundamentales de cualquier negocio. La falta de control de materiales ocasiona
diferencias entre el inventario fisico y el del sistema administrativo, que afecta
directamente al inventario valuado y a la funcidbn de compras por carecer de
informacion que les asegure cuando un material o un producto han llegado al

punto de reorden.

La falta de una distribucion fisica ordenada de los materiales, es otra deficiencia
encontrada dentro de la empresa, ya que se pueden encontrar mas de un mismo
articulo en mas de un lugar, también se detectan mercancias en buen estado junto
con las defectuosas o en el mismo lugar con los que estan en espera de ser
vendidos. Todo esto ocasiona confusiones y pérdidas de tiempo en localizar la
mercancia cada vez que se vende un articulo o se va a surtir una factura,

afectando directamente al cliente.

En base a estas situaciones es necesario desarrollar una estrategia que le permita
a la empresa agilizar el servicio y dar una informacion confiable a la administracion

y a compras en el momento oportuno para alcanzar los objetivos de la empresa.

1.3 Objetivo
Disefio de un sistema de distribucion fisica 6ptima de mercancias en Madereria y
Ferreteria Tarahumara, aplicando la técnica de Administracion de Materiales.

1.4  Justificacion

La técnica de Administracion de Materiales se aplica en este estudio porque,
ademas de cuidar el correcto flujo de los materiales y de su distribucion dentro de
la empresa, ayuda a la funcion de compras a la correcta toma de decisiones al
momento de que un producto llegue a su punto de reorden tomando en cuenta la

informacion del almacén y el del sistema administrativo.



Con el desarrollo de este proyecto se pretende ayudar a mejorar el sistema de
recepcion, codificacion, almacenamiento y entrega de mercancias, proporcionando
asi informacion confiable al momento de buscar un producto para realizar su
venta; ademas de exponer los beneficios y las ventajas que se obtienen cuando se

aplica un sistema eficiente.

Madereria y Ferreteria Tarahumara avala en su totalidad este proyecto porque el
control de los inventarios, la reduccion de los costos y el servicio al cliente son las

tareas principales que dan utilidad y crecimiento a la empresa.

1.5 Delimitacion
Este trabajo de Titulacion Profesional esta enfocado en la empresa Madereria y

Ferreteria Tarahumara y su sistema de control y manejo de materiales.



CAPITULO Il
IMPORTANCIA DEL SISTEMA DE MATERIALES

Los requerimientos y necesidades de la empresa moderna han encontrado en la
Administracion de Materiales, un factor indispensable para la organizacion de la
produccion. El objetivo que persigue es disponer de los materiales apropiados, en
la cantidad conveniente en lugar apropiado y en el momento requerido.

Segun Velazquez (1983), el sistema no s6lo maneja materiales 0 materias primas,
también se encarga del producto terminado, es decir, las previsiones para el
manejo de los materiales abarcan desde el muelle de descarga hasta el almacén,
tratandose de materias primas, y del almacén a las areas de embarque, cuando se
trata de productos terminados. El sistema de manejo puede controlar también la

distribucién de productos en proceso.

Richard F. Neuschel,de McKinsey y Company, en el libro de Maynard (1976),
titulado Manual de Ingenieria de la Produccién Industrial da su punto de vista del
control de las existencias es como una de las actividades de los negocios mas
completa y de mayor alcance. Constituye el punto focal de muchos intereses y
consideraciones aparentemente en contraposicion en mayor o menor escala. Su
planificacion y ejecucién envuelve la participacion de la mayoria de los sectores de

un negocio, esto es, ventas, produccién, compras, finanzas y contabilidad.

El resultado final conseguido tiene una gran influencia sobre la potencia financiera
de la empresa y en su posicibn ante la competencia, debido a que afecta
directamente a la calidad del servicio prestado a los clientes, costos de

produccion, ganancias Yy posicion de las inversiones del capital.



Fearon y Leenders (1992), en su libro Administracion de Compras y Materiales,
remarca la importancia de las tomas de decisiones en el contexto de la
Administracion de Materiales. Uno de los aspectos desafiantes de la funcion de
Administracion de Materiales para quienes la practican es la variedad y la
naturaleza de las decisiones encontradas. ¢Se debe fabricar o comprar?
¢Debemos tener inventarios de materiales y en qué cantidad? ¢Qué precio
debemos tener? ¢ Colocaremos esta orden? ¢De qué tamafio debe ser la orden?
¢Cuando requerimos de este material? ¢(Qué medio de transporte y qué
transportista debemos utilizar? ¢ Debemos firmar un contrato a largo plazo o por el
contrario a corto plazo? ¢Debemos cancelarlo? ¢(Cémo debemos disponer del
material excedente? ¢Cudl alternativa serd la mejor forma de enfrentar este
problema? ¢Deberiamos de emplear un proveedor o proveedores multiples?
Decisiones como éstas tendran un importante impacto en la organizacion. Lo que
hace que las decisiones sean emocionantes es que casi todas siempre se toman

en un contexto de incertidumbre.

2.1 Definicion de Administracion de Materiales

Dadas las funciones involucradas con materiales, algunos administradores definen
la Administracion de Materiales como: “el control de materiales es un sistema que
permite conocer muy de manera exacta el lugar donde se encuentran los
materiales y la cantidad que hay en existencia, para determinar el punto en que se

necesita comprar mas.

Una organizacién que ha adoptado el concepto organizacional de Administracion
de Materiales tendra un solo responsable para la planeacion, organizacion,
motivacion y control de todas esas actividades que se refieren particularmente al
flujo de materiales dentro de la organizacion. La Administracion de Materiales
considera el flujo de éstos como un sistema. Otra forma de contemplar la
Administracion de Materiales es la indicacion de sus actividades mas importantes:

v Anticipacion de los requerimientos de materiales

v Origen y obtencién de los materiales



v Introduccién de los materiales dentro de la organizacion
1. Seguimiento del estado de los materiales como un activo actual (Fearon y
Leenders, 1992).

El sistema de materiales es un concepto de organizacion, que relaciona todas las
funciones involucradas con materiales: compras, inventarios y manejo. El
responsable debera estar a cargo de todas aquellas actividades que facilitan el
flujo ininterrumpido de materiales, herramientas piezas y servicios requeridos por

el sistema de produccion. (Velazquez, 1983).

2.2 Objetivos de la Administracion de Materiales

A fin de mantener un control sistematico sobre los materiales, muchas compafiias
usan una rutina para coordinar las diferentes fases del ciclo de materiales y
asignar las responsabilidades de control de materiales a las diferentes funciones

gue ello implica.

El objetivo que persigue la Administracion de Materiales es disponer de los
materiales apropiados, en la cantidad conveniente, en el lugar apropiado y en el

momento requerido. (Velazquez, 1983).

Todos los sistemas simplificados de control referentes a todas las clases de
existencias estan destinados, directa o indirectamente, a realizar una gran
variedad de cometidos. La mayoria de ellos, sin embargo, caen dentro de uno de
los siguientes grupos, los cuales representan los tres objetivos basicos del control

de existencias:

a) Objetivos financieros: Aqui la meta es mantener una inversion en existencias
compatible con los fondos disponibles, de tal suerte que la posicién econémica de
la empresa no quede puesta en peligro y la composicion de su capital industrial no

esté desequilibrada.



b) Proteccion de las propiedades: Este objetivo es doble, atendiendo a los
resultados finales perseguidos, esto es:

* Salvaguardar los activos tangibles importantes contra el robo,
pérdidas previsibles, pérdidas asegurables o uso no autorizado.

* Asegurar gque, entre tolerancias razonables, el valor de estos activos esté
registrados correctamente en los libros de la empresa.

c) Objetivos operativos: Cubren una mayor diversidad de fines que los otros dos
objetivos, pero la mayoria pueden clasificarse como sigue:

* Obtener el equilibrio global 6ptimo entre los costos de produccion y
existencias por una parte y el servicio al cliente por otra.

* Disminuir al minimo las pérdidas resultantes del deterioro de existencias,

bien por quedar anticuadas o por la disminucion de sus precios.

Los tres objetivos acabados de resefiar son aparentemente muy simples, pero en
la realidad resultan dificiles de conseguir, porque cada uno de ellos tiene muchas
ramificaciones. No obstante, su consecucién es digna de cualquier otro esfuerzo
que puedan exigir, debido a los muchos beneficios que de ordinario reportan.
(Maynard, 1983).

2.3 Funciones del sistema de materiales

Uno de los aspectos desafiantes de la funcién del sistema de materiales, es la
variedad y la naturaleza de las decisiones encontradas. Los avances en la ciencia
de la administracion durante las décadas recientes, han aumentado
sustancialmente el nUmero de alternativas en las cuales se puede analizar las
decisiones sobre materiales. Debido a que muchas de las decisiones son bajo
incertidumbre, se busca que las decisiones satisfagan las expectativas con el
menor riesgo. Asi, la oportunidad proviene de mezclar la opinibn empresarial,
obtenida a través de la experiencia y la capacitacion con los procedimientos

apropiados y las técnicas de decision.



Para Fearon y Leenders (1992), el comportamiento de la funcion de materiales se
puede visualizar en dos contextos:
1. Evitar problemas

2. Oportunismos

En el primer contexto de evitar problemas es el mas familiar, ya que muchas
personas dentro de la organizacién se disgustan en grados variables cuando la
funcibn de materiales no satisface las expectativas minimas. Una calidad
inadecuada, cantidades equivocadas y envio tardio pueden hacer miserable la
vida del dltimo consumidor del producto o envio. Esto es fundamental y aparenta
que se considera que “no hay quejas” es como un indicador del buen
funcionamiento de los materiales, la dificultad es que algunos consumidores nunca

esperan nada mas y por consiguiente no recibiran nada mas.

El segundo contexto de la contribucion potencial a los objetivos organizacionales
cuando menos son posibles ocho areas importantes de contribucion potencial:
1. Ventaja del beneficio o efecto utilidad-ventaja
Establecimiento de rendimiento o efecto del rendimiento en activo
Fuente de informacion
Efecto sobre la eficiencia
Efectos en la posicion competitiva
Efectos sobre la imagen

Provision de entrenamiento

© N o 0o b~ w D

Estrategia en la administraciéon y politica social

Segun Velazquez (1983), la secuencia de la funciéon de materiales es como sigue:
1. El sistema de compras: Recibe como insumo los servicios proporcionados
por los proveedores, controlando las 6rdenes de compra en lo que respecta
a precios, servicios y calidad, estableciendo al mismo tiempo un control
adecuado en las entregas de materias primas o materiales y en los pagos.

Su producto obviamente es la compra de materiales.



2. El sistema de inventarios: Recibe como insumos los materiales o materias
primas que se almacenan para su disponibilidad, controlando al mismo
tiempo las entradas y salidas tanto de las materias primas como del

producto terminado.

3. En el sistema de manejo y embarque: Las entradas y salidas son los
elementos esenciales para el manejo y transporte de los materiales y toma
en cuenta los espacios para almacenamiento, los puntos de recepcion, las

areas de embarque y los sitios de trabajo.

Fearon y Leenders (1992), incluyen algunas funciones en la Administracion de
Materiales:

1. Planeacion y control de abastecimiento de materiales: Su funcién es
satisfacer el amplio plan de produccion total, se refiere a las cantidades necesarias
de los materiales que deben comprarse. Si los problemas para obtener las

cantidades necesarias son aparentes, el plan de produccién debe ajustarse.

2. Programacion de la produccién: El manejo de la programacién de la
produccion juega un papel importante en el establecimiento del programa total de
produccion. Al trabajar con la informacién sobre los insumos, el departamento del
control de produccion (o ingenieria) desarrolla los programas de tiempo y
cantidades.

3. Recepcion: Tiene la responsabilidad del manejo fisico de los embarques
gue ingresan, de su identificacion, asi como de la verificacion de las
cantidades, la preparacion de los informes y de la ruta del material hasta el

lugar de utilizacion o almacenamiento.

4. Investigacion sobre materiales de compras: Esta funcion se refiere a la
recopilacion, clasificacion y analisis de los datos necesarios para encontrar

materiales alternativos; predecir el abastecimiento, la demanda y el precio de los

10



principales articulos comprados; el analisis de los costos del vendedor y sus
capacidades; asi como diseflar nuevos y mas eficientes métodos para el
procesamiento del trabajo de oficina necesario para operar el sistema de

abastecimiento de materiales.

5. Almacén: Esta funcion controla fisicamente y mantiene todos los articulos
inventariados. Se deben de establecer resguardos adecuados para proteger los
articulos de algun dafio, desuso innecesario debido a procedimientos de rotacion
de inventarios defectuosos y a robos. Los registros se deben mantener, lo cual

facilita la localizacion inmediata de los articulos.

6. Compras: El departamento de compras tiene la responsabilidad de
comprar las clases y cantidades de materiales autorizados por las requisiciones
fijadas por el programa de produccion, por el almacén, ingenieria o cualquier otro
departamento que requiera materiales. Cuando el departamento de compras tiene
el derecho y el deber de asesorar, preguntar y aun desafiar a otros departamentos
en materia de especificacion de materiales y en su seleccion, se agrega un valor

dinamico a la operacion de la funciéon de compras y a la empresa.

7. Movilizacion de materiales dentro de la empresa: Incluye todas aquellas
actividades involucradas en la movilizacion de los materiales del punto de

recepcion ya sea para su almacenamiento o al punto en el que se utilizan.

8. Trafico: Los costos de transportacién han tenido la influencia sobre los
costos de los materiales en los afios recientes, también los tipos de transportacion

han tenido una influencia importante sobre la politica de inventarios.

9. Control de calidad: EIl control de calidad sigue siendo una funcién dificil
de ubicar en muchas organizaciones. La responsabilidad de inspeccionar la
materia prima que ingresa y las operaciones del proveedor, lo colocan

directamente dentro de la Administracion de Materiales.

11



10. Control de inventarios: La funcion del control del inventario tiene la
responsabilidad de conservar los registros de partes y materiales utilizados en el
proceso de la produccion u otro fin. Se mantienen en orden los registros y se
realizan inventarios fisicos periddicos para verificar y ajustar los registros. Los
métodos especificos para este control incluyen:

v' Mantenimiento actualizado y disponible de los registros de articulos en
orden y de su uso total. Establecer controles para reducir pérdidas por
estropeos, robos y evitar deficiencias y duplicidades.

v" Manejo de los inventarios fisicos de articulos para ser enviados a medida
gue sean necesarios en operaciones o en el mantenimiento.

v' Envio de requisiciones al departamento de compras cuando los inventarios

alcanzan el punto de reordenacién o surgen necesidades imprevistas

La administracién integral de materiales, reduce los problemas de coordinacion y
comunicacioén, lo cual se puede obtener bajo una sola persona responsable todas
aguellas funciones que estan claramente interrelacionadas, ya que es la base del

concepto de abastecimiento de materiales.
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CAPITULO Il
EL SISTEMA DE COMPRAS

3.1 Definicién e importancia

La administracion eficaz de adquisiciones continGia siendo un reto importante tanto
para las empresas como los que las practican. Los cambios econdmicos, politicos
y sociales en el mundo han creado problemas, asi como oportunidades en el
campo de la Administracion de Compras y Materiales. La competencia mundial en
aumento ejerce presion a los administradores de adquisiciones a reconsiderar los
conceptos tradicionales y a desarrollar nuevas estrategias congruentes con las
necesidades a corto plazo de sus organizaciones, y ver la funcion de

adquisiciones en un sentido de perspectiva.

Las tendencias actuales en la administracién en apoyo de un énfasis progresivo
en el nivel social mundial y en la competitividad de un mejoramiento continuo, de
operaciones enfocadas, de reduccion de inventarios y desperdicios, de
perspectiva a plazos mayores, de mas conocimiento de clientes y de manejo
participativo, han tenido un impacto de diferentes maneras sobre las areas de

Administracion y Compras de Materiales.

Definiciobn de compras: Es el insumo necesario en todo proceso productivo,
siendo el responsable de adquirirlas el departamento de compras dentro de una

organizacioén. (Diaz, 1995).

Para Velazquez Mastretta (1983), en su libro Administracién de los Sistemas de
Produccién, definicion de compras es:

Tradicionalmente el sistema de compras es el responsable de hacer las compras
requeridas en el momento debido en la cantidad y calidad requeridas y al precio
debido.
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Estas definiciones implican saber que es lo que se compra y porqué se compra,
ademas de analizar cualquier sector de una compra, ya que puede afectar alguna

operacion provechosa para la empresa.

Peter F. Drucker finalmente deduce que la importancia del sistema de compras es:
“‘La clave de una mercadotecnia eficiente y fructifera no es el proveedor sino el

comprador”. (Velazquez, 1983).

3.2 Objetivos del sistema de compras

El establecimiento estandar de los objetivos generales de la funcion de las
compras es alcanzar simultdneamente diversas metas y cumplir con las siguientes
condiciones: obtener los materiales adecuados en la calidad debida, para su envio
en el momento preciso y al lugar correcto, de la fuente correcta, prestando servicio

postventa y al precio conveniente. (Fearon y Leenders, 1992).

Especificamente los principales objetivos de compras son:

1. Mantener los inventarios lo mas bajo posible, proporcionando un flujo
ininterrumpido de materiales, abastecimientos y servicios requeridos para la
operacion de la organizacion.

2. Conservar las inversiones y pérdidas minimas en el inventario.

3. Mantenimiento de estandares o controles de calidad adecuados.

4. Encontrar o desarrollar fuentes de suministro competentes con nuevos
materiales y productos que se vaya requiriendo.

5. Estandarizar en lo que sea posible los articulos comprados.

6. Compra de los mejores articulos y servicios requeridos al precio final mas bajo
posible.

7. Mejorar la posicidbn competitiva de la organizacion.

8. Lograr interrelaciones de trabajo armoniosas, productivas a otros
departamentos dentro de la organizacion.

9. Alcanzar los objetivos de compra al menor nivel posible de costos de

administracion (Fearon y Leenders, 1992).
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10. Asegurar el buen desempeiio del proveedor en cuanto a calidad y servicio en
la entrega de los materiales.

11. Introducir buenos procedimientos, ademas de controles adecuados y una
buena politica de compras.

12. Implantar programas como analisis de valores y analisis de costo, y decidir Si
deben comprarse o hacerse los materiales para reducir el costo de compras.

13. Mantener informada a la alta gerencia de los nuevos materiales que van
saliendo, que puedan afectar la utilidad 6 el buen funcionamiento de la compafia.
(Velazquez, 1983)

Los objetivos de compras se deben alcanzar tan eficiente y econdmicamente
como sea posible, lo cual requiere gque la administracion de compras revise
continuamente la operacién para asegurarse de que el costo de operacion es

efectivo.

3.3 Lafuncion del sistema de compras

Segun Veladzquez (1983), la funcién del sistema de compras es proveer de lo
necesario a las operaciones de la empresa. En esencia, el sistema de compras
cumple con su objetivo, recibiendo informacion y asistencia de otras areas de

operacion de la empresa.

Compras- Finanzas

- Mantener una aportacion eficaz a las utilidades mediante analisis de valia y
reduccion de costos.

- Mantener bajos los costos de financiamiento.
En este punto se puede decir que la funcion de compras es la heredera de la
responsabilidad de las utilidades.

Compras- Proveedores
- Crear un clima de buena voluntad para la empresa, mediante unas relaciones

comerciales cordiales.
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- Mantener una buena seleccion de proveedores que actien de la mejor
manera posible.
- Obtener el mejor valor en los materiales comprados y al precio mas bajo

posible, sin menoscabo en la calidad.

Compras- Produccién- Ingenieria

La principal meta de comunicacion entre el departamento de compras y los
departamentos de produccién e ingenieria puede ser, tal vez el factor comprar o
hacer. Esto implica una estrecha comunicacion entre estos dos departamentos de
una empresa, ya que la investigacién que conjuntamente se lleve a cabo puede
ser muy efectiva en los andlisis de las situaciones en que debe determinarse si se

va a fabricar o comprar.

Al tomar decisiones sobre la alternativa mas provechosa de comprar o hacer, una
lista que puede resultar de ayuda a las metas de los sistemas de compras,

produccion e Ingenieria es la siguiente:

Comprar:

v Los estudios de costos indican que es mas barato comprar que fabricar.

v" No se dispone de espacio, de equipo, de tiempo y/o de habilidad para llevar
a cabo las operaciones necesarias de produccion.

v Debido al pequefio volumen o a otras necesidades de capital, la inversién
para fabricar no resulta atractiva.

v' Se desea que otro encare las demandas estacionales, ciclicas o
arriesgadas del mercado.

v' La necesidad de técnicas o de equipo especial hace que sea mas légico
comprar.

v' Es aconsejable que los ejecutivos de la comparfia se concentren en su
especialidad.

v' Se desea una supervision en las propias operaciones.

v Las patentes o las relaciones entre clientes y proveedor favorecen comprar.
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Fabricar:

v" Los estudios de costos indican que es mas barato fabricar que comprar.

v Fabricar se aviene a los conocimientos, al tiempo, al equipo y a la tradicion
de la compaiiia.

v Se dispone de la capacidad para absorber los gastos indirectos.

v Lo que se esta considerando es raro o complejo; se requiere una
supervision directa para asegurar el control.

v Fabricar facilitara el control de cambios en las piezas, en los inventarios y
en las entregas.

v’ La pieza es dificil de transportar.

<\

El disefio de la pieza o su fabricacién son confidenciales.

v" No se desea depender de una sola fuente externa de suministro.

Si para una empresa es mas ldgico comprar, comprard; o si le resulta mas
econdémico fabricar, fabricarad. En el mejor de los casos, los sistemas de compras,
produccion e ingenieria deberan tener en cuenta la ecuacion que marca la pauta

en el factor “comprar o hacer”.

Compras-Mercadotecnia

La informacién que proporciona el sistema de mercadotecnia al analizar los
prondsticos de la demanda de los productos que fabrica la empresa, es de
primordial importancia en la compra y venta de factores futuros, es decir, la
informacion que proporcione el sistema de mercadotecnia al sistema de compras,

indicara hasta que punto es posible comprar por adelantado.

Estas metas deben ser fijadas por la direccion por el alto valor de la comunicacion
de compras entre las distintas areas de la empresa. (Velazquez, 1983)
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CAPITULO IV
EL SISTEMA DE INVENTARIOS

4.1 Generalidades de los inventarios

Los objetivos del control de inventarios varian mucho en funcion del tipo de
empresa, Yy no sélo son propios de cada una para acomodarse a sus necesidades
de trabajo y posicion financiera, sino que también deben revisarse y reajustarse de

vez en cuando para que resulten oportunos en las circunstancias reinantes.

El control de los inventarios como cualquier otra actividad importante de los
negocios, deberan aplicarse técnicas para su control que le permitan mantener las
inversiones en existencias al nivel minimo compatible con las necesidades de
fabricacion, ventas y financiera de la empresa; asegurar un suministro adecuado
de las primeras materias requeridas, piezas, suministros y otros articulos, para
mantener el nivel mas eficiente de trabajo que satisfaga las demandas de los
clientes; sefalar los articulos anticuados, defectuosos o de poca venta; evitar las
pérdidas debidas a hurtos, deterioros o derroches; asegurar la existencia real de
las cantidades y valores registrados en los inventarios; sefialar la situacion de las
existencias con relacion a la demanda actual y prevista; mantener los precios al
nivel mas econémico después de considerar las necesidades previstas;
almacenado y efecto sobre el precio de venta del producto; establecer las bases
para desarrollar los factores numéricos que ayuden a la prevision a corto y largo
plazo de las existencias necesarias, tales como cantidades maximas y minimas

normales y nivel del precio unitario deseado. (Maynard, 1976).

4.2 Definicién de inventario

La Administracion del Sistema de Inventarios consiste en establecer, poner en
efecto y mantener las cantidades mas ventajosas de materias primas, materiales y
productos, empleando para al fin las técnicas, los procedimientos y los programas

mas convenientes a las necesidades de una empresa. En sentido contable,
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inventario es el conjunto de suministros, materias primas, materiales de

produccion, productos en proceso y productos terminados. (Veldzquez, 1983).

Por su parte Chase (2000), en el libro Administracion de Produccién y
Operaciones, Inventario son las existencias de cualquier articulo o recurso
utilizado en una organizacién. Un sistema de inventario es la serie de politicas y
controles que monitorean los niveles de inventario y determinan los niveles que se
debe mantener, el momento en que las existencias se deben reponer y el tamafio

que deben tener los pedidos.

Segun Plossl (1987), en su libro Control de la Produccién y de Inventarios, sefiala
qgue cualquier persona relacionada con la produccion, el significado de inventario
obtendra dos tipos de respuestas:
1. Las personas que tengan relacion con los costos y las finanzas
responderan que los inventarios son dinero, un activo o efectivo en forma

de material.

2. Mientras que los involucrados con las operaciones diran que los inventarios
son articulos terminados, materia prima, trabajo en proceso o materiales

utilizados en los productos.

Las personas que ven los inventarios desde el punto de vista financiero, estd muy
convencida de que entre menos mejor, es decir hablan de los inventarios como si
fueran verdaderos pasivos. Los que ven los inventarios como materiales de

produccion, tienen una miopia similar, por lo general creen que entre mas mejor.

Desde el punto de vista global, los inventarios son necesarios para dar un buen
servicio al cliente, para hacer funcionar la planta mas eficientemente manteniendo
la produccion en cuotas bastante uniformes y mantener lotes de fabricacion
razonablemente grandes. Los inventarios no son un mal necesario sino mas bien

un amortiguador muy util. Es importante equilibrar la inversion en inventarios con
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otras demandas de capital, considerando los beneficios y los costos relacionados
con ambos. Estas otras demandas son el servicio al cliente, los costos asociados
con los cambios en el nivel de produccion, el costo de colocar pedidos para

reponer los inventarios y los costos de transportacion. (Plossl, 1987).

4.3 Clasificacion de inventarios
Clasificacion de los inventarios en la industria:

a) Suministros: Articulos de costo indirecto que se consumen en las
operaciones de la fabrica, tales como aceites lubricantes, material para limpieza,

cajas de empaques.

b) La materia prima o materia bruta: es un término relativo, se aplica al
material que no estd terminado, tal como es recibido por la fabrica para su
incorporacion posterior al producto de una empresa. Dicho de otro modo, son los
bienes a los que no se les ha afiadido ningun factor o componente en la fabrica en
gue se hallan, en ocasiones pueden considerarse las materias primas como

productos terminados.

c) Productos en proceso: Son aquellos que estan en periodos de
transformacién, antes de convertirse en productos terminados. Cuado hay que
hacer evaluacion de existencias es mas facil realizarla con las materias primas o
con los productos terminados debido a la dificultad de hallar los costos de
materiales en elaboracion que se hallan en determinado momento en proceso de

produccion.

d) Productos terminados. Son los productos acabados que se almacenan

para su entrega a clientes.

e) Materiales de produccién: Son las piezas 0 componentes que pueden
obtenerse en fuentes externas a la empresa, o pueden ser producidas en la

fabrica y almacenadas para su uso futuro estas son piezas, que van a ser
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incorporadas al producto terminado tales como arandelas y pernos, motores
(Veldzquez, 1983).

Clasificacion de los inventarios por su funcion:

a) Inventarios en distribucion: Este tipo de inventario se utiliza para el
abastecimiento de las lineas de produccion, asi como la distribucién directa de
clientes y proveedores, generando un enlace con el recibo de los materiales, la

transportacion interna y la distribucion a clientes.

b) Inventarios ciclicos: Este tipo de inventario se encuentra identificado de
manera intermedia entre el costo de mantener los inventarios y el generar mas
ordenes de compra y/o venta frecuente. La existencia para estos inventarios
aumenta o se disminuyen por tomas de decisiones que provienen de niveles

superiores como el comprar, producir o vender.

c) Inventarios amortiguadores: Estos son conocidos como inventarios de
seguridad, y surgen debido a las variaciones de la oferta y la demanda, estas
variaciones solo provocan incertidumbre en la empresa por eso es necesario
protegerse con estos inventarios dando seguridad de que no faltaran los
materiales directos a produccibn o a donde se requieran. También es

recomendable cuando se trabaja con proveedores de bajo desempefio.

d) Inventarios de seguridad en proceso: Dan proteccion contra rupturas de
maquinas, empleados enfermos y casos similares. Y en el caso de productos
terminados finales nos resguardan contra las demandas imprevistas de clientes o

fallas en la produccion.

e) Inventarios anticipados: Este a diferencia de los inventarios seguridad
requiere de existencias anticipadas, pero con el propdsito de acumularlas para ser
utilizadas en necesidades futuras del cliente y/o produccion. Este bajo un

esquema definido, para no elevar los costos del inventario.
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f) Inventarios independientes: La finalidad de estos inventarios es el
independizar actividades, es decir se contabiliza una existencia de inventario en
los principales lugares de enlace, asi se da paso a realizar gestiones
independientes en cada punto o lugar en donde se establecieron. Al independizar
actividades es necesario contar con cantidades correctas de materias primas,
semi-terminados, componentes Yy productos terminados. Los inventarios
independientes dependen de los costos y de la flexibilidad de las operaciones

aumentando los beneficios por aplicarlos.

g) Inventario de control: La decisiébn de qué inventario establecer, en qué
periodo y el comportamiento de los mismos depende de las politicas y objetivos
especificos dentro de la empresa. Las decisiones de la gente directamente
involucrada como finanzas, produccién, mercadotecnia y compras, pueden tener

una influencia decisiva sobre los niveles de inventario a realizar.

h) Inventario de proteccion o especulativo: Este inventario se caracteriza
por que el fluctuar en sus precios pueden obtener ahorros significativos
comprando grandes cantidades de producto llamados inventarios de proteccion,
cuando los precios estan bajos. La adquisicion de estos productos extras a un
precio reducido, esto afecta directamente a los costos de produccion, estas
transacciones son buenas ya que al no subir el precio final del producto es posible
obtener un mayor mercado (Frazelle, 2006).

4.4  Costos de los inventarios

Los costos son cruciales en las decisiones de administracion de inventarios a
todos los niveles. Cuando una organizacion ha elegido un objetivo en servicio al
cliente que sea menor al 100% o lo hace bajo la premisa de que, las utilidades
perdidas por falta de inventario, en ciertas ocasiones son menores que los costos
de mantener suficiente inventario para satisfacer todas las situaciones de

demanda. Aunque se pueden presentar costos diferentes en situaciones distintas
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en formas y magnitudes diversas, existe una estructura de costo comun, aplicable

a la mayoria de las decisiones de administracion de inventario. (Fogarty, 1994).

La mayoria de los autores coinciden en los costos resultantes de cualquier
decision especifica de una empresa cuando se toma la decision referente a la

cantidad de llevar o mantener inventarios.

El que una empresa adopte un determinado sistema de inventarios, lleva implicito
un costo de capital considerable. Es conveniente que una empresa adopte junto
con el sistema de inventarios que mas le convenga, un sistema que calcule lo que
podr& redituarle el capital invertido en el inventario si se hubiera destinado a otro
tipo de inversién, deduciendo asi, el costo de capital en que se incurre, y que, al
emplear un determinado sistema, la empresa debe considerar dos factores muy
importantes del sistema de inventarios; su valor realizable y el riesgo. El dinero
gue se invierte en inventarios, es un valor realizable en el activo de una empresa,
de manera que si fuese necesario podria convertirse en efectivo en un lapso de
tiempo breve. En cuanto al riesgo del inventario estd expuesto a la

descomposicion, al desuso y al deterioro. (Veldzquez, 1983).

Para Richard F Neuschel, de Mckinsey y Company, hay dos factores que
refuerzan el criterio de la importancia del control de las existencias y que
repercuten en forma importante en los resultados de las empresas:

“‘En la mayoria de las empresas dedicadas a la fabricacion en serie el criterio
referente a las existencias de articulos acabados constituye el punto vital del
problema cotidiano de la coordinacién entre produccién y ventas.”

“‘Las pérdidas de materiales en existencia son una de las causas directas mas
importantes del fracaso de un negocio y se han hallado presentes en la mayoria
de los casos en que aparecen depresiones ciclicas en los negocios. No sin motivo,
a las existencias se les designa frecuentemente como el camposanto de los

negocios.” (Maynard, 1976).
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Fogarty, Plossl y Veldzquez (1999,1987 y 1983), coinciden en que los costos de
los inventarios que se ven afectados por cada decisidn especifica, deben ser
determinados al decidir cuanto inventario tener, considerando que los costos

deben tomarse en cuenta en todas las decisiones sobre inventarios.

Costos de pedido
1. Los costos de pedido pueden ser, ya sea los de colocar pedidos de compra
para adquirir material de un proveedor o los asociados con la orden de
fabricacion de un lote procedente de planta. Cuando se compra material de
un proveedor se deben de expedir 6rdenes de compra, y el problema
basico con los costos de pedido es aislar aquellos elementos de costo que
varia con la cantidad de pedidos puestos. Los elementos que incurren en
los costos de pedidos son el sueldo del empleado, factura del teléfono,
papeleria. La suma de estos se dividira entre el total de pedidos en un afio.
Podria haber ahorros si se colocan menos pedidos y hacer pedidos mas

grandes, aunque en el sueldo del empleado no se puede ahorrar.

Cuando se trata de costos de pedido asociados con la orden de fabricacién de un
lote procedente de la planta. Este debe expedir requisiciones de materiales y
pedidos de compra. Se deben procesar facturas para pagar al proveedor e
inspeccionar los lotes recibidos y entregar a las areas de almacenamiento o de
proceso. Cuando la planta ordena un lote manufacturado se incurre en costos por
papeleria, arreglo de maquinaria, desperdicio normal de arranque que resulta de la
primera produccion del nuevo arreglo y otros costos de una sola ocasion que son
funcién del nimero de lotes ordenados o producidos. La suma de todos estos

costos es el costo de pedido para el lote. (Plossl, 1987).

Costos de tenencia de inventarios
Estos costos incluyen todos los gastos en que una empresa incurre con el fin de
mantener o llevar un determinado volumen de inventarios. Dentro de este tipo de

costos estan usualmente los siguientes factores:
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» Por obsolescencia: Se incurre en estos costos porque el inventario no es
ya vendible debido a patrones de venta cambiantes y a deseos del cliente. Este
problema es agudo en los articulos de moda, de alta tecnologia y en las industrias
de defensa.

» Por deterioro: El material que se tiene en inventario puede humedecerse,
secarse, ser ensuciado o deteriorado por el manejo o de muchas maneras de
modo que ya no se pueda vender.

* Por impuestos: Muchos estados y municipios tienen impuestos por
inventarios. Algunos se basan en la inversion en inventario en un momento
particular del afio, mientras que otros se basan en la inversibn promedio en
inventario de todo el afio.

 De garantia: Los inventarios como la mayoria de los activos, son
protegidos por un seguro generalmente llevado como parte de otras politicas de
seguros de la compaiiia.

* De almacenamiento: El almacenamiento del inventario requiere de una
bodega con personal de supervision y operativo, de equipo de manejo de material,
de registros necesarios, etc. No se incurriria en los costos de estos medios si no
hubiera inventarios.

» De capital: El dinero invertido en inventarios no esta disponible para ser
usado en otras actividades de la compafia, y, de hecho, puede ser pedido
prestado a los bancos. El costo de pedir prestado el dinero o el costo de la
oportunidad de inversion perdida por usar ese dinero en otras areas de la
compafiia debe cargarse a la inversién en inventario como costo de capital.

» Costos de agotamientos de existencias: Si el material no esta disponible
cuando el cliente lo pide, pueden perderse las ventas o incurrirse en costos extras

que pueden ser considerables. (Velazquez, 1983).

Alberto Saavedra, describe algunos costos por agotamiento de existencias:
* Por procedimientos especiales: Se refiere a las situaciones cuando se
agotan las existencias de algun insumo y se recibe un pedido que requiere un

procedimiento especial para acelerar la consecucion de esos recursos.
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* Por sustitucion: Se refiere a la necesidad de sustituir un insumo por otro
Mas costoso para evitar retraso en la produccion.

* Por suspension de produccion: Se refiere a los costos de suspension de la
produccion por agotamiento de alguna materia prima.

« Por pérdida de la venta: Se refiere a los costos incurridos por la
cancelacion de un pedido (Chaves, 1988).

* Costos asociados con la capacidad: Estos costos incluyen horas extras de
trabajo, contratos de arrendamiento, adiestramiento de obreros y empleados,
paros en la produccion, etc. Estos costos se incurren cuando es necesario

aumentar o disminuir la capacidad de la produccién. (Velazquez, 1983).

4.5 Inventarios de seguridad. El punto de reorden

Generalmente, la demanda tiene variaciones que afectan el control de inventarios.
Cuando una empresa trabaja con inventarios sujetos a una demanda continua, es
necesario mantener éstos entre los niveles maximos y minimos convenientes. Los
limites de los inventarios extras, planeados para absorber la demanda,
dependeran de la estabilidad de la misma. Esto influirh necesariamente los
objetivos que sigue una empresa para agotar sus inventarios. Si las necesidades
de produccion y servicio, permiten a una empresa quedarse sin inventarios,

entonces los inventarios de seguridad maximos y minimos, seradn menores.

Mantener un inventario minimo de seguridad implica ciertas consideraciones:
¢, Cuanto tiempo tardara en recibirse un pedido después de haber hecho la
requisicion de material? ¢Hasta qué punto afectara la escasez de material a las
operaciones de la produccion y al departamento de ventas? En respuesta a ésas
consideraciones, el inventario minimo de seguridad marcara la pauta para hacer

las requisiciones y programar eficientemente las operaciones de la produccion.

El inventario maximo de seguridad podria consistir en una compra extraordinaria
de especializacion para aprovechar un precio muy ventajoso y anticiparse a una

elevacion de precios, 0 a una escasez prevista. Comunmente, la cantidad se rige
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por la economia del tamafio de lote, tomando en cuenta el tiempo requerido para
procesar el pedido, para recibir los materiales y para el consumo en el ciclo de

produccion.

Cuando se sigue un sistema de pedidos por cantidades fijas, es necesario
determinar el punto en el cual debe ordenarse un nuevo pedido, 0 en
consecuencia, programar las ordenes de produccion. A este punto se le llama
punto de reorden. Este puede ser expresado en términos de cantidad o inventario

sobrante, o como un punto determinado de tiempo. (Fearon y Leenders, 1992).

En la siguiente figura se presenta el funcionamiento de un sistema de inventarios
bajo ordenamiento por pedidos en cantidades fijas e intervalos fijos de un articulo
“X”.

Nive! maximo de
inventarios

-Puntos de reorden

; l
i |

laventaria
de seguridad

_i_ et ke gl

i__ .. 3{] —_ -
20—

Fig. 1. Punto de reorden

Fuente: Fearon y Leenders, 1992

4.6 Sistemas basicos de reabastecimiento
Para Veladzquez (1992), basicamente solo hay dos tipos diferentes de sistemas de
reabastecimiento de inventarios planeados para manejar las incertidumbres de las

ventas:
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1. El pedido fijo: Comunmente utilizado en bodegas y fabricas, asi como en los
depdsitos de piezas o de otros materiales.

2. El pedido periodico: Frecuentemente utilizado en bodegas, para inventarios que
incluyan un gran namero de articulos bajo control de las oficinas. Aun cuando
estos sistemas son basicamente iguales en sus conceptos, tiene algunos efectos
un poco diferentes sobre las existencias minimas, y la seleccion de uno o del otro,

o de alguna combinacion entre ellos, requiere de una cuidadosa consideracion.

1. Sistema de pedidos fijos
En este sistema se establece un nivel de reordenamiento, el que permita al nivel
del inventario reducirse hasta el nivel de seguridad, durante el tiempo de compra,
si se experimenta una utilizacion media durante dicho tiempo. Las ordenes de
reabastecimiento se colocan espaciadamente en cantidades fijas predeterminadas
(la cantidad econémica u otra cantidad fija) de manera que se reciban al final del
tiempo de compra. La revisidon de las tasas de uso es periddica, durante la cual se
pueden variar los niveles de los inventarios de seguridad y la cantidad del pedido.
Los sistemas de pedidos por cantidades fijas son comunes para piezas de poco
valor, como son el caso de tuercas y pernos, en donde el nivel de inventario se
mantiene bajo una continua vigilancia, de manera que mediante un aviso se

notifiqgue que se ha alcanzado el nivel para volver a ordenar.

Condiciones ventajosas para la aplicaciéon del sistema de pedidos fijos:

4 Cuando sea posible vigilar continuamente el inventario, ya sea porque las
existencias fisicas son visibles y facilmente controlables durante su utilizacion, o
porque se efectda un control continto del inventario.

4 Cuando el inventario consiste en articulos de valor unitario reducido que se
compran no muy a menudo y en cantidades grandes, con respecto a las tasas de
consumo, o bien, cuando hay muy poca necesidad de un control estrecho.

4 Cuado las existencias se compran a un proveedor foraneo y representan una
minima parte de la produccion total de éste, cuando se obtienen de alguna fuente

cuyo programa no depende en forma fundamental del articulo particular, o
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inventario en cuestion y cuando los pedidos irregulares de ese articulo hechos al

proveedor, no causan problema en la produccién.

2. Sistema de pedidos periédicos
Este sistema de pedidos es muy usado para el continuo reabastecimiento de
inventarios que constituye otro método basico para contrarrestar los efectos de las
incertidumbres de la demanda. La idea basica de todas las variedades de este
sistema consiste en revisar las existencias, a intervalos definidos de tiempo y
variar la cantidad el pedido de acuerdo con lo utilizado a partir de la dltima

revision.

El sistema de pedidos periédicos es adecuado bajo las siguientes condiciones:

4 Cuando el valor de los articulos exige un control estrecho y mas frecuente.

4 Cuando simultaneamente se pide una gran variedad de articulos, como en el
caso de un almacén que pide muchos articulos de una sola fabrica.

4 Cuando el articulo pedido constituye una gran parte importante de la produccion

de la planta abastecedora y se piden regularmente. (Velazquez, 1983).

Para Chase (2000), el sistema de pedidos periddicos es un sistema de inventario
sencillo denominado inventario de una bodega que implica la reposicion periédica
independiente del hecho de que se necesitan pocos articulos. El sistema de
bodega se repone siempre sin necesidad de que el inventario tenga una existencia

minima para ordenar.
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CAPITULO V
GENERALIDADES DE LA DISTRIBUCION FISICA

5.1 Sistemade manejo y embarque de materiales
El sistema de manejo y embarque de materiales se encarga de proveer el
transporte para las materias primas, los productos en proceso y los productos

terminados.

El punto de vista de Veldzquez (1992), es que el manejo de materiales requiere la
carga, descarga y vuelta a la carga repetida, de los vehiculos de transporte, asi
como elevar, estivar y acarrear la mercancia de un lado para otro, es decir donde
se este requiriendo. Estas actividades requieren mano de obra, equipo y espacio,
el cambio de colocacién y de posicion, es una parte necesaria de la produccién
que puede ser simplificada por medio de dispositivos que ahorren mano de obra.
El costo del manejo afecta la economia de la produccion. La reduccion del costo y
tiempo involucrados en el manejo de materiales puede reducir sustancialmente el

costo de produccion de muchas industrias.

Gran parte del manejo de materiales puede llevarse a cabo sin emplear medios
mecanicos, pero si los medios mecanicos permiten que uno o varios hombres
lleven a cabo lo que hasta ahora requeria el esfuerzo de cuarenta, cien o mas
hombres, entonces es posible eliminar el espacio improductivo de la planta. La
costumbre de tener cargadores y estibadores en espera de que se le necesite
para utilizar sus esfuerzos en una forma ocasional e irregular, es un desperdicio
de energia humana y degradante para el hombre. Los dispositivos mecanicos lo

liberan para un trabajo mas productivo.
Las plantas modernas han introducido dos ideas esencialmente nuevas que han

mejorado radicalmente los métodos y dispositivos utilizados en el manejo de

materiales:
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1. Siempre que sea posible, la administracion trata de liberar al trabajador
especializado de todo manejo de materiales. La division de habilidades y la
especializacion actual ayuda al artesano entrenado o al operador de maquinas,
pues se pueden concentrar en la clase de trabajo para la que se hallan mejor
preparados. Las piezas que necesitan, las herramientas y los materiales se los
traen hasta su lugar de trabajo y se colocan en una posicién conveniente dentro

de su alcance por medio de especialistas en el manejo de materiales.

2. La inventiva y el estudio cientifico de los procesos de trabajo han
desarrollado mejores métodos y aparatos para fines especiales. Las plantas de
mayor importancia utilizan bandas transportadoras, carros, monorrieles colgantes
etc., que llevan materiales de una operaciéon a otra a una velocidad ajustada para
estar en concordancia con el ritmo de trabajo y la capacidad de hombres y

maquinas.

Los sistemas menos complicados usados en fabricas de menor tamafio, también
han sido redisefiados para que estén en concordancia con la necesidad de una
mayor eficiencia y economia. Algunos de ellos funcionan por medio de motores,
pero aun los dispositivos manuales, como carros de rieles, carretillas de mano y
las repisas o anaqueles rodantes de disefio moderno, reducen el esfuerzo y la

fatiga y aumentan el rendimiento del personal especializado (Velazquez, 1983).

5.1.1 Objetivos del manejo de materiales

Sule (2001), explica muy ampliamente un sistema de manejo de materiales. La
necesidad del estudio y la planeacion cuidadosa del sistema de manejo de

material MHS (Material-Handling System) se puede atribuir a dos factores:

1. Primero, los costos del manejo de material representan una gran parte del

costo de produccion.
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2. Segundo, el manejo de material afecta a la operacion y disefio de las

instalaciones en las cuales se lleva a cabo.

Estos dos factores conducen al objetivo principal del disefio del MHS, que es el de
reducir el costo de produccion mediante un eficiente manejo, 0 de manera mas
especifica:

4 Aumentar la eficiencia del flujo de material asegurando la disponibilidad de
materiales cuando y donde se necesita.

4 Reducir el costo de manejo de material.

4 Mejorar la utilizacién de las instalaciones.

4 Mejorar las condiciones de seguridad y de trabajo.

4 Facilitar el proceso de manufactura.

4 Incrementar la productividad.

5.1.2. Tipos de equipo de manejo de material

La parte medular del MHS es el equipo de manejo de materiales. Hay una gran
variedad de equipo y diferentes caracteristicas. Se pueden clasificar en tres tipos
principales: transportadores, grias y carros de carga. Cada tipo tiene sus propias
ventajas y desventajas y parte del equipo es mas adecuado para ciertas tareas
gue para otras. Esto se basa principalmente en las caracteristicas del material, las
caracteristicas fisicas del lugar y la naturaleza del proceso en que se usa el
equipo.

1. Transportadores: Se usan para mover materiales en forma continua
sobre ruta fija y pueden ser transportadores de rodillos, de banda, de tobogan, de
cadena, de ruedas, etc.

2. Gruas y montacargas: Las gruas y montacargas son aparatos de equipo
en alto para mover cargas en forma intermitente dentro de un area limitada. Entre
ellas estan las gruas puente, de pescante, de monorriel y los montacargas.

3. Carros de carga: Los carros de carga de mano o motorizados, mueven

cargas siguiendo rutas variables. Entre estos se incluyen los carros grua,

32



carretones de mano, los montacargas de horquilla, los diablitos, los trenes de

remolque y los vehiculos guiados automaticamente.

5.1.3. Clasificacion de los niveles de mecanizacién

Sule (2001), analiza que un sistema de manejo de material puede ser
completamente manual o por completo automatizado; también hay diferentes
grados de mecanizacion entre estos dos. La clasificacion de un sistema de manejo
de material, de acuerdo con su nivel de mecanizacion, se basa en la fuente de
poder para el manejo y el grado de intervencion de seres humanos vy
computadoras en la operacion del equipo.

* Manual y dependiente del esfuerzo fisico: Este nivel abarca el equipo
operado manualmente, como los transportes de mano.

* Mecanizado: Para impulsar el equipo se usa fuerza motriz en lugar de
esfuerzo fisico. Algunos transportes, transportadores y grias entran en este nivel.
Aqui los operarios se necesitan para manejar el equipo en lugar de proveer la
fuerza impulsora.

» Mecanizado completamente por computadoras: La funcion de las
computadoras es generar comandos que especifiguen movimientos y operaciones.
Se emplea una intervencién humana minima para guiar y operar el equipo, y en su
mayor parte estas funciones son efectuadas por computadoras. Entre estos
equipos estan los trasportadores, los vehiculos guiados y AS/RS (sistema de
almacenamiento y/o retiro automatizados). El equipo recibe usualmente
instrucciones procedentes de teclados, botones, lectoras de cinta o tarjeta.

« Completamente automatizados: Este nivel es similar a los automatizados,
solo que las computadoras realizan la tarea adicional del control de linea,

eliminando asi la intervencién humana.

Disefar y operar un sistema de manejo de material es una tarea compleja por las
muchas cuestiones que implica, no hay reglas definidas que puedan seguirse para
lograr un sistema de manejo de material que dé buenos resultados. Sin embargo,

hay varias pautas que pueden dar por resultado que reduzca el costo del sistema
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y mejore su eficiencia; estas pautas se conocen como principios del manejo de

material.

5.1.4 Principios del manejo de material

1. Planeacion: Planee todas las actividades de manejo de material y
almacenamiento, para obtener la maxima eficiencia de operacion conjunto.

2. Flujo del sistema: Integre tantas actividades de manejo como sea practico en
un sistema coordinado de operaciones que abarque proveedor, recepcion,
almacenamiento, produccion, inspeccion, empacado, almacenamiento de
productos procesados, embarque, transportacion y cliente.

3. Flujo de material: Proporcione una secuencia de operacién y un esquema de
equipo que optimicen el flujo de material.

4. Simplificaciéon: Simplifique el manejo reduciendo, eliminando o combinando los
movimientos y/o el equipo innecesario.

5. Uso de la gravedad: Aproveche la gravedad para mover el material siempre que
sea préctico.

6. Utilizacion del espacio: Utilice de manera 6ptima el cubo del edificio.

7. Tamafno unitario: Aumente la cantidad, el tamafio o el peso de las cargas
unitarias o el ritmo de flujo.

8. Mecanizacién: Mecanice las operaciones de trabajo.

9. Automatizacién: Provea una automatizacion que abarque las funciones de
produccién, manejo de material y almacenamiento.

10. Seleccion del equipo: Al seleccionar equipo de manejo, considere todos los
aspectos del material manejado, el movimiento y el método que se va a emplear.
11. Estandarizacion: Estandarice los métodos de manejo, asi como el tipo y los
tamafos del equipo de manejo.

12. Adaptabilidad: Utilice los métodos y el equipo que puedan realizar mejor
diversas tareas y aplicaciones cuando no se justifique el empleo de equipo de
propésito especial.

13. Peso muerto: Reduzca la proporcion del peso muerto del equipo de manejo
movil respecto de la carga acarreada.
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14. Costos del manejo de material: Reducir tal costo es uno de los objetivos
primarios de un sistema de manejo de material. Los costos principales son: Costo
del equipo, costo de operacion, costo de compra unitaria que se asocia con los
accesorios, costos debidos al empaque y material dafiado.

15. Utilizacion: Planee la utilizacion optima del equipo de manejo de material y la
mano de obra.

16. Mantenimiento: Planee el mantenimiento preventivo y las reparaciones
programadas de todo el equipo de manejo de material.

17. Obsolescencia: Reemplace los métodos y el equipo de manejo de materiales
obsoletos cuando haya otros métodos y equipos mas eficientes que mejoren las
operaciones.

18. Control: Lleve a cabo actividades de manejo de material que mejoren el control
de produccion, el inventario y el manejo del orden.

19. Capacidad: Emplee equipo de manejo de material para contribuir al logro de la
capacidad de produccion deseada.

20. Desempeiio: Determine la efectividad del desempefio del manejo de material
en términos de gasto por unidad manejada.

21. Seguridad: Provea métodos y equipo adecuados para el manejo de material

con seguridad.

5.1.5. Andlisis de un sistema ya existente de manejo de material.

Analizar un sistema ya existente de manejo de material significa determinar si esta
funcionando con eficiencia sin crear cuellos de botella o inventarios excesivos y si

esta transportando las unidades cuando y a donde se necesita.

Los problemas en un sistema de manejo de material seran evidentes si se
observan uno o mas de los siguientes sintomas en el sistema:

6 Retroceso en la ruta de flujo de material

6 Obstaculos integrados en el flujo

6 Pasillos invadidos

6 Confusion en recepcién o envio
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6 Almacenamiento desorganizado

Chatarra en exceso

Manejo excesivo de piezas individuales
Esfuerzo manual excesivo

Circulacion humana excesiva

Omision de aprovechamiento de la gravitacion
Operaciones fragmentadas

Costos elevados de mano de obra indiscreta.

Magquinas inactivas

A O O O O O O O

Uso deficiente de mano de obra capacitada
6 Carencia de almacenamiento en cubo

6 Carencia de piezas y suministros

6 Acarreos largos

6 Material apilado en el piso

6 Falta de estandarizacion

6 Aglomeracion de personal

6 Deficiente control de inventario

6 Dafo en el producto

6 Afejo repetitivo de material

6 Areas de servicio no ubicadas convenientemente
6 Transportes demorados o atascados

6 Trabajos de levantamiento para dos personas.

Una vez identificado las areas problema, tiene que reexaminarse con vista a las
mejoras posibles. Al llevar a cabo un estudio es preciso hacer algunas preguntas
basicas del tipo: ¢Por quée? ¢Qué? ¢Cuando? ¢(Como? ¢Quién? Hacer estas
preguntas acerca del sistema de manejo de material, de manera especial en las
areas problema, revela la naturaleza de las dificultades de conjunto. En la mayoria
de los casos, las respuestas sugieren el modo del mejoramiento y/o brindan

orientacion sobre donde seria apropiado un estudio a fondo. (Sule, 2001).
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5.2 Organizacién de la distribucion fisica

Hablar de Administracion de Materiales implica hablar necesariamente de
“‘Administrar la Distribucion Fisica”. ElI concepto de Distribucion Fisica vy
Administracion de Materiales viene a ser propiamente el mismo; sin embargo,
gueremos insistir en esta redundancia para recalcar la importancia que

actualmente representa la Administracion de Materiales.

Hasta hace poco la mayoria de las empresas han encontrado las tremendas
oportunidades existentes para aumentar sus utilidades mediante las mejoras en la
Administracion de Materiales, y se reconoce en la administracion de la distribucion
fisica quiza sea la ultima area de oportunidad que queda para disminuir costos y

aumenta las utilidades en forma verdaderamente importante. (Velazquez, 1983).

La distribucidén fisica son las tareas necesarias para planear, implementar y
controlar el flujo fisico de materiales, productos finales e informacion relacionada
desde los puntos de origen hasta los puntos de consumo para satisfacer las
necesidades de los clientes de manera rentable. (Kotler y Armstrong, 2003).

La distribucion fisica de un producto generalmente cuenta con cinco elementos

fundamentales:

1. El procesamiento de pedidos. Es la parte que se encarga de llevar la
informacion del consumidor a la planta de produccion con el fin de realizar

productos y servicios de acuerdo a las necesidades del comprador.
2. El control de inventarios. Es la parte que controla el movimiento (entrada y

salida) de insumos o productos para mantener un registro en los flujos de

produccion o ventas.
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3. El manejo de materiales. Es la parte que se encarga de dar trato especifico
a los insumos productivos.
Para D. R. Sule (2001), en su libro Instalaciones de manufactura, declara:
“El manejo de materiales comprende todas las operaciones basicas relacionadas
con el movimiento de productos a granel, empacados y unitarios, en estado
semisolido o sélido por medio de maquinaria y dentro de los limites de un lugar de

comercio.”

4. El almacenamiento: Es la parte que se encarga de guardar los insumos o
productos para su conservacion con el fin de venderse o aprovecharse en
el futuro.

» Accesorios: Para guardar articulos individuales y/o pequefios, se dispone de
varios accesorios, casi todos los almacenes y bodegas utilizan uno o mas de ellos,
cuando la instalacion es ordenada.

» Cajas o silos: Hay muchas clases y formas distintas de silos que se pueden
usar con gran variedad de partes pequefias que se deban guardar.

* Armarios: En la mayor parte de los casos se usan armarios de acero o de
madera para almacenar desde articulos pequefios, estos tienen compartimentos o
con cajones deslizables, los mas grandes son para almacenar cargas ho
entarimadas o articulos grandes por lo regular llevan chapas para guardar con
mayor seguridad.

* Repisas de contenedores: Son repisas de almacenamiento metalicas con
entrepafos ajustables, ideales para almacenar en diferentes tipos de gavetas de
plastico o metalicas.

* Pilas: Las cargas unitarias en tarimas o0 en cajas, sacos o costales, se pueden

apilar una sobre la otra para utilizar mejor el espacio vertical.
5. El transporte: Es la parte que se encarga de movilizar los insumos o

productos con fines de produccion (insumo), venta (distribucién) o entrega

final.
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Todas las actividades de distribucion se deben coordinar eficientemente para
aumentar la competitividad y capacidad de respuesta de las empresas.
Generalmente una falla en el manejo fisico de los productos pude parar la cadena
productiva completamente. Se recomienda mantener un equilibrio entre el stock de
mercancias, la produccién y el transporte para evitar fallas por escasez o sobre

acumulacion de productos.

5.2.1 Operaciones en el almacenamiento y en la bodega

Para reducir el manejo de materiales y demoras en el servicio se recomiendan los

siguientes puntos:

e Politicas de almacenamiento
En el sistema de almacenamiento de area, los articulos se almacenan en una
secuencia logica que permita a los trabajadores del almacén tomar con facilidad

los articulos requeridos por los pedidos.

Dentro de un almacén hay diversas politicas que influyen sobre su distribucion,
lugares de celdas de almacenamiento, y asignacion de articulos a celdas. Estas
politicas son las siguientes:

» Semejanza fisica: Los articulos con caracteristicas fisicas parecidas se
agrupan en un area, esto permite utilizar equipo similar de manejo de materiales y
tener cuidados fisicos parecidos en esa area, también se pueden concentrar los
controles ambientales especiales, como refrigeracion, humedad y seguridad tal
como dicten las necesidades de los articulos.

» Semejanza funcional: Se puede guardar juntos los articulos relacionados
funcionalmente, por ejemplo, los articulos operados con electricidad, hidraulica
etc., 0 mecanicamente en areas separadas de almacenamiento. El sistema es
bastante comodo en instalaciones operadas manualmente, en las que cada
trabajador de almacén se especializa en determinada area funcional.

* Demanda: Toda bodega tiene articulos que se piden con mas frecuencia

gue los demas. En este sistema, los articulos con movimiento intenso se guardan
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cerca de las &reas de recepcion y de embarque, y a los que tiene movimiento lento
se les asigna espacios mas alejados. Con este arreglo se minimiza la distancia
recorrida por los trabajadores del almacén cuando surte pedidos. Con estudios
reales se ha demostrado que en promedio el 15% de los articulos tienen 85% del
movimiento por el trabajo en una bodega.

» Separacion de las existencias de reserva: Podria resultar beneficioso
separar las existencias de reserva de las existencias de trabajo. Todas las
existencias de trabajo se mantienen juntas en una zona compacta, donde sea facil
tomarlas. Las existencias de reserva de zonas exteriores, reabastecen las
existencias de trabajo cuando haya necesidad.

« Almacenamiento aleatorizado: Hoy con los sistemas modernos de
procesamiento de informacion (sistemas computarizados de control de inventario)
ya no es necesario asignar un lugar fijo y Unico a determinada clase de articulos;
el cambio de un almacenamiento dedicado a uno aleatorizado podria dar como
resultado ahorros considerables en las necesidades de espacio en la bodega. Los
articulos se guardan en espacios que estén disponibles cuando se necesite, sin
reservar espacio alguno para articulos que en la actualidad no estén en existencia.

» Almacenamiento de alta seguridad: Si hay articulos muy valiosos, y
sujetos a robos frecuentes, como oro o relojes, se podria necesitar un area que

esté bajo llave u otras medidas de seguridad.

e Surtido de pedidos
Otro factor importante que afecta el funcionamiento y la distribucion de una
bodega es la politica que se siga para llenar un pedido, que se llama surtimiento

de pedido, escoger pedido, recuperacion de articulos o toma de pedido.

Hay varias politicas al respecto; algunas de las mas frecuentes:
» Sistema de area: Los articulos se guardan en bodega de acuerdo con
cierto método logico. El personal de la bodega circula a través del area, tomando

los articulos requeridos para un pedido, hasta surtir el pedido completo.
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» Sistema modificado de area: El sistema se aplica cuando las existencias
de reserva estan separadas de las de trabajo. Para tomar los pedidos se sigue el
sistema de area, mientras que se usa personal secundario para reabastecer la
existencia de trabajo, desde la existencia de reserva.

« Sistema de zona: La bodega se divide en zonas y el pedido se distribuye
entre surtidores, y cada uno toma sus unidades de su zona asignada.

* Sistema secuencial de zona: Cada pedido se divide en zonas, como en el
sistema de zonas, pero pasa de una zona a otra cuando se esta surtiendo. Se
pueden procesar muchos pedidos en forma simultdnea, a medida que cada uno
pase de una zona a la siguiente.

 Sistema de pedidos multiples o programados: Se relne y se analiza un
grupo de pedidos, para determinar los articulos totales necesarios de cada zona.
Los pedidos se armaran en un area comun para su despacho posterior. Una ligera
variante de esta operacién es la programacion simultanea de llegada de partes de

cada zona asociada con cada pedido, para entonces juntarlas para su despacho.

El sistema de area es el mas sencillo de todos y se usa mucho cuando la cantidad
promedio de articulos en un pedido no es grande. Si la cantidad aumenta, el
pedido se toma en forma simultdnea (sistema de zona) o en forma secuencial
(sistema secuencial de zona). El sistema de pedidos mdltiples sélo es benéfico
cuando hay grandes cantidades de pedidos y cada uno contiene pocos articulos
por procesar. (Sule, 2001).

5.2.2 Distribucién de la bodega

Efectuar la distribucion del espacio interno de una bodega es un proceso
sumamente complejo que requiere de superar las restricciones de espacio fisico
edificado y las necesidades proyectadas de almacenamiento (necesidades futuras
de expansion). Las decisiones que desde la gestion de almacenes se tomen respecto
a la distribucion general deben satisfacer las necesidades de un sistema de
almacenamiento que permita la consecucion de los siguientes objetivos:

v Aprovechar eficientemente el espacio disponible
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Reducir al minimo la manipulacién de materiales

Facilitar el acceso a la unidad logistica almacenada
Conseguir el maximo indice de rotacion de la mercancia
Tener la maxima flexibilidad para la ubicacion de productos

Facilitar el control de las cantidades almacenadas

N NN

Estos objetivos nacen del reconocimiento de los siguientes siete principios

basicos del flujo de materiales:

Principio Descripcion

Cuanto mayor sea la unidad de manipulacién, menor
Unidad Méaxima nimero de movimientos se debera de realizar, y, por
tanto, menor sera la mano de obra empleada.

Cuanto menor sea la distancia, menor sera el tiempo del
movimiento, y, por tanto, menor sera la mano de obra
empleada. En caso de instalaciones automaticas, menor
sera la inversion a realizar.

Recorrido Minimo

e Cuanto menor sea el espacio requerido, menor serd el

Espacio Minimo X .
coste del suelo y menores seran los recorridos.

Cuanto menor sea el tiempo de las operaciones, menor

Tiempo Minimo es la mano de obra empleada y el lead time del proceso,

y, por tanto, mayor es la capacidad de respuesta.

Cada manipulacion debe de afadir el maximo valor al
Minimo numero de producto o el minimo de coste. Se deben de eliminar al
manipulaciones maximo todas aquellas manipulaciones que no afiadan
valor al producto.

Si conseguimos agrupar las actividades en conjuntos de
Agrupacion articulos similares, mayor sera la unidad de manipulacion
y, por tanto, mayor sera la eficiencia obtenida.

Todo proceso no equilibrado implica que existen recursos
Balance de lineas sobredimensionados, ademas de formar inventarios en
curso elevados y, por tanto, costosos.

Tabla 1. Principios basicos del flujo de materiales
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Fuente: Salazar, 2012
El layout de la bodega debe evitar zonas y puntos de congestion, a la vez que

debe facilitar las tareas de mantenimiento y poner los medios para obtener la
mayor velocidad de movimiento; de esta forma se reduce por principio de flujo de

materiales el tiempo de trabajo.

La distribucion interior de la planta de la bodega se hace conjugando la conexion
entre las distintas zonas del almacén con las puertas de acceso, los obstaculos
arquitectonicos (pilares, columnas, escaleras, restricciones eléctricas, etc.), los
pasillos y pasos de circulacion (pasos seguros). Sin embargo, los factores de
mayor influencia en la planificaciébn de las zonas interiores son los medios de
manipulacion y las caracteristicas de las mercancias, aunque vale la pena aclarar
que: "Los flujos de materiales deben condicionar el equipamiento a utilizar y nunca al

contrario".

Por ello, antes de organizar los espacios se debe analizar las siguientes
necesidades:

« Carga maxima de los medios de transporte externo, asi como el equipo de
transporte interno (carretillas, elevadoras, montacargas, gruas) y el tiempo
necesario para cada operacion.

» Caracteristicas de las unidades a almacenar, tales como la forma, el peso,
propiedades fisicas.

» Cantidad que recibimos en suministro y frecuencia del mismo: diario, semanal,
quincenal, mensual.

» Unidades méaximas y minimas a almacenar de cada una de las unidades, en

funcién de las necesidades y la capacidad de almacenamiento.

En toda bodega existen cuatro zonas que deben de estar perfectamente
delimitadas, estas son:recepcion, almacenaje, preparacion de pedidos
y expedicion. Es muy comun encontrar que estas zonas se subdividan en una o
varias areas en funcién de las actividades que se realicen, el volumen de la
mercancia, del numero de referencias, etc.
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Distribucion Interna de la bodega

Area de control de calidad
Zona de recepcion Area de clasificacion
Area de adaptacién

Zona de baja rotacién

Zona de alta rotacion

Zona de productos especiales

Zona de seleccibn y recogida de
mercancias

Zona de reposicion de existencias

Zona de almacenamiento

Zona de preparacibn de Zonas integradas: Picking en estanterias
pedidos Zonas de separacion: Picking manual

Area de consolidacién
Area de embalajes
Area de control de salidas

Zona de  expedicion o
despacho

Area de devoluciones

Area de envases o embalajes
Zonas auxiliares Area de materiales obsoletos

Area de oficinas o administracion

Area de servicios

Tabla 2. Distribucién interna de la bodega
Fuente: Salazar, 2012

5.2.3 Distribucién del flujo de materiales

Teniendo en cuenta las consideraciones anteriores respecto al flujo de materiales,
se puede implementar una distribucion del flujo de materiales en forma de "U", de

"T" o en linea recta.

e Distribucion para un flujo en "U"
Entre sus principales ventajas podemos destacar:
4 La unificacion de muelles permite una mayor flexibilidad en la carga y descarga

de vehiculos, no solo en cuanto a la utilizacion de las facilidades que tengan los

44



referidos muelles, sino que a su vez permite utilizar el equipo y el personal de una
forma més polivalente.

4 Facilita el acondicionamiento ambiental de la nave, por constituir un elemento
mas estanco sin corrientes de aire.

4 Da una mayor facilidad en la ampliacion y/o adaptacion de las instalaciones

interiores.
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=l Pedidos =
Almacenamiento | < TIIIRSS

Figura. 2. Distribucion tipo “U”
Fuente: Salazar, 2012

e Distribucion para un flujo en linea recta
Las caracteristicas mas importantes se derivan precisamente de esa
especializacion de muelles; ya que uno se puede utilizar, por ejemplo, para la
recepcion de productos en camiones de gran tonelaje, tipo trailers, lo que obliga a
unas caracteristicas especiales en la instalacion del referido muelles, mientras que
otro puede ser simplemente una plataforma de distribucion para vehiculos ligeros
(furgonetas), cuando se efectla, por ejemplo, un reparto en plaza. Indudablemente
este sistema limita la flexibilidad, obligando largo plazo a una division funcional

tanto del personal como del equipo destinado a la carga y descarga de vehiculos.
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El acondicionamiento ambiental suele ser mas riguroso para evitar la formacion de

corrientes internas.

e
|

1 Preparacion de =
Pedidos E

Almacenamiento II”'”| WMH l”””i !,;\‘\\\

I

I

|
L

’l Recepcion

Figura. 3. Distribucion tipo “Linea recta”
Fuente: Salazar, 2012

e Distribucién para un flujo en forma de "T"
Este layout es una variante del sistema en forma de U, apropiado cuando la nave
se encuentra situada entre los viales, porque permite utilizar muelles

independientes.
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Figura. 4. Distribucién tipo “T”
Fuente: Salazar, 2012
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5.2.4. ldentificacion de ubicaciones

El manejo de la informacion sustenta la eficiencia y la efectividad de los flujos
fisicos. Por esta razon todas las zonas que componen la bodega deben de
permanecer perfectamente identificadas (esta codificacion debe ser conocida por
todo el personal habilitado para entrar en la bodega). Las practicas mas comunes
abordan la delimitacion de las zonas por colores, o la presencia de carteles con la
denominacion de las zonas, ya sean colgados o posados en el suelo. (Salazar,
2012).

Toda ubicacion que se encuentre en la bodega debe poseer su respectiva
codificacion (Unica) que la diferencie de las restantes. El método de codificacion
gue se utilice es decision propia de la empresa, ya que no existe un estandar de

codificacion perfecto para todas las empresas.

Las ubicaciones en la zona de almacenamiento pueden codificarse tanto por

estanteria como por pasillo.

e Caodificacion por estanteria
Cada estanteria tendra asociada una codificacion correlativa, del mismo modo
que en cada una de ellas, sus bloques también estaran identificados con
numeracion correlativa, asi como las alturas de la estanteria, empezando por el

nivel inferior y asignando numeros correlativos conforme se asciende en altura.

¢ Caodificacion por pasillo
En este caso, son los pasillos los que se codifican con nimeros consecutivos. La
profundidad de las estanterias se codifica con numeraciones de abajo hacia arriba,
asignando nameros pares a la derecha e impares a la izquierda, y empezando por

el extremo opuesto en el siguiente pasillo.
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CODIFICACIAN POR ESTANTERIA CODIFICACION POR PASILLO
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CAPITULO VI
MATERIAL Y METODOS

6.1 Generalidades de la empresa

Madereria y Ferreteria Tarahumara, es una organizacion de consumo integrada
por un matrimonio muy soélido, donde el Ingeniero Abraham Bail6n junto con su
esposa Alma Delia Ramirez, llevan a cabo las funciones de administrador y
propietaria, respectivamente. Ademas, a esta empresa se le aflade el gran valor
de su personal, ya que con el paso del tiempo han demostrado ser unas personas
honradas y responsables de su trabajo.

Esta empresa comenz6 en 1998 con sélo la venta de puertas de madera, donde
mas adelante se afadiria la venta de madera rustica. Con el paso del tiempo y
debido a la gran tenacidad de los propietarios por salir adelante, fue creciendo en
gran medida hasta llegar a lo que hoy es, madereria y ferreteria, en donde se

ofrecen al publico méas de 8,000 articulos de diversos tipos, tamarios, valor, etc.

El objetivo basico actual de la empresa es la obtencion de toda clase de bienes y

servicios que necesitan sus clientes para el desarrollo de sus familias.

Con el paso del tiempo y viendo las necesidades de sus clientes Madereria y
Ferreteria Tarahumara fue adquiriendo productos y extendiendo sus servicios
hasta llegar a la actualidad ofreciendo a sus clientes articulos de ferreteria y
construccion, asi como servicios “extras” con la madera vendida, entre ellos,

cortes especificos que el cliente pide.
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6.2 Misiény Vision

Misién

Somos una empresa dedicada a la venta de madera, ferreteria y materiales para
la construccion basada en un objetivo principal: satisfaccion plena de nuestros
clientes, otorgadndoles la mejor calidad tanto en los productos como en el servicio.
Vision

Ser la empresa lider del Estado ofreciendo la mejor madera, ferreteria y materiales
de construccion, satisfaciendo al 100% las expectativas de nuestros clientes.
Politica de calidad

Ofrecer productos y servicios con alta calidad a un costo considerable para

nuestros clientes.

6.3 Organigrama de la empresa

Gerencia

Administrador Contador

Ventas Almacén Patio Archivo

Figura 6. Organigrama de la empresa Madereria y Ferreteria Tarahumara
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6.4 Delimitacion del proyecto

Esta nueva &rea se abridé en el 2007 con la inversion del ahorro los propietarios
gue estaba destinado a la compra de una casa propia, pero optaron por una
decision arriesgada, pero a la vez prometedora; desde ahi se adquieren diversos
materiales relacionados con la construccién y la ferreteria, afiadido a esto la

madera.

Hoy en dia la empresa da servicio a contratistas mineros, servicios publicos y
privados, asi como a los clientes en general. Donde las principales actividades
estan relacionadas con el producto vendido, desde que encarga al proveedor

hasta que se entrega al cliente.

6.5 Metodologia de implementacién

Como se mencion6 anteriormente hablar de administraciébn de materiales implica
hablar necesariamente de la distribucion fisica, debido a que el concepto de
ambas viene a ser propiamente el mismo; es por ello, que al desarrollar las
actividades principales de la administracion de materiales junto con los elementos
fundamentales de la distribucion fisica nos da como resultado un sistema de

distribucion fisica 6ptima de los materiales de la empresa.

Actividades principales de la administracion de materiales:
1. Anticipacion de los requerimientos de materiales
2. Origen y obtencion de los materiales
3. Introduccion de los materiales dentro de la organizacion
4

Seguimiento del estado de los materiales como un activo actual

Si bien es cierto, cada actividad de la administracion de materiales es importante
para el desarrollo saludable de la empresa; nos enfocaremos en la tercera
actividad, dado que el proyecto requiere de un sistema de distribucion fisica
Optima de las mercancias, mismo que se concentra la mayor parte en la entrada y

salida de materiales.
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Elementos fundamentales de la distribucion fisica:
3.1 Procesamiento de pedidos
3.2 Control del inventario
3.3 Manejo de materiales
3.4 Almacenamiento
3.5 Transporte

Siguiendo el plan de desarrollo de actividades de la empresa Madereria y
Ferreteria Tarahumara (anexo 2), se exponen ampliamente las actividades de la

administracion de materiales, asi como los elementos de la distribucioén fisica:

1. Anticipacién de los requerimientos de materiales. Saber en qué

momento un producto llegd a su punto de reorden,

Es importante conocer la demanda de un producto para satisfacer los
requerimientos del cliente en la cantidad deseada, en el momento oportuno y en el
lugar donde éste lo solicite. Para ello, el sistema empleado por la empresa tiene la
capacidad de arrojar el punto de reorden de la mercancia adquirida y dar a
conocer cuando es necesario solicitar un pedido al proveedor. Con ello se logra
poner en alerta al encargado de compras para elaborar la lista de los materiales

en reorden y entregarlo a tiempo para aprobar su adquisicion.

Eliminar errores: La correccion de los maximos y minimos de las existencias logra
un correcto punto de reorden en cada una de ellas, con ello es posible hacer
efectivo el sistema y asi tener un exacto de articulos faltantes o por faltar. Cabe
sefalar que es recomendable aplicar en piezas de poco valor (tuercas, tornillos,
etc.) donde el nivel del inventario se mantiene en continua vigilancia. Otra manera
efectiva de anticiparse al requerimiento del producto consiste en revisar las
existencias en intervalos definidos de tiempo y variar la cantidad del pedido de

acuerdo con lo utilizado a partir de la ultima revision. En esta opcion abarca
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productos de mayor valor y donde no es necesario que el inventario tenga una

existencia minima para reordenar.

2. El proceso de compras. Es uno de los puntos mas importantes, ya que es
donde se decide ¢qué?, ¢cuanto?, ¢cuando?, ¢;doénde? y a ¢quién
comprar? Si bien es cierto, el sistema empleado tiene la capacidad de
arrojar cada cierto periodo una lista de los articulos faltantes y enviarlos al
proveedor, pero éste no contempla las variaciones de los precios, ni la

calidad, lo cual podria causar pérdidas en vez de ganancias.

La manera mas sencilla de llevar a cabo el proceso de compras es cotizar de
manera personal a cada proveedor la lista de los articulos faltantes y hacer una
comparacion entre los mismos para decidir el mas conveniente, tomando en
cuenta siempre la calidad adecuada para satisfacer al cliente y a la empresa

misma.

3. Entrada y salida de materiales. Siendo el objetivo principal el disefio de
un sistema de distribucién fisica 6ptima de las mercancias en Madereria y
Ferreteria Tarahumara, mismo que se presenta en el desarrollo de la

actividad de entrada y salida de materiales.

En base a un diagrama de flujo, se describe el movimiento de los materiales en la
empresa. La importancia del desarrollo de las actividades realizadas radica en
detectar posibles problemas potenciales y mostrar las mejoras introducidas por
afectar directamente el flujo de materiales, a la implantacion del sistema de

distribucion fisica y a las diferentes areas de la administracion.
Conforme a la simbologia del diagrama de flujo ISO9000 (anexo 1), se presenta el

flujo de materiales basico en Madereria y Ferreteria Tarahumara que servira para

dar seguimiento a las actividades desarrolladas:
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Figura 7. Diagrama de flujo de la empresa Madereria y Ferreteria Tarahumara
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Etapa en la que la empresa solicita la mercancia requerida por medio de una

cotizacion previa al proveedor.
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B) Entrada de materiales

Se da cuando el proveedor manda el pedido de mercancias solicitado a la

empresa por medio de paqueteria o transporte propio.

C) Inspeccién de materiales y documentacion

En la actividad de inspeccion es donde empieza el control de la calidad, es
absolutamente necesario que todos los materiales, piezas o elementos comprados
pasen por la inspeccion de entrada antes de recibirlos, almacenarlos o entregarlos
a donde sean solicitados. Con el fin de que la inspeccion del material comprado
sea lo mas completa posible conviene distribuir convenientemente el area
disponible de recepcién. Para lograrlo, la administraciéon debe decidir si todos los
materiales deben recibirse en un solo lugar determinado, o si prescindiendo de

donde materialmente se reciben, se encarga su control a una autoridad central.

La inspeccién de entrada tiene por objeto determinar la conformidad o no
conformidad de los materiales o productos, debiéndose verificar que cumpla con
las normas especificadas o de detectar diferencias entre lo que se pretende
entregar y lo que realmente se asento en los pedidos.

La inspeccion de entrada en Madereria y Ferreteria Tarahumara se da en el
momento que el transportista se presenta con la factura, ya sea original o copia,
para entrega de material de un proveedor y se resume en los siguientes pasos:
a) Revisar que efectivamente se esta esperando un embarque del proveedor
revisando los pedidos pendientes de recibir.
b) Verificar que sea la calidad requerida ya sea la asentada en los pedidos, o
con una inspeccion visual.
c) Verificar la cantidad de atados, rollos, cajas, tarimas, lotes, kilos, piezas,
etc., sea la misma que aparece en la factura.
d) Examinar que los empaques estén en buen estado.
e) En caso de recibirse un material dafiado, se debera de tomar evidencias

gue soporten la reclamacion.
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D) En_todo caso, los resultados de la inspeccién habra las siguientes

consecuencias:

1. Materiales comprados rechazados

2. Materiales comprados admitidos

1. Materiales comprados rechazados: Como consecuencia de la inspeccion,
en los materiales comprados rechazados suceden dos cosas:
- Primero: que el material no se reciba y sea el mismo transportista quien se lleve
la carga.
- Segundo. En caso de que haya recibido el material, se requiere un cuidado
especial para su control ya que hay que apartarlos de la corriente o flujo de
materiales.
El encargado del control de calidad tiene la obligacion de darle seguimiento a los
materiales no admitidos; si se decide reparar el material, mismo que vigilara que

se cumpla con las normas de calidad requerida.

2. Materiales comprados admitidos: En esta operacién se acepta la
responsabilidad sobre el material y pasan al siguiente proceso del flujo de

materiales ya sea al almacén o al mostrador.

En cualquiera de los dos casos que estos sean aceptados o no se llenara una
ficha donde se registran los resultados de la inspeccion. Cabe mencionar que los
datos que contienen las fichas, serviran para estudios posteriores como la
evaluacion del proveedor o para otras futuras decisiones del encargado de

compras.

E) Proceso de verificacion, identificacion y codificacion

La siguiente operacién es descargar los bienes del medio del transporte y llevarlos
a la zona de recepcion. El area de recepcion debera estar despejada para evitar
obstaculizar el flujo del sistema de materiales, por pasillos invadidos o por

confusion en el andén y evitar dafos al material.
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Una vez que se descarga la mercancia se procede a firmar de conformidad la
factura, y se procede a desempacar la mercancia de sus contenedores. La
mercancia que se encuentra en el area de recepcion, no debera moverse hasta
gue se encuentre perfectamente identificada, se hayan aclarado todas las dudas
existentes en el proceso de verificacion y para que los surtidores de pedidos no
dispongan de esta mercancia hasta que termine el proceso de entrada en el
sistema. El almacenista debera de estar en coordinacion con compras antes de
retirar esta mercancia, ya que éste puede detectar algun incidente que el almacén

central no pudo identificar.

Después del desempacado, en esta operacion se verifica el material, se identifica
y codifica la mercancia. Es de suma importancia prestarles atenciéon a estas
actividades, por ser esta operacion donde se encuentra la mayor parte de las

deficiencias en el control del inventario.

e Verificacion
El almacenista hace la revision de los materiales recibidos y verifica la cantidad
recibida contra la cantidad de la factura. Durante ésta actividad, pueden
encontrarse situaciones que en el proceso de inspeccion no es posible identificar
como son los siguientes:
- Dafos al material
- Faltantes de mercancia
- Sobrantes de mercancia
- Material equivocado
- Posibles articulos no identificados

La mercancia que se le detect6 cualquiera de estas situaciones, esta sujeta a una
devolucion parcial o total. Se debera dar aviso con un reporte al encargado de
compras y esperar instrucciones de éste sobre lo que se debera hacer con el

nuevo inventario.
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Es muy importante que en caso de que éste inventario permanezca en almacén,
debera separarse del flujo de materiales debiendo permanecer en su empaque,
entarimarse y separase a un area asignada perfectamente identificado para su

control.

¢ Identificacion y codificacion
Se identifica el material para su control con etiquetas u otros medios. La

informacion que contiene son los siguientes:

Clave del articulo. Es necesario que el articulo tenga una clave que sustituya su
descripcion para acceder en forma rapida a su informacion en el sistema; al
asignar una clave a un producto se recomienda lo siguiente:

- De preferencia dejar la que trae el articulo

- Otra es asignarle la misma con la que factura el proveedor.

- En caso de ya existir, agregar letras adicionales ya sea tomados de la

descripcion del producto o del nombre del proveedor.

Cddigo de barras. Actualmente, el cddigo de barras permite que cualquier
producto pueda ser identificado en cualquier parte del mundo de manera agil y sin
posibilidades de error. Esta técnica de entrada de datos representa nimeros que a
su vez pueden ser leidos y descifrados por lectores 6pticos o escaner. Este codigo
logra una mejor eficiencia en la captura, almacenamiento, recuperacion y manejo
de datos, y también reduce los costos de operacion gracias a la capacidad de

sistemas informaticos.

Algunas aplicaciones de los cddigos de barras son:
f) Control de inventarios
g) Pedidos de reposicion
h) Identificacion de paquetes
i) Embarques y recibos

j) Control de calidad
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k) Evitar duplicar claves

l) Facturacién

m) Cddigos de localizacion: En este proceso, es consultar el cédigo para su
ubicacion y almacenamiento; en caso de no tenerlo se le debera asignar de

acuerdo al sistema propuesto para su composicion.

El siguiente paso es despejar del area de recepcion. En esta actividad es
necesario que el personal de almacén verifique que la mercancia que esta
levantando esté debidamente identificada antes de pasar a la celda asignada.
Debe apoyarse con una pistola RFID para consultar o para introducir el codigo de
localizacion, leer o imprimir etiquetas con el objetivo de mejorar la precision y

exactitud de la ubicacion.

Entrada de material al sistema. Se entrega la factura al encargado de compras y
éste verifica los costos pactados con el proveedor para aclarar cualquier situacion
asentada en el formato anexo, posteriormente se procede a actualizar el articulo
en sus distintos apartados. Para obtener mayores ventajas y localizacion rapida
del producto, es necesario que el sistema cuente con una clasificacién
estandarizada de sus productos, es decir, ordenar y reducir en su mayoria las

clasificaciones.

F) Almacenaje / Ubicacion de las existencias

Disefiar un sistema de almacenamiento, significa determinar las tres dimensiones
del espacio fisico de almacenamiento; una pila 0 almacenamiento vertical, que va
del piso al techo, se llama estante; una serie de estantes lado a lado se llaman

filas y los espacios entre las filas se llama pasillos.

El objetivo de disefiar un sistema de distribucion fisica de los diversos materiales
es gue permita mejorar considerablemente el manejo del almacén y asegurar una
precision en la localizacion y ubicacion fisica de los productos almacenados para

una localizacion rapida, y debe tener como referencia un cédigo de ubicacion.
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En la figura se muestra el Lay Out del almacén de Madereria y Ferreteria
Tarahumara, mismo que sigue las politicas de almacenamiento mencionadas en la

teoria. Forma 3D anexo 3.

654 [ . {:}
& ﬂ ESTANTE

0 ELECTRICO

1 PUERTAS

2 PINTURAS, PEGAMENTOS
o, A 3 HERRAJES
4 PLOMERIA

= C,l) 5 HERRAMIENTAS DE MANO

Y ELECTRICAS

6 SEGURIDAD INDUSTRIAL

3 m O FERRETERIA (OTROS)

© ESTACION DE TRABAJO

[ : @ ¢\ tRADA ALMACEN
2 1s (MATERIAL)

W) ALTDA ALMACEN

Figura 7. Lay Out del almacén de Madereria y Ferreteria Tarahumara
En el almacén de Madereria y Ferreteria Tarahumara se opté por utilizar la

distribucién en forma de “U”, ya que la entrada de las mercancias empieza por una
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zona donde es necesario la utilizacion de un montacargas (se encuentra en el
segundo piso); se delimité un area de descarga y permanencia temporal de las
mercancias en lo que son acomodadas en su lugar, posteriormente se acomodan
de acuerdo a su funcion y/o afinidad, por ejemplo en el estante seis se encuentra
todo lo relacionado con seguridad industrial (cascos, torretas, sefialamientos, etc.);
también se establecié un area de articulos defectuosos y una estacion de trabajo
en donde se realizan diversas actividades de la empresa como cortes especificos

de madera.

G) Surtir requisiciones

En base a una factura previa para el cliente, se surte exactamente cada articulo.
Por ello, es muy importante tener definido el sistema que se utilizara. En
Madereria y Ferreteria Tarahumara el sistema empleado es el de area, que
consiste en que el personal encargado de surtir la factura circule a través de la
bodega tomando los articulos requeridos hasta completar el pedido. Este sistema
es el mas utilizado, ya que, los pedidos casi siempre son en cantidades

moderadas o pequenias.

H) Entrega de materiales

Un area de entrega bien definida y libre de cualquier articulo es lo mas

recomendable para evitar confusiones y una entrega mas eficaz.
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CAPITULO 7
RESULTADOS OBTENIDOS

7.1 Experiencia profesional y personal adquirida.

La realizacién de este proyecto representa sin duda alguna una gran experiencia
personal, dado que se desarroll6 en una empresa real, en donde participan
personas con diversos puntos de vista y maneras de trabajar. El conocer cada una
de las opiniones de los empleados ayuda al mejoramiento del sistema sugerido, ya

que resulta I6gico aplicarlo una vez que este haya sido comprendido.

El razonamiento detenido de los problemas que afectan el flujo de material, asi
como el planteamiento metddico utilizado para resolver o minimizar los mismos
propone un sistema basado en la administracién de materiales donde apuesta al
mejoramiento sustancial tanto del control de las mercancias como de una

economia sana para la empresa.

El punto clave de utilizar esta herramienta en mantener un control sobre la
mercancia, desde que es solicitado al proveedor hasta que es entregado al cliente.

Cuidando asi tanto un inventario fisico como una buena imagen para la empresa.

7.2 Impacto en la unidad receptora.

Al desarrollar las actividades antes mencionadas de la administracion de
materiales para lograr el disefio de un sistema de distribucion fisica 6ptima se
realizaron varios cambios dentro de la empresa, mismos que en base a
sugerencia fueron aplicados por ser de gran importancia e impacto para el

mejoramiento del control de las mercancias, entre ellos:

a) Clasificacion estandarizada

b) Cddigo de barras
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Las siguientes imagenes muestran los cambios efectuados en el sistema

aplicando una clasificacion estandarizada.

Modificacion de las clasificaciones del inventario

BUlCgrogey CODranza Compras Gastos Cuentas por pagal barcos U

Catalogo de Articulos v Servicios
Catalogo de Articulos con Fotografia

Unidades

Reporte de Articulos >

Clasificaciones
Mlltiples Cddigos de Barra Familia

Definir Kits Categoria

Actualizar Precios v costos »  Departamentos
Actualizacion Répida Marcas

Articulos sustitutos
Calcular Maximos v Minimos
Figura 9. Modificacion en las clasificaciones del sistema de inventarios

Catalogo de Marcas. Se acordd con el personal de compras que en la secciéon de
Marcas se actualizaria con la marca que el articulo trajera en su empaque. Ya
que, como se puede apreciar en la imagen de la izquierda, este apartado no

estaba bien definido y se afiadian marcas, proveedores y familias.
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>
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Agregar | Modficer | Beanar | Buscar F2 Excel Cerrar - - - - -
] Tl -
Pl arca I - ) ht;w:m —.
1 TRLFER — -
F3 TEWMCO-STER T
3 FLEP AT A R
4 ALBITEGAE 51
5 FUTLRA 62 CrEA
& SURTIDAORA 63 FANCEA,
7 ALMASAN 64 W
] 6% PERFECT
66 oM
&7 ANCENT
|| Fﬁcnue =
= |
L

Figura 10. Modificacion en las clasificaciones del sistema de inventarios en el
apartado de marcas
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Catédlogo de Lineas. Anteriormente, las Lineas contaban con 85 clasificaciones
donde a veces no era posible acomodar un articulo en alguna de ellas y se creaba
otra. Con la estandarizacion se logro reducir de 85 clases a 19, trayendo consigo

un gran beneficio del sistema y ahorro de tiempo de busqueda de la Linea.

S RTETS O > Clave |

hk.mblel

aave[3¢ 2] % Margen a utiizar, al mostrar precio sugerida: | 0.00

Normibor e I CHALECOS CASCOS ¥ CARETAS DE

% Margen a utiizar, al mostrar precio sugerida: | % 00

A A A
Grabar | Borrar | Regresar | — L WY __ YAy

: Catalogo de Lineas (X

‘Catalogo de Lineas

TARIOS ¥ ACCESORIOS
GUETAS, SERRUCHOS LEMENTOS DE UNION

SURDAD LIACION ¥ SELLADO 14
DADORAS ¥ ACCESORIOS RRAJES s
TABLAROCA ¥ ACCESORIOS RRAMIENTAS DE MANO 10
TAQUETES RRAMIENTAS ELECTRICAS 13
TEMPORADA MPIEZA 12
TORNILLOS, TUERCAS, ARANDELAS RAS 1
ALVILAS
ARILLA CORRUGARDA, ALAMERON, URAS, ESMALTES, DARNICES " LI

Figura 11. Modificacion en las clasificaciones del sistema de inventarios en el

apartado de lineas

Catélogo de Familias. Establecer a los proveedores como Familias fue una idea
muy interesante, ya que, se manejan demasiados articulos y resultaba dificil
agruparlos por su familia de origen. Por ello, cada articulo se acomodara con su

proveedor para poder identificar a las familias.

EEE———  Catilos o de Famili (=]
catsiogo de ramiia 10 x [ e

awe [ 2] Nomre [

Nombre [ 9% Margen a utilizar, sl mostrar precio sugerido: m

9% Margen a utiizar, al mostrar precio sugerido: l 0.00
Grabar |

Grabar | porrar | Regresar |

ANSumeoriym r-é
: Catalogo de Familias X|

[cueviam 3
lsanTLL _?; =] lcuervo 32

louPONT
[PAYER 2 Fanosa 23
[srsT.a 73
T anLEY a3 :ERRELEC TRICA, 132 I
[SURTEK 25 -
TECKNO STEP &1 [FUTURA 25
TF 78 [GALVANZADO 40
THERMOTEK 67 _ [HERRAJES MUZA 2
TOOLCRAFT 12 - NDUSTRIAS MATERIALES 35 -

Figura 12. Modificacion en las clasificaciones del sistema de inventarios en el
apartado de familia
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Una vez actualizado el sistema en sus clasificaciones, se procede a realizar el
proceso de entrada; para ello se ingresa la factura en el sistema en donde a cada
articulo se le actualizan los precios, en caso de que éste no se encuentre en el
sistema, es decir, sea un producto nuevo, se da de alta junto con todas sus
especificaciones. También, es posible que algunos articulos lleguen sin
identificacion en su presentacién mas que en la factura, para ello se le asigna un

codigo por medio del sistema y se le imprime una etiqueta.

Impresion de Etiquetas

Cargar articulos de un documento -
Reporte | Etiquetas con codigo de barras ;]l’ Mm
B[w|e| o
| [oocumento] cantidsd Clave Aticulo i
5 CH2996 PANC DE 3 172" FERRO ANBEC PRS ]
] f:
B v

_Lmj 5.00 §du,_0 etiquetas mmil CaguExlstenctas' Ordenar I

I7®coflex
Tornillo-Pija Yy

faquetes para
h,‘.’?l)/[.)/i()

Figura 13. Codificacion de la mercancia

7.3 Andlisis de resultados
Hay varias deficiencias encontradas en el almacén, entre ellas estan las
diferencias inventario fisico contra sistema. La causa se debe a la falta de un

proceso de distribucion fisica en la empresa; no se identifica el producto antes de
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acomodarlo o al darle salida le asignan un codigo diferente al de entrada en el
sistema. Con este sistema dificilmente sucedera, ya que como primer paso antes
de liberar la mercancia del area de recepcion tiene como requisito obligado el de
identificarla con los cdédigos correspondientes, antes de pasar a su celda de

ubicacion.

En el Lay Out del almacén en Madereria y Ferreteria Tarahumara se incluye la
redistribucion de la mercancia en los estantes enfocada a su semejanza fisica y

funcional.

Esta distribucion facilita llegar al producto deseado, ya que, aunque se trata de un
articulo similar o de determinada familia de articulos, es mas rapido localizar un
articulo en una seccion definida por su afinidad que buscar en toda la bodega. Por
ser un sistema flexible puede ajustarse a las necesidades de almacenamiento y
mejorar la ubicacion dada a un producto por una nueva ubicacion.
Mantenimiento requerido:

1. Asignar a una persona que haré los ajustes en el sistema

2. Dar aviso de algun cambio de ubicacién de algun producto
3. Auvisar al encargado si el producto es un articulo nuevo
4

Capacitar a cada persona nueva en el almacén

Como se menciond anteriormente, la mejor manera de hacer la captura y consultar
el articulo es con una lectora de RFID. En Madereria y Ferreteria Tarahumara su
consulta sera con una lectora escaner que permita leer el cédigo de barras, que es

la herramienta minima para el uso de este sistema.

Con la implantacion de este sistema, se obtienen bastantes beneficios, entre ellos
estan los siguientes:

a) Mejorar el servicio al cliente

b) Elimina errores, ya que, el sistema requiere de alta disciplina

c) Facilita hacer inventarios ciclicos
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d) Mejora la toma de decisiones a la administracion

e) Elimina el deterioro

f) Elimina saldos rojos

g) Elimina duplicidad de claves

h) Controla su cédigo por toda la cadena de suministro

1) Mejora el sistema de manejo de material

j) Facilita el surtido de pedidos

k) Excelente como herramienta para el administrador de almacén, ya que
organiza planeay controla.

[) Optimizan la presentacion del almacén

m) Incrementa la eficacia y la precision del almacén

n) Incrementa la satisfaccion del cliente

0) Racionaliza los procesos en el almacén para reducir costos

p) Incorpora la tecnologia para identificar y etiquetar articulos individuales

g) Se obtiene una perspectiva general del inventario.
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CONCLUSIONES

A raiz del proceso del flujo de materiales en el almacén, se detectaron varias

deficiencias en el sistema de almacenamiento.

La elaboracion de este trabajo colabora a las finanzas sanas para la empresa,
permitira mejorar el servicio al cliente, eliminar muchos errores por toda la cadena
de suministro, su control sera una herramienta confiable en la toma de decisiones
y encaminada a la reduccién de costos. Por tal motivo, la administracion de
materiales ha dejado de ser de las ultimas areas a las que se le pone atencion;
hoy en dia el sistema de materiales son determinantes en la posicion competitiva

de la empresa.

Con este sistema la empresa puede encontrar el manejo adecuado del inventario,
ya que se dan diferentes herramientas para su control que le ayudaran a tomar

mejores decisiones.

Se da un panorama muy completo de la importancia del sistema de materiales y el
sistema de compras. Las mejores técnicas para el control de los inventarios que
aplican para esta empresa de servicios, asi como también el sistema de manejo
de materiales donde se dan lineamientos para su cuidado en el manejo y las

técnicas de analisis del almacén.

El objetivo es que la empresa establezca sus lineamientos y asegure el mejor
retorno de su inversion y saque provecho de todas estas ventajas que ofrece la

administracion de materiales.

Aportaciones personales
Es importante la participacion mas amplia del jefe de almacén y le dé seguimiento
al flujo de materiales, centrando su atencion en cada actividad. Es recomendable

que estas actividades sean supervisadas para cumplir con el propésito de
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controlar el almacén. Es decisién de la administracion capacitar al almacenista
para sus funciones y no centre sus actividades en un area limitada, ya que hay
otras areas del almacén en las cuales se necesita prestarles atencion por ser
areas de mejora que, aunque nos son del flujo de materiales, si demuestran el
bajo desempefo del encargado del almacén. Entre las acciones mas urgentes
son las de implantar politicas, capacitaciones, y cambios en la actitud de servicio.

Para un mejor control, es muy importante establecer politicas de recepcion de
materiales para evitar comprometer a la empresa y asi mismo, debido a que en
recepcion se maneja documentos y materiales que muchas veces puede significar

la diferencia entre beneficios y pérdidas.

Se recomienda elaborar un formato adecuado o una ficha de registro para
aquellas situaciones donde el inventario requiera un control especial, anexar copia
de este formato en la mercancia separada, turnar copia a compras, al almacén y
original al expediente para que sea consultado por el departamento de pago a

proveedores, contabilidad y auditoria.

No puede faltar recomendar la elaboracion de procesos, por requerirse demasiado
orden para un buen control, debido a que el flujo de materiales no es suficiente,
pero si es de mucha ayuda el Lay Out donde se identifican perfectamente los
focos de los problemas del area.
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ANEXOS

Anexo 1

" S
o 0GIA 150 9000

O OPERACION  Pintar; cortar; ensamblar; digitar: registrar

INSPECCION  Calidad; cantidad; T¢; presion; humedad; peso

OPERACION e e i 0%
INsPEcaioy  Verificacion o supervision durante la operacion

gho

DECISION Decision antes caminos alternativos del flujo

ano

:> TRANSPORTE  Envio de datos; facturas; OT; NV; OC

i pocuMeNTos  Facturas; boletas; OT; NV; OC;NC

D ESPERA  Demoraen el desarollo del método o procedimiento

v ENTRADA  Producto o material que ingresa a la operacion

A ALMACENAMIENTO  Documentos fisicos; materiales; m.p.; PT
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Anexo 2

Cronograma del Disefio de un sistema de distribucion fisica oOptima en

Madereria y Ferreteria Tarahumara, aplicando la Administracion de Materiales

2014

2015

2016

ACTIVIDADES/MES

Definicion del proyecto

Planteamiento del
problema

Blsqueda de
informacion

Marco teérico

Disefio de la solucion

Desarrollo del disefio

Andlisis y resultados

Recomendaciones

Conclusiones
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Anexo 3

Lay Out 3D Madereria y Ferreteria Tarahumara
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