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PROLOGO

En la gran industria moderna, una de las actividades de mayor impo ia es ¢l movimi
materiales y produccidn ; por lo que no pucde concretarse tan sSlo al i

de

el Y

manejo de tan importantes clementos sin que cstos avancen al mismo paso que los adelantos de la
tecnologia administrativa.

En muchos de los casos, las empresas que proponen modemmizarse dejan a 1a funcién dec los
almacenes como el ultimo estudio de optimizacién. Esto se debe a los métodos anacronicos de
a1 : iy

de materiales que en |a mayoria de las empresas resulta ser un
costo oculto que no se muestra en los libros de contabilidad.

El presente trabajo expone una serie de teorias y étod btenid
propuesta viable de 31 enel j

de la p
i

como una
delas b
conllevan.

Que estas

gas y demas p






INTRODUCCION GENERAL

E:usxe en la actualidad una vns-én cmpresarial de caricter plural la cual pone de manifiesto la
par én del profesi en el aprovechamicnto &ptimoe de los recursos humanos,

tecnoldgicos, ccondmicos y materiales; esto con el tin de obtener un desarrollo altamente
productivo en cualquier empresa.

ya que c-sun oricntada hacia la

La Ingenicria Industrial dada su amplia visién empresar
busqueda de técnicas, métodos y sistemas que rabajando en conjunto o
la productividad de una empresa, ¢s una de las profesioncs que puedc atacar cficientemente la
problematica en la administracion de operaciones que conlicva a un aprovechamiento éptimo de
fos recursos técnicos. humanos y materiales de las empresas.

kL incr

Dada la problematica por la que atraviesa nuestro pais debido a diversos factores tanto econémicos
como politico-sociales y a la exigen de una industria competitiva es de orden prioritario quc la
mentalidad del empresario, trabajador y en general de un individuo tenga la meta de ser
ampliamente competitivo en todos los ramos, para asi poder contar con estudiantes, profesionistas.
empresarios, €tc.; que por ende redundan en empresas competitivas no solo a nivel nacional sino
también en ¢l ambito internacional y con csto ayudar a nuestro pais a salir mas rapidamente decl
momento por ¢l cual atraviesa.

Una de las empresas mas importantes en el desarrollo de un pais y del mundo entero es ¢l irea de la
comunicacion, esta tiene como fin proporcionar productos, sistemas y diversos servicios para
alcanzar una comunicacion instantinca y altamente cficaz de manera interactiva v a distancia. Su
desarrolio ha visto un avance tecnolégico impresionante y que parece no tener fin, particularmente
si observamos ireas como la microclectronica que cs la base para el desarroflo de sectores como la
automatizacion e infonmnatica. En Ja actualidad las comunicaciones son una exigencia dentro de la
estructura de cualquier empresa que permite ¢l fortalecimiento en la altamente competida industria

mundial.

Tomando en cucnta lo anteriormente expuesto se tomo la decisién de desarrollar una tesis sobre la
optimizacién de bodegas del grupo Construcciones Telefonicas Mexicanas ( CONTELMEX ), con
el fin dec agilizar las operaciones del proccso administrativo y productivo de esta empresa. cuya
idad productiva estda encaminada a proporcionar Jos medios para poder llevar a cabo
comunicaciones de gran nivel con infracstructuras bien cimentadas y altamente compeltitivas.

El presente trabajo de tesis ticne como principal objetivo mediante ¢l uso de t1écnicas de Ingenieria
Industrial lograr los siguicntes puntos:

-Optimizar cl pumero de bodegas del grupo

-Minima inversién en los procesos

-Mayor eficiencia en las operaciones

Esta tesis sc¢ encuentra dividida en cuatro capitulos, conclusiones, apéndices y» bibliografia que
cuentan con la siguiente informacién:

Capitulo I La Empresa. Este capitulo ticne como objetivo dar un enfoque general de la empresa
Construcciones Telefénicas Mexicanas S. A. de C. V; desde sus inicios hasta la actualidad para
tener una visién clara del giro y la actividad de la empresa.



Capitulo 11 Problemaitica de la Empresa Define pli: el pl iento del probl objeto
dc estudio de esta tesis.

Capitulo 111 T i de genieria 1 ial. Aqui sc mencionan los conceptos tedricos
necesarios para poder llevar a cabo un dio de I ieria 1 ial; estos P seran de

gran utilidad en cl desarrollo de este trabajo.

Capitulo IV  Operaciéon Propuesta. Esta parte de la tesis genera y evalta dos alternativas de
solucién para finalmente scleccionar la mas conveniente, estructurando légicamente las
i i politicas ¢ interrelaciones acordes a las necesidades de Ja empresa.

Conclusi Yy R daciones. Se presenta una conclusidn general y cn base a las experiencias
obtenidas se dan algunas recomendaciones que se consideran de uso general.

Apéndices. Muestran informacién refcrente a figuras, tablas, referencias bibliogrificas y glosario
de términos.
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LA EMPRESA

1.1 BREVE HISTORIA DE LA TELEFONIA Y DE LA PLANTA EXTERNA
TELEFONICA.
En cl afo de 1876, cuando Alcjandro Graham Bell logré la primera transmisién de la voz a la
distancia a través de un cable conductor, inventd la telefonia, un medio que penmitiria al hombre sy
desarrollo futuro.

onstaba de 3 el D un tr; isor, un ct o de 1 ¥ un receptor.

Este invento,
Al principio de cste invento los teléfonos debian ser adquiridos por pares y sélo se podia hablar con
el duecio dec Ia otra unidad del par, hasta quic ¢n 1878 sc instaléd la primera Central telefénica con
21 abonados. Ya para cntonces no solo los mensajes podian circular entre los 21 abonados, sino
que habian comenzado a usarse la conversacion de “Larga Distancia™. En 1880 habia cn Estados

Unidos mas de 30,000 teléfonos y su numero crecia sin cesar.
Hasta 1915 se pudo hablar de la Costa del Atliantico a la Costa del Pacifico a todo lo ancho de la
tego lar en una distancia de 5,400 Km. En este

Unién Americana y casi il

afjo para comunicarse con otra persona tenia que ser por medio de Centrales Telefonicas, en donde

cada aparato de la localidad estaba conectado por una linea de 2 hilos con la central en donde

todas las lincas se reunian en el conmutador atendido por una operadora. las lincas tenian que ser
2 sentidos, cuando

de 2 hilos por que en una comunicacion telefonica , el didlogo se efectiia en
alguien solicita una comunicacién con otra persona c¢uyo aparalo csta conectado con la misma
central, la operadora no tiene mds que introducir una Have, en forma de dos clavijas, unidas por un

doble hilo de cobre en las terminales de ambos abonados.

A partir de 1919 aparecieron los telédfonos automaiticos con disco numerado ¥ diversos mecanismos
llamados “Selectores” y  “Registradores™ | que empezaron a substituir en las Centrales
Telefénicas a las operadoras. Ref. 1.1

Los primeros cnlaces telefénicos se realizaron dircctamente entrc un aparato » otro ) se¢ utilizo

Gnicamente alambre como medio de transmisidn,
la

Al  continuar los avances cientificos y tfecnologicos se desarrollaron las centrales para
comunicacion telefonica, las cuales permiticron satisfacer y concentrar una mayor demanda del
lefénico. Simul se desarrolla la red urbana, con el objetivo de enlazar dos o

servicio
mas aparatos de la zona urbana. pasando para eilo, de ser necesario por varias centrales. Esta

integracién representa la creacion de la Planta Telefonica.
Para un mejor entendimiento de la Planta Telefénica csta se considera integrada por dos paries que

son la planta interior y la planta exterior. Ref. 1.1
dos con la parte inteligente o cercbro

La Planta Interior globa todos los r
que se encuentran dentro del edificio de una central, estos son: cquipos de conmutacion, plantas de

fuerza y clima. batcrias, tablillas de abonado, equipos de enlace y convertidores 6pticos.

La Planta Exterior es la parte dc la telefonia que comprende desde el distribuidor general hasta los
aparatos telefénicos del usuario y abarca los cables ¢ infracstructura que los soporta como

canalizacién y posteria.



LA INGENIERIA INDUSTRIAL EN LA QPTIMIZACION DE BODEGAS DEI, GRUPO CONTELMEX
Los clementos quc integran la planta exterior sc clasifican en:

-La Red Troncal que es aquclila que unc con cables multipares 2 o mas centrales.

-La Red Principal que s ¢l enlace entre la caja de distribucién, 1a cual a su vez interconecta la red
secundaria, esta red se inicia en el distribuidor general de la central.

-La Red Secundaria que es la que inicia en las cajas de distribucién con cables de un determinado
namero de pares hasta una terminal o punto de dispersién . de donde parte un cordén paralelo lo
mas cerca posible de la casa del usuario.

-La Red Dlrecta e¢sta se constituye cuando se hace llegar las lincas sin pasar por una caja de
la di ia entre una central y algiin punto sca corta.

distril i pre y

-La Red Digital Integrada (R.D.1.) es la red que a través de enlaces de fibra éptica proporciona
servicios de alta velocidad para Ia transmisién de voz, datos y vidco a un gran namero de usuarios.

Para la construccion de la planta externa asi como para su ampliacién sec lleva a cabo un proyecto
previo, cuyo alcancc se¢ determina evaluando y previendo las necesidades futuras, el crecimicnto
de lan demanda y otros servicios urbanos con 1o que se condicionan las ctapas de construcciéon més

convenicnies,

La funcién de la planta tclefénica es atender la demanda actual y futura de servicio telefénico,
dicha demanda se clasifica por niveles socioccondmicos y en funcién de estos sc establecen
también las penciraciones y ampliaciones de la red.
Cuando los proyectos de ampliacion de la red son aprobados. las emprecsas constructoras son
enviadas de acuerdo a un programa en ¢l que sc detallan las caracteristicas de la obra y el tiempo
para su constr i En caso las condici del terreno asi lo condicionan,
antes dc iniciar la construccién de la red se realizan trabajos de canali . La canali i
consta de pozos dec visita o registros, y sc realiza con el objeto de proteger los cables telefénicos
mtroduc:éndolos en tubos de PVC flexible los que se¢ depositan bajo la tierra mediante
La canalizacidn se realiza pr en las banq con la idea
de f'acxhlar y hacer mas segura su constr i iento. Para la construccién de redes
se dos tipos de cables. un cable del tipo “SCREB POLIL AM™

para uso subt:rraneo y otro del tipo “ASPB™ , auto soportado blindado, para su uso aérco. Ref 1.2

io y

La planta telefonica externa esta integrada por los elementos con los que el pubhco en general tiene
mayor contacto y constituye ¢l sistema ncrvioso de las ones i ya que sc
nunlt'ca Y cxncndc por todos los rincones de las ciudades en las que se construye haciendo fluir la

entre dos p




LA EMPRESA

1.2 HISTORIA DEL GRUPO CONSTRUCCIONES TELEFONICAS MEXICANAS
(CONTELMEX)

A principios de 1967, sc inicia la creacién de una nuecva empresa mcxncann para la construccién de
i{a Planta Telefonica Externa, denominada Constr i (= Mexicanas (CONTELMEX)
siendo una de las primeras empresas con capital 100% mexicano y con la tecnologia propia de
Teléfonos de México S.A. (TELLMEX), a finales de 1968, se¢ crean las empresas Renta de Equipo
S.A. de C.V. (RESA) y Canalizaciones Mexicanas, S.A. de C.V(CAMEX), v en ¢l afio de 1972, s
crea la cuarta empresa del grupo. Servicios y Supervision S A de C. V. (SESUSA). Ref 1.3

Desde su creacion en 1968, el grupo inicia la mecanizacion de la construccion de la Planta Externa
de Telmex comenzando con la construccion del cable troncal que cnlaza la central de tlalpan con la
de la Villa Olimpica, cn ocasién de los XIX Juegos Olimpicos, siendo este el principio para la
ampliacion de toda la red de tclefonfa de la Repuablica Mexicana, ¥ dada la creciente demanda de
construccion el Grupo comiecnza a ocupar contratistas para la realizacion de trabajos propios del

Grupo y de Teléfonos de México. Ref. 1.3

En el aflo de 1972, con la adquisicién del 51%6 de las acciones de Telmex y sus filiales, las
empresas pasan a ser de participaciéon estatal mayoritaria. A rafz de este cambio las actividades del
Grupo se dirigen cspecmlmcnle a atender las demandas de Telmex en los rubros de fabricacion y

dido de d ién de pozos y registros telefonicos, inmersidn de cables, posteria y
tendido de cables aércos, instalacién completa de cables troncales. reconcentracion de tincas,
desmontajes en gencral, inyecccién de aire seco en cables, tendido de lincas de larga distancia,
instalacién y cableado para conmutadores, cableados tclefonicos para edificios, instalacion de
cquipos de radio y microondas en larga distancia, proyecto de redes tefetdnicas, construccion de
centrales y canalizaciones telefonicas para fraccionamicntos, también comicnza a brindar asesoria
técnica en los proyectos de construccion de redes telefénicas en Haiti y Curazaoc Venczuela. asi
como en la fabricacién de ductos en Haiti y El Salvador. Ref. 1.3

En el aflo de 1990 comienza la desincorporacion de Telmex y sus filiales dejando de ser de
participacion estatal, entonces c] Grupo debe de comenzar a prepararse para el cambio que se
llevara en toda su cstructura organizicional, en su imagen corporativa y sus cstratcgias operativas.
Ref. 1.3

En general el Grupo, a io largo de sus 25 anos de existencia se ha dedicado casi exclusivamente a
satisfacer las demandas de construccidon y ampliacién de toda la planta telefonica externa nacional
de Telmex y todo lo relacionado con el ramo de las telecomunicaciones, siendo la constructora
niamero uno en el area de telefonia externa.



1.3 ACTIVIDADES PRINCIPALES DEL GRUPO CONTELMEX
La construccién realizada por el Grupo . abarca la realizacion de: Ref. 1.3
-Redes troncales. Que son ¢l enlace de dos centrales telefénicas.

-Redes principales. Que son el enlace de centrales a cajas de distribucion.

-Redes secundarias. Que son el enlace de caja de distribucidn con puntos de dispersion o cajas
terminales.

-Redes directas. Que son ¢l enlaces en un radio de 200 mis., entre una central ¥ un abonado, sin
pasar por cajas de distribucidn.

-Canalizaciones. Que son las construcciones que permiten el alojamiento subterrdnco de PVC y la
construccién de pozos de visitas, cn esta también se lleva al cabo la inmersion de cables mediante
1os cuales sc enlazan las centrales entre si y con cajas de distribucion.

-R i C i en la reubi

ion de las lincas que enlazan los puntos de dispersién
© cajas terminales con los abonados, a las cajas de distribucién mas cercanas a los domicilios de
acucrdo a su drea de servicio.

-Desmontajes. Es cuando se retiran de 1a planta telefonica todos aquellos materiales que han
quedado sin servicio ¥/o son obsolctos.

-Fibra optica. Se encarga dc la construccion y canalizacion con fibea Optica, asi como ¢l cableado ¢
integracion a la R.D.1. con Telmex.

-Planta de prefabricados. Es la fabricaciéon de prefabricado de concreto como son los ductos, los
pozos de visitas, 1os pozos precolados para fibra 6ptica, la solucién a los problemas de empalmes.

-Larga distancia. Es la realizacion de 1a estructura, ¢l cablecado, las pruebas sobre las instalaciones,
desde la apertura de la brecha, cepas para posteria. tendido de postes y lincas de larga distancia
hasta 1a terminacién para enlazarlas a la red nacional ¢ internacional de larga distancia.

-Casetas tclefénicas. Sc realiza la li de las lefoni instaladas en varios puntos del
pais con la intervencién de un numeroso grupo de destajistas.

-Construcciéon dc centrales y centros dc trabajo. En sus 25 afos de existencia, el Grupo ha
colaborado con Telmex en la realizacion de mas de 80 centrales y centros de trabajo.

-Telefonia rural. Es la instalacién de la Red Telefénica en poblaciones rurales con mas de 500
habitantes.



LA EMPRESA

1.4 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL
En la actualidad ¢! Grupo, esti formado por cuatro empresas auténomas cn su administracion y

funcionamicnto, tales empresas son: Ref. 1.3

~Construcciones Telefonicas Mexicanas, $.A. de C.V (CONTELMEX)

. instalacion de commutadores.

Sec dedica a la construccidn y reconstruccion de lineas de larga distancia, instalacion de casctas de
cablcados de los

larga distancia, limpicza de casctas telefénicas
mismos y de cedificios ¢ instalacidn de tuberias.

-Canalizaciones Mexicanas, S.A. de C.V. (CAMEX)
Se dedica a la construccion de canalizacion y obra civil de las centrales telefénicas, produccion de

ductos y pozos precolados para Ia planta telefonica.

~Servicios y Supervision S.A. de C. V. (SESUSA)
Esta empresa se encarga de proporcionar el personal administrativo y técnico para ol servi
otras empresas.

-Renta de Equipo, S.A. de C.V. ( RESA)
Se dedica al arrendamicnto de bicnes, mucbles ¢ inmuebles, como son los vehiculos, instalaciones
¥ equipos necesarios para desarroflar la actividad productiva de las otras empresas.

ORGANIGRAMA

Los organigramas detallados se encuentran en la seccién | de los apéndices
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1.5 LOS EMPLEADOS DEL GRUPO CONTELMEX

El Grupo , hasta 1a fecha cuenta con ¢l siguientc personal directo 6 de confianza, ¢
indirecto ¢ destajistas, para el desarrollo de los trabajos asignados por Telmex. Ref, 1.3

Personal directo 6 de confianza.

-Profesionistas 136

-Te i y Administrativos 364
TOTAL CONFIANZA

-Sindicalizados 85
-Maestros Jubilados 16

TOTAL PERSONAL DIRECTO

Personal Indirecto 6 destajistas.

~En Redes 2076
-En Canalizacién 1921
TOTAL PERSONAL INDIRECTO

GRAN TOTAL

601

3997
4598
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1.6 AREAS A LAS QUE EL GRUPO PRESTA SERVICIOS.

La expericncia y calidad con los que presta los servicios el Grupo, se pucden clasificar en

las siguientes drcas: Ref. 1.3

-Banca
-Comercio
-Dependencias oficiales
-Deportes y diversién
-Desarrollos turisticos
-Educaciones
-Embajadas
-Fraccionamientos
-Hoteleria

-Industrias

-Parques industriales
-Publicidad
-Comunicacién
-Servicios
-Transportes

etc.
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PROBLEMATICA DE LA EMPRESA

PROBLEMATICA DE LA EMPRESA

2.1 SISTEMA DE BODEGAS

El sistema de bodegas del Grupo estd disperso por gran parte dcl pais desde San Luis Potosi hasta
Chiapas. Durante los scis primecros meses visitamos todas las bodegas y acumulamos la
informacién pertinente para la preparacién de cste estudio. Casos comunes que encontramos a

través del sistema en el drea de bodegas que se pucden resumir de [a siguiente forma:

- El 4reca de produccién y no el area de bodegas controla el material al igual que los camiones y no
existe un sistema de distribucién en vigor.

- No existe un control de inventarios; la cantidad de materiales en exceso cuyo costo financiero
anual es de NS 380,342.00 y materiales obsolctos con un valor total de NS 36,255,999.00 con un
costo financicro anual de N$ 10,746,277.00 son totalmente abrumadores. Ref 2.1

- Faltas o0 excesos de materiales son la norma y no la excepcidn; existen obras detenidas por falta

de materiales que sobran en otras partes.
- Los pr P ivos son biados al albedrio decl encargado de la bodega: jos materiales de
cada bodega se entregan sin seguir la norma establecida por la empresa sin \ales de salida. Ademas

1 demoras en la

los procesos operativos que existen son comp
facturacion que puede ser desde 4 meses hasta un afo, falta de visibilidad del inventario, ctc.

- Las condiciones dec las bodegas. con cxcepcién de algunas son totalmente deplorables, falta de
facilidades sanitarias, maleza que crece cubriendo matcriales, bodegas que se inundan o ¢l agua
que sc filira a través de paredes y techos cuando lHueve, etc.

La informacién que acumulamos muestra las incficicncias operativas que crean costos de
operacién excesivamente altos con un costo operativo anual que equivale aproximadamente a los
N$ 22.142,766.00 cn veintiddés bodegas. Ref 2.1 Ademas de la forma en que las bodegas fucron
anadidas al sistema, basado cn las necesidades de construccion, no aprovecha las eficicncias de una

distribucién organizada de material.

Al preparar este estudio y tras analizar todos los inmucbles. la localizacién geogriafica de los
mismos, ruta de distribucién y la bolsa dc trabajo existente, se propusicron dos alternativas
diferentes, mismas que se picnsa son las altermativas de solucion a los problemas mencionados con

anterioridad.

Plan 1: Cuautitlan y Veracruz como bodegas maestras.
Plan 2: Cuautitlin y Puecbla como bodegas maestras.

( estos dos planes se describiran ampliamentc en el capitulo IV ).

Se indica lo que sc ha podido obscrvar en las bodegas que se han visitado segan cuadros

descriptivos.

13
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DEACKIPCION DE CADA BOGE GA
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OBSERVACIONKS
ADO

€1 NO SE TIENE INFRAESTRUCTURA DE

BODEGA DE MISCELANEO (ANAQUELES,

AREA EVC )

D) SE CUENTA CON MATERIAL OBSOLETO Y
DE LENTO MOVDMIENTO

€) NO SE CUENTA CON SISTEMA DE
LIMPIEZA

) NO SE TIENE DI (NO ESTA OPLRANDO)
|G) NO FUNCIONA EL SISTEMA DE COMPUTO
1) FALTA DE INFORMACION
(PRODUCCION. ALMACENES)
N FALTA DE CAPACITACION DEL CUERFO
DE ALMACENES
7 FALTA DE CAPACITACION DE PLRSONAL
DE ALMACENES
%) FALTA DE CONTROL LN EL REGISTRO DE
MATERIALES
L) LOS CAMIONES ASIGNADOS AL AREA
(PLATAFORMAS) NO REUNEN LOS
LINEAMIENTOS £STABLECIDOS DE
MANTTO ¥V SERV POR PARTE DEL.
CONTRATISTA
M) MAT. QUE NO TIENE MOVIMIENTO
PVC a3

0) LA MAQUINARIA RESIDUAL DE PLANTAS
NO HA SIDO CONCENTRADA EN UN

LUGAR FUO

M) FALTA DE MANTTO A MONTACARGAS

Q) MATERIAL DE DESPERDICIO

ALMACENADO EN EX

RESUMEN OF ORSENVACIONES EN EL f UNCIONAMIENTO OIL ANEA UE ALMACENES

CIVISION METROPOLIT ANA
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PROBLEMATICA DE LA EMPRESA

RESUMEN DT

INELCT

OBRSERVACIONES
(A ARRENDADO
8) nMUEBLE FROPIO

C) NO SE TIENE INFRAESTRUCTURA DE
BOOFEGA DE MISCELANEQ (ANAQUELES.
AREA ETC }

D) SE CUENTA CON MATERIAL OBSOLETO Y
DE LENTO MOVIMIENTO

£) NO SE CUENTA CON SISTEMA DE
LDMPIEZA

F) NO SE TIENE RDI (NO ESTA OPERANDO)

G) NO FUNCIONA EL SISTEMA DE COMPUTO
DE ALMACENES

[+ FAs TA DE INFORMACION
IPRODUCCION.- ALMACENES)

1} FALTA DE CAPACITACION DEL CUERPO
DE ALMACENES

) FALTA DE CAPACITACION DE PLRSONAL
DE ALMACENES

K3 FALTA DE CONTROL LN EL. REGISTRO Dft
MATERIALLS

L) LOS CAMIONES ASIGNADOS AL AREA
(PLATAFORMAS) NO REUNEN LOS
LINEAMIENTOS ESTABLECIDOS DE
MANTTO ¥ SERV POR PARTE DEL

ONTRATISTA
M) MAT QUE NO TIENE MOVIMIENTO

NEO (VARIOS)

N) NO HAY COORDINACION NI HORARIO EN
£L SUMINISTRO DE. MATERIALLS AL
CONSTRUCTOR EN EL ALMACEN

0) LA MAQUINARIA RESIDUAL DE FLANTAS
NO HA SIDO CONCENTRADA EN UN

FUO

LUGAR
P) FALTA DE MANTTO. A MONTACARGAS
(@) MATERIAL DE DESPERDICIO

ALMACENADO EN EXCESO

BIVISION NORTE

RYO DI AREA B ADRATINES
CRLAYA . QUERETAMO }




ilaye

DE OBSY S ENELD DEL ARIA DE AL 5
DIVISION SUR

ORSERVACIONES L PACIICA [ MELAN, (
A) INMUEBLE ARRENDADO
B} PNMUEBLE PROPIO -
C} NO SE TIENE INFRAESTRUCTURA D -
BODEGA DE MISCELANEO (ANAQUFJ_F}
AREA ETC )
D) SE CUENTA CON MATERIAL OBSOLETO Y -
DE LENTO MOVIMIENTG
E) NO SF, CUENTA CON SISTEMA DE - -
LouPEZA
[F) NO SE TIENE ADI (NO ESTA OPLRANDO) -
|G NO FUNCIONA EL SISTEMA DE COMPUTO -
DE ALMACENES
1) FALTA DE INFORMACION . -
{(PRODUCCION-ALMACENES)
1 FALTA Db CAPACITACION DEL CUERIO

DE ALMACENES
7) FAL TA DE CAPACITACION DE PERSONAL .
DE ALMACENES
K} FALTA DE CONTROL EN EL REGISTRO DE .
ALES

MATERL
L) LOS CAMIONES ASIGNADOS AL AREA
(FLAT.

PVCas .

.
EEEER
sreaean

MISCELANEO (VARIOS) -
N) NO HAY COORDINACION NI HORARIO EN . .
EL SUMINISTRO DE MATERIALES AL
CONSTRUCTOR EN EL ALMACEN
0) LA MAQUINARIA RESIDUAL DE PLANTAS .
NO HA SIDO CONCENTRADA EN UN
LUGAR FUO
) FALTA DE MANTTO A MONTACARGAS
Q) MATERIAL DE DESPERDICIO .
ALMACENADO EN EXCESO




PRO[BLEMATICA DE LA EMPRESA

2.2 COSTOS DE OPERACION DE CADA BODEGA

Sc tratd de obtener una versién real de los costos de opcracion de cada una de las bodegas que
opera €l Grupo, algunos costos como son ¢l costo de material cn inventario no fue proporcionado,
no obstanic sc pudicron conscguir otros costos, como son los de matcerial ¢n exceso y obsolcto, Los
costos de personal indirccto a la operacién de las bodegas costin basados en estimados del
porcentaje del tiempo que ¢llos le dedican a la produccién.

RISUMIN DL COST0S ANUALES DE BO0EGAS
FLAN ACTUAL PMO

N3$3I38.876 00 N$103,407 00
B NS2. 298,306 00 NIAKL277 00
NS1.038 469 00 NS 131462000 N$IED.653 00
NS L6499 968 VU NS2 €18.275 00 N3746.417 00
N$1. 137,606 00 N32.337.138 6O N36O2, T8 O
NSO DO NSO OO N$O 00|
L T TR NG AEDR0.00 T NSHBLTA13.00 T, TNEZELI;

AGUASCALIENTES N$ 1,506,539 00 N$3,351.20% 00 N$U03, 891 00
CELAY A N$1.040.673 00 N$2.056. 487 00 N360Y.543 00
LEO:! N$1.627.10% 00 N$3,672.973 GO NS 1,088,550 00
3 N$1.479 316 00 N3438 469 OU

N3035,692 00 NS1.804.482 00 NS 34,849 0O

s N$I2.366,067.00 1 U NSI 669,

N$419.817 00 N$19%.130 00 N3S9.081 00
N$404.103 0O N$101,546 00
1i$1.657.032 00 N$903. 736 00
N$256.534 00)
NS 105,305 oc
N$9I8.403 00
N32E9.265 00

T g

N$1,582.459 00 N32.5%2.219 00 N$765.370 00
TAPACHULA N$217.230 00 N324.48v 00 N3 7,258 00|
TUXTLA N3471.338 00 N3366.576 00 N3108.653 00
N$1.190,027 00 N$2.077,905 00 N3613. 89 0O

VERACRUZ
VILLAHERMOSA
' 5y

NS743.643 00
00

NOTA Todos [0s costos estan incluid muy cuisten, las cuales 50N Poco seprEscntauvas Solamente se incluyen
Ios costos ge los 1 y en cxceso K1 costo del dineru del matenial obsolcto s inciuve por ol total de un
200, £310 €3 €l 29 64%0 del matenial obsolcto. €NLOACES S¢ INCILY € Como custo de vperacion Kt cotto det dinero del material en exceso
Pprorraicado & 3 mescs s incluye €6 103 Caston de VRCIACIOn, €sin Tepreventa cf 7 41%e del cosio del MAICHAl €0 excesn, asummiendd que
€3te 3¢ usa €0 3 mescs Esta columna representa cf valor total Jel material obsoleto exesiente

Los costos detallados se presentan en la seccion 2 de los apéndices.



—LA INGENIERIA INDUSTRIAL EN LA OPTIMIZACION DE BODEGAS DFEL. GRUPO CONTELMEX
2.3 PROCESOS EXISTENTES

Se analizaron los procesos siguicntes, segun el método actual.

-Proceso de bodegas.

-Proceso de compras

-Proceso de mancjo de destajistas

-Proceso de produccién. Basado en como se relaciona al proceso de bodegas.

~Sistemas de computo existente.

-Sistema de distribucion existente. Cabe mencionar que actualmente no existc un proceso de
distribucion.

Bajo ¢l método de operaci()n actual pocas modifi i son hechas a las bod: exi los
cambios o pln.nes a las mismas, estin b dos en las idades de m imiento, do éstas
son ya una idad, por cj en ¢l almacén de San Luis Potosi, las condiciones son
tan primitivas que no ex:s:cn sanitarios, en otras bodegas estin en proceso de construccion; existen
casos en que el techo de la bodega o las paredes de Ias oficinas filtran ¢l agua cuando llueve y no se
han arreglado, bodegas que se inundan, alumbrado defectuoso, ctc.

No existe un estudio de evaluacién en el cual se obtenga cl critcrio para el mcjoramicento dc las
dicioncs de las bod por ejemplo se¢ osli construyendo una nave en ¢l almacén de Pucbla sin

que exista un criterio definido para esta.

Por igui cs I b ir que el pr pucsto asi do al mcjoramicnto es de muy baja
e insuficiente importancia en las lista de prioridades io que denota poco interés por parte del
personal encargado de supervisar y recomendar los mismos. Por esto, s¢ puede asumir que las
modificaciones a las bodegas del Grupo, en los proximos afios podrian ser minimas y a su vez el
presupuesto seria insignificante.

2.3.1 PROCESO DE BODEGAS

2.3.1.1 SISTEMA ACTUAL

El proceso de cntrada, suministro y facturacion es tardado lleno de r d: ias y defici
segun lo en el pr di actual do el al ista recibe el material) en bodega

debe realizar las siguientes actividades ,la mayor parte de las veces no se hace o se hace a medias.

~Contar ¢l material para asegurarse de quc se estd recibiendo la cantidad correcta.

-Revisar la calidad de} material.
A s¢ de quc plan con las especificaciones requeridas, sin saber cuales son las mismas.

-Colocar el material donde haya lugar disponible pues muchas veces los lugares seleccionados no
son los apropiados para el tipo de material.




_PROBLEMATICA DE LA EMPRESA

-Preparar una nota de entrada, el almacenista archiva una copia de la misma, le entrega una copia al
transportista, envia cl original a la Gerencia de Almacenes y Vigilancia (GAV), ¢l envio de la nota
varia de bodeg bod

en ga, la mi pucde ser enviada con el transportista, o bien se envia
s oq 1 o est a que la GAV la pida.
-La Gerencia de Al ¥y Vigit ia (GAV). A 1

sl recibir 1a nota de entrada, su base de
datos y, envia la nota de entrada o contabilidad, la informacidn tiene de una a tres scmanas de
antigledad,
-En contabilidad. si tiene 1a factura del provecdor archivan 1a nota de entrega sin compararia con la
factura enviada por cl provecdor, reconocen el pasivo y archivan la nota de entrada.
-El suministro de matcriales es un proceso plagado de problemas y deficiencias, las cuales afectan
grav la prod ion y solvencia del grupo. En la mayoria de los casos, los destajistas envian

a su cuadrilla por ¢l material sin saber si hay material para cllos y en algunos casos sin saber que es
lo que van a recoger.
-Cuando un repr

de prod i estd disy ible en la bod
para que apruebe el material que neces

cl deswajista habla con é1

ésta aprobacion puede ser desde la formalidad de un vale
firmado, hasta un pedazo de papel con unos materiales anotados sin firma alguna.
-Cuando no estwa disponible el repr

de pr ibn, como de la mayoria de las veces en

las areas foraneas, ¢l almacenista decide lo que se e va a suministrar al destajista.

-Los empleados del destajista entran a la bodega y seleccionan el material, mientras €l almacenista
de otros Hab

¥ iendo ¢l destajista scleccionado su material, el almacenista proccde a
preparar el vale de salida, se han dado casos en que cl destajista carga el matcrial en su camién sin
que ¢l almacenista lo cuente, junto con mater

do ya que el poli

1 que tenia en su camion y el cual no fue
no s molesta en revisar la unidad a la entrada.

-F_l vale de salida es aprohado Y ﬁrmado por el representante dc produccion y firmado por el
del d <l al
para recibir €1 material.

no tiene una lista de firmas autorizadas por ¢l destajista

-En ocasiones al almacenista y el policia permiten salidas de material de la bodega sin vale de
salida, ¢l material se anota en cualquier pedazo dc papel, que ¢l policia guarda en el bolsillo de su
camisa, hasta que los visite un r

pr de prod Sn una o dos semanas mas tarde para qQue
les aprucbe un vale de salida consolidado
-El almacenista ecntrega una copia del vale de salida al destajista, archiva una copia y envia el resto
a la GAV; supuestamente una vez a la scmana, 1a mayor de las veces cuando se¢ puede

-En cuanto al proceso de facturacion de materiales, por muchas diferentes razones puede tener una
demora de tres a cuatro meses.

-Una vez que los vales de salida se reciben en le GAV: son nucvamente ingresados al sistema de
computo, dependiendo del namero de vales que se recibieron esa semana cl proceso pucde tardarse
desde varios dias a semanas

-El original del vale de salida se envia a contabilidad donde verifican ¢l consecutivo y que ¢l vale
s¢ cncuentre firmado, sin importa de quien ¢s la firma. ya que tampoco ticne una lista de firmas
autorizadas, y después de esto, dicho vale se archiva sin actunlizar €l kardex contable.

-Un disquete con todos los vales de salida en facturas proforma es enviado al departamento de
sistemas para generar las facturas finales. Las facturas finales son enviadas a Crédito y Cobranza
donde hacen un "Revision Simbolica”, cotejan ¢l consccutivo y las envian a la GAV para que se
vuclvan a revisar. La GAV entrega las facturas a control de destajistas, donde se archivan. Hay
facturas de mas de un afio guardadas sin que las mismas scan presentadas para su cobro

21
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D(AGW DE OPERACIONES DE PROCESO ]
ECEPCION DE MATERIA|
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23.1.2 SISTEMAS EN PROCESOQ
se corrigen algunas deficiencias del proceso

Dentro del sistema que esta bajo implementacion
actual, sin embargo, persisten muchas redundancias ¥ deficiencias, aparte sc anaden mas eslabones

al proceso requiriendo una serie de reportes que deberian ser generados por los intefcsados a través
del sistema y no a través del almacenista, bajo este sistema Que sc costa tratando de ¢jecutar el

almacenista ¢s responsable de:
-Vigilar fechas de entrega de maicriales y reporiar violaciones por parte del provecdor de Jas

mismas a la GAV; y a la Gerencia de Adquisiciones.

-Aparte de seguir el mismo proceso para fecibir ¢l material ¢l almacenista tambidén tiene que
notificar ¢l recibo de material a la Subdireccion de Coastruccion y a la Gerencia de Produccion,
Calidad y Suministros.

-Verificar las especificaciones de los materiales. sin saber cuales son las mismas

-Adivinar dénde colocar ¢l material en la bodega, ya que el sistema no indica en la nota de entrada
la localizacion para almacenar 1os materiales en la bodcga.

-Suministrar los matecriales de la misma forma que sc hace hoy en dia. con la adicién de una copia
que tiene que enviar a la Gerencia de Produccion, Calidad y Suministros

-El proceso de facturacion crea repories adicionales, como uno de salidas que el al ista ticne

que preparar semanabmente y enviara la GAV.
- La GAYV prepara semanalmente otro reporte llamado "Movimientos por Contratista™ 6 Destajista,

e! cual envia a la Gerencia de Crédito y Cobranza acompaiados de un mecmorandum con la

facturacion.
-Por otra parte, ¢l proceso largo y tedioso de las facturas no ha cambiado, todas ellas sc guardan en

ia Gerencia de Coordinacién de Destajistas.



PROULEMATICA DE 1A EMPRESA

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO
RECEPCION DE MATERIAL
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2.3.2 PROCESOS DF. COMPRAS
2.3.2.1 SISTEMA ACTUAL

La Gerencia de Adquisiciones cuenta con un modulo de compras el cual funciona totaimente

independicate de los otros sistemas que exisen on fa empresa, en cuanto a los procesos existen
B0 para solucion de obstacatos » no hay acceso

malos mancjos de informacion, lentitud on la red
inmediato a datos que son de suma importancia para la toma de dedisiones

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO
REQUISICION DE MATERIAL
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Una vez que la Gerencia de Adquisiciones recibe la requisicion de un solicitante es  necesario
verificar teleféonicamente las existencias en las bodegas, este procedimiento resulta muy costoso,



requiere una gran cantidad de ticmpo y por lo general produce una informacién completamente
crrénea, cs por €sto que existen cxcesos o faltas de materiales en distintos lugares.

Otro proceso que consume mucho tiempo s la claboracion de las requisiciones de matcrial
E! requisitador ticne que claborar la requisicion manualmente. recabar las firmas de autorizacién y

pasar a la Gerencin de Adquisiciones.
i6n en el

La Gerencia de Adquisiciones debe recabar otra firma y nuev genera la r
sistema de compras. Una vez que se gencra ¢l pedido hay que recabar las firmas nuevamente

iones ha I do <}

El solicitante recibe copia del pedido después que la Gerencia de Ad
mismo con ¢l proveedor, para que verifique las especificaciones.

El comprador archiva una copia del pedido para darie seguimiento manual a las entregas cuando
recibe una copia de las notas de entrada, a menos que el comprador no se comunique por teléfono
con las bodegas no ticnc forma de verificar la entrada de la mercancia hasta dos semanas después
de que I1a misma haya sido recibida cuando recibe notificacién por medio de los vales de entrada.

Otro punto critico cn estos procesos es gque no hay visibilidad del movimiento de material.
resultando una enorme cantidad de material en exceso o obsoleto.

2.3.2.2 SISTEMAS EN PROCESO
Al cjecutar ¢l nuevo sistema de computo se van @ automatizar varios procesos que consumen
mucho tiempo y generan una gran cantidad de trabajo y papcics hoy en dia, no obstantc hay que
tener cuidado de que el sistema no solo acclere los procesos sino también aumente la cficacia v
reduzca los costos del ciclo, es posible que una requisicidn sea impresa rapidamente pero se
detenga en el escritorio de alguien por una semana por fala de firmas.
iento a pedidos pendicntes en

El nuevo sistema no permite un control do para dar
pantalla, este control solamente existc a través de reportes impresos los cuales hay que comparar

manualmente y distribuir a todos los intcresados, lo que resulta un trabajo bastante tedioso y

costoso,

Los d no tiene i diato a informacién tan necesaria como ¢

-Ultima fecha en que se recibié o salié ¢! matcrial.
-Cantidades recibidas o de salida

-Tiempo de entrega de! provecdor

-Peso por Unidad

-Cantidades acumuladas dc entradas/salidas por mes/afo.

El sistema tampoco actualiza los miximos y minimos de acucrdo a la demanda, causando que los
mismos se tengan que calcular y actualizar manualmente con regularidad

la Gerencia de Adquisiciones debe notificar

Segan el nuevo proceso de ad: iciones, cada
a las Jefaturas de los Centros de Informacién y a la Gerencia de Produccién Calidad y Suministros
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sobre ias entregas de material programadas con cada uno de los provecdores por almacén, sicndo
cste un proceso manual que requicre una serie de reportes impresos.

Adcmais todos los meses la Gerencia de Adquisiciones recibird de la Gerencia de Almaccnes y
Vigilancia un reporte de cumplimiento de entregas de provecdor v un reparte sernanal de salidas

por destajistas, todos estos reportes gencrados manualmente.

233 PROCESOS DE DESTAJISTAS

2.3.3.1 SISTEMA ACTUAL
De acuerdo al manual de procedimientos la Gerencia de Coordinacion de Destajistas es

responsable de:

-El control ¥ la devolucién del fondo de garantia, que es un cobro a destajistas para cumplimiento
de obras.

-La amortizacion de anticipos de obra.

-La recepcion, control » descuento de facturas por matcriales y arrendamicnto de equipo.

Estas actividades contables funcionalmente pertenccen a la Gerencia de Crédito y Cobranza, segun
esta cstablecido en manuales de procedimiento.

El sistema dcbe restringir al maximo posible ¢l traspaso de docurncntos tan sensitivos como son

las facturas v los recibos de anticipos. la Gerencia de Crédito y Cobranza debe consolidar, cotejar ,
salvaguardar y cobrar facturas o cualquier otro documento que constituya un adeudo a la empresa.

En cuanto al seguimiento actual de los proccdimientos en vigor notamos lo siguiente:

- En e otorgamicnto de anticipos, no sc esta solicitando estado de cuenta a los destajistas para
cfectuar conciliaciones.

- En el contro! y devolucion del fondo de garantia, los destajistas no solicitan la devolucién con
ocho dias de anticipacion segin esta cstipulado, no sc esta exigicndo que los destajistas presenten
copia de sus declaraciones de impucstos dentro del mes en que deben cfectuar el pago de sus
obligaciones fiscales. Muchos de cllos estan evadiendo al fisco en sus pagos de impuestos, algunos

desde marzo de 1993,
-~ En el descuento en facturas de materiales, los procedimientos en vigor requicren la aplicacion

inmediata por antigliedad de pagos a facturas por materiales de RESA o CAMEX, sin embargo, los
pagos sc aplican arbitrariamente y en forma esporadica, existendo facturas de mis de un afo sin

pagar.

2.3.3.2 SISTEMAS EN PROCESO

bajo cl sist qQue se¢ estd gjecutando se accleran muchos de los procesos, lo que
restaria hacer es ali las r bilidades r bajo la Gerencia que le corresponde,
creando un ahorro en personal al climinar la necesidad dc otro supervisor, la division de
responsabilidades a este extremo ¢s contraproducente a no ser que la mcta de la empresa sea la de

Apar

crear empleos.
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2.3.4 PROCESOS DE PRODUCCION

2.3.3.1 SISTEMA ACTUAL

Los procesos actuales de produccién con relaciones a la adquisicion, suministro y control de
materiales estain moldeados al mancjo de materiales por obra, este enfoque por discfio causa
excesos de materiales y la adquisicién con mucha anticipacion de cquipo vy prod £ darios,
ademas afecta el avance de las obras ya que se puede tener materiales en un almacén los cuales han
sido asignados a una obra que no 1os neccesita de momento ¥ al mismo tiempo pueden haber otras
obras detenidas por falta de los mismos materiales.

Otro proceso gue impide ¢l flujo continuo de material es la necesidad de tener que procesar los
vales de salida ¥ recabar varias firmas de autorizacion, como cosa coman las cuadrillas de los
destajistas picrden varias horas csperando que sc aprucbe la salida de material, cl problema es mas
acentuado on las areas foraneas donde sc dan casos on que ¢l material sale de la bodega sin vales de
salida y es posible que pase una semana para que ¢l supervisor de obra visite la bodega para firmar
los vales de salida los cuales se preparan en €se momento.

Aparentemente existe un problema en el control de material descontinuado o substituido, cierto
material que ha sido homologado por Teimex y el cual solamente s aceptado en cicrias areas sc
sigue adquiriendo y enviando mediante compras nucvas o traspasos a las bodegas de las drecas que
no lo estan requiriendo, en casos en que un material es descontinuado o substituido, se debe
negociar con Telmex un periodo dec agotamicnio de existencias para que de esa forma se cvite el
acumulamicnito de materiales obsalctos, estos materiales deben ser esporadicamente identificados y
concentrados en las areas que se requieran de inmediato.

23.4.2 SISTEMAS ENPROCESO

Los procesos que se piensan cjecutar para ¢l control de la produccion corrigen varios problemas
que existen en la metodologia actual, las correcciones mas significativas incluyen.

-El mancjo de material por ADM, en vez de mancjario por obra.
-El requerimiento de un plan de agotamiento de material substituido o descontinuado.
-La proyeccién anual de materia! requerido con pedidos trimestrales y entregas mensuales.

Sin embargo en el empeiio de controlar y asegurar ¢l suministro de matcriales, se han creado una
serie de repories muy laboriosos. mal dirigidos y totalmente innccesarios.

Seglun los nuevos procesos, la Gerencia de Adquisiciones debe generar un reporte de entregas
semanales programadas, el cual sera enviado a la Gerencia de Produccién Calidad y Suministros y
a la Bodega, al mismo tiempo estos departamentos tienen que llevar un control de las entradas de
material y reportar a adquisiciones de su cumplimiento.

El proceso requicere que ¢l almacenista informe del material ingresado a la bodega a cl Subdirector
de Ingenieria y a la Gerencia de Produccion Calidad y Suministros. El almacenista también tiene
que verificar las salidas contra una relacion de suministros para poder determinar las necesidades
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de matcerial, otras tareas que son i 1

al es la ga diaria de vales dec salida con
reporte semanaics de salida por desla_psnl cuyos reportes deben ser enviados a la Gerencia de

Produccién Calidad y Suministros para que verifique las salidas. La Gerencia de Produccion

Calidad y Suministros también tienc que reportar semanalmente movimientos de inventario a la
Gerencia de Crédito y Cobranza y a Ia Subdircccion de Ingenicria.

O1tra deficiencia basica del proceso s el uso de vales de salida, pucsto que no cs lievada acabo en
1a totalidad de los procesos.

Final es io i

dos posibles cscapes de ingresos:

-Dentro de la mecinica del costeo no se ostan considerando los costos de importacién, por lo tanto
sc le csta cobrando a Telmex menos de lo debido.

-Como parte del proceso se le permite a Jos destajistas ¢l beneficio de un 5% del costo del material
basico y miscelanco para cubrir desperdicios y perdidas, en realidad los gastos de desperdicios y
perdidas (Mermas), estin siendo sufragados por las bodegas, cuando Ja bodega entrega al destajista

bobinas complctas de cable para que use lo necesario ¥y rogrese ¢l sobrante. o materiales en
perfectas condiciones y cuyas cantidades son las

ias para compl el trabajo no hay
justificacién para que cl destajista tenga cl beneficio de recibir un 5% por lo que ¢l tire o use en
otras obras.

2.3.5 PROCESOS DE COMPUTO EXISTENTES

2.3.5.1 SISTEMA ACTUAL

Actualmente €l sistema de computo (SIMA) que utiliza el Grupo para cl control del inventario es
nada mas que un kardex automaitico, basi

compumdora en casi todos los alm

<l se de una micro
hay a a los cuales no se les ha instalado la
mnquma todavia, y otras m":ro-compu!adoras opcran independientemente. sin respaldo y sin

Guipo de pr ién. La infor ion se trasmite de las bodegas a la GAV via disquete, ¢l sistema
es muy variable y propenso a la perdida de informacién debido a lo extenso de los procesos de
bodegas y a la forma en que fuc diseflado, nunca esta actualizado.

2.3.5.2 SISTEMAS EN PROCESO

Bajo diseilo y desarrollo se

a un puevo si dec comp (SAM), quc aparte de manejar
el sistema de produccién tiene otros médulos que debe estar mxegmdos como el slslema de control
de invenuarios y ademas automatiza una serie de p

esto es
todo lo que hace con esos procesos. Lo ideal en un sistema de computo de esta indole es que no

sélo acelere el proccsamlenxo de informacion, ¢l sistema debe tambicén agilizar los procesos de una
forma efici 1

co! en el jo del i io y provecr informacidn pertinente
de manera que le permita a la administracion tomar decisiones rapidas bien fundadas, debido a que
gran parte del sistema todavia esta bajo desarrollo es imposible determinar detalladamente lo que
puede o no hacer, sin embargo después de observar ¢l funcionamiento parcml de atguno de los
médulos se pueden identificar ciernas deficiencias u omisiones que a 6n se p en
un resumen de observaciones:
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-El sistema no permite identificar directamente cn pantalin ¢l control adecuado de pedidos, esiec
control es solamente alcanzado a través de una serie de reportes que hay que comparar
manualmente.

-El sistema no incluye un eapediente para la Jocalizacion del material en la bodega. esta
informacioén debe aparccer en las notas de entrada v salida de materiaics

-En la panwlla de consultas de existencias, ¢l sistema no reflcja la Gltima fecha de entrada o de
salida del material al igual que las cantidades que entraron o salieron, esta pantalla también debe
reflejar las cantidades de salida acumuladas por mes s ano, cantidad de Gltimo inventario y peso
por unidad, toda esta informacion es esencial para el estudio del movimiento del inventario y de
gran utilidad para los departamentos de Adquisiciones, Almacencs, Contabilidad y Produccion.

-El sistema carece de un proceso automaitico para calcular maximos ¥ minimos, por lo tanto hay
que calcular los mismos manualmente con regutaridad

~El sistermua da de baja ¢l matcrial del inventario antes de imprimir la nota de salida o mas bien sin
necesidad de imprimir la nota de salida, este proceso causa discrepancia en la toma del inventario
fisico y un potencial muy grande de opciones que no debe de tener el almacenista por politicas de
la empresa.

-El sistema debe de tener un proceso por ¢ cual el supervisor de produccion no tiene que firmar las
notas de salida, esto reafirma la practics negativa actual de permitir salidas de material sin notas de
salida y que a su vez prolonga la espera del destajista para que le entreguen cf material, toda salida
de matcriales debe scr controlada a través del sistema de computo.

-El sistema debe permitir la facturacién directa desde el almacén y en ¢l momento que se le entrega
cl matcrial al destajista, la factura debe incluir cierto tipo de pagaré ) cual firma el destajista al
recibir ¢l matcrial. de esta forma se constituye un compromiso legal para el cobro de dicha factura
v acelera dristicamente ¢l proceso de facturacion.

-El sistema no asigna un numero consecutivo a las requisiciones, s1 hay mas de una persona
asignando niumeros, ¢l proceso se complica al ser cste ingresado por vl requisitor ¥ no por cl
sistema.

-En el caso de material importado ¢l sistema debe asociar a través de 1as tablas de Oltimas entradas-
primeras salidas cl matcrial a recibirse con el namero ¥ fecha de pedimento, ademas cuando ¢l
material se factura, cada partida en la factura debe reflejar la informacion del pedimento.

-El sistema no permite facturar a traves de mas de una compaiiia. esto impide tener inventario bajo
RESA, CAMEX y TELLMEX y restringe dicha facturacion soto al Grupo

23.6 SISTEMAS DE DISTRIBUCION E

KISTENTES

Podemos decir que en la actualidad se carece de un proceso de distribuciéon existente en estos
momentos hay cinco camiones y una camioncta pick-up asignados a las bodegas del Grupo, cstos
camiones estan bajo ¢l control de produccion y no del departamento de almacenes » por lo tanto el
uso dec los camiones esta dirigido a satisfacer las necesidades de los destajistas v no los
requerimientos de las bodegas.

Se han observado incidentes en que ¢l alimacenista requiere ¢l uso de uno de los camiones para
mover material ¥ el mismo no puede obtener el servicio del camion dubxdo a que ¢l destajista lo
esta usando, en otras oportunidades sc ha visto quc la falta dec coordinacidén ¢ iniciativa dec un
chofer, pucde entorpecer la descarga de PVC por mas de 3 horas debido:

-A que estaba bloqueando la entrada de la bodega mientras amarraba, con gran lentitud, la carga
dcl material obsoleto que iba a mover de una bodega a otra, debido a que el almacenista no
controla los camiones, no pucde ordenar al chofer que s¢ mucva para permitir que el otro camién
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entre al patio y por no saber usar comrectamente Ia pluma de descarga del camién, con la cual
hubiera podido descargar todo €] PVC que se iba a cntregar en menos de una hora y que al
descargar manualmente un grupo de cinco hombre les llevaria aproximadamente cinco horas.

Aunque la flotilla de camiones propiedad del Grupo es exiensa, la mayor parte de e€s0s camiones sc
utilizan para cl bencficio de los destajistas, algunos camionces s¢ rentan, otros sencillamente se les
entregan a los destajistas sin que ¢l Grupo reciba rcmun:rumén nlgunn por el uso de los vehiculos,
ain en los casos qQue se¢ recupera parte del costo de adqui 6n de los hicul la

recibida por el Grupo es irrisoria, bajo las normas existentes ¢l Grupo le renta camiones a los
destajistas y estos deben dar mantenimiento a dichos camiones, se observé unidades a las cuales no
se les ha dado mantenimiento alguno, en realidad Ia anica pr pacion del d. jista es que los
camiones le sirvan como transporte y para e€so lo que hay que hacer es ponerle gasolina y ver "Que
Hacemos” para cuando cl camion deje de funcionar.

En pocas palabras el Grupo esta sufragando las necesidades de transportacidon de los destajisias sin
qQue exista un control adecuado para asegurarse gue la inversién que ticne en su flotitla de camiones
le devenga el mayor provecho a la empresa.
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TECNICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL

TECNICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL
3.1 LA ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION E INVENTARIOS

La misién que persiguc la Administracién de la Produc n ¢ Inventarios es la de plancar y
controlar los matcriales para que estén ccondmicamente donde, cuando y en la cantidad en las que

se necesite. Ref. 3.1
Los principales objetivos de 1a mayoria de las empresas oricntadas a la obtencidn de atilidades son:

~-Maximo servicio al cliente.
-Minima inversidn en inventarios.
-Operacion cficiente con bajo costo de 1a planta

E! problema mas importante para alcanzar ¢stos objetivos es que estan basicamente en conflicto. El
maximo servicio al cliente se puede proporcionar si los inventarios se clevan a niveles muy altos y
mantienen flexible la planta alterando los niveles de produccion y variando los programas de ésta
para cubrir las demandas cambiantes de los clientes. De este modo, el segundo y tercer objetivos
experimentan dificultad para cumphr cl primero. Se puede mantener eficicnte la operacion de la
planta si rara vez se¢ cambian los eles de produccion, no sc incurre en ticmpos extras y las
maquinas funcionan por largos periodos una vez que se han supcrado para un producto en
particular; sin embargo, esto produce grandes niveles de inventarios » mal servicio al cliente al
alcanzar el objctivo de maxima cficiencia de la planta. Los inventarios sc pueden mantener en bajo
nivel si se hace esperar a los clientes ¥y si se fuerza a la planta para reaccionar ripidamente a los
cambios en los requisitos del cliente y a las interrupciones en produccion. En ¢l mundo de los
negocios, pocas companias pucden soportar trabajar por uno de cstos objetivos con la exclusion de
los otros, puesto que todos son casi igual de impornantes para un éxito prolongado. Ref, 3.1

inventarios se ocupa bidsicamente de proporcionar la

El control de la produccién y de los
isi diarias requcridas para reconciliar estos objetivos en las

informacién ia para las dec
operaciones de la planta. Actuando a través de un sistema de informacién, de la planeacion, de la

medicion del desempeiio real frente al plan de la presentacién de la informacién de los gerentes
que deben tomar las acciones correctivas, la funcion del control de la produccion y de los
inventarios es reconciliar estos objetivos para alcanzar las metas globales de utilidades de Ia

compaiia. Ref. 3

3.2, OBJETIVOS DE LA ADMINISTRACION DE INVENTARIOS

Como objctivos de la Administracion de Inventarios se pucde citar ¢l conocer y tener una respucsta
clara, oportuna y objetiva para cada una de las preguntas siguicntes: Ref. 3.1

-Cuante y cuindo debemos fabricar

-Qué componentes son requeridos.

-Cuiénto existe de cada componentce.

-Cudndo y cuanto mas sc recibe.

-Cudndo y cuinto mas se requiere.
de P i6n Maest

La mayoria de las anteriores preguntas son respondidas a través del S

¥ el mancjo de los cuatro saldos de inventarios (los cuales sc explican mas adeclante).
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3 CLASIFICACION DE LLAS EMPRESAS

Sc clasifica a las empresas ¢n dos grandes grupos: empresas productoras de bienes y empresas
productoras de servicios. Antes de explicar la distincién enirc bienes y servicios es necesario dar
algunas definiciones. Un bien es una unidad tangible, pucsto que los bicnes son de naturaleza
fisica, pueden almacenarse, trasformarse y transportarse, un servicio es de naruraleza intangible, un
servicio pucde definirse como algo que se produce y consume cn forma mas o menos simultinca,
Como el servicio es intangible, no es ible de al iento o tr porte. Un producto

uede ser un bien o un servicio o ambas cosa: roducto es ¢l resultado de una operacion. Ref,

Ya que los servicios son intangibles, los productos de servicio difieren de los productores de bienes
cn aspectos importlanics sobre el desarrolio de las operaciones. Algunas de las diferencias mas
significativas son Jas siguientes:

-lnventario y Capacidad. Un servicio pucde considerase como un producto extremadamente
pcr:cedero‘ no puede tencrse en inventario para scr usado posteriormente, por esto, la entrega de
los scrvicios constituye un problema cspccml en cuanto al volumen de mxcnmnos y planeacion de
la capacidad. La empresa productors de senicios, ita instalar la k andosc a la
demanda, es decir, debe construir las instalaciones, instalar los equipos ¥ contratar cmplecados. Si la
demanda no se materializa, 1a capacidad se desperdicia y sc incurre en costos muy elevados. Por
otro lado, una empresa productora de bicnes que pueden consumirse en periodos posteriores. Ref.
3.3

-Calidad. Dado que un servicio es intangible, los clientes potenciales no pueden evaluar la calidad
de inmediato. En las empresas de scrvicios. la reputacién cs decisiva ya que gran partc de la
imagen de la calidad de servicio sc trasmite de palabra. El futuro cliente con frecucencia no puede
observar el producto y formarse una idea de la calidad. Por esto, la reputacion y la calidad
constituyen problemas especiales para [os productores de servicios. Ref. 3.2

-Dispersion. Las cmpresas de servicios a menudo s¢ an geografi dispersas. Como
un servicio no puede ser almacenado y transportado, debe producirse en cl lugar de consumo, &
bien, el cliente debe ser llevado hasta cl servicio. Esto origina que las instalaciones de servicios
estén dispersas. Por el contrario, los productos de biencs pueden centralizar sus operaciones porque
sus productos pueden scr embarcados hasta su destino final. Ref. 3.2

~Mercad ia y Operaci En las empresas de servicios las funciones de mercadotecnia y
operaciones tienden a estar estrechamente relacionadas. Esto es debido a que los servicios sc
en el o y lugar que sc producen. Las empresas de servicios son tanto unidades de
mcrcndolccnm como de opcmcnones En las empresas que producen biencs sucede lo contrario. las
de mercad ¥y operaciones se organizan por scparado ya que los productos sc
producen y se venden en forma scparada. Asi. la integracion de las areas de mercadotecnia y
operaciones representan un problema especial para las cmpresas productoras de bienes. Ref. 3.2

Cabe aclarar que muchas empresas producen bienes y servicios en formas combinadas. Por esto es
apropiado clasificar a las empresas segian una escala continua que va de productoras exclusivas de
bicnes puros o productoras exclusivas de servicios.
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Se han sugcrido también que las empresas de servicios se clasifiquen con basc al porcentaje de
tiempo durante el cual ¢l productor permancce en contacto directo con el cliente mientras el

producto se elabora. Las empresas que producen sélo bienes tendrian un contacto de 0% y las que
producen sélo servicios tendrian un contacto de 100%. Esta sugerencia proporciona un método

preciso de clasificacién para todo tipo de operacién. Ref. 3.2
A continuacién sc detallan  algunas empresas que producen bicnes y aquellas que proporcionan

servicios:

3.3.1 EMPRESAS PRODUCTORAS DE BIENES

* Agricultura.
-Agricultura (produccién agricola cosecha).
-Produccién pecuaria (ganado).

~Pesca

-Caza

* Mineria.
-Mineria de metales
~Minerales no metilicos
-Extraccién de gas y petréleo

* Construccion.
-Contratistas de inmucbles
-Contratistas dc construccién pesada

-Cantratistas de obras espcciales.

* Manufactura.

-Alimentos y productos afines

-Produccién textil

-Mucbles y enceres

-Productos quimicos y derivados.

~-Magquinaria

-Equipo eléctrico y electronico

-Equipo de transporte

-Productos de madera

-Papel y productos afines.

-Hule y producxos de pIAsnco

-Impi ¥ publi

-Produc!os de vidrio, arcilla y piedra
12 reras diversas.

d ias m

332 EMPRESAS PRODUCTORAS DE SERVICIOS

*TRANSPORTE Y SERVICIOS PUBLICOS.

-Transporte ferroviario

-Transporte de pasajeros local.
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~Transportc aéreo
~Servicio Postal

~Transporte de agua

-Comunicacién

-Electricidad, gns y servicios sanitarios.

*Comercio al Mayoreco.
-Mayorista de bicnes durables
-Mayorista de bienes no durables

*Comercio al Menudeo.
-Tiendas de alimentos y bebidas
-Distribuidores de automoviles
-Tiendas de mucbles y enseres

*Finanzas, Scguros y Bicnes Raices.
-Bancos

-Agencias de crédito

-Corredores de valores

-Oficinas de inversién y arrendamicento

*Servicios.

-Hoteles

-Servicios personales
-Servicios de negocios
-Cinematografia
-Servicios de Salud
-Servicios legales
-Servicios educativos
-M I16gicos y parq

* Administraciéon Pablica.
-Servicios gjecutivos diversos

-Justicia, Orden publico

-Administracién de Recursos Humanos. Ref. 3.2

3.4 AMBIENTE DE PRODUCCION
Control de la Produccién ¢ Inventarios (APIOS), define tres

La Asociacién Americana de
i incipal i6n. Ref. 3.1

pr de p

3.4.1 REPETITIVA / CONTINUA

Articulos producidos en forma discreta como automéviles,
petroquimica, energia ecléctrica, etc; y sus

La descripcién de esta son:
das para e! prod especifico,

ete,, y continua como quimicos,
i

instrumentos,
principal isticas son: y Herramientas di:
rutas fijas, pocas op i i pos de p cortos, y una de las distribuciones con ia que se

relaciona es 1a de en linea. Ref. 3.1
36



TECNICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL

3.42 ENLOTES DISCRETOS

La descripcién de esta ©s que existen variaciones en: Discfio del anticulo, tamafio, cantidad de
ordenes, y ademas existe un centro de trabajo que rcaliza varias ordencs, y las principales
caracteristicas son: Méaquinas agrupadas en centros de trabajo por procesos similares. ¢l tiempo de
ajuste/preparacién (set-up time) es significativo en relacién al tiempo de proceso por unidad, rutas
variables, muchas operaciones, tiempos dc cntrega medios o largos, Ja cola es un eclemento

Ampofume en cl tiempo de entrega, |a capacidad es dificil de planear ya que depende de las érdenes
5 » una de las distribuciones con las que se relaciona es con la de por

das y su
proceso Ref. 3.1

343 PORPROYECTO

(Relacionada con la distribucién por posicion fija)

Se relaciona con la produccnén de una corrida muy limitada 6 de un gran nmero de recursos, y las
isticas pr les son que Ia maquinaria y recursos h se en f i6n del

producto y su distribucién es en posicién fija. Ref. 3.1

3.5 INVENTARIOS

Por lo regular, los inventarios representan una porcion considerable de los activos totales de una

pafiia. E]l depar o de ventas ve los inventarios como fundamentales para el buen servicio
al cliente y siente que fabricacion ha fallado si un articulo no csta disponible cuando se vence cf
pilazo de embarques dec un pedido. La gente de finanzas cree que los inventarios son un mal
necesario que captan <l capital que podria utilizarse mejor que en cualquicr otra parte. La gente de

ia fébrlca tiene la dificultad en entender los costos asociados con la tenencia de inventarios y con
las medidas de control de inventarios debido a la ineficiencia
. los inventarios debian ser un

fr ideran con d
que se impone en la planta. Desde el punto de vista dec la fabrica
recurso ilimitado. Obviamente cf problema es que se considera a los inventarios desde un punto de

vista limitado mis que global por parte de la compaiiia. Ref. 2.3

. Qué son cntonces Jos inventarios desde el punto de vista global de la compania ?

Laos inventarios en un negocio sirven mucho como el sistema de suspension de un automovil. Las
altas y las bajas en las ventas pucden ser absorbidas por los inventarios, justo en la forma en que
las muclles del carro absorben los saltos en el camino. Sin los inventarios, produceidn tendria que
responder directamente a ventas, si el servicio a los clientes se vicra afectado. Los inventarios
también scparan las oper de fabri ién que ticnen diferentes tasas de produccién. Los
inventarios "Tamaiio de Lote™ hacen posible menores arreglos de maquinaria y mayor utilizacién
misma. Los materiales en proceso evitan ¢l tiempo ocioso de la gente y cl tiempo mucrto del

de
equipo que resulta de un flujo erritico. Ref. 3.3
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3.5.1 CLASIFICACIONES MAS COMUNES D/

Existen diferentes formas de clasificar a los inventarios: de estas las mas conocidas son:

<Por funcidn. Existen cinco tipos basicos de inventarios definidos por la funcién segin W. Plos:
Ref. 3.3

-De fluctuacion (de la demanda y de la oferta).

-De anticipacién

-De tarmafio de lote

-De transportacion

-De proteccion.

-Inventarios de fluctuacién. Estos inventarios se llevan porque la canudad y ritmo de las ventas y
de produccién no pueden predecirse con exactitud. Los pedid pr diar 100 idad
por semana para un articulo dado, pero habrd semanas en que Ias ventas scan tan elevadas como
300 6 400 unidades. El material puede recibirse en stock normalmente 3 semanas después de que
fue solicitsdo por la fabrica, pero ocasionalmente puedce llevarse 6 as. Eswas fl iones en
la demanda y la oferta pucden compensarse con los stock de reserva 6 stock's dec seguridad,
nombres usuales para los inventarios de fluctuacién. Ref. 3.3

-Inventarios de anticipacién. Estos inventarios hechos con anticipacion a las épocas dc mayor
venta, a programas de promocion comercial o un periodo de cierre de la planta. Ref. 3.3

-Inventarios de¢ tamaio de lote. Con frecuencia es imposible o impractico fabricar o comprar
articulos en las mismas cuotas que se venderin. Por lo tanto. los articulos se consiguen cn
cantidades mayores a las que sc necesitan en el momento; ¢l inventario resultante cs el inventario
de tamafo de lote. El tiempo de arreglo es un factor importante en la determinacion de la cantidad
de dicho inventario. Ref. 3.3

-1 io de P ion. Estos existen porque ¢l material debe moverse de un lugar a otro. El
inventario depositado en un camion y que sc va a entregar a un almacén puede estar en camino
hasta 10 dias. Micntras el inventario se encuentra en camino, no puede tener una funcion Gtil para

las pl o los cli existen fusiv por ¢l tiempo de transporte. Ref. 3.3

-Inventario de pro ion 6 P lativo. Las Aias que utilizan grandes cantidades de
minerales basicos como el carbon mincral, el pclrélco 6 el cemento, ¢ mercaderia como lana, los
8 d os 1 que se izan por fluctuar en sus precios pueden obtenerse
nhorros slgnlﬁcauvos comprnndo grandes cantidades llamadas inventarios de proteccion, cuando
los precios estin bajos. La ad. ion de idades extra a un prccuo reducido también reducird

los costos de los materiales de los articulos para un aumento de precio mas tarde. Ref. 3.3

-Por avance de proceso. Ademas dc agruparlos por funciones, puede clasificarse a los inventarios
por su condicién durante su procesamiento. Ref. 3.3

-Materias primas. Estas son acero, hanna, madera, telas u otros materiales utilizados para claborar
los de los ar fos ter

-Componentes. Estos son matcriales y componentes sobre los que sc efectitan un trabajo o que se
encuentran esperando en la fabrica entre una operacion y otra.
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-Productos terminados. Estos son articulos l:rlnlnndos que se tienen en inventario en una planta en
que se produce para al © articul ter d que se encuentran listos para ser
embarcados a un cliente de n:ucrdo a un pedido e una planta de producciédn conforme a pedidos.

Estas clase son los agrupamientos cn los cuales se presentan los valores totales de inventario en los
informes de contabilidad.

3.5.2 POR DISTRIBUCION DE SU VALOR (Clasificacién ABC)
Cualquier inventario puede clasificarse en tres partes distintas:

Articulo A. De alto valor : aqucllos articulos relativamente pocos cuyo valor representa del 70 al
80% dcl valor 1otal del inventario. Estos constituirdn por lo general del 15 al 20%% de los articulos.
Ref. 3.3

Articulo B. De valor medio: una gran cantidad en la parte media de la lista; usualmente, alrededor
del 30 al 40% de los articulos cuyo valor wotal representa del 15 al 30% del total. Ref. 3.3

Articule C. De bajo valor: la mayoria de los articulos, normalmente 60 a 70% cuyo valor total del
inventario es casi despreciable, representando el valor del 5 al 10%% del valor. Ref. 3.3

"FIGURA 3.1 CURVAABC"™

Porcentaje de utikzacién total
0588888388

o 60 80 95 100
Porcentaje de cantided de articulos

La figura 3.1 muestra una dnsmbumén ABC tipica para un grupo de articulos. La escala horizontal

el dc los arti les mientras que la verucal represcenta el porcentaje del
uso total anual de dinero. Nétese quc una peq d de arniculos representa el gran volumen
del valor de uso. Estos, por supucsto son los articulos A, indicados asi en la curva. En la seccién B
de la curva, se encucntra, por lo general, que cl porcentajc de los articulos B es casi igual al
porcentaje de dincro representado por estos articulos B. Los asticulos C ocupan el exwremo opuesto
de ia escala con una gran cantidad de articulos que repi una p fraccion del uso total de
dinero.
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353 COSTOS EN 1LOS INVENTARIOS

Los costos quc se ven afectados por cada  decisién especifica deben ser determinados al decidir
cuanto inventario tener. Las siguicntes clases de costos  se consideran  cn las decisiones sobre

inventarios. W, Plossi. Ref. 3.4

3.53.1 COSTOS DE PEDIDO

Los costos de pedido pueden ser ya sea los de colocar pedidos de compra para adquiric material de
un provecdor o los asociados con la orden de fabricacién de un lote procedente de la planta.
Cuando se compra malerial, sc deben escribir requisicioncs de materiales y pedidos de compra, se
deben procesar facturas para pagar al proveedor ¢ inspeccionar los lotes recibidos y entregar a las
Arcas de almacenamicnto o de proceso. Cuando la planta ordena su lote manufacturado, se incurre
cn costos por papeleo, arreglo de la maquinaria, desperdicio normal de arranque gue resulta de la
primera produccion del nuevo arreglo y otros costos de una sola ocasiéon que son funcidn del
niamero de lotes ordenados o producidos. La suma de todos estos costos es el costo de pedido por

lote. Ref. 3.4
NCIA DE INVENTARIOS

3.532 COSTOS DETE.

Estos costos incluyen todos los gastos ©n que incurre la compania por ¢l volumen de insentario que
lleva. Sc incluyen usualmentc en ¢l costo de tenencia de inventario, los siguicntes costos: Ref. 3.4

-Por Obsolescencia. Se incurre en cstos costos porque ¢! inventario no es va vendible debido a
patrones de venta cambiantes ¥y a desco dcl cliente. Este problema es agudo cn Jos articulos de
moda, de alta tecnologia y en la industria de defensa.

-Por Deterioro. El material que sc tiene en inventario pucde humedecerse, secarse, ser ensuciado
por ¢l mancjo o deteriorado de muchas otras mancras de modo que ya no se¢ puede vender o usar.

-Por Impuestos. Muchos estados y municipios tienen impuestas por inventarios. Algunos se basan
en la inversion de inventarios en un momento particular del ailo, micntras que otros sc basan en la
inversidén promedio en inventarios de todo ¢l afio.

-De Garantia, Los inventarios, como la mayoria de los activos. son protegidos por un seguro
gencralmente [levado como parte de otras politicas de scguros de la compaiiia.

iento del inventario requiere de una bodega con personal de
de registros necesarios, cte. No se

-Dc Al iento. El al
supervision y operativo, de equipo de mancjo de material
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 dec la compaitia y, de hecho, pucde ser pedido prestado a los bancos. El costo de pedir
prestado el dinero o el costo de la oportunidad de inversion perdida por usar estc capital en otras
#reas de la compaiia debe cargarse ala inversion en inventario como en ¢l costo de capital.
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3.5.3.3 COSTOS DE AGOTAMIENTO DE EXISTENCIAS

Si el material no esta disponible do ¢l cli lo plde, P! perderse las ventas o incurrirse

en costos cxtra 1) dos costos de i de ex El trabajo por procesar una orden

regresada (embarque, i6n y quiza papeleo de ! de inventarios y tiempo exira) puede

ser considerable. El costo de las érdencs Ngresldls resulta no sdlo del papeleo extra sino también

del tiempo gastado por el personal en varios depar que el del pedid
do, que BC Y ] embarque real y quién de a las petici de los Ti

El costo pucde incluir primas clevadas del flete por la pequefia cnnudnd de material que se
embarca. Ref. 3.3

3.5.3.4 COSTOS ASOCIADOS CON LA CAPACIDAD

Los costos relaci dos con la capacidad incluyen los por ti cxtra, sub-
contr i entr iento, d do y ocio. Se incurre en estos costos cuando es necesario
aumentar o disminuir la idad o do por un ti po existe d iada o muy poca

capacidad. Ref. 3.4

3.6 TECNICAS Y METODOS TRADICIONALES DE REPOSICION DE
INVENTARIOS

de lotificacién responden a 1a pr de cué

Las debe pedirse cada vez que se coloca
un pedido de reposicién.

El control de los inventarios, la otra pregunta basica que debe ser respondida es en qué momento

debe col: sc ¢l pedido de reposicion. En Ja resp a estap los costos de inversiéon en
inventario deben ethbrarsc con un nive! de servicio al clnemc deseado o con los costos
de la Obvi si tales pedidi no son cok d lo

, NO
licgara ¢l material a tiempo y ¢l que queda scra consumido antes de recibir el nuevo lole Por el
contrario, si los pedidos se¢ colocan demasiado rapido, los inventarios seran extremadamente
grandcs.

Puesto que la seleccién de las técnicas de reorden determina en dltima instancia el nivel de servicio
proporci do al cli esta decisién es por lo general de mucha mayor impornancia para los
gerentes que la decision del tamafio de lote. Por lo comun, un mal servicio al cliente llega mas
rapido y con mayor fucrza a la atencion de la direcciéon que los costos de rea ion de los pedid
o de los inventarios.

Scgun Plossi (Ref. 3.5), para controlar los inventarios en forma ad da, se con étod
cficaces de reordenamiento. Estos pucden tomar muchas formas, pero por lo comin, se relacionan
con alguna dc las siguicntes:

-De dos ipi En este se pone por separndu una canudad predelermmada de las
existencias para un articulo en particular Que es con fr jiaen un

no se toca hasta que todas las cxistencias pnnctpales de cste articulo se hayan consumido. Cuando
se da comicnzo a la provisién de rescrva, sc avisa a la oficina de control de inventarios y se coloca
en pedido de reposicién. Ref. 3.5
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-Revisién visual. Sc revisa visualmente y en forma periddica en nivel de stock y se¢ colocan pedidos
bl cl nivel de stock a un

de reposicién después de cada isid do se
maximo predeterminado de la suma de los que se tiencn y de las capacidades. Ref. 3.5

-Punto de orden. Cantidad de orden fijo en sistema de cnclo variable: Cuando los retiros bajan el
1 do punto de reorden. Ref. 3.5

dido de

inventario de un articulo, sc coloca un p P

-Revisién periédica. Ciclo fijo en sistema de cantidad de orden variable: En la revision periddica,
los registros de inventario se revisan en formma periddica, quizd una vez a la semana o una vez al
mes, y sc¢ pide suficiente material para rcponer ¢l total en existencia més un pedido hasta un nivel

maximo predeterminado. Ref. 3.5

3.6.1 PLANEACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES (MRP)
des y ti para

En el MRP, ct m.ten-l se plde de acuerdo a programas de
de del articuio en el que consumc el m.lcnal

io, es evidente que

prog: pre-p
Todos estos estin h relaci dos cn al Por ¢j
el método de los dos recipicntes, aun cuando no tieac registros de inventario, es muy similar al
punto de orden, cn cuanto a que el reci la id. del punto de orden.
A los bien minimo y méxi son una mera variacién de! punto de orden. E!
minimo es, la cantidad de pcd-do Sin embargo, ¢l punto dc orden no ticne aplicacién universal en
el 1 ial del i io. De hecho, esta técnica tiene una excelente aplicacién para un
io de ar terminados y partes de repmclén llevud-s en el inventario en ios que ia
de la d da de Iqui

demanda del aniculo tiende a ser

otro articulo de inventario. Sin embargo, la reposlclén de un inventario de componentes y sub-
ensambles en 10s que la demanda tiende a ser intermitente y dependicnte en cantidades variables de
un requerimiento a un nivel superior del montaje, pucede por lo general mancjarse con mayor

eficacia con ¢! MRP. Ref. 3.5
TECNICAS DE LOTIFICACION

juntos aqucllos articulos que caen dentro de los grupos
por un cq de

3.7

Es .

naturales. Estos grupos pueden cstar compucstos de partes p

fabricacién, dc articulos comprados mancjados por ¢l mismo compudor o de matcrial de pedido al
i del de los lotes en

mismo proveedor. Esto es particularmente cicrto en ia detes
qQue se adquiere el material. Los castos, los requerimientos de capxul. ias necesidades de espacio,
las condiciones de operacién y otros factores que deben cn la determi i6n de los
tamanfos de lotes son mas significativos se an ilias dec partes relacionadas.

|} de las cni de loti in quc id las mds comunes ¢

Describiré solo
importantes y que nos menciona W. Plossi. Ref. 3.5
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3.7.1 CANTIDAD ECONOMICA DE PEDIDO O CANTIDAD DE ORDEN
ECONOMICA (EOQ).

Una de las decisiones basicas que debe tomarse en la Administraciéon de los Inventarios es l- de
equilibrar 10s costos de la inversién de inventarios con los de la col ién de pedid

de inventarios. La pr a der es jcua debe pedirse? la cannd/nd correcu a pedlr cs
aquella que mcjor ilibra los costos relaci dos con el nu de pedid d Cuando

se ha cquilibrado ndecuadnmemc estos costos, se minimiza €l costo total. La cantidad de pedido
resultante sc llama Ao de lote o idad Smica de pedido (EQQ). Ref. 3.6

El concepto de EOQ se aplica bajo las siguientes condiciones:

de

-El articulo se repone en lotes o tandas,
continuamente.
-Los indices de consumo o de ventas son uniformes, y son si s an con 1a rapid

P
con que se producce el articulo normalmente, de modo que se obtiene una cantidad significativa de
inventario.

comprandolo o fabricandolo y no sc produce

Hay muchas situaciones en las que cl concepto de la EOQ no tiene valor. No hay razdén para
calcular una EOQ cuando:

-El cliente especifica la cantidad, esto es, en los articulos hechos conforme a un pedido.

-El lote de la corrida de la produccién es limitado por la capacidad del equipo, por ejemplo,
substancias quimicas finas.

-La vida de reposicion del producto es corta.
-La vida dec la herramienta o la necesidad de afilar, desbastar, etc; limita la longitud de la corrida.
~Las tandas de materias primas fijan la cantidad del pedido.

Para ob los icos de lote, se dispone de varias férmulas de la EOQ para
calcular ésta para cualquicr articulo. La forma mas antigua de esta férmula es:

EOQ-IJAS
1

en donde:
A: consumo anual en unidad ia (pesos, dol ete.).
S: costo de pedido o del arreglo en unidad monetaria.
I:- costo dc tenencia del inventario, como fi i6n deci 1 por idad ia
del inventario promedio.
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< 3.2 TAMANO DEL LOTE ECONOMICO ~

—

Cantidad de pedido

.

Se explica griaficamente en la anterior figura 3.2, ¢l tamafo econdémico de lote, es aquel punto
donde sc entrecruzan las lincas que representan a los costos de pedir y los costos de tenencia.

3.72 RECEPCION NO INSTANTANEA

Adcmas de las variaciones que permiten mancjar diferentes idades con las simpl férmulas de
Ia EOQ ex:stcn otros ajus(es a la férmula que pueden hacerse para ob resp mas

en P ! Por cjemplo, ¢l tamafio de lote con frecuencia no se recibe completo
en exi i en forma si La tasa de fabricacién puede ser tal que ileve varios dias o
inclusive semanas para terminar ¢l lote complcto y entregarlo a cxistencias. Micntras sc esta
produciendo, se llevan a cabo entregas parciales al stock, pero también se rcalizan extracciones
durante este periodo. Por consiguiente, el inventario promedio tamafio de lote no igualara la mitad
del tamaiio de lote, como sucede cuando todo el lote se recibe de una sola vez. Ref. 3.6

Esta situacién, a la que s¢ le ha puesto el nombre de pcidn no puede sc
utilizando la siguiente modificaciéon de la formula basica.

EOQ =~

en donde:

A = consumo anual, en unidad monctann.

S = costo de arreglo o de pedi en unidad ia.

i = costo de ia de i io, como fi i decimal
inventario promedio.

s = tasa de consumo, en las mismas unidades que la tasa de producciédn.

p = tasa de prod ién, en las mi: idades quc la tasa de consumo. N

por unidad ia del
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= FIG. 3.3 RECEPCION NO INSTANTANEA *
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La figura 3.3 mucstra un diagrama lincal de la d del inventario de lote de un

articulo conforme sc reciben y se consumen las cantidades de pedido. Cuando el material se recibe
hasta el total del tamano del lote que se pidid. Después, esta cantidad disminuye conforme se saca
el material en un periodo de tiempo hasta que se recibe una vez mads un nuevo tamafo de lote. En la
figura 3.3, esto sc mucstra con una linea punteada en forma de triangulo rectangulo. Cuando no se
recibe i el lote pl no se alcanza el punto mas alto del inventario hasta que
aquel ha sido entregado y los wriangulos del diagrama de inventario de diente de sierra, dejan de ser
widngulos rectangulos. Ref. 3.6

3.7.3 DESCUENTO POR CANTIDAD

Cuando se compra material, los proveedores con frecuencia dan al comprador algunas de las
ventajas de mancjar lotes mayores de fabricacién al ofrecer programas de descuento. Ref. 3.6

Las siguicntes son caractecristicas de los problemas de descuento:

-Con objeto de conseguir el descuento, se tendra que comprar una mayor cantidad: por lo tanto la
inversién en el inventario sc ira para arriba y ¢l costo de tenencia aumentard en general en una
cantidad importante.

-Pedir en cantidades mayores reduce el numero de pedidos por afio y por lo tanto ¢l costos towal de
pedldo disminuye. Esto, por lo gencral, no cs un factor importante considerado en el total. El lote
mads grande también red las exposti a ag ientos de existencias y por consiguicnte la
necesidad de un stock de seguridad.

-El descuento reduce cl costo unitario del volumen total anual que normalmente es un ahorro
significativo.
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CANTIDAD DE ORDEN PERIODICA (O CANTIDAD PERIODICA DE UN

3.7.4
PEDIDO, COP O POQ)

con datos de rcqucnmlenlos de ctapas

Esta es una de Jas técni mas para P
progrnmadas Expresa la cantidad de pcdudo como igual a los futuros requerimicntos nctos totales
sobre un nimero de periodos de tiempo, por cjemplo 6 semanas. [.os periodos de tiempo utilizados

para la cantidad periodica de pedido deben ser “econdmicos™ basados cn cl equilibrio de los costos
de pedido y de tenencia. Ref. 3.6

El enfoque mas simple utiliza la formula de la raiz cuadrada para calcular una EOQ y lucgo
convierte ésta a los periodos de tiempo equivalentes de suministro, llamado ta COP o POQ, basada

en la tasa promedio de consumo. Por cjemplo:

roQ - EQQ
(consumo scmanal promedio)

= 15.600 piczas.
= 2,100 piczas.

~2.100
(15,600/50)

Consumo anual
EOQ dc articulos
POQ

= 7 scmanas

3.7 LOTE PORLOTE
lo que hoy O esta semana sc

Una definicion del tamaiio de lote es una idad que es
necesita en realidad. El nombre de lote se ha aplicado a la técnica de confrontar las cantidades de

pedido con los requerimientos para el periodo que se planca, usualmente una semana. Este cs
programado con facilidad en el MRP. Sc lleva muy poco inventario ¥ cl flujo de trabajo hacia y a
través de los centros de trabajo es mas parcjo ¥ mds confiable. Los costos de mancjo de materiales
podrin ser grandes. Los costos de arrcglo scrian también clevados a menos que los tiempos de
arreglo sc acortaran. Ref. 3.6

Hay muchas razones para modificar los resultados de los calculos de la EOQ. Las perdidas por

desperdicio pueden compensarse |nﬂnndo cl tamafo de lote en el porcentaje de las pérdidas
promedio d. Pueden sc cantidades minimas para fijar un nivel minimo bajo la
EOQ calculado y reflcjar la minima compra de cantidades o lotes de articulos de un provecdor
hecha a partir de una unidad de materia prima, por ¢jemplo barra, lamina o barril. Se establecen
cifras maximas como un lecho sobre los c:ilculos para mlculos voluminosos en donde existen

limitaciones de espacio. Las EOQ calculad se ién a muiltiplos uniformes de lotes
d como o cargas de tarima o tambores, lotes de cavases en los que se transporta

¢l articulo o unidades de materia prima, por cjiemplo, rollos, bultos, tambores, ctc; a partir de los
cuales se clabora el articulo. Ref. 3.6
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38 PRONOSTICOS

Con el propésito de mantener un flujo uniforme de trabajo en la produccién y ascgurar quc la

del prod sca satisfech. los directivos de muchas compafias, han de hacer
estimacionés para cl futuro de Ia d da de un prod Esias, podrian estar basadas sobre una
suposicion acertada, ligada muy de cerca con los clientes, o con ¢l uso de modelos matemiticos.
Los prondsticos son nccesarios para la preparacion de un calendario maestro de produccién, que
muestre los requerimientos esperndos para los productos terminados, asi como para las partes de
repuesto. Ellos también son requcridos, para determinar el nivel de almacén de un producto o
materia prima en particular que se deben . También son ios los prondsti de
otros factores, tales como: los periodos de d as de maqui cfici ia de la mano de
obra y requerimientos para herramientas. Ref. 3.7

Pronosticar, se refiere a la proyeccién sobre futuros periodos de tiempo, series de tiempo histéricas,
valores numéricos recolectados sobre un periodo de tiempo. Los datos histéricos relativos al
proceso bajo dio son r 1 dos usual a intervalos de tiempo fijo, esto es, por semanas,
mensuslmente, por trimestre, ctc. Ref. 3.7

3.8.1 CLASIFICACION DE PRONOSTICOS

Aunque existen varias formas de clasificar a los prondsticos. ya sea por sus caracteristicas
cualitativas o cuantitativas, por el tipo de articulo dec que se trata, como productos individuales,
familias o sub-grupos; una forma muy aceptada cs por el periodo involucrado. Ref. 3.7

Tomando como base la dltima obtendriamos la siguiente clasificacién:

lead i

~Pronésticos de largo alcance. E en la de una planta y en la adquisicion de
nueva maquinaria y cquipo con ¢l fin dc plancar con anterioridad de 5 afios, la inversién de capital.

-P osti de al inter 0. Utilizado para la consecucién de materiales de tiempo de
entrega prolongados o para la plancacién de tasas de operacién, tomando en cuenta los productos
ciclicos o estacionales con una anterioridad de 1 a 2 afos.

-Pronésm:os de corto alcance. Utilizamos para determinar las cantidades adecuadas de pedido y la
fr de los pedid de los P Que se compran o se¢ fabrican y para plancar la

idad apropiada de fabri ién, tomando en cucnta la pretensiéon de nivelar la carga de trabajo
con anterioridad de 3 a 6 meses.

3.8.2 DEMANDA

En 1965 J.A. Orlicky (Ref. 3.7) presentéd una muy itil distincion entre dos tipos de demanda de
articulos en un medio de fabricacion.

-Demanda independiente. J.A. Orlicky (Ref. 3.7) utilizéd la palabra independicnte para describir
toda demanda de productos terminados o no rel con la demanda de otros
articulos en el inventario de una compafiia. Caraclerlsncos de éste son los pedidos de los clientes
por articulos terminados, intermedios o parte de servicio.
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-Demanda dependiente. Utilizé 1a palabra dependicnte para describir toda demanda de articulos
en forma di por programas para producir articulos relacionados en una lista o

deter i
sccuencm de matermles u otros asociados. Tipico dc éstos son las materia primas, partes o

Br fabr dos o ¥ y ios fabri
Los conceptos dcfinidos por Orl-ck) para las d das i pendi d. di i
como regla para determinar ln i6n de la técnica de pedido que se ha de aphcar La demanda
debe ser pr day lad da dependi pucde scr cal

-Demanda de fururo inmediato. Uuhudos en programas dc montaje y en la distribucién del
hech ! o diari

inventario de articulos ter

3.83 FUNDAMENTOS SOBRE PRONOSTICOS

d. que se deben de tomar en cuenta acerca de los prondsticos.

Los sigui son fi

-Los prondsticos nunca se cumplen.

-Todo pronéstico debe incluir un estimado de error.

-Los prondsticos son mas precisos por grupos.

-Los prondsticos son mds precisos para el futuro cercano.

-Antes de aplicar una técnica csta debe probarse.

-La probabilidad de atinar aumenta si se usan varias técnicas.

-Los prondsticos deben revisarse frecuentemente.

-Los pronésticos no substituyen la demanda calculada o dependiente. Ref. 3.7

IMPORTANCIA DE LOS PRONOSTICOS EN LA ADMINISTRACION

3.8.4
DE INVENTARIOS

b. utilidad ¢ importancia en la Administracién de

El pronéstico de la d da es de
Inventarios ya que nos ayuda basicamente a:

-Determinar ¢l tamafio del stock de seguridad, con basc en la variabilidad del pronéstico y la
demanda.

Sentar una importante basc para plancar y cubrir las futuras necesidades. Ref. 3.7

3.8.5 PASOS PARA SELECCIONAR LA TECNICA
i d. da de pronésticos son:

Los principales pasos para i la

-Recopilar informacion .
-Graficar la tendencia.
-Analizar los patrones de la demanda.
-Selecclorur y aplicar la técnica.
con proy anteriores y datos reales.
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Es importante mencionar que la realizacion del prondstico debe de scr un proceso continuo, no un
proceso anual. Ref. 3.7
El 4 o de las i de pronostico decbe monitorearse con frecuencia comparando la

demanda real con el prondstica. Para administrar por excepeion, debe cstablecerse un rango de
tolerancia, ¢l factor primordial para estublecer tales limites es el rango de errores pasados.

El tener funcionando una sefal rastreadora con scguridad un técnica de excepeidn para indicar un
pronostico cspecifico necesita ser revisado y debe formar parte de todo sistcma completo.
Idcalmente ésta tracria a la atencion 1a cantidad de articulos que la gente podria mancjar con una
revisiéon cficaz.

3.8.6 CRITERIOS DE SELECCION DE LA TECNICA DE PRONOSTICOS

La figura 3.4 enmarca los criterios que se deben de tomar en cucnia para scleccionar la técnica de
pronésticos apropiada.

TECNICA A APLICAR

A A NA N/A N/A

A A= NoA N/A N/A
A N2 A NoA A
NIA A A A A

A= APLICABLE
N/A = NO APLICABLE
“=S] SE IGNORA LA DEMANDA CERO

FIGLURA 3.4 CRITERIOS DE SELECCION DE LA DEMANDA DE PRONOSTICOS

La clave para aplicar con éxito los pronésticos es la seleccién de aquellas técnicas que sean
con i para utili las con los patroncs de demanda experimentados por 10s articulos que sc
pronostican. Estos cacn en cuarto categorias gencrales, ilustrados por los datos en la figura 3.5 la
demanda horizontal tipifica los productos maduros con la demanda estable. Los productos de bajo
volumen asi como la mayor parte de las partes de repuesto experimentan una demanda intermitente
en las primeras © Gltimas ctapas de sus ciclos de vida. La demanda de la tendencia muestra mas
bien un crecimiento o disminucién constante y los articulos estacionales experimentan picos y
valles cada afio calendario. Ref. 3.7
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FIGURA 3.5 FATRONES DE LA DEMANDA

3.8.7 TECNICAS COMUNES DE PRONOSTICOS

Antes de abordar las técni mas idas para pronosticar es recomendable el resaltar de que
manera se compone la demanda.

Los principal 1 de lad da son:

-Tendencia
-Estacionalidad
-Aleatoriedad.

Estos P de la d da, para una mcjor compre ion, se e dos en la
figura 3.6.
Tendencia Estacionalidad Aleatoriedad
FIG. 3.6 COMPONENTES DE LA DEMANDA

P di Los pi dios prop i una técnica muy atil. Son dos los tipos mas comunes en
la actividad de pronaosticar: promedio movible y ponderado.
Los p dios méviles d lcularse sobre 1qui ¥ o de periodos de datos, entre mas

de sea el na mas ble pero menos sensitivo es el prondstico desarrollado. La regla para

actualizar el promedio es:

P - 1 2 3 o m+1

en donde:
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D = demanda real de cada periodo.
n = cantidad de periodos en ¢l promedio
P = prondstico

Esta sélo desarrolla un nuevo promedio cada pcnodo do Ia altima di da real yr do la
méas El nuevo p: dio es pro; do como el prondstico en el futuro tan lejos como ¢l
pr icador crear ble o io.

El promedio movible es un simple calculo, pero éste requiere almacenar grandes cantidades de
datos como la demanda en cada periodo. Es ficil cambiar a una menor cantidad de periodos y
muchos mas dificil aumentar a una cantidad mayor puesto que tiencn Que €ncontrarse y cargarse
cifras histéricas.

La figura 3.7 muestra ¢n qué forma los promcdios ponderados se utilizan en pronosticar la
demanda de articulos. En este ejemplo en particular, un pronéstico semanal elaborado previamente,
¢l vicjo pronéstico, indicé que las ventas serian de 100 unidades por semana, las ventas reales, una
semana despucs, fucron 70 unidades. Utilizando un simple promedio aritmético, sc elaboraria un
nucvo pronostico semanal de 85 unidades. En efecto, éste da un peso igual (50% = 0.5) al vicjo
pronostico y a las ventas de la ultima semana.

PROMEDIO PONDERADOR / NIVELACIONES DE 1ER. ORDEN
ERIMERA SEMANA
PESO  PESO

PRONOSTICO ANTERIOR ~100 ( PROM x SEAANA ) x 0.3 =50 209 =

90
VENTAS = 70( ULTIMA SEMANA )21 QS =35 LR 7
NUEVO PRONOSTICO - £ [ ]

SEGUNDA SEMANA
PFRONOSTICO ANTERIOR = 97 x09= 7
105 x0) = 11

VENTAS -
NUEVO FRONOSTICO -

FORMULA GENERAL
NUEVO PRONOSTICO = a x VENTAS + ( 12 ) x PRONOSTICO ANTERIOR
a { ALFA ) ES EL. TERMING PARA EL FACTOR FONDE!
* FUE EL = NUEVO PRONOSTICO ” LA SEMANA PASADA
Utilizando un promedio pandcrada, seria posible { como se muestra en € cjcmipho ) dar el
$0% de peso al vicjo Pronostico y 10% a las ventas reales y de oxtc Mmodo, calcular un nucvo
Prancsiian de 97, on este caso descenderia 5010 ligcramente por a caida de 1as ventas. La suma
e las Faciores de peso debe ser empre igual & 1.0 00 100%% )

FIGURA 3.7 PROMEDIO PONDERADO / NIVELACION DE 1ER. ORDEN

-vael-clén de pnmer orden. Uuhmndo la mnsma figura 3.7, observamos que mucstra también que
se la utilizando el mismo enfoque del promedio

el p para
d do. El viejo pr- Ssti es ahora el pronéstico de las 97 piczas la primera semana y las
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ventas reales la segunda semana fucron de 105, ¢l nuevo pronéstico cs por lo tanto de 98. Se ha ido
un poco arriba puesto quc las ventas aumentaron. Esta técnica se denomina nivelacién exponencial.
Proporciona un método de rutina para actualizar en forma regular los pronésticos. Ref. 3.7

La ecuacién de ia nivelacién exponcncial en la figura 3.7 se denomina nivelacién de primer orden

La ecuacién de nivelacion de primer orden puecde rearreglarse para simplificar los cilculos en ja
forma que sigue:

-Nuevo prondstico = Prondstico anterior mas “a”™ 6 ventas - pronéstico anterior.
Esta forma requicre sélo una multiplicacion. Utilizando los datos para la segunda semana dec la
figura anterior:

Nuevo prondstico = 97 + 0.1 (105 - 97) = 98

Esta ecuacién funciona muy bien cuando se reficre a articulos muy bles y d a la
muy facilmente, aun cuando ¢l prondstico se atrasara siempre en relacién con la dcmandn real en

tir una tendencia significativa.

caso de ¢
—Indice estacional. Utilizando los datos de la figura para ¢! patrén estacional, los indices para cada
mes son como se muestra en la figura 3.8

INDICES ESTACIONALES

ENERO 65 12
FEBRERO 60 3t
MARZO 30 TO
ABRIL 40 s
MAYO 35 [X)
TUNIO 30 [
SOLIC 33 [X]
(AGoSTS 30 io
SEFTIEMBRE 3 [
GCTUBRE 30 13
NOVIEMBIRE. 75 T
DICIEMBRE 70 [
FIGURA 3.8 INDICES ESTACIONALES

Cada indice no es otra cosa que la relacién entre la demanda real dc ese mes y el promedio mensual
para ese afio. Los lndlces se usan para lizar y b los datos al actualizar los
pronésticos. Ref. 3

El €j icio del pr i i I requiere un método de proyectar una nueva cifra de promedio
mensual. Esto podria hacerse por cualquiera de los ya exp Antes de utilizar la

52



TECNICAS DEINGENIERIA INDUSTRIAL

d 1 4

real, ind di de las téeni ut deberian normalizarse a un promedio
mensual dividiendo los datos reales entre le indice. Una vez que sc actualizd el prondstico
maltiplicindolo por el indice para todos los meses para los que se desea el prondstico.

3.8.8 LOS CUATRO SALDOS DE INVENTARIOS

Con objeto de col lar y la

idad de los materiales existenics en los inventarios, gran
parte de las empresas s6lo utilizan el saldo de existencias a través de los registros de entradas y
salidas fisicas de los materiales. Lo anterior aunque correcto, no permite cl estar en posibilidades
de planear entregas o necesidades bajo cl enfoque de una minima inversidn en inventarios. La
incorporacién de los saldos de requisionado y comprometido permiten o anterior al conjugarse y
obtencr ¢l saldo disponible. Este saldo disponible es de gran ayuda para la toma de decisiones y su
uso es aplicable a cualquicer tipo de inventario. Ref. 3.6

El siguicntc cjemplo (ver Tabla 3.9) a como ir
siendo 1a mecanica de calculo la siguiente:

er r los cuatro saldos de inventario,

MECANICA DE CALCULO = A + B -C = D

dondc:
A = Cantidad en existencia.
B = Cantidad por llegar (requisionado)
€ = Cantidad requerida ( p ido)
D = Cantidad disponible.
LOS CUATRO SALDOS DE INVENTARIOS
1 140 1000 1000 1140
2 500 300 040
3 o 350 330
O G Tie 0 736 330
3 376 Vieo 358 o 350
O 300 =0 356 50 336
7 300 350 336
0 1600 7600 1330
s 55 350 e 366 T30
5 750 335 50 750 1350
FIGURA 3.9 TABLA DE 1.OS CUATRO SALDOS DE INVENTARIOS
3.9 INVENTARIO DE SEGURIDAD
Los sisternas de reposicion de inventario estian basados en los estimados de la d da durante el
tiempo de entrcga, ¥ dado que la demanda durante ese ncmpo de entrega pucde exceder ¢l
estimado se puede planear un inventario adi 1 ilamado in io de seguridad. En otras
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dc la d da. La ya

palabras, este inventario nos ayuda a protegemos dec las
conocida grifica de “diente de Sicrra” figura 3.10 no ilustra lo antecrior. Ref. 3.6

cannoan |
el NN e
ou oa LAy
o maoncen \ mLos
Teweo
. a 2 o . .
TREFO OF ENTREQA
3.10 GRAFICA DE DIENTE DE SIERRA

La demands requerida de stock de reserva es una i6n que i principal de los
siguicntes clementos:
-t i d la d d
-Habilidad para pr con d el tiempo de ga.
-T
-Nivel de servi
Una i io de seguridad es con base a las desviaciones histéricas
del dato real conu: el i do y sup do una distribucién normal.
Para calcular los stock de reserva, la uuhucién de Ia desviacién media absoluta (DMA) es una
técnica prictica que puede ser da a las lau\—u de cada articulo individual. Los
stock de reserva asi serdn 1y para aq articul que ticncn una mayor
var idad dec Ia d d. para aquclios ar los que ticne una demand- mas estable.
Esta técni P que 1a d da p dio real y 1a da del p S son 1 lo que

no siempre pucde ser cierto.

Lo anterior se ilustra en Ia figura 3.11, en donde para ¢} articulo X, que tiene un pronostico de 1000

unidades ¥y una DMA de 160 unidades, las mismas que <l articulo Y. Sm embargo, las ventas dcl
5

articulo X estuvieron .rﬂbl del pronéstico la mayor parte dei tiemp di do que c!
debia i lrededor de 1100 idad: Esto reduciria la idad dc la desvmclényen

consecuencia, la cnnudad de stock de reserva que tendria que llevarse on ¢l inventario.
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CALCULO DER STOCK DE SEGURIDAD / PUNTO DE REORDEN

X 1000 1006 1000 1000 10060 1000 100G 1000 100G 1000 10000
Y 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 o
o
X 1200 1000 1200 900 1400 1200 110G 1300 1000 900 to200
Y 1200 1000 300 900 1400 1200 1100 700 1000 900 o
7
X -200 ] 200 100 —-400 -200 100 -300 o 100 1600
Y  -200 o 200 100 100 -200 -100 300 o 100 1600
DAMA (A ) 1600/10 = 160
DMA (B ) (600710 = 160
STOCK DE SEGURIDAD = ( FACTOR DE SEGURIDAD ) ( DMA )
SUPONIENDO UN NIVEL DE SERVICIO DEL 98 ( VER FIGURA 3.12)
STOCK A = (256 )(160) ~ 409 6 UNIDADES
STOCK B = (2.56 ) (160 ) = 409 6 UNIDADES
PUNTO DE REORDEN = DEMANDA DURANTE EL TIEMPO DE ENTREGA + STOCK DE SEGURIDAD
SUPONIENDO UNA DEMANDA DURANTE EL TIEMPO DE ENTREGA DE 500 UNIDADES
PFUNTO DE ORDEN A = 500 + 409 6 « 905 6 UNIDADES
FUNTO DE ORDEN B = 500 + 409 6 = 909 6 UNIDADES
FIGURA 3.11 CALCULO DE STOCK DE SEGURIDAD 7 FUNTO DE REORDEN
do las iedades gencrales disti de la distribuci normal y habiendo calculado

C pr

la DMA del error del pronéstico, el cdlculo del stock de seguridad y el punto de orden es directo.
ver fig. 3.10. El nivel de servicio esti rclacionado de mancra directa con el nmimecro de
desviaciones cstiandar proporcionadas como stock de reserva o de seguridad, a este pamero se hace
referencia por lo general como ¢l factor de seguridad.

La figura 3.12 mucstra los factores de scguridad para varios niveles de servicio de la distribucién
normal utilizando la DMA y Ja desviacién estindar.
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FACTORES DE SEGURIDAD PARA LA DISTRIBLTION NORMAL
© 00 000
067 | G o4
XD ()
100 1323
704 D
135 156
128 1 68
D T aa
[ 163
168 2 60
Tes 2
K8 EXT)
Tk 233
2 00 230
208 EE
220 173
233 291
2 40 300
336 3113
2357 370
365 331
273 3 a3
a8 360
306 375
309 385
330 T 400
4700 300

FIGURA 3.12 FACTOKES DE SEGURIDAD PARA LA DISTRIBUCION NORMAL

3.10 CONTEO cicLICO

3.10.1 LOS OBJETIVOS DEL CONTEO CIiCLICO
-Identificar las causas de los errores
-Corregir las condiciones que los ocasionan

-Mantener alta confiabilidad en los registros
-Mantener una declaracion correcta de los activos
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3.102 LAS CARACTERISTICAS DEL CONTEO CiCLICO SON ENTRE OTRAS:

~Conteo continuo todo ¢l aflo.
-Seleceién de articulos especificos para ser contados cada dia.

-C ilia regi contra
3.10.3 LAS SIGUIENTES SON ALGUNAS CONSIDERACIONES GENERALES
AL CONTEO CicLICO

En que momento contar:

-Cuando una orden es liberada
-Cuando un Jote es recibido

-Cuando supuecstamente ¢l registro marca cero
-Cuando el récord es negativo

-Cada cierto namecro de transacciones

-Al final de!l dia

-Cuando e! almacén no trabaja.

Para ¢l ciclo de conteo es necesario saber:
-Como y donde csti ¢! material
-Identificacién de articulos

-Control de registro de localizaciones
-Transacciones y reportes.

3.10.4 IMPLICACION DE ERRORES

ERROR IMPLICACION:

-l lizaci no adas Omisién de conteo

-Incorrecta lectura de cscala Registro errénco

-Mala identificacién Dos registro perdidos
Incorrecto ajuste

-Pérdida de documentos
Técnicas de conteo:

-Conteo por biscula
-Contco por marcas

-Mautltiplos (por ¢jemplo grupos de 10)
-Por contenedores.

-Por apilamiento
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3.10.5.- INFORMACION DEL REGISTRO DEL CICLO:

-Namero dc parte
-Localizacién

-Unidad de medida
-Cantidad de conteco
-Fecha

~Nombre de) contador.

Tipicos errores de conteco

-Disefio malo de la forma
-Pobre control de documentos
-Defici ias en Ia capaci i6n de! personal

Beneficios

-Detencién a tiempo de errores

-Llevar registros correctos

-Evitar inventarios anuales fisicos
Mini dida de ti po productivo

P
-Aumento del nivel de servicio

3.10.6 NIVEL DE EXACTITUD

Clase de Inventaric  Tolerancia permitida Nivel de exactitud

A +0.5% 99.5%
B + 1% 99 %
C + 5% 95 %%

Finalmente expondré una comparacién entre cl conteo ciclico y el periédico.
CONTEO cicLICO CONTEO PERIODICO.

Contintia experiencia de la gente Poca gente con experiencia

en el conteo

A través del afio Una vez al afio
Sc detectan los errores y se No hay correccidn a las causas de error
corrigen

Muchos errores en la identificacién de partes

Pocos errores en la identifi
de partes.
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Mini pérdida del ti Al y planta deti su actividad
productiva
Mcjora si Atica de Ia ex d No hay mejora en la exactitud de los registros
de los registros
3.11 EL ESTUDIO DE METODOS

n critico si atico de los del

Un estudio de métodos es un registro y
proycctados de llevar a cabo un trabajo, como medio de idear y aplicar métodos mas sencillos y

cficaces y por ende reducir los costos.

Los fines del estudio de métodos son los siguicntes:

-Mcjorar los procesos y procedimientos

-Mecjorar la disposicién de la fabrica, taller y Jugar de trabajo, asi como los modclos de maquinas e

instalaciones
-Economizar ¢! esfuerzo humano y reducir la fatiga innecesaria
-Mecjorar la utilizacién de materiales, maquinas y mano de obra
-Crear mcjores condiciones matcriales dec trabajo.

3.11.1 PROCEDIMIENTO

Al examinar cualquier problema cs necesario scguir un orden bicn determinado, mismo que se
apoya en el método cientifico ¥ que puede enunciarse como siguc:

1. Definir el problema

2. Recoger todos los datos relacionados con ¢l

3. Examinar los hechos con espiritu critico, pero imparcial

4. Considerar las soluciones posibles y optar por una de ellas

5. Aplicar lo resuelto

6. Mantener ¢n observacitn los resultados obtenidos.

Hemos visto ya el procedimiento de manera gencral de un estudio de métodos. Veamos ahora
cuales son las sucesivas ctapas basi del dio dc métodos:

=Selcccionar el trabajo a estudiar

=Registraz todo aquello relevante del método a estudio
-Examinar con espiritu critico lo r en ord: d. do la técnica mas apropi
cn cada caso
=ldcar el método mas practi émico y cficaz, iendocn las di Itades previsibles
_me el nuevo método para podcr reconocerlo en cualquier momento
€l método en la pri
M. <n uso el método implantad i do insp i regulares
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En estas ctapas se resume de mancra breve pero concisa un estudio de métodos, haciendo hincapié
en lo referente a tratar siempre de seguir ¢l orden mencionado sin dejar cscapar ningan punto.

Cabe hacer mencién de quec es facil pensar entonces que un estudio de métodos s algo muy
sencillo, pero no cs asi, ain cuando las etapas ys mencionadas puedan parecer sencillas ef estudio
de métodos es algo muy complcjo que requicre de prucbas y consideraciones muy minuciosas.

3.11.2 MEDIOS GRAFICOS PARA EL ANALISTA DE METODOS

Cuando el andlisis de mé¢todos se empica para diseflar un nuevo centro de trabajo 0 para mejorar unio ya en
operacion, €s atil presentar en forma clara y l6gica ia informacién actual o de los hechos relacionada con el
proceso. Despuds de que una exploracién preliminar indica la conveniencia de proscguir con un estudio de
métodos, el primer paso a este respecto es conseguir todos los hechos necesarios relacionados con la
operacion o ¢l proceso. Informacién pertinente como cantidad de piczas a producir, programa de entrega,
tiempos de operacion, instalaciones diversas. capacidad de las maquinas, materiales y herramientas
especiales; pucden tener una influencia importante en la resolucion del problema. Ref. 3.9

Todo operario debe tener las herramicntas necesarias que le faciliten ¢! trabajo. Del mismo modo en que un
maquinista de taller cuenta con un micrometro y calibradores, ¥ un carpintero dispone de escoplos y gariopas,
¢l analista de métodos debe tener a su disposicion las herramicntas © medios que le ayuden a efectuar un
trabajo en ¢l menor tiempo posible. Uno de los instrumentos de trabajo mas importantes para el ingenicro de
métodos cs el diagrama de procesos. Se define como diagrama de proccsos a una representacién grafica
relativa a un proceso industrial o admmistrativo. En el analisis de metodos se usan muchos diagramas de
procesos, cada uno de 1os cuales ticnen aplicaciones especificas. Algunos de los ellus son

-Diagrama de operacién de procesos
-Diagrama de curso o de flujo de proceso
-Diagrama de recorrido de actividades

Los diagramas de operaciones y de curso de procesos, y f diagrama de recomido de actividades se empican
pr para un pr a. Por lo general, un problema no pucde resolverse correctamente si

no se presenta en forma adecuada.

-Diagrama de opcracién de procesos. Este diagrama muecstra la sccuencia cronolégica de todas las
operaciones de tatler © en maquinas, inspecciones, margenes de tiempo y materiales a uulizar en un proceso
de fabncacwn o administrativo, desde la llegada de la materia prima hasta el empaque o arreglo final del

do. Schala la de todos los y al ensamble con el conjunto
principal. De igual manera que un plano o dibujo de taller presenta en conjunto detalles de disefio como
ajustes, tolerancia y especificaciones, todos los detalles de fabricaciéon o administracién sc ap
globalmente en un diagrama de operacion de procesos. Ref. 3.9

Antes de que se pucda mejorar un diseflo se deben examinar primero los dibujos que indican ¢} discfio actual
del producto. Analogamente, antes de que sea posible mejorar un proceso de manufactura conviene elaborar
un diagrama de operacién que permita comprender perfectamente el problema. y determinar cn que drea
existen las mejores posibilidades de mejor i El diagrama dec operacién de procesos permile exponer
con claridad cl problema, pues si no se plantea correctamente un problema dificilmente podra ser resuclto.
Ref. 3.9
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-Elaboracién dcl diagrama de operacion de procesos. Cuando se clabora un diagrama de esta clase se utilizan
dos simbolos: un circulo pequefo para representar una operacion, y un cuadrado Que representa una

inspeccion. Ref. 3.9

Una operacién ocurre cuando la picza en cstudio sc transforma i o bien., do sc cstudia o
planca antes de realizar algun trabajo de produccion en ella. Algunos analistas prefieren scparar las

de 1! que se reficren a tramites administrativos. Las operaciones manuales se
relacionan ¢on la mano de obrn directa, mientras que las referentes a simples tramites o papeleo narmalmente
son una parte de l0s costos indirectos o gastos. Las diferentes clases de operacion pueden ser codificadas
como se muestracn lo fig 3.13. Ref. 3.9

O => v
OFPERACION OPERACION | OPERACION | panNsPORTE | ALMACENAR DEMORA INSFECCION

rEGisTRO AGRRGAR

D ORMACION
CLAVAR CARTAS CARTAS TRASLADOS | MATERIAL TSPERAS Y EXAMINAK
MEZCLAR ORDENES ORDENES DE MATERIAL { PRODUCTOS RETRASOS DE | OBSERVAR
TALADRAR REGISTROS REGISTROS | DE TODO TIPO | BOCUMENTOS TODOTIPO | LEER
FIG. 5,13 -SIMBOLOS FARA DIAGRAMAS DE FROCESOR™

Una i tiene lugar do la partc se somete a examen para detcrminar su conformidad con una

norma estan

Antes de construir ¢ diagrama de operaciones de proceso, el analista debe identificarlo con titulo escrito en la
parte superior de la hoja. Por lo general la informacion distintiva, que comprende el numero de pieza, numero
dc dibujo, descripcion del p . ¢l mé actual o pr .y la fecha y <l nombre de la persona que
elabora el diagrama, llevara el do: "D de ope de proceso™. A veces se agrega otra
informacién para identificar completamente ¢l asunto del diagrama. Los datos adicionales pueden ser los
nombres o numeros del diagrama, dc la planta, det edificio ¥ departamenta.

Se usan lineas verticales para indicar el flujo o curso gencral del proceso a medida que se realiza ¢l rabajo, ¥
se utilizan lineas horizontales que entroncan con las lincas de flujo verticales para indicar la introduccién de
material, ya sea proveniente de compras o sobre el que ya sc ha hecho algun trabajo durante el proceso. En
general ¢l diagrama debe elaborarse de mancra que las lineas de flujo verticales y de material horizontales, no
se corten Si por alguna razén fucra neccsario un cruce entre una vertical ¥ una horizontal. la practica
convencional para indicar que no hay una interscccion consiste en dibujar un pequefio semicirculo en la linea
horizontal con centro en el punto donde cortaria a la linca vertical. Esto sc puede apreciar claramente en la

figura 3.14

FIG. 3.14 SIMBDLO PARA INDICAR QUE NO HAY!
TERSECCION ENTRE LINEAS
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Los vnlores de tiempo deben ser .ulgnados a cada operacidn e inspeccion. A menudo estos valores no estan
por lo que los analistas deben hacer estimaciones de los

mas aun tr de
tiempos necesarios para cjecutar diversas acciones. En iales casos el analista debe ncudu— a los centros de
trabajo y efcctuar mediciones de tiempo. Los listas de dos, mas quc ) a otras
ia, la infor i de ticmpo debe ser incluida en el

consudenm que el ucm;-o es dinero, en
de pr . Ref. 3.9

& de oper

mesomen
TvenTo J ) l nEMro

{
[m== I’““—

FiG. 3.15 diagrama de operaciones

en general, mucho mas detalles que el de

-Diagrama de curso o flujo de p . Este di;
operacién. Por lo tanto, no se adapta al caso de considcrar un conjunto ensambles complicados. Se aplica

sobre todo a un de un o para lograr la mayor economia en la fabricacion, o en
los pr d. les a un © una de trabajos en particular. Este programa de
flujo es especwlmeme util para poner de manifiesto costos ocultos como distan: de recorridos, rettaso y
almacenamiento temporal. Una vez cxpuesto esie periodo no productivo, el analista puede proceder a su

mejoramiento. Ref. 3.9
e i i el de flujo de procesos muestra todos los
i con los que tropieza un anticulo en su recorrido por la planta. En ¢l se

ili otros del de operacion e inspeccion empleados en cl diagrama de operaciones. Una
pequenia flecha indica trunsporte, que se define como ¢l movimicnto de un lugar a owo, o traslado, de un
objeto, cuando no forma parte del curso normal de una op © una i Un bolo como el de la
Jetra “D™ mayuscula indica retraso, el cual ocurte cuando no sc permite a una picza scr procesada
i i de trabajo. Un tridngulo cquildtero puesta sobre su vértice indica

Ademas de registrar las
d e

en la sigui
! i o sea, una p-cza se retira ¥ prolegc comm un traslado no autorizado. Cuando es
necesario una tivid; por una operacién efectia operacién ¢

Inspeccién en una estacién de trabajo. se utiliza como simbolo un cuadrado con un circulo insertado de este
didkmetro como sc mostré en la figura 3.13.
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Generalmente se usan dos tipus de diagramas de flujo: de producto ¥ opcrativo. Micntrus ¢l diagrama de
producto muestra todos los detalles de los hechos que tienen Jugar para un producto o un material, el
diagrama de flujo operativo mucstra [os detalles de c6mo una persona cjccuta una sccuencia de operaciones

como lo indica la figura 3.16.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO
RECEPCION DE MATERIAL

LY

g =] FETRETRTYT HIS
-4 it

[=]
’;83—*
o

1w n

s DE PROCFESO

FIG. 3,16 DIAGRAMA DE OPERACION

Como ¢l diagrama dc operaciones. ¢l de flujo de proceso debe ser correctamente identificado con un titulo. Es
usual encabezar la informacion idennficadora con el de “Diagrama de curso de proceso™. La informacién
mencionada comprende, por lo general, numero de ta picza. del plano, descripcion del proceso, metodo actual
o propuesto, fecha y nombre de la persona que elabora cl diagrama. Ref. 3

Algunas veces hacen falta datos adicionales para identificar por completo el trabajo quc se diagrama. Estos
pueden ser los nombres de la planta, edificio o departamento, numero de diagrurna, cantidad de produccion ¢
informacién sobre costos.

Puesto que el diagrama de flujo de proceso corresponde s6lo a una picza © articulo ¥ no a un ensamble o
conjunto, pucde elaborarsc un diagrama nitidamente empezando en cl centro de la parte superior del papel
Primcro se traza una linca horizontal de materia sobre [a cual se escribe el namcro de la picza ¥ su
descripcion, asf como el material con el que se procesa. Se traza lucgo una linea vertical de flujo, de unos
Smm al primer simbolo de evento, ¢l cual puede ser una flecha que indica un transporie desde la bodega o
almacén. Inmediatamente a la derccha del simbolo de transporte se anota una breve descripcion del
movimiento, tal como “lHevado a la sierra cortadora por el manspulador del material™. Inmediatamente abajo

anota el tipo de cquipo para mancjo de matcrial cmpleado, si se utiliza. Por cjemplo: “carro de mano de
*identificaran el equipo empleado. A la izquierda

dos ruedas™ o “carro monlacargas con motor de gasolina’
del simbolo se indica el ticmpo requerido para desarrollar el cvento. y a unos 25mm mas a la izquierda. se
registra fa distancia recorrida en metros. Ref. 3.

Se continua este proccdxnucn!o de duuamacmn registrando las operaciones, inspecciones, movimientos,
per ientos temporales que ocurran durante el procesado de
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la picza o parte. Se numeran cronolégicamente para futuras referencias todos los eventos utilizando una serie

en particular para cada clase de evento.

El simbolo de transporte sc usa para indicar cl sentido de s circulacion. Asi cuando hay flujo cn linea recta sc

coloca el simbolo con la flecha apuntando hacia la derecha del papel. Cuando el proceso sc invierte o
de, el bio de ido o direccion se sefiala dibujando la flecha de modo que spunte a la izquierda.

Si el proceso se realiza en un cdificio de varios pisos, una flecha apuntando hacia arriba indica que ¢l proceso

se realiza en esa direccion ¢tc. Ref. 3.9

No s necesario determinar con exactitud cada movimiento con una regla o cinta de medir para evaluar las
distancias recorridas. Por lo g | se un valor b. correcto do ¢! numero de columnas
del edificio por las que ha pasado ¢l material al ser trasladado, y multiplicado este numero menos uno. por el

claro entre :olumnu Los raycctos de l 50m 0 Menos, No se registran comaunmente, aunquc podria hacerse
1 en e! costo total del método que se estudia

esto sicl cree que

Es importantc indicar en el diagrama todas las d ras y Jde al No basta con indicar
que tiene lugar un retraso o un almacenaje. Cuanto mayor sea el tiempo de almacenamicnto o retraso de una
picza, tanto mayor scra el incremento cn el costo acumulado y, por tanto, €3 de importancia saber que tiempo

corresponde a la demora o almacenamiento. Ref 3.9
E! método mas econémico para determinar la duracion de los retrasos y los almacenamientos consiste cn

marcar varias piczas o partes con gis indicando la hora exacta en que fucron almacenadas o demoradas
Después hay que i periédi ta scccidn para ver cuando regresaron a la produccién las

partes marcadas. El analista obtendra valores de tiempo suficicentemente eaactos, si sc considera un cierto
numero de casos, fegistra ¢f tiempo transcurrido y pr dia luego los t Ref. 3.9

Aunque ¢l diagrama de curso de proceso suministra la mayor parte de la
no ¢3 una repfescntacion objetiva en el

~Recorrido de actividades.
1

informacién pertinente 1 da con un p de fabr
planoc de curso de trabajo. Algunas veces esta informacion sirve para desarrollar un nucvo meétodo. Por

cjemplo, antes de que pucda acortarse un transporie €3 necesario ver o visualizar dénde habria sitio para
zjemp! que p po P
dismi lad Asimismo, es Gtil considerar posibles

agregar una o ivo que permita
4Arcas dc almacenamiento temporal o perm i de i y puntos de trabajo. La
mejor de ob esta informacién es tomar un plano de la distribucién existente de las arcas a
considerar en la planta, y trazar cn €l las lineas de flujo que indiquen el movimiento de material de una
actividad a otra. Una represcntacion objetiva o topografica d¢ la distribucion de zonas o edificios, en la que se
indica la localizacion de 1odas las actividades registradas en el diagrama de curso de proceso, se conoce como

recorrido de actividades. Ref. 3.9
por simbolos y numeros que

Alel este reograma de recorrido of debe i cada activida
correspondan a los que aparecen en el diagrama de flujo de proceso. Si sc desca mostrar el recorrido de mas

de una pieza sc puede utilizar un color diferents para cada una
Es evidente que el diagrama de recomido de actividades es un complemento valioso del diagrama de curso de
proceso, pues en é! puede trazarse ¢l recorrido inverso y encontrar las dreas de posible congestionamiento de
rénsito, y facilita asi el poder lograr una mcjor distribucion en la planta, Ref. 3.9

3.11.3 LOCALIZACION DE LA PLANTA

Después de tomar las decisiones relativas al producto, ¢l procedimicnto y la capacidad es
importante para una empresa analizar la decisién relativa a la localizacién de los edificios. Para cl
caso de una empresa ya instalada, sc trata de estudiar el arreglo de los locales a fin de integrar la
actividad productiva eficicntemente, sin olvidar cl sistema de produccién existente.
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cn clegir raciol

Importancia de la decisidn.- La decision relativa a la localizacion
sitios o regiones que favorezcan lar bilidad de las opecraci .

La importancia de ésta decisiéon ha aumentado con el desarrollo Econdmico, Tecnolégico, Urbano

¥ Social.

1) Problemitica del cambio de la localicacién.- Una maquina mal colocada en una fabrica puede
serr dada o reubicada con relativa facilidad, pero con un margen de tiecmpo razonable. Sin
embargo, no sucede lo mismo con un complejo productivo, puesto que su recacomodo o cambio de
locali 11 exige bajo y gustos a largo plazo de magnitud considerable. Ademas, los problemas
administrativos y operacionales de un rcacomodo son tan plejos que fr los
administradores prefieren hacer frente a los inconvenicntes de la decision inicial. Ref. 3.10

2) Consccuencias a largo plazo.- Entre los problemas que genera una mala decisiéon de localizacién,
pueden citarse ¢l alejamicnto del mercado clave, las dificultades de aprovisionamicnto de materia
prima o de servicios, la disponibilidad de fa mano de obra calificada. Estas dificultades prevalecen
en cl largo plazo y terminan por danar seriamente la rentabilidad de Ja empresa.

3) Factores de Jocalizacion.- Los numerosos factores que intluyen en la decisién de la localizacion
se rclacionan con la tecnologia, la economia y la urbanizacién. De tal forma. las clecciones que
anteriormente parecian irracionales se han vuelto validas en virtud del desarrolio tecnologico y
econdémico. Se¢ han propuesto varias teorias a fin de medir Jas consecuencias de los diterentes
factores de localizacidn, como cl costo del transporte y de fa mano de obra, la situacidn politica y

social, los servicios.

- Costo de mano de obra

- Disponibilidad y productividad de la mano de obra
- Comportamiento de la mano de obra

- Caracteristicas del mercado
-Costodelar ion de i
- Costo de la encrgia

- Costo de nuevos terrenos

- Costo de maquinaria y equipo

bl

Principales factorcs de localizacién
Pueden identificarse 8 de éstos factores:

- Mercado

- Fuentes de abastecimiento

- Mano de obra

- Transporic
- Energia

- Medio ambiente
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FIG. 3.17 DIAGRAMA DE EVALUACION DE FACTORES DE LOCALIZACIK

1) Mercado.- SeglOn la naturaleza del producto, ¢l mercado puede cncontrarse concentrado o
disperso. Cuando un mercado sc encucntra concentrado, el inversionista se inclina a colocar la
empresa lo mas cerca posible de ésta concentracion. Cuando se encucntra disperso, la influencia de
este factor se¢ hace mads ecvidente. La eleccidén de un sitio en especial pucde ser determinada por
aquel centro de mercado que penmita un costo minimo de distribucion. Dicho costo se establece de

dos formas:
- Por el centro geogrifico, ¢l cual se sitia en ¢l punto medio de los dos extremos del mercado

(horizontal y verticalmente en un mapa geografico ( fig. 3.18 ).
- Por cl centro de gravedad. cl cual se determina en funcion de Ia amplitud del mercado; es decir,

en funcién del nimero de unidades vendidas por localidad. ( tig. 3.18)
2) Fuentes de abastecimiento.- Para el analisis de las fucnies de abastecimicnio se consideran los

siguientes factores:
- Alcjamiento
~ Tipo de transfonmnacién

- Diversidad y multiplicidad de los abastecedores
La localizacién de una industria primaria depende de Ja ubicacion de los recursos naturales. Es

necesario entonces encontrar solucioncs para los problemas de mano de obra, abastecimiento de
matcrial, servicio, cnergia y transporte.

En cuanto a la localizacién de ciertas industrias secundarias, ésta depende de la relacién entre el
peso y el volumen, es preferible que la empresa cstablezca su fabrica cerca del mercado.
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i i una empresa debe tener unos abastecimicntos muy diversificados, pero a la vez desca
poder elegir varios proveedores de un mismo material, deberd establecer su fibrica en un sitio en cf

que el costo total sea lo mis bajo posible.

3) Transportes.- Para Ia empresa, Jos transportes proporcionsan a la vez un vinculo con los
diferentes medios de ncgocios, ¢l aprovisionamiento de! sistema de produccién y la circulacion de
los productos. La disponibilidad y cficacia de los transportes son aspectos escnciales para ¢l buen
funcionamicnto de Ja produc n. Para cicrias industrias, el costo del transporte representa un
fuerte porcentaje del costo total del producto terminado o del servicio brindado. Es por ello
esencial que éstas empresas se aseguren de la cconomia de lus medios de transporte que necesitan.

Naturalmente cada medio de transporte ticne sus ventajas y sus inconvenientes. Para clegir cf
adecuado, deben tenerse presentes los siguientes factores:

- Tipo de equilibrio para la expedicion y recepeion

- Costo y capacidad de los diferentes medios de transporte

- Velocidad y demoras propias de cada medio
- Acondicionamiento de la mercancia. en cuanto a la refrigeracion. embalaje, dimensiones etc.

El costo del transporic varia segin la modalidad que sc utilice. Desde el punto de vista econémico,
is del limite de preferencia para la eleccion de un medio de transporte.

sistema de produccion cuyas principales

puede emplearse el anali
4) Mano de obra.- Este e¢s un factor bisico dcl
caracteristicas son las siguicntes:

- Disponibilidad y formacion

- Costo

- Estabilidad y productividad

$) Energia.- Sin excepcion, todas las industrias ticnen necesidad de energia en diferentes formas:
eléctrica, quimica, meccanica, térmica. La mds imponantec de ésias es la clectricidad, puesto que
puede ser fuente de otras formas de energia. En genceral, las empresas compran la electricidad que
necesitan. Para asegurar la continuidad del aprovisionamiento al mcjor costo, deben considerarse

Jos siguientes aspectos:
~ Tipo de servicio, hidroeléctrico, vapor, nuclear, otros.

- Confiabilidad dc la fuente, historia de suspensionces.

- Restricciones de alimentacién, restricciones cstacionales

- Tasas, descucntos y multas

- Disponibilidad de cxcedent

6) Aguas de servicio.- Las necesidades de agua varian de una empresa a otra. Ciertas empresas
estan forzadas, por la naturaleza de sus procedimicntos, a ubicarse muy cerca de fucntes de agua de

6n se pr algunos plos de idades de agua:
Iada de aluminio requicre aproximadamente 318,000 lts. de agua.

servicio. A co.
- La produccién de una
- La produccién de una tonelada de aztcar remolacha requierc 90,800 Its. dec agua.
- La produccidn de un motor automotriz requiere 35,320 Its. de agua
- La produccién de un barril de cerveza requicre 1,820 Jitros de agua.

7) Clima.- Este factor influye mucho en la eficacia de los trabajadores y en los costos de
imiento. La informacién que debe colectarse sc refiere a_

construcciéon y
=T pr
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- Precipitacién pluvial
- Humedad
- Dias de sol, lluvia etc.

i
N
N =
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{ PONDERADO )
— -
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!
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FIG. 3.18 CONCENTRACION DEL MERCADO

8) Esludlos del mcdlo ambiente.- La integracién de la empresa al medio bi queda d.

sus d: a las ¥ ivas de éste. El estudio del medio amblemc sc
considera =s¢n:ml para " reconciliar los objetivos y las expectativas. Entre los elementos mis
importantes podemos citar:
- Seﬂcdad de la administracién municipal y calidad de servicios publicos: policia, bomberos,

i inos y calles, drenaje.
- Disponibilidad de los recursos financieros ( subsidios y programas dec ayuda a la empresa ) y
presupues(o de la ciudad
de imp tarifas, cval idén, ext i ex ién de la ciudad y su efecto en las

mnﬁs futuras de impuestos
- Disponibilidad y caracteristicas de los terrenos: costo de compra o de ubicacion, topografia local,

nnuraleza del suclo y sut lo y sus ias en los costos de construccidn del edificio
- de alojami : calidad y namero de unidades disponibles.
- Pohhca de prolcccuén del medio bi: del pr imiento, como son, ruido, oloses,

residuos eic. Ref. 3.11
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Clasificacién de los factores de localizacién.

Estos factores pucden clasificarse cn tres grupos:
- Los que favorecen un costo minimo de produccidn
- Los que favorecen una rentabilidad maixima

- Los factores intangibles

Los factores tangibles de las dos primeras clasificaciones son relativamente ficiles de cuantificar

La tercera categoria ¢s de tipo cualitativo.

1) Factores quec favorecen un costo minimo.~ E! problema dc la localizacién puede abordarse
n relativos al sitio. Estos pueden dividirse

buscando reducir al minimo los costos de implementa
ecn:

~ Costos de construccién: compra del terreno, construccién del edificio y servicios diversos

- Costos de produccion: estos comprenden ¢l costo del transporte, materia prima » producto
terminado, ¥ ¢l costo de fabricacién, mano de obra, materia prima y administracion.

2) Factores quec favorccen una rentabilidad maxima.- Este enfoque dificre del anterior en que se
basa en ¢l estudio detallado del mercado. Por tanto, el analisis se reficre a la poblacién, densidad,
poder de compra y comportamicnto, el potencial del mercado y la competencia. Este es el enfoque
de mercadotecnia, el cual sc utiliza generalmente para <l estudio de la localizacidn de empresas

terciarias.
3) Facrores intangibles.- Estos afectan indirectamente a los ingresos y costos de produccion, y son

de tipo cualitativ
- Grado de adhesion de un dircctor de empresa a una region determinada

- Clima sogial

- Contacto personal con ¢l medio de los negocios
- Reglamentos

Posibilidades futuras de la economia.

Métodos de anilisis de la localizacion.- Una vez que se ha fijado ¢! orden de los factores, debe
determinarse el método de anilisis que permitiri combinar estos factores para la toma de
decisiones. Se han desarrollado varias técnicas con el propédsito de ayudar al inversionista a
racionalizar su decision. En seguida consideraremos tres métodos principales

- Mérodo de transpone ( Programacién lincal )

- Método de costos

- Método sinérgico de ponderacién

Método del transporte.- Esta es una técnica de investigacion de operaciones que se aplica a datos
cuantitativos. Sc utiliza cuando una empresn quc posee varios centros productivos y almacenes
piensa su idad de prod H jer su territorio. Por Jo tanto. mediante esta

técnica se busca el mejor sitio para :onstrulr nucvas instalaciones.

id ani K os cuantificables cuyos costos son variables,

En este método se
tales como los de transporte, materia prima y mano de obra. Ref. 3.12

69



INGENIEH DUSTRIAL EN { A OFTINIZACION DE BODEGAS DEL GRUPO CONTELMEX

Método de costos.- Este método tiene la ventaja de convenir a di isi de |

con tal de quc la evaluacién dc los costos de producc:én y cons(mcclbn propios de cada sitio sca
llada con exactitud. Los ltados son ios <l dio se realiza en forma

sistematica y cuando sc ticne éxito al definir en forma cxacta las caractecristicas de los principales

factores de localizacion. Ref. 3.13

Método smérg-co Esle tiene como objetivo aumecntar la objctividad y r lidad de las decisid:
de | do en ta las prioridades concedidas a cada catcgoria de factores. Ticne la

Venla_]n de |n|=grnr los factores subjetivos dentro de la evaluacién de un sitio. Por factores
vos sc diversos asp de orden cualitativo tales como el clima social y politico,

el grado de preferencia de un empresario por una regién determinada.

Este método puedc resumirse en las siguicntes ctapas:
1) Estableccr una lista de factores dec localizaciéon
2) Clasificar estos factores en tres categorias: criticos, objetivos y subjctivos.

Los factores criticos son los el os indi bl para las operaciones de la empresa, Ia
cnergia ¢léctrica para la i ia del al inio, ¢l agua potable para la claboracién de la cerveza
etc. Los factores objctivos son elementos cuantificables tales como ¢l costo del transporte, la mano

de obra, ¢! costo de la construccion ctc. La relacion ontre estas tres categorias de factores pucde
expresarse con la siguiente ecuacion.

Ii = (FC)i [ @ (FO)i + (1- a) (FS)i ]
donde:

n es el indice de medida de localizacién del sitio i

(FC)i e¢s el indice de medida de los factores criticos (0 & 1) para el sitio i

(FO)i es el indice dec medida de los factores objetivos para cl sitio i, 0 <(FO)i <1
(FS)i csclindice de medida de los factores subjetivos para cl sitio i, 0 <(FS)i <1
a es un coeficiente de ponderacién

de deracion (a) segin la importancia relativa de dos

3) Determinar <l valor del cocf
categorias de factores subjetivos y objetivos

4) Describir en detalle los cl qQue p
5) Evaluar los diferentes sitios segun cada factor
6) Calcular el indice de medida de localizacién con la ayuda de la ccuacidn anterior. Se eligira el
sitio que tenga el indice mas elevado. Ref. 3.14

cada ia de factores

Elapu del analisis del reacomodo.- Vnnas empresas deben, a lo largo de su historia, hacer frentc a

una de d. Esta d i pucde hacersec necesaria por una expansién cn las
operucnones de la empresa, por un cambio en la tecnologia, por el esu:do de anugﬂedad de la
maquinaria, por cl deterioro de los ipos y de los i o por dificuli de

Con ¢l objeto de r diar estas sil i lemati la P p dec al dio del

reacomodo del conjunto o una parte de sus complcjos productivos.

La eleccién de un nuevo sitio constituye una ctapa del reacomodo. Ref. 3.15
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Sistema de decisién relativa a la localizacion.- El insumo en este caso la informacién quc tratara el
comité de estudio o el analista encargado del estudio. Esta informacién debera estar correlacionada

con los r Itados de una sobre las diferentes localizaciones.

La secuencia describe el proceso de tratamiento de la informacioén y anailisis de Ia localizacion. La
complecjidad y duracidn de este analisis dependen de varios factores de localizacién por considerar,

disponibilidad dc la informacién. Ref. 3.16

3.12 LA SEGURIDAD E HIGIENE EN LA INDUSTRIA

3.12.1 CONSIDERACIONES GENERALES

La mlerdcpendencm entre las condiciones de trabajo y la productividad ha tardado mucho en
T sc  debi La primera revelacién es que los accidentes dc trabajo tiencn
consecucncias econémicas, y no sélo fisicas, aunque al principio no se tuvieran en cuenta sino ios
costos directos de asistencia médica ¢ indemnizacioncs, mas tarde se a pensar, ad as, en
las enfermedades profesionales, y por altimo se impuso la evidencia de los cosios directos de Jos

ncc:demes de tmba_yo, que es el tiecmpo perdido, por la victima, los testigos y Jos investigadores del
interrup cn la produ::cnén, daﬂos matcriales, retrasos, gastos judiciales,

disminucién de la produccién al sub irse al accidi do y, mas tarde, al reincorporario a su
trabajo, ctc. Suclen ser mucho mas clevados que los costos directos, llegando en ciertos casos a los

cuddruplos de éstos. Ref. 3.8

La disminucién de la productividad y ¢l aumento de errores o fallas en ¢l trabajo imputable a la
fatiga provocada por horarios de trabajo excesivos y malas condiciones del medio ambiente, sobre
todo iluminacién, ventilacién y condiciones climatolégicas, han d do que el or ismo
humano, pese a su capacidad de adaptacion, tienc un rendimiento ho mayor d i

en condiciones exteriores Sptimas. Incluso en ciertos paises en desarrollo se ha visto que ecra
posible aumentar Ia productividad mejorando las condiciones en que sc desarrolla el trabajo.

Se debe hacer notar que cn este rubro, en términos generales, las modermas técnicas de gestién y
direcciéon no han dado suficiente valor a la seguridad ¢ higiene dcl trabajo asi como a la ergonomia,
a pesar de la marcada tendencia de considerar a la empresa como un sistema global o una

de su

ini publica y, en particular los sindicatos toman

Esos probl. se enfati. do la
conciencia de cllos. Dichos sindicatos en conjunto con la empresa realizaron varios estudios con

trabajadores de diversas industrias, estos estudios arrojaron los siguientes resultados:
=Lla gn nerviosg imp por las empresas modemas son origen de insatisfaccion
g i suclen cansar al trabajador pues son altamente

é ¥y por igui son otro origen de insatisfaccion.

Entonces no sélo un medio ambiente peligroso constituye causa directa de accidentes y
enfermedades profesionales, si no que, aunado a esto, la insatisfaccién de los trabajadores con
condiciones dc trabajo no ndapudas a su nivel cultural y social puede gencrar disminucién de la

idad de la pr
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Cabe mencionar también que una vez que los sindicatos se consmuycn como tales y dndo que Ia
funcioén de los mismos cs procurar un ambiente idénco para cl trabajador, ¢l

malas de trabajo genera ademas de 1o mencionado anteriormente una problematica constante con
los sindicatos que pude inclusive gencrar el cierre de empresas o en el mcjor de los casos una serie
de sanciones que merman a la larga las divisas generadas por la empresa.

guienies conceptos que son basicos

Por lo anterior, consideramos pertinente hacer mencitn de los
para mantener unas buenas condiciones de trabajo y por ende una relacién cordial con los

sindicatos y sus agremiados.

3.12.2 ACCIDENTES DE TRABAJO

El estudlo dc los rlcsgos profesionales en la empresa moderna revelan una naturaleza sumamente

P de las p de estos, las cuales nunca son sencillas, incluso en accidentes
npmnlemenlc banales, lo cual explica la multiplicidad y varicdad de clasificaciones de tales
isticas an que las mas col no estriban en las maquinas mas

peligrosas, como las sierras circulares, maquinas tupies verticales y prensas mecinicas o en las
substancias mas dafinas, como los explosivos o llquldos volaules inflamables, si no en actos tan
comuncs como tropezar, cacrse, manipular o pl obj sin idado o ser golpecado por
objetos que caen. Asimismo, las victimas mas frecuentes de accidentes no son los minusvalidos, si
no que, por ¢l contrario las personas que gozan de buena salud, tanto fisica como psicosensorial, es

decir, Jos rabajadores mas jovenes.

La pnmcra precaucién para prevenir accidentes consiste en eliminar las causas potenciales, tanto

como h Estas son un gran grupo con diferentes modalidades, sin embargo
citaremos algunas de las mas frecuentes, como cl respeto de las normas y reglas técnicas, el
imiento idad, de la i iay la for idn tanto tcérica como practica de todos los

blecimiento de b relaciones laborales

trabajadores en materia de scgundad asi como cl
entre compaificros.

Los principales criterios técnicos de seguridad sc presentan clasificados por orden decreciente de
eficacia en un diagrama establecido por E. Gniza y reproducido en la siguiente figura.

LOS CUATRO METODOS BASICOS PARA PREVENIR LOS RIESGOS
EN ORDEN DECRECIENTE DE LFICACIA

B >‘< - Individup Flminacion del
niesgo
Alcjamiento del
e Tl i
Indsviduo Asslamisento del
- nesgo

P Froteccion del
¢ Riesgo —=[individuo] MEECARS

MHZMeNARAND ZAONO
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Alrededor del 30% de los nccldcnlcs ocurren en las labores de manipulacién; el estudio del trabajo
puede contribuir a di su fr red {o sencill <] numero de operaciones y el

trayecto de los productos Otro pon.cnuuc importante de accidentes podria climinarse suprimiendo
las operaci pelig al estu del trabajo, el andlisis del proceso y a la elaboracion
de cursogramas analiticos y, en términos generales, gracias a un examen critico de la organizacién
del trabajo, efectuado en funcién de la prevencion de accidentes. Ref. 3.8

3.12.3 PREVENCION ¥ PROTECCION CONTRA INCENDIOS

La prevencion de incendios y explosiones. asi como las medidas de protecciéon, merecen tener una
atencion especial, sobre todo en paises en los quc los climas con 10s Que cuentan SON €XIrEeMOSOS,
asi como en aquellos casos en los que se pucdan crear cuantiosos dafios materiales o que se ponga

en riesgo la vida de uno & mas trabajadores. Ref. 3.8
Podemos enunciar en forma de lista algunos de los principios de la prevencion de los incendios,
mismos que consideramos los mis importantes:

~Calcular los planos de los edificios dc modo que la resistencia al fuego sca proporcional a los
riesgos previstos.

-Dar a los wrabajadores una formacion adecuada asi como hacer que se cumplan los reglamentos
(prohibicién de fumar y usar fosforos ctc).

-Contar con un nimero suficiente de extintores y tenerlos bien colocados y ¢n buen estado.

-Tener un buen sistema dc alarmas, que funcione de mancra correcta y s¢ escuche en toda la
empresa, por grande quc esta sca.

M. compl despejadas a las salidas de cmergencia.

3.12.4 TILUMINACION

Sc calcula  que el 80% dc la mformaclén requerida para realizar un trabajo se adquierc por la vista.
de que la visibilidad insuficiente y el deslumbramiento

Ref. 3.8

Asf bién es io hacer

son fr de
La iluminacién es un factor de suma importancia ¥ muy ficil de corregir. Esta antc todo deberia
adaptarse a la naturaleza del trabajo; sin embargo, su nivel deberia aumentar no sélo con el grado
de precisién del trabajo, sino también cn funcién a la edad de los trabajadores, puesto que si estos
tienen una edad adulta ( avanzada ) neccesitan una luz mucho mas intensa que los jévencs para
conservar una distincion visual rdpida; ademas les cuesta mas trabajo recuperarse de los
deslumbramientos.
En(onc:s aparte de prever un nivel de iluminacidon en los planos, es recomendable verificar
lai idad de luz en el plano de trabajo asi como limpiar las lamparas dado que
uxs realizar la instalacion cléctrica la i idad de la luz di ye por diversos factores, entre

73



otros el exceso de polvo. La distribucion de la luz deberda ser uniforme como lo muestran las
siguientes figuras.

1 Montaje de los artefactos de alumbrado general

EsTE
N €S MEIoR

Que psTE

Comviene instular los artefactas de alumbrado generol (o mas wlio josibie

2 Necesidad de iluminacién general

Aunque ol plano de wobayo se iumine localmente. sempee necesid una duminscion general ( 1} ungorme » una
I local (2)

3 Espacio miximo recomendado para artefucto de alumbrado on los talleres

N s
v L2

Las distancias se miden siumpre desde ¢l ceniro de 13 Limpara y se expresan en multiplas de la altura ( 0 ) de la fuense por
#ncima del planc de trabyo (1) Se adopea ¢} valor de % a cuando exisie un pasilo junto @ la pared, y el valor de % a cwando el
personal rabaja cerca de la pared St hay Limparas con ponialia. el €spacio miximo entre ellas debe reducirse a 15 a

Siempre que se¢ pueda debera aprovecharse la luz natural del dia. por ventanas con una superficic
i

total que corresponda como minimo al sexto de la superficie del piso. No obstante, como la
intensidad de la luz varia mucho, €s necesario prever luz arntificial.
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de

Las lamparas de ncén o luz fluorescente prescntan mecjores Itad quc las P
bombilla, focos, tan sélo basta con observar cuil de las dos deslumbra mas a los individuos.

3.12.5 TRABAJO EN AMBIENTES HUMEDOS

Los altos niveles de humedad sc toleran menos cuando la temperatura es clevada, sobre todo si el

bajo cs p do. Se¢ idera que la temperatura del lugar de trabajo indicada por ¢l termé ©
de bulbo humcdo no deberia superar 212 C ( 70° F ). pero es sumamente dificil ajustarse a esc
limite en los paises calurosos o si se trata de procesos que cxigen altos niveles de humedad
atmosférica ( industria textil ) o que desprenden grandes cantidades de vapor ( ptantas quimicas ).
En el primer caso es necesario disminuir la temperatura mediante 1a ventilacion, ¥ en ¢l segundo,
eliminar el vapor mediante extractorcs de aire. Ref. 3.8

El exceso de humedad también ¢s dificil de tolerar cuando la temperatura es baja. y la humedad
relativa deberia mantenerse entre 40% y 70%. A su vez, cl aire demasiado seco puede provocar
enfermedades de las vias respiratorias; por consiguiente, deberia cvitarse que se reseque. en
invierno, en los locales con calefacciéon excesiva.
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LA NGENIERIA INDUSTRIAL EN LA OFTIMIZACION DE BODEGAS DEL GRUPO CONTELMEX

OPERACION PROPUESTA

4.1 MODIFICACIONES NECESARIAS A LAS BODEGAS BAJO AMBOS PLANES
DE ESTUDIO

En esta seccidn del estudio vamos a revisar los métodos propuestos bajo el plan 1 y posteriormente
bajo el plan 2 para la operacidn de las bodcgas del Grupo. Para poder llegar a un plan de
optimizacion de bodegas existen cicrtas areas que hay que analizar, entrc cllas se encuentra un
estudio minucioso de lo que sucede en cada una de las bodegas consideradas, un andlisis
geogrifico de las mismas, la forma de distribucion utilizada » finalmente hay que analizar los
productos y cantidades a mancjar por cada una de las bodegas.

Con esta informacion se pucde llegar a un plan de implementacion, no obstanie casi nunca existe
una solucién unica al problema bajo estudio, es por cso que cstamos analizando dus altemativas de
solucién.

El primer plan considera a las bodegas en Cuautitlan y Veracruz como bodcgas maestras de las
nucvas regiones Norte ¥ Sur: en ¢l scgundo plan se considera a las bodegas en Cuautitlan y Puebla
como bodegas macstras de las ya mencionadas regiones. Dado que las dos alternativas de soluciéon
proponen los mismos cambios en cuanto a los procesos, las modificaciones que se realicen seran
aplicadas cn ambos planes. Los mapas del plan actual, plan} ¥ planl] sc presentan en la siguiente
pagina.

Descripeidn de cada bodega .- En esta scccidn aungque se en. an todas las bodegas. solamente
aquellas de intcrés para este plan se desarrollan. En realidad hay tres tipos de bodegas: las que se
quedarian funcionando bajo este plan; las Que son propias y pucden ser rentadas a los destajistas de
la zona; las quc son rentadas y deben ser cerradas compl, ¢ 0 subarrendadas a los destajistas
de la zona.

Castos de op de cada a .- Debido a los tres tipos de bodega bajo consideracion. esta
seccién refleja. en las bodegas que se quedan en funcionamiento, los nuevos costos de operacion de
las bodegas tomando en consideracidn la carga creada por la adicidén de todos los empicados que
reporniarian en estas y los costos relacionados a la adicion de equipo como son los camiones de
carga y montacargas. También refleja la reduccidon de personal indirecto que se crearia al
implementar los nuevos procesos, aunque los costos de este personal en la operacién de bodegas
esta basado en estimados del porcentaje del tiempo en que clios le dedican a la operacion.

Las bodegas propias que pucden ser rentadas conticnen la informacion de la renta minima
requerida para cubrir los gastos decl inmucble. Las bodegas rentadas que deben ser cerradas o
subnn’cndndns prescman en cero sus gastos. Al igual que en la parte del método de operacion

tr de ob una version veridica de los costos de operacion de cada una de las
bodegas que opera ¢l Grupo. Algunos costos como son ¢l del material en inventario no fue posible
adquirirlo; debido a la eliminacién del material en exceso y obsolcto. ¢l costo de cstos dos es cero.
Tampoco se incluyen costos de administracion a nivel gjecutivo.

Modifi

ius a las bodegas (preliminar al diseiio).- Esta seccién cubre las
modificaciones preliminares a lus bodegas que quedarian funcionando bajo este plan, incluyendo
graficas (croquis no a escala) de los inmuebles. Cuando se aprucbe ¢l plan de implementacion
todos los detalles del diseito de estas bodegas scran complctados.
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1AG w JAGUEY TAX  TAXQUERA
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LER = LERMA .
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LA INGENIERIA INDUSTRIAL EN LA OPTINMIZACION DE BODEGAS DEL GRUPO CONTELMEX

PLANT- BODEGAS MAESTRAS - CUAUTITLAN Y
VERACRUZ

s
B BODEGA MAESTRA

A BODEGA SECUNDARIA

@ FROPI0 - RENTADO A DESTANSTA

9 SUBRENTADO 0 30DEGA DESTAISTA
# waMo Ao

SIGNIFICADO DE ABREVIATURAS

'AGS o AGUASCALIERTES PR v BOLARICA
CAM » CAMPECHE PUE s PLEBLA
CAN = CANCUN QUE » LEAETARD
CEL o CELAYA SLP« SAN LUTS POTOSH
CUA « CUALTITLAN TAPs3
1AG = JAGUEY TAX s TAXQUERA
LEO » LEON TEX » TEXCOCO
LER « LERMA TUX « TUXTLA
MER ¢ MERIDA VER « YERAGRLZ

a MORELWL VIH o VILLAHFRMOSA-
OAX » GAXACA AL« XALAM
PAC = ACHUCA
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@ PROPIO- RENTADO A DESTAJISTA
4 SUBKENTADO 0 BODEGA DESTAIISTA

SIGNIFICADO DE ABREVIATURAS

JAQ « JAGUEY

" TEX = TEXCOCO

LER  LEAMA TUXa TUXTLA

MER » MERIDA VER » YERACRUZ
MOR & MORELIA VIH e VILLAHERMOSA
OAX # DAXACA XAL® XALAM

PAC = PACHICA
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1.A INGENIFRIA INDUSTRIAL EN LA OPTIMIZACION DE BODEGAS DEL GRUPO CONTELMEX

El plan de implementacién 1 requicre la modificacidn de seis de las bodegas existentes. Cuatro de
cstas son propias; Cuautitlan. Querétaro. Pucbla y Villahermosa. Las otras dos, Mérida y Veracruz
son bodegas rentadas. Revisemos cada una de las bodegas y las modificaciones que se pueden

discernir en estos momentos:

Bodegas rentadas Mérida y Veracruz -. Para poder determinar que se va a hacer con estas bodegas
es necesario llevnr a cabo un dio el cual iderara diferentes altemativas, mismas que hay
que P para poder seleccionar la mcjor solucién para la empresa. Ademas
del estudio cconémxco. hay quc analizar las restricciones de cualquier otro tipo, que impedirian la
implantacién de la aiternativa mas econémica. Como minimo debemos considcrar las siguientes

opciones:

1.- Arrcglar el inmueble existente y seguir pagando renta.
2.- Comprar y arreglar ¢l inmueble cxistente.
3.- Buscar un tefreno apropiado dentro de las filiales el cual se pueda rentar y

acondicionar.
4.- Buscar un tericno apropiado dentro de las filiales, comprario y acondicionarlo.

$5.- Comprar un terreno apropiado y acondicionarlo,
Bodecgas propias - Cuautitlin, Querétaro, Pucbla y Villahermosa -.- Para poder atacar los siguientes
puntos ¥y que el estudio de los mismos quede claro se ha tomado la decisién de separar a cada una
de las mencionadas bodegas como siguc:

BODEGA DE MISCELANEO

BOBINAS
BOBINAS

ALMACENDEPVC

Y v

CROQUIS NO A ESCALA DE LA BODEGA CUAUTITLAN

Cuautitlan .- Esta bodega esta compuesta por cinco terrenos adyacentes; dos de estos se encuentran
en una esquina y anteriormente formaban una planta productora de ductos. Esic local esta
completamente cercado con una barda de bloq con una estr que de solo tres
metros de altura sc puede utilizar para almacenar PVC, y un patio lo suficicntemente amplio para el
almacenaje de bobinas de cable. La anica modificacién que hay que hacer en esta seccién es ¢l
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d. . iento de equipo dc la planta de ductos. Se tienen también otros dos terrenos en la parte
central del compicjo, los cuales formaban paric del centro de trabajo; al igual que la planta de
ductos cstin complctamente cercados con una barda de bloques y cuentan ademas con una
edificacion de oficinas y una pequefia bodega. A lo ancho de la parte trascra de estc terreno cs
donde se propone la construccién de la nave que almacenaria ¢l material mlscclﬂnco de la bodega
E1 patio seria lo sufici amplio para i los de carga y bi

para realizar los procesos de carga y descarga de los materiales que sc reciben o embarcan desde
esta bodega. E! mayor trabajo sc realizaria entonces en ¢l quinto terreno en ¢l cual es nccesario
construir €l piso de concreto, construirle una barda de bloques alrededor del terreno y construir un
portén para la entrada dec los camiones de carga encargados de la cntrega. La funcién de este
terreno es concr la de al postes. Aunado a todas las anteriormente mencionadas
observaciones cabe mencionar que es de vital importancia también la construccién de puertas de
intercomunicacién entre los tres locales, compuestos por cinco terrenos, mismas que deben ser lo
suficientemente amplias para poder llevar a cabo e! libre transito de los montacargas por estos

locales.

ALMACEN DE PVC

ISTACIONAMIENIO

CROQUIS NO A ESCALA DE LA BODEGA QUERETARO

integrada por dos terrenos

Querétaro .- La bodecga que s¢ encuentra en esta Ciudad, esta
adyacentes; uno de Jos cuales fue utilizado por una planta de ductos. Estc terreno es un jocal

completamente cercado por una barda de bloques, cuenta con una estructura de solo tres mectros de
izar para llevar a cabo el almacenamiento del PVC, y un patio bastante

altura que sc puede uti

amplio en el que bien sc pucde realizar el almacenaje de postes. Las modificaciones propucstas

para esta scccién de la bodega serian en primer lugar el desmanteclamicnto de! equipo de la planta

de ductos y la construccién de un piso de concreto con una rampa, que tenga una pendicnte
llevaria a cabo las funciones de

apropiada para el transito de! montacargas, misma quc
comunicacién entre el primer y segundo tcrreno, esto se obscrva dado que los terrenos estin
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situados a diferentes niveles. El segundo terreno cucnux con una construccion en la que se
encuentran oficinas y cuenta también con una bod iad Es por cste motivo que
las modificaciones propuestas para csta bodega comprcnden como principal punto la construccion
de una nave a lo ancho de Ia parte posterior del terreno para cl almacenaje de los materiales
misceldneos y ¢l PVC. También cuenta con un patio que se encuentra situado al frente de la nave;
mismo que se¢ usarin para almaccnar las bobinas de cable. Al frente de la construccién de oficinas
queda entonces otro terreno que se desti ia para el i iento de los camijones de carga.

ALMACEN DE FVC

STACTONAMIENTO)

BODEGA DEMISCELANED

BORINAS

BOBINAS

BOBINAS

N

CROQUIS NO A ESCALA DE LA BODEGA PUEBLA

Puebla .- El terreno donde se encuentra la bodega de Pucbla esta completamente cercado con una
barda de blog ¥ cuenta bién con un piso de concreto. En estos momentos se esta llevando a
cabo la construccién de una nave a lo ancho del tefreno en la parte trasera del mismo; inicialmente
los planes de construccién marcaban tres metros de altura para esta nave, pero bajo nuestra

dacién se han biado a scis metros. Esta nave scra utilizada para almacenar ¢l material
misceldnco. Ademds se cuenta en este terreno con oficinas y una bodecga relativamente amplia y de
tres metros de altura. Entre los pl exi se tiene p do d ler estas, no ob es
nuestra recomendacion que no se elimine; sol se le di e las paredes, ya quc la misma
pude ser utilizada para guardar el PVC. La bodega cucnta con un patio cn el cual, al lado opucesto
de Ia misma y junto a la barda se almaccnarian los postes para asi usar la parte central para
almacenar las bobinas de cable. Todo esto permitiria un amplio y cémodo movimiento para los
camiones de carga, asi como un espacio adicional para ecstacionar los mismos cuando no estén en

funcionamiento.



OPERACION PROPUESTA

g % ALMACEN DE PVC ESTACIONAMIENTO
& =
= ]
=
i =
=
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8 g rosTEs
CROQUIS NO A ESCALA DE LA BODEGA VILLAHERMOSA
Villahermosa .- Esta es la mas pequcfia de las bodegas propias bajo ideracion; no
esta compucsta por dos terrenos ad; que sc el uno frente al otro. El inmucble
cuenu\ con oficinas, que deben repararse por que filtran bastante agua por las paredes, y con una

ecs io reparar paredes y techo por la misma razén que las oficinas.
Aun cuando el terreno es rclativamente estrecho, se puede disefar la bodega de forma tal que no
sea necesario emigrarla a otro sitio. Entonces la construccion que se propone es una nave de seis
metros de altura en la pane posterior del terreno con acceso por dentro de 1a bodega para entregas ¥
salidas de material a las areas foraneas y por la parte trasera de la misma para entregas locales.
También es necesaria la construccion de la barda de bloques de concreto alrededor det perimetro de
1a bodega con sus respectivos portones. La bodega existente seria usada para guardar ¢l PVC y los
postes se almacenarian contra la barda en la parte delantera de la bodega. El almacenaje de las
bobinas de cablc estarfa situado entre las dos bodegas. De csta forma se tiene espacio suficiente
dentro del inmucble para poder estacionar el camidn de carga que sc asignaria a esta bodega.

Procesos propucstos.- Debido a que los pr proy son en ambos planes, los
mismos sc explican mas adelante; los tépicos que se describen son:

-El proceso de bodegas

-El proceso de compras

-El proceso de manejo de destajistas

-El proceso de produccién ( su relacién con cl proceso de bodegas )

4.2 SOLUCION PROPUESTA PARA AQUELLAS BODEGAS QUE CIERREN

Bajo ambos pl i i bodegas del Grupo que ya bicn sea por un volumen de

i o por idad de maxennlcs resulta

las cn i iento. Las d: scgrcgar en dos grupos diferentes; aquellas

que son propiedad del Grupo y las que son rcmadas Por supuesto, la disposicién de los dos grupos
de bodegas requieren diferentes procesos.

-Bodegas propiedad del Grupo: No importando cual de los dos planes bajo estudio se considere
existen tres bodegas cn la regién norte, Je por las bod de Aguascalientes, Celaya y
Ledn, tres mas en ¢l drea metropolitana, que esta i grada por las bod de Jagliey, Lerma y
“Texcoco y otras dos en la zona sur que llenan los r isi i aesta ia.
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LA INGENIERIA INDUSTRIAL EN LA OFTIMIZACION DE ROREGAS DEL GEUPO CONTELMEX

d es cl sig:

El proceso para estas b

- Vaciar la bodega de desperdicios de basura
- Sacar todo el material obsoicto y devolverlo a Telmex
- Tomar un inventario correcto del material que sirve y trabajar con ¢l hasta que el mismo sca

enviado a una de las bodegas del Grupo que van a quedar funcionando.

- Despuds de quc la bodega este vacia, prepararla para que la misma sca rentada a los destajistas de
la zona.

- EI costo del arrendamicento puede ser calculado con un minimo de los costos anuales de mantener

los inmucbles
A continuacion se muestra ¢l numero de los diferentes destajistas por bodega y el arrendamicnto

minimo que cada bodega producira anualmente.

Aguascalientcs 14 38,531.00
Cclaya i 6 T 35,089.00
fcon 7 i 45,116.00
Jaglcy 16 i 88,325.00
Lerma i2 22,321.00
Texcoco 9 54.286.00
Morelia 8 24,975.00
Pachuca 7 19.262.00
TOTAL

Ei costo mensual promedio por cada deswjista para poder tener derecho a guardar los materiales
que necesitan para su trabajo es de solamente NS 335.89. Este precio deberd ser aumentado para

cubrir los gastos de arreglos de las badegas y a su vez que csté en linca con otras rentas similares
en ¢! area asi produciendo ganancias al grupo.

- Bodegas rentadas. En este grupo de bodegas dependiendo del plan en consideracién existen 8
bajo el plan 1, San Luis Potosi, Taxquefa, Campeche, Cancan, Oaxaca, Poza rica, Tapachula y
Tuxtla, y si usamos el plan 2 se le agregarian a la lista anterior la bodega de Veracruz.

El proceso propuesto para estas bodegas cs cl siguicnte:

- Vaciar la bodega de desperdicios y basura
- Sacar todo ¢! matcrial obsolcto y devolverlo a Telmex
- Tomar un inventario correcto de todo el material que sirve y trabajar con ¢l hasta que éste sca

enviado a una dc las bodegas del Grupo que se van a quedar funcionando

Existen dos aliernativas:

~Siel de arr iento existente lo permite, ¢l mismo sc podria cancelar inmediatamente
- Siel antes no permite cancelacién, la bodega podria ser subarrendada.

Asumiendo €sta alternativa, deberiamos proceder como se mucestra a continuacién:

i o
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QPERACION PROPUESTA

Después de que la bodega este vacia dcberia rentarse a los desinjistas sin realizar ninguna
modificacién en ella.

-El costo de armrendamicnto puede ser calculado en el minimo de los costos anuales de
arrendamicnto de los i bl

- A continuacién se mucstra el namero de los diferentes destajistas por bodega y cl arrendamiento
minimo que eada bodega producira anualmente.

San Luis Potosi 3 B2,800.00

Taxqueia 16 10.278.00
Campcche 1 4,796.00
Cancun ] 1§,500.00
Oaxaca 8 43.900 00
Poza rica 1 37.800.00
Tapachula - -
Tuxtia 6 36.450.00
Veracruz 5

TOTAL
Costos ¢ informacion de Tapachula son
completamente.

- irrele

El costo mensual promedio de cada uno de los destajistas para poder almacenar materiales en
bodegas subarrendadas seria de N$ 500.93

43 PROCESOS PROPUESTOS

-Podemos dividir €l proceso de bodegas cn dos partes. Cada una de ellas es tan importante como la
otra y no pueden funcionar en forma independicnte.

Parte 1.- Organizacién. disefio, equipo. distribucidn de material, asignacidn de responsabilidades v
entrenamicnto de los empleados de las bodegas; varias de éstas areas sc cubren en distintas
secciones de estudio. por ejemplo:

-Organizacion. Dada bajo los dos planes que se estan estudiando.

-Discito. Todas las bodegas que permanczean en funcionamiento tendrian su propio disefio tan
pronto como el Grupo aprucbe la implementacién. El equipo necesario para cada una de las
bodegas sera especificado durante cl disefto de las mismas.

- Distribucion de material. Mas adelante sc desarrollara el sistema de distribucidn propucsto.

- Asignacion de responsabilidades. Se cubre mas adelantc

- Entrenamicnto. Posteriormente desarroliaremos el entrenamicnto requerido por el personal del
Grupo.

Parte 2.- Optimizacién de varias de las funciones de la primera parte a través de un sistema de
cémputo probado.

El almacenista como minimo decbe tener a su disposicion en la bodega una terminal y una
impresora. A través del sistema recibe todas las ordenes de surtido que son generadas
1 por pr: 6 y bajo ¢l sistema ¢l supervisor de las obras aprucba la orden de
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surtido con anterioridad sin tener que visitar la bodega, © como transferencia de materiales
generada por la Gerencia General de Almacenes ( GGA ). Las ordenes de surtido son suministradas
no s6lo con las cantidades, los nimceros de partes y Ia descripcion de cada partida, si no que a su
vez lc indica cn que partc de la bodega se encucntra. Otra informacion que encucntra en ésta forma
son todos los detalles requeridos parn preparar ¢l ecmbarque. almacenista solamente tiene que
entregar cl matcrial que lc indica el sistema y los destajistas no picrden cl tiempo en la bodega para
que les sirva ¢l pedido sabiendo de antemano cual €s el material que van a recoger o recibir.

Si por alguna razdin no tuvicra la totalidad de material neccsaria paras llenar un pedido en su
bodega, lo quec indica una diferencia entre cl inventario en sistema y ecxistencias fisicas o
existencias de material dafado sm reportar, el almacenista debe notificar de inmediato a la GGA
para que en cse o sca colocado un pedido a cualquiera de las otras
bodegas ¥y cuyo pedido sc imprimira cn la tenninal de 1a bodega remota como una transferencia de
matcrial a la bodega que esti ilenando el pedido. A su ves, la GGA investiga la causa de la
diferencia en inventario y hace los ajustes correspondicntes,

En el momento que el pedido es preparado y la informacién entrada en el sistema, pasan varias
cosas:

- Ef invenuario, cl cual esta centralizado, disminuye por las cantidades servidas. En cl caso de que
sca una transferencia de bodega a bodega. ¢l inventario de la bodega que sirvio el material
disminuye y el inventario de la bodega que recibiéd aumenta en la cantidad transferida.

- Una factura es generada con simplemente confirmar la orden de suministro. La factura sec entrega
en ¢l momento en que el cliente va a recoger material ¥ sc¢ le entrega para que la finme. Debido a
que ¢l médulo de control de inventario estd integrado con el de las cuentas por cobrar, la cuenta del
destajista muestra el cambio en la cantidad quc debe y crédito ¥ cobranza puede cotcjar el

ivo inmedi

Cuando recibe ¢l material de los provecdores y captura las cantidades recibidas sobre un formato
de pedido que aparcce en la pantalla, e} inventario centralizado aumenta dejando saber
inmediatamente a la GGA que cl material ha sido recibido. no tiene que actualizar manualmente su
base de datos, adquisiciones pucde inmediatamente verificar que el material ha sido recibido para
sus procesos de seguimicnio con los proveedores y contabilidad sabe que la factura tiene que ser
da. Ademds, el le indica al almaccnista dondc tiene Que colocar la mercancia en la
bodega y mantience estd informacion en memoria para cuando cl almacenista sirva otro pedido.

El sistema que sc propone guarda la informnacidn requerida por diferentes departamentos a la vez
que es suficientemente ficil dec programar para podcr producir todos los reportes que sean
necesarios. A diferencia del sistema en proceso, el sistema propucsto ofrece la enorme ventaja de
que la informacién se puede ver en pantalla bajo un sistema adecuado, climinando la creacion de
documentos a no ser que los mismos scan necesarios para apoyar algun proyecto con Telmen.

Finalmente, las bodcgas son centros de trabajo de los almacenistas, cllos son los Gnicos que deben
tener acceso y control de los mismos. La Gnica funcidn Que produccion debe tener es la de generar
los requerimientos de materiales anuales y la colocacidn de las 6rdences. Ademas, ¢l control de los
camiones quc hoy en dia esta bajo produccion, debe pasar a bodegas para que las mismas puedan
administrarlas para la distribucién de sus matcriales.
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QPERACION PROPLESTA

4.4 COMPRAS

ncs va a scr principalmente en la

El cambio del proceso de wrabajo del departamento de adquisi
forma manual en quc realiza sus funciones. Por varios anos Telmex dicté los productos y los

precios de los mismos ya que Telmex los compraba y suministrabs a el Grupo. En los ditimos afios
éste procedimi ha ido cambiando y aunque ¢l Grupo todavia no puede scleccionar un material
que no este homologado si tiene la libertud de negociar con los proveedores ya que el Grupo es
ahora ¢l comprador. Un departamento de adquisiciones debe poder tomar decisiones certeras y
agiles en un momento determinado. Es la razdn pri lial para bl un sj de ¢é

que pueda automatizar y agilizar los procesos de éste departamento. EI médulo de compras del
sistema propucsto automatiza todas !as funciones de un departamento de adquisiciones, reduce el
volumen de papel. ayuda a tomar decisiones certeras y oportunas, facilita la claboracion de
requisiciones, hace agil la colocacién de 6rdencs y puede hasta colocar las mismas de los
proveedores electrénicamente.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO
REQUIS! OE MATERIAL

POR XL CRET VUARCIX

ATChm s Chpas o0 o 08 RSt e BT aw: G
D armente 6 0 Archvero de papews

Bajo el sistema propuesto. por lo menos una terminal con su impresora sc colocara en ¢l
departamento de adquisiciones. De esta forma, el comprador tendra a la mano todo ¢l historial de
los productos comprados a cada uno de los proveedores al igual que los precios que han sido
pagados por los mismos. A medida que cl material comprado entra a bodega, el comprador tiene {a
informacidn inmediala sin necesidad de estar hablando por teléfono para comprobar ¢! recibo del

material facilitando 1a evaluacidn de los provecdor

El sistema también actualiza los maximos y minimos de acucrdo a la demanda, evitando que los
mismos sc tengan que calcular y actualizar manualmente con regularidad. Basado en los maximos
y minimos, cl sistema genera una lista de materiales en condiciones criticas. Este reporte puede
imprimirse y usarsc para la colocacion de 6rdenes o sc puede dejar que sistema las imprima para
enviarlas por correo electrénico o algun otro medio de comunicacion al proveedor asignado.
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Al usar este sistema sc reduce la cantidad de firmas quc hay quc recabar, ya que utilizando ¢l nive!
de acceso la persona responsabie para autorizar la compra puede hacerlo con sélo entrar al sistema

¥ aprobar Ia requisicion.

El sistema propuesto proporciona acceso inmediato a informacién tan necesaria como lo es:

-~ Ultima fecha en que se recibié o salid el material

- Cantidades recibidas o de salida

- Peso por unidad

- Cantidades de acumuladas de entradas/salidas por mes/afio

El sistema propuesto proporciona un gran nimero de reportes hecesarios a la administraciéon de la
empresa para tomar las decisiones propicias en c©f momento preciso. ya que mantiene toda la
informacién en memoria c integra a otros mddulos del sistema, uno de suma importancia cs ef
valor actual de! inventario, usando éste, en cualquier momento que Ia administracién de fa empresa
lo requiera, pucde obtener toda la informacién descada sin la nccesidad de un reporte manual.

Finalmente, es necesario indicar un posible escape de ingreso, ya que dentro de la mecénica de
€Osto no se es5td considerando los costos de importacion, por lo tanto se le esta cobrando a Telmex

menos de lo debido.

4.5 DESTAJISTAS

El cambio mas dristico en el proceso del mancjo al destajista se encuentra en cl tipo de tratamiento
que debera tener. El tiempo en que el Grupo era protector. fiador, hermano mayor de los destajistas
desgraciadamentc ha pasado a la historia. E! Grupo al igual que los Jdestajistas que trabajan para la
empresa sob negocios y los negocios se tienen para ganar dincro no para ser institucién altruista,

Después que el Grupo determine el plan de implementacién que va a adoptar se necesita preparar
las nuevas reglas con las cuales los destajistas van a ser medidos y tratados. Todos los destajistas
deberan ser reunidos y las reglas explicadas. Esto no debe ser una junta en la que sc estan dando
opciones, si no una junta en la cual se notifica y explica la nueva forma de trabajo.

Una de las nuevas modificaciones seria la eliminacién del 5%% por concepto de merma, ya que estos
costos estin siendo sufragados por la bodega y cuando ¢stas estan coh presupucstos en rojo quien

realmente financia esto, es la empresa.
Ontra parte del proceso actual que debera desaparecer s relacionado a los camiones dc la empresa.
El Grupo tiene una gran cantidad de camiones cn su flotilla, los cuales renta o presta a los
destajistas. Es nuestro criterio que <l precio de arrendamiento que c! Grupo debe cobrar a los

destajistas debe ser, si no ¢l precio que cobra una firma comercial, si muy cerca de éste. De otra

forma el Grupo picerde dinero.

Cosas tan sencillas como la lenta facturacién de material, cl prestar sin cobrar camiones, la poca
cficiencia de los destajistas en la realizacién de su trabajo, el tener varias cuadrillas esperando 8
horas por matcrial, el desperdicio o poco cuidado de los materiales y las herramientas con que
wrabajan ticnen que ser cosas del pasado. ademds, las bodegas de el Grupo que van a cerrar deberdn
ser rentadas a los destajistas; no por el costo de mantener ¢l inmucble, pero si por el costo justo de

lo que inmuecbles similares se cotizan en Ia zona.
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La informacién requerida para la generacién de reportes de destajistas se puede recolectar del
sistema.

4.6 PRODUCCION

Los cambios en el proceso de produccién como se relaciona a las bodegas son cuatro;

- La proyeccion anual del mulcrml rcquendo con proyccciones del préximo trimestre.

-R bilidad de la col bios a las ordencs de suministros a través del sistema.

- Noufw a la GGA cualquier fnlu de material Que detecten al colocar 1a orden de suministro.

- Ceder el control de las plamaformas.

- Mantener fucra de la bodega y no presionar al almacenista a que trale con preferencia a ciertos
destajistas.

El proceso de produccién en relacion a los reportes que deben gencrar al igual que los otros 3
procesos van a ser acortados ya que la mayor parte de la infortnacion necesaria para éstos reportes

se an en cl % S6lo es nccesario poder arrcglar la informacion de forma que
produccion la pucda utilizar.

4.7 SISTEMA DE COMPUTO PROPUESTO

C ba. Para plir con la variedad y complcjidad de las demandas ¢n ¢l Ambito de los
negocms hoy en dia necesitamos contar con informacién y apoyo confiable. Es imperativo contar
con un sistema que provea de informacidn correcta y en una forma compatible con las nccesidades
de la empresa. Ademas, cl sistema debera tener la capacidad de crecer y adaptarse segin vaya
evolucionando Ja empresa.

La clave del éxito cn todo negocio es la de tener acceso ficil ¢ inmediato a informacién precisa y
relevante. Esto lc permite a una empresa prever y r i a tiempo do surge un problema y
mis importante aun, le permite administrar en forma organizada y certera evitando asi la creacién
de problemas. Dicha proactividad administrativa requicre dc un sistema de médulos informativos
towlmente integrados a los diferentes controles contables asi como otros sistemas relacionados con
la obtencion de informacion vital.

Requisitos del sistema.- El objetivo final en el diseflo de un sistema de informacién para el control
y mancjo de inventarios ¢s la integracién de la ilidad y el sist de inf ién
administrativa. El sistema bajo implementacién deberd crear ¢l marco de apoyo en la toma de
decisiones que conlleva al incremento de la productividad y eficacia en general. A continuacion
ofr un dio de la herrami csenciales para la creacion de ese marco:

- Libro mayor. El libro mayor es cl corazén de cualquicr sistcma contable profesional, por ésta
razén, el desarrollo en conjunto con los reportes de estados financicros deben ofrecer; suficiente
idad asi como control fiscal. Algunas de las caracteristicas importantes del libro

cién:
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- Cédigos definidos para el usuario, con capacidad de caracteres suficientes para un uso cficiente.

- Calendario fiscal definido para ¢l usuario con fechas flexibiles de cierre.

- No requicre ¢l cierre de un periodo. El sist puede Iqui de los periodos abierto
hasta cuatro afios.

- Pueden repetirse correcciones al cierre de afio del balance de cuentas en caso de que cambic las
mforrnm:lones del afo anterior,

- Al iti do de tr i detalladas del libro mayor.
- Pase mmcdmlo de entradas al diario repetitivas nun con frecuencia variable.

- Capacid ‘dcuny- P leto con vari

- Pr di os bles de doble entrada que climinan los errores de balance.

Los siguientes reportes se obtienen bajo éste médulo:

- Compmcnén entre periodos maltiples.

.C de col y lineas.

- lnfor*maclén presupucstaria y/o actual.

- Encabezamientos especificados para ¢l usuario.

- Hasta 999 cncabezamientos dc totales o grupos de detalles.

- Subdivisiones de niveles.

- Porcentaje en lincas o variaciones en moneda o porcentajes.

- Verificaciones dec posibles errores durante el diseiio de reporte.

- Respaldo automatico.
dos fi 5

tidad

- Archives de balance de actividades mensuales.

~ Balance de prucba de libro mayor.

- Lista del catalogo de cuentas del libro mayor.

- Lista del archivo por departamento.

- Calendario fiscal.

- Archivo presupuestario del libro mayor.

- Actividades de entradas al diario.

- Lista de entradas repetitivas al diario.

- Reportes de refercncias de entradas de cucntas repetitivas al diario.
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Con!rol de inventarios. Ya bicn la empresa cuenta con un inventario pequefio en un solo almacén o
io grand, plejo distribuido cn diferentes localidadcs, la falta de administracion del

un

mismo conllcvn a un desastre mayor. El balance y vnluacnén :omprensnva de estadisticas del
moédulo de control de inventarios ayuda a ia toma de deci p s de pra y venta. El
médulo de con!rol de inventarios hacc que la empresa sea aiin mas lucrativa ya que cs una
her de acion de compras de facil uso y que reduce el costo del mvcnmrlo.

Algunas de las caracteristicas mas importantes de éste

d se an a conti

, COsto pr dio, altimas entradas primeras salidas

- Cuawrro métrodos dec . costo
(UEPS) y primeras cntradas primeras salidas (PEPS).

- Cinco tipos de c6digo de transaccién: entradas, salidas, traspasos, ajustes y devoluciones.

- Tablas con niveles maltiples de precios, precios cspeciales para determinados clientes y la
facilidad de c6digos de descuento.

- Codigos de la mercancia en ¢l inventario, puede tener el naumero necesario de caractercs.

- Un sist dei io fisico.

~ Reporte del xnvenlano ¥y actividad dc! material bajo e¢)l minimo de existencia.

- Colocacién de érdenes automaiticas al tiegar al minimo.

- Valuacion del inventario a solicitud.

- Proveedores primarios, secundarios y mercancia substituida.

- Reportes de auditoria para rastreos forzados antes de purgar el inventario y archivos.

- El médulo esta integrado con Jos médulos procesamientos de 6rdenes, facturacién, compras, libro

mayor, analisis de venta y control de obras.

bajo éste médulo:

Los sigui reportes se p
- Lista de existencia.

- Movimientos del inventario.
- Transacciones del inventario.
- Entradas al inventario.

- Resimenes de pasc del inventario al libro mayor.

- Lista de precios.

- Valuacién de existencias.

- Historial por articulo.

- Lista de archivo por categoria que relaciona mercancia con proveedor.
- Lista detallada de articulos por bodega.

- Lista de descuentos.

- Lista de cantidades de roturas.

- Lista de precios especiales a clientes.

- Exi: ias bajo el minimo

- Lista de bodegas.

- Marbetes para inventario fisico.

- Lista de conteo fisico integrado.

- Diferencias en el inventario fisico.

- Lista de salvedades en ¢l inventario fisico.

iza Ia g i6n de las ord de

Compras.- El médulo de procesamlenlo de compras
compra. Al poder dar imiento a las de compra, los problemas de
coordinacién entre los empleados son climinados permitiendo mayor nempo a otras u:nvndades

productivas. El médulo de procesamiento de é6rdenes coordina
de inventario para proveer un control efectivo de los gastos y clu'nmar fulms y cx:esos dc material.
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Este mdédulo provee de toda la informacidon necesaria para dar seguimicento y administracion
eficientemente todos los recursos de la empresa. Algunas de las caracteristicas mads importantes del

médulo de compras se menciona a continuacién:
- Seguimiento en pantalla de embarques demorados que controla ¢l programa de recibo de

materiales.

-~ Asij i6 ica o m 1 de los na os de pedido.

- Dir ion de b multiples incluyendo sus substitutos.

- Provisiones espcciasles para entrcgas directas a obras.

- Mazteriales de al je comunes y consigl ion.

- Impresién multiple detallada o resumen de pedidos ¢n namero ilimitado.

- Respalda impresion de pedido bajo diferentes formatos.

- Scguimicnto en pantalla de pedidos pendicntes parcial o total.

- Seguimiento en pantalla de las cantidades perdidas por articulo.

- El médulo estd integrado por los médulos de cucntas por pagar y control de inventarios.

Los siguicentes reportes se pucden obicner bajo éste médulo:
- Registro de pedidos.

- Impresion de pedidos

~ Lista de material ordenado.

- Lista de las direcciones de los proveedores alternados.

- Imprimir el registro de los pedidos.

- Lista de la via de embarque quc utiliza el proveedor.

- Lista de las terminales del embarque.

- Recibo de compras.
« Resumen de pedido por numero de orden. de folio o por proveedor.

- Reporte detallado de pedidos por nimero de folio o por proveedor.

- Pedidos que han sido cerrados.

Cuentas por pagar.- El médulo de cuentas por pagar permite la entrada rapida de todas las facturas
y créditos de los proveedores y asegura una integridad contablc al presentar los dctalies de
distribucién requeridos para igualar los totales de las facturas y créditos.

idos bajo este médulo:

Los sigui reporics pueden ser
- Archivo de proveedores

- Archivo de proveedores con balance y término de pago.
- Pagos atrasados.

- Prucba de balances

- Actividades diarias
- Registro 1 de cheq
- istro de cheq Jado:

- Requerimiento de efectivo

~ Registro de cheques por generar

- Impresién de chequcs

- Pase de pagos detallados al libro mayor
- Archivo de conciliacién de cheques.

Cuentas por cobrar.- Este médulo contiene todas las funciones nccesarias para poder dar
imi y un sist de por cobrar eficiente, incluyendo entrada de recibos
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en efectivo, términos de pago de los clientcs, reportes de lcuwd-d diaria y al final del periodo,
entradas directas al libro mayor. Los siguientes rcportes se bajo este mod
~ Estado de cuentas por cobrar.
- Actividad diaria de cuenm por cobrur
~ Cédula de depdsito de cn
- Lista del diario de recibos en efectivo.
= Resumen det libro mayor de los recibos en efectivo.
- Facturas por cobrar atrasadas.
e de cli

- Archivo de marbetes de los clientes.

~ Lista de codigos de los térmi de los
- Lista para la puri ién de H cerradas.
- Lista para la correccion de cargos financicros.

- Lista de c&digos de transaccion.

Pr il de 4rd 1 i IJ per i6n de l. emprcsa por sus clicnics esta basada

en ' que tan bien los nllend- Debido a ln visibilidad de oper de rutina como son ¢l proceso de
y la fi de las cs indisp tener un i maximo de éstas

funci . El médulo de pr i - de 6rdenes mejora las efici disminuyc ci tiempo de

d los costos admi i ¥ ayuda a reducir la demora en la facturacién del

rnnlcml lo que lleva a un flujo mayor de cfccnvo para la empresa. Algunas de lus urncterisucas

mas importantes del 6dulo de pr de 6rdenes y fi io a

continuacion:

- S imi en 1ln para la compr di de crédi

- Provisi ialcs para

- Permite texto par- mensajes o deullcs miscelancos.

- Procesa dos tipos de maicriales, al ji iny a ié

- Gener- ordenes de venu . hojas para seleccionar el matcrial. lista de embarques, marbetes de

Yy
- Creaclén automitica dc listas para poner al dia el inventario y las érdenes pendientes del

provecdor.
- Permitce cl cilculo de maltipl jes de i ¥ scpara las comisiones por orden.

- Nameros de factura amomincos © asignados por el usuario.
- Flexibilidad de cédigos para la clasificacion de precios al nivel de mercancia de inventario y de

cliente.
- El médulo esta integrado con los médulos de cuentas por cobrar, control de inventarios, libro

mayor y andlisis de ventas.

Los s-gulenles  reportes se p d b bajo este
- Lista de de

- Marbetes de Ios clicntes.

- Actividad de venta.

- Lista de direcciones de embarque diferente a los de facturacién.
- Lista de codigos de los términos del cliente.

- Lista de cé6digos de tmpucstos por venta.

- Lista del archivo dc vendedores.

- Comisién a los

- Lista del archivo de forma de embarque.
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- Lista de los términos de embarque.

« Imprimir registro de 6rdenes.

« Imprimir érdenes de venta.

~ Imprimir hojas para scleccionar el material.

- Imprimir listas de embarque.

- Imprimir marbetes de embarque.

- Ordenes pendientes.

- Imprimir registro de facturas.

~ Registro detallado de facturas.

- Resumen de facturas al libro mayor.

- Purga de facturas.

- Impuestos por venta.

~-Comisionecs por venta.

« Reporte para Ia auditoria mensual de las facturas.

Anilisis de ventas. El médulo de andlisis de venta acumula toda la informacidén necesaria para
poder evaluar las ventas dc la empresa. Por medio de las herramientas de éste médulo se puede
analizar la actividad de cada uno de los vendedores o local y produce reportes que periniten la
cvaluacién de un sélo vendedor o de! total de Ia fucrza de ventas. El reporte dc resumen mensual
io de iento de la

cubre periodos de hasta scis meses, siendo ¢l anico limitativo cl
compuladora. Algunu de las caracteristicas mais importantes dcl médulo de analisis de venta sc

aco
- Andlisis de tendencia para un periodo cualquicra de scis meses.

- Reportes de margences brutos.
- Seleccién maltiple de opciones para la creacién de los reportes requeridos por la administracion

4

- Andlisis del movi de los pr

~ Reporte de las comisiones.

- Almacenaje cn linea detallado.

- Archivo maestro de los vendedores que proporciona un segmrmemo a un cédngo de tres digitos
1é y de P

por vendedor incluyendo nombre, direccion, namero de
- Porcentaje de comision ¢ historial de comisiones ganadas incluyendo comisiones pagadas, ventas

totales y costos de las ventas como parte del procesamiento de la orden.
- El médulo estia integrado con los mdédulos de cuentas por cobrar, Procesamiento de ordcnes y

control de inventarios.
odul

Las siguicntes reportes se p b bajo éste

- Resumen de ventas por clientc/material.

- Ventas por cliente/material detallado.

- Resumen dc ventas por material/cliente.

- Ventas por material/cliente detallado.

- Registro de cambios en las ventas.

- Resumen de ventas mensual.

- Depuracion de ventas.

- Tendencia del inventario.

No6minas y personal.- El poder controlar la némina y poder llegar a las decls:ones correctas
El médulo de

refueme: al personal de la misma, es una tarca dificil para
de némi y de pcrsonal permite poder analizar los costos laborales por
fi ion y p pasarlos al libro mayor. Al utilizar un sistema

par o

L3
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Iaci b, les no hardn de su

guber

desarrollado bajo PRO-IV, los cambios en las r
software un producto obsoleto. Estc paquete permite hacer las modificaciones de una forma
sencilla y réapida lo que hard quc cl médulo de administracién de néminas y pecrsonal funcione
correctamente aflo tras afo. Algunas de las caracteristicas mas importantes del mddulo se

ion:

an a
Tocales.

- Tablas para los cialculos de los impucstos fedcrales, estatales

- Distribucion de costos laborales a nivel de departamentos multiples.

- Seguimiento automdtico de vacaciones, dias feriados, dias por enfermedad con la opcidén de

acumulacién por periodo de pago y por empleado.

- Meczcla de pago por salario, a destajo, horas extras y comisiones.

- Ciclos intermedios para facilitar la gencracion de cheques manuales por terminaciones,
lazos laciones etc.

- Prognxmn de deducciones definidas por el usuario.

- Hasta ocho d iones por emplead

- Los cheques pueden cambiarse varias veces hasta el momento de la impresidn.

- Al final de cada trimestre o afio €l sistema se calcula ¥y compila reportes gubernamentales.

- iliacioén de ch

- El médujo esta mtcgradc con los mdédulos de libro mayor y controles de obras.

4.8 SISTEMA DE DISTRIBUCION PROPUESTO
Los bi ipales entre el de distribucién existente y el propuesto en base al estudio
de métodos y a lu técnica de localizacién de 1a planta son los siguientes:

Cuautitlan 2 Camiones
Querétaro 2 Camiones
Puebla 2 Camiones
Villa hermosa 1 Camién
Mérida 1 Camion
TOTAL

- Los choferes de los camiones van a ser asignados a las mismas bodcgas ¥ reportarin directamente
al encargado de la bodega. Estos plecados tienen gque estar compl entr d en la
operacién correcta del equipo del camién, incluyendo ¢l mancjo de la pluma para carga y descarga
de matcriales. Sus responsabilidades no solo van a estar relacionadas a Ia entrega de material, si no
también, a la entrega y recoleccién de facturas firmadas por los destajistas y a ayudar en !a bodega
cuando sea necesario y no entorpezca sus responsabilidades principales. El encargado del almacén
es responsable de asignar Ias labores de éstos empleados.
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- Las rutas que cubrirén los camiones a las bodegas antes i das son:

C i Lerma, ¥ Poza rica y ias con las de
Verlcruz. Puebla y Querctaro

Celaya, lLedn, Morclia, y San Luis Potosi, tenicndo
transferencias con la bodega de Cuautitlan

Pucbla, Taxq Te Oaxaca y tr ias con la bod de
Cuautitlén

Veracruz y teniendo transferencias con las bodegas de
Cuautitlan, Mérida y Villahermosa

Meérida, Campeche, Cancan y transferencias con la bodcga de V:rlcruz

Villahermosa | Villahermosa, Tapachula, Tuxtla y £ i con la b de
Veracruz
i Lerma, P Poza rica y transferencias con la bodega de
Pucbla
A 1 Celaya, Ledn, Morelia, y San Luis Potosi, teniendo

transferencias con la bodega de Cuautitlan

Pucbla, Jaglcy, Taxquefla, Texcoco, Oaxaca y transferencias con ia
bodega dc Cuautitlan

Meérida, Campeche, Cancun y transferencias con la bodega de Puebla

Villahermosa | Villahermosa, Tapachula, Tuxtla y Veracruz, transferencias con la bodega
de Puebla

- El programa de enlrcgu por dias de la semana sera asignado por el encargado de la bodega
b. do en las d de los proyectos dc la zona, no obstante, debe ser ¢l mismo de todas las

SCmManas con cntregas ©sp les intcrealadas b do cn las idades imprevistas.
- Aunque no es pane del si de distribucion, es nuestra r dacién, que los de
de los i del Grupo con los destajistas sean revisados y ajustados a que

reﬂe_;en exactamente el costo de reemplazar los mismos y estén mas cerca de lo que una compafia
arrendadora cobraria por equipos de la misma indole.

4.9 DESCRIPCION DE RESPONSABILIDADES Y FUNCION DEL PERSONAL
DE BODEGA

-Recibidor.- Reclblr mercancias es algo mAs que ¢l acto de aceptar una caja de material al chofer
de un i de gas. Los pr entregan gran cantidad de mercancias al Grupo
diariamente. La empresa debe pagar por esta mercancia y distribuirla a sus clicntes en forma rapida
y cficaz para poder reducir los costos de operacion y estar seguros que se paga por la mercancia
que se necesita y que a su vez ha sido recibida.

Es muy criuco pm el buen mancjo del negocio que el material que sc recibe sea el correcto, en cl

en la bodega cn la cual éste material s¢ nccesita y que se tenga una forma
estructurada para poder documentar el recibo del mismo. Dc no ser asi, se esta pagnndo a los
proveedores por materiales cquiv: d dafiad. o no id Si esto sc estin
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daftando las relaciones con los clientes, ya que no sc les pucde entregar tas cantidades correctas en
el momento oportuno a la vez que se incrementan los costos de operacion

-Reglas generales para cl proceso de recibir mercancia - El personal de la bodega debe recibir
formalmente todo cf material que se entrega a las bodegas del Grupo. Este material incluye:
piczas, bobinas, embalajes, cic

- Todos los paquetcs, caja
- Equipo y matcrial de oficina.

- Todas las entregas no importando la forma de la misma

- Materiales dirigidos al personal del Grupo al igual que a la empresa.

- En gencral todo lo que ¢l Grupo compre piara su uso O venta
El proceso de recibir formalmente material implica que ¢! emplcado del Grupo toma posesion del
material entregado y firma por él verificando que:

- Ha sido entregado a la direccion correcta.

- Es lo que sc ha ordenado.
- Es la cantidad correcta, no hay excesos ni faltas.

- El material recibido no csta daiado.

ad de verificar que todo lo anterior sea

La persona que recibe el material ticne la responsabi
verdad y que no existan discrepancias con los mismos y debera firmar y fechar ¢! reporte de recibo

de materiales.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO
RECEPCION DE MATER!

vo

1o Gecancia Se Proouccan Catded ¥ Sumurustos
v = 1 Gorwncia oe Adquscones
Taeena e i roer G e A e X e )
o Vi A ey G BOve oy 4 18 GAY z
PRCES I} N i

e TR R T PR

El empleado de la bodega debe preparar ¢l reporte de recibo y aplicarlo en todo 1o que entra a la
misma, en dicho reporte debe de:
- Indicarse las pantidas que estdn correctas

- Indicarse las faltas, cxcesos y materiales daiados.
- Anotarsc los cargos de embarque que han sido pagados con antcrioridad.

lo que llega al embarque.

La bod recibe c
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Es una necesidad imperiosa mantencr el drca de ibir limpia y ord da, incluyendo:
- Tirar toda la basura

- Recircular todo €] material de empaque Que se pucda usar nucvamente.

- Completar los reportes inmediatamente.

- Mantener el material que esta siendo recibido separado de los embarques que van a salir de la
bod i

esto cs importante en aqucilas bodegas donde ¢l area de recibir y embarcar se
encuentran una al lado de la otra.

-Secleccionador.- La explicacién mas sencilla para una persona nucva en cl trabajo de las bodegas
es que el scleccionador de la mercancia es como el que va de compras por su despensa. La lista de

materiales no es mis que una lista de articulos o productos y el carro del scleccionador ¢s igual que
el carro del supermercado.

Al recorrer los pasillos. cuando encuentra una partida que esta cn la lista de materiales y esta

seguro quc cs la correcta, hay que hacer una indicacion en la lista y seleccionar la cantidad correcia
de material colocindolo en el carro.

Al terminar con la lista de materiales, llevar ¢l carro al drea de empaque.

-Reglas genecrales del proceso de seleccionar mercancia.- Seleccionar el material en forma exacta v
a tiempo es uno de 1os puntos mas criticos del trabajo de bodegas.

Los plecad. que scl i

la men rar tratan con los clientes, no obstante, su
trabajo s de gran importancia para poder satisfacer las necesidades de los mismos. El punto mas
importante de un almacenista es ¢l poder entregar ¢l matcrial correcto en ¢l momento preciso, esto

solamente se pucde lograr si el emplecado que selccciond la mercancia encontré la correcta y
selccciond la cantidad exacta para embarcarla.

-Calidad en ¢l proceso de scleccionar.- Para poder realizar un wrabajo de seleccion con calidad se
debe:

- Estar familiarizado con cl material que hay en la bodega.
- Estar familiarizado con cl discfio de la bodega.

-~ Ser muy disciplinado en cuanto a la forma de llevar a cabo todos los detalles de trabajo.

-Exactitud en el proceso de seleccionar.- Es muy comn relacionar el trabajo de las bodegas con
cquipos pesados y fuerza bruta, no éste co Pro csta errado. La clave del
trabajo de bodegas es la exactitud del proceso y a la vez tomar en cuenta todos los detalles del
mismo, por cjemplo, deben ser exactos:

- Los nameros de partes.
- El tamafo y color del producto.
- Las cantidades ctc.

Al trabajar en una bodega la cantidad de detalles que se mancjan a diario pueden ser abrumadores
ya que se guardan infinidad dec piczas con nGameros de parte de hasia 12 digitos, algunos con
nameros que apenas s¢ pueden leer y con variaciones entre un nu ¥y otro de sélo un digito. No

1o antes i do, las partes pucden ser pl diferentes.
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Que tan cuidadoso sca cn rclacion a los detalles, depende dnica y exclusivamente de usted. Al
mismo tiempo que bicn picnsen los clientes de los scrvicios que presta la empresa depende
solamente de la exactitud que usted le dedique a su trabajo.

-Grupos de listas de materiales.- El proceso de scleccionar seria muy lento si se Henaran los
pedidos uno a uno, pucs requeriria de tomar una lista de matcriales, scleccionar el pedido, colocar
el pedido en ¢l carro. levar el material al darca de cmpaque y regresar a la oficina de la bodega para
recoger la lista de materiales siguiente.

At seleccionar siempre se hace lienando los pedidos de varias listas Je materiales simultancamente.

-Cantidad de lista de materiales en un grupo.- La cantidad de lista varia con el tamano de la bodega
¥ la actividad del dia. En una bodega pequeia, a con poca actividad el niumero deberja serentre 5
10 listas. en una bodega grande, el nOmero podria lHegar hasta 30. Existen razones para agrupar las
listas de materiates
- Es mucho mas eficiente que Henar una sola lista

- El agrupar éstas listas de matcriales hace ¢l trabajo mas satisfuctorio. El trabajo de seleccionar es
laborioso y aveces tedioso, pero es necesario para que ¢l negocio prospere, aun cuando sea aburrido
para ¢l empleado que to realice. El completar un grupo de histas de materiales le da la satisfaccion
dec haber podido realizar algo de importancia.

Quicn pucde cambiar una lista de matcriales.- Las listas de materiales no deben cambiarse debido a
la ¢creacion de ineficiencias en el proceso. No obstante, hay casos e€n que no queda mas remedio que
hacerlo, por tanto:

Produccion puede hacer los cambios debido a:

-~ Cambios de altimo momento requeridos por Telmex.

- Ocasionalmente no va a existir suficiente material para un pedido. si ¢l ingeniero de producciéon
sabe que se¢ puede hacer un embarque parcial o utilizar un material substituto para esa obra y cn esc
caso €] podria cambiar la lista de materiales.

Encargado de bodega:
- Puede cambiar ¢l programa de embarque para asi satisfacer las necesidades de los clientes.

Cuando se hace un cambio a la lista de matcriales hay que aseguriarse de que sea legible en todas
las copias de la misma.

-Bobinas dc cable.- La mayoria de cables se almacenan en bobinas. Al cortar cl cable es de suma
importancia saber cual es la cantidad de cable que queda en la bobina. Por tanto hay que sustraer la
cantidad servida y guardar la informacion en la tarjeta de bobina.

-Nameros dec seric.- Algunos productos ticnen numeros de serie, es imprescindible que dicho
namero sea incluido en la lista de embarque.

-Transferencias entre las bodegas.- No todas las listas de embarque son para clicntes. Algunos
pedidos son transferencias de materiales entre bodegas, en estos casos:

- Dcbera sicmpre de ponerse €l mismo cuidado a las transferencias ¥ considerarlas como si fueran
el pedido de uno de los clientes de la bodega.
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-Momento oportuno dec entrega.- Cuando un cliente coloca un pedido, normalmente exige una
fecha de entrega. Esta fecha siempre aparece en la lista de embarque y ese es cl dia que la
mercancia debe ser entregada al cliente, de mancra que deberd programarse con anterioridad para
que exista siempre el momento oportuno de 1a entrega.

-Desperdicios y basura.- Micntras quc sc esta scleccionando se recorren los pasillos de la bodega.
La persona que selecciona ¢l material tiene a su vez la responsabilidad de recoger y luego de tirar
io o basura que encucntre micntras rcaliza ¢l trabajo de scleccion. De esta forma

todo desperdi
sicmpre s¢ mantienc la bodega limpia y ordenada.
-Empacador.- El proceso de empaque s la parte critica que se encucntra a la mitad del trabajo de
las bodegas ¥y Que ¢s necesario para poder servir el pedido a los clientes.

E! empacar es una funcién critica debido a que el empleado que realiza ésta funcion debe:

~ Verificar que el material scleccionado sea el que sc indique en a lista de embarque.

- Empacar ¢l maiterinal cn forma tal que llegue al cliente en buen estado y no dafado para evitar
devoluciones y costos a Ja empresa.

-Area de empaque.- Cada bodega ticne un dreca designada al empaque de la mercancia y se debe
- Mantener el banco de trabajo al igual que cl drca de empaque limpta y ordenada todo e! tiempo,

¥a que de lo contrario se generan demoras en ¢l proceso.

-Orden de empaqgue.- Al recoger los materiales de un carro de seleccionar, siempre se debe hacer
en un orden l6gico para poder checar la lista de embarque a medida que se va empacando.

- Cada vez que un articulo » cantidad en Ia lista de embarque

4
ciial arriba de la marca hecha por el

-Identifi i del Is
coincide con lo que aparece en cf pedido hay que hacer una s

seleccionador.
- Nunca hacer una scfializacion en materiales incorrectos, con cantidades menores o mayores,

danados © que no estén listos para cmbarcar.
- Ci se con el sel i dor o con cl cncargado dc la bodega si ¢l material no es ¢l mismo
que indica la lista.

-Obstaculos.- Debido a que existen diferentes maneras de interrumpir :l ritmo de zrabn_;o en la
seccién de empaque, el proceso del mismo pucde ser vulnerable a ob. los o 5n de

trabajo, para cvitar dichos problemas sc debe de:
- Tratar de remover Jos obsticulos que interrumpen el proceso lo antes posible.
~ Si el drea de empaque sc congestiona al punto de entorpecer cl trabajo y no puede ponerse al dia,

deben comunicarse con el encargado para que le presten ayuda.

-Control de calidad del almaccn Lo primero que los empacadores hacen es verificar, no empacar.
Los pleados que Ia mercancia han verificado el pedido, pero cllos primero miran a

la lista y después localizan la mercancia que necesitan.
- Los primeros que empacan la mercancia primero verifican la misma y luego verifican que ésta

concucrde con la lista de embarque.
El verificar la mercancia y la lista de embarque dos veces debe ser parte de la rutina diaria para

asegurar un servicio sin errorces a los clientes.
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-Ruta de embarque.- Después que las cajas estan sclladas y listas para embarcar hay que separarlas

basado en ¢l plan de embarque, esto facilita el proceso de montarlas en los camiones cuando los
mismos lleguen a recoger los pedidos.

Los embarques deben ser agrupados basado en c6digos de las rutas de 1o0s camiones

-Encargado de cnvios o embarques.- El proceso de embarque no es mas que una ampliacién del
de y muy a jo en bodegas pequefias donde un par de personas hacen todo el
trabajo de la bodcga es dificil separar el uno del otro.

El proceso de embarque puede definirse de la siguiente forma:

- Preparacion de la documentaciéon, esto incluye: conocimiento dc embarque, lista de embarque,
manifiesto, etc.

- Acomodar los requerimientos especificos de los clientes.

- Programar los embarqucs, ya bicn sca utilizando camiones de la empresa o transportistas.
- Calcular todos los gastos de flete.

- Entregar Ia mercancia a los transportistas o camiones de la empresa

Usualmente ¢l proceso de embarquc i 3

P és de poner el marbete y pasar la
orden que va a ser embarcada. El empleado que :mpaca cl mnlena\ dcspués que termina, lo coloca

cn ¢l area de embarque y entrega la lista del mismo al encargado de envios. WNo obstante, en
muchas bodegas la persona que empaca y la que estd encargada de los cnvios es la misma.

-Reglas generales del proceso de envios de mercancia.- Las dos reglas fundamentales en el proceso
son:

mpre utilizar ¢l método de embarque de mercancia requerido por cl cliente. Si el cliente
requiere cicrto tipo de tratamiento para la entrega de su pedido, la informacién necesaria para
Uevario a cabo debera de aparecer en 1a seccién de instrucciones especiales de la lista de embarque.
- El encargado dec 1a bodecga es la persona responsable de decidir la mejor forma de embarque
cuando el cliente no requicre un tipo especial de entrega. La mcjor forma dec embarque siempre ©s
la mas ccondémica para la empresa sicmpre y cuando lene los requerimientos del cliente.
-Montacarguista.- Los montacarguistas son camiones industriales de trabajo pesado usados en las
bodegas. Estos equipos levantan, transportan y apilan plataformas de carga en los anaqueles. La
mayor parte de las bodegas ticnen por o menos un montacargas,

que en las b
movimiento existen varios.

c

Las responsabilidades del montacarguistas son varias.
- Primero quc nada, éste pleado es respo bl
camiones.

del movimiento dec carga y descarga de los

- Después que el matcrial ha sido recibido y verificado, si son plataformas de carga o paquetes de
conductos atados, ¢l es ¢l responsabie de colocar los materiales ¢n el lugar apropiado de la bodega
bajo la indicacion del recibidor.

- La parte mas importantc de su trabajo ©s que el montacarguista ticne la responsabilidad de dar el
mantenimicnto correcio y adecuado al equipo que utiliza para su faena diaria. Esto no séio incluye

€l montacargas si no también las baterias que utiliza ¢l equipo. Al final del dia él tiene que
asegurarse de que cl montacargas quedc estacionado en su lugar

Existen varios tipos de montacargas, no obstante, los dos moedelos que recomendamos son
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-Montacargas de contrapeso.- Este se utiliza principalmente dentro de la bodega para apilar las
plataformas de carga y bobinas dc cable y en los patios para mover los conductos. No tiene
problemas en las rampas de carga y pucdc cntrar en los camiones de remolque. Las ruedas del
frente, que son ¢l punto de apoyo: el peso de la carga, delante de las ruedas del frente, hace balance

contra el peso del chasis, baterlas y choter, quc tiene su lugar detras de las ruedas del frente, de ahi
<] nombre de contrupeso.

Se recomienda ¢l modelo con una capacidad de 3000 1bs. y con un centro de carga de 24 pulgadas.
Cuando el mastil estd recogido ¢l camion ticne una altura de aproximadamente siete pics, pero ¢l
mastil puede alcanzar alturas de hasta 14 pies. Dependiendo del materisl que transporte, el

montacargas de contrapeso para poder maniobrar requicre que los pasillos midan entre 9 y 14 pies
Modeclos con una i

dad de carga mayor solamente son utilizables en el patio de la bodega para
aplicaciones especiales.

-Apiladora de pasilio estrecho.- La apiladora de pasillo estrecho permite tener un radio de rotacion
1an pequeno que pucde desempefar su trabajo en pasilios de sictc pics. Pasillos de ésta medida
implican mayor cspacio para almacenar matcrial. Los tencdores sc exticnden y de ecsa forma

permiten recoger con mucha facuhdud Normalimente puede trabajar con plataformas de carga de
ala. No existe un

que sc le puedc ailadir para mancjar plataformas normales de
48 por 40 pulgadas respectivamente.

El balance de cstos montacargas ¢s gencrado por los brazos con ruedas que se extienden bajo la
carga. El chofer se encuentra en Ja parte posterior del camion y lo maneja de pic

Las desventajas de estos montacargas son dos:

- Debido a 1a poca altura que tiencn entre ¢l piso ¥ el chasis no pueden usar las rampas de carga

- No pueden entrar ¢n los camiones de remoique debido a la aliurs de los montacargas.

-Baterias.- Au existen

gas que funcionan con gasolina, se¢ recomienda ¢l uso de
montacargas de baterias cléctricas debido a su seguridad y facilidad de mantenimiento

Los fabricantes de baterias las garantizan por apro:

imadamente 2000 ciclos de carga. Un ciclo de
carga se¢ define como la recarga de una bateria sin importar cuanto dure ésta. Esto implica que la
aplicacién de recargas cortas disminuye

la vida de ia bateria. Cuando las baterias tichen su carga
normal no deben ser recargadas.

- Mantenimiento apropiado.- Las recomendaciones del fabricante deben ser seguidas al pic de la
letra para poder mantecner las baterias en buenas condiciones. La mayor parte de los fabricantes
facilitan la informacion necesaria como son: el mantener ¢l nivel requerido de agua, nivel de
electrolito, ajuste del nivel de 4cido, limpicza, almacenaje ¥y recarga de las baterias.

Se deben seguir las siguientes reglas:

- No sobre-cargue o sobre-descargue; ambas pucden dafar las baterias,
- Mantener las baterias cargadas aunque no estén siendo utilizadas.

- Si la batcria se descargo por completo o esta a mas del 30% de la carga normal, hay que
recargarla completamente todo un ciclo noctumo.

~ Recargar todas las baterias con una carga de aproximadamente tres horas cada semana.

107



LA INGENIERIA INDUSTRIAL EN LA OFTIMIZACION DE BODEGAS REL GRUPO CONTELMEX

-Seguridad.- Sucle suceder que alguien tiche un accidente de gravedad al encontrarse jugando con
un montacargas. Tencmos GQue asegurarnos que no s personal del Grupo.

Esta debe ser la norma del personal del Grupo. El entrenamicento para éste rubro incluye ¢l ver un
video que cubre scguridad de operacién de un montacargas y la operacién de un montacarguista
calificado.

- No carreras o juegos con los montacargas.

- No cargar mads de la capacidad del montacargas.

~ Mancjar despacio en pisos mojados, intersecciones, rampas y cuando sc dé vuelta.

-Chofer.- Las responsabilidades del chofer incluyen la entrega de los materiales de las bodegas a
los clientes. la recoleccion de las facturas firmadas por éstos, la entrega de ésas facturas al
encargado del almacén o a la secretaria del mismo y final el m imiento y limpi del
camidn en que realiza sus funciones diarias. Como responsabilidades sccundarias de este empleo se
incluye la ayuda a los al i en los pr internos de la bodega.

-Encargado del almacén.- El encargado del almacén es una combinacion de todos los puestos
descritos con anterioridad.

- Es el lider de un equipo que debe fi i sincronizad: ¥ sin obstacul
- El maestro que instruye a los nuevos pleados en sus fi i diarias.

- Es el que conoce con exactitud el funcionamiento del sistema de cémputo de la bodega.

- Conoce con exactitud los procesos de la empresa ascgurandose que sean cumplidos al pic de la
letra.

- Mantiene al dia su equipo sobre los cambios que ocurren en procesos a seguir.

- Es ¢} contacto directo de los difcrentes departamentos de la empresa con su bodega.

- Es ¢l responsable de tomar decisiones concernientes al trabajo de la bodega, evaluaciéon de
empleados, programas de trabajo, entrenamicntos requeridos, cmbarques. cambios en la lista de
embarques y seleccion de transportistas ctc.

4.10 VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL PLAN I

VENTAIJAS .- Es necesario considerar las ventajas de este plan bajo dos d4mbitos difcrentes; en
relacién al mérodo de operacion existente ( PMO ) y en relacion al segundo plan bajo estudio:

VENTAJAS SOBRE EL METODO ACTUAL ( PMO ).

habland

1- E &

existen ahorros en ¢l costo de operacién de las bodegas, dichos
ahorros ascienden a NS 17,143,046,

2.- Red i en la idad de i io requerido decbido al blecimiento de un sistema de
P que proporci la informaci6 lizada y de manera i di No es posible el
calculo de esta reduccion ya gquc ¢n este sc esta do un inventario fisico.

3.- Reduccién en ¢l capital requerido al disminuir la cantidad de materiales que habra que comprar
en ¢l siguiente afio. No es posible pr en este mo el calculo de esta reduccion pues en
la empresa se esta tomando un invenuario fisico de los materiales.
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4.- Eliminacién del material obsoleto. El valor actual del inventario de matcrial obsoleto asciende
aproximadamentc a NS 36,255,999. con un costo financicro anual de NS 10,746,277,

5.- Reduccidn en los costos financicros por materiales en de aproxi d, NS 380,372,

6 Modernizacién de vnnos de los procesos haciéndolos mas agiles. Los cambios propueslos como

i son los siguis B P administracion de d ji y pr
7.- l\iodcm:mc-érl de la plnnm‘ cl dlseﬂo dc las bod y la sel ién del equipo que opere en la
misma scrian h Y en los altimos adelantos.

8.- Las bodecgas se¢ operan como una unidad auténoma, con sus prosupucstos y metas;
convirtiéndose en un #drea opcrativa auto-suficiente y pro-activa en vez de un departamento
dependiente de muchos otros y reactivo a las demandas dc los mismos.

9.- Finalmente, bajo cste plan se podran mcjorar costos reales de operacién y a su vez, saber cual
es el costo del material que se tiene en inventario.

10.- Reduccidon en cl personal de bodegas y de los distintos departamentos afectados por los
nuevos Proccsos.

VENTAJAS SOBRE EL PLAN 11

1.- Al habilitar a Ja bodega de Veracruz como bodega macstra de la nucva division Sur se dispersan
de una manera mas cficaz las bodegas. La distancia de dlstnbucién cnu: las bodegas disminuye y
se hace mmas propicio para poder r i a los bi i en ¢l programa de
construccién de Telmex.

- Crear una divisién mas acentuada entre la division Norte y Sur

3.- La bodega de Pucbla no tiene que der a dos divisi reduciendo asf la complejidad de los
procesos e¢n esta bodega.

D jas.- Las d j dc este plan al igual que las venuajas han sido divididas bajo dos
ambi ife de ideracién; primero en relacién al método de operacidn existente ( PMO )

y segundo cn relacién al plan II bajo estudio:

DESVENTAJAS SOBRE EL PLAN ACTUAL ( PMO)

1.- Existc un costo de implementacién al modificar seis de las veintid bod C:
Querétaro, Puebla, Veracruz, Villahermosa y Mérida.

2.- Existe un costo de impl i6n del nuevo si; de P

3.- Hay que implementar cambios en los diferentes depar de la P! dcbido a los
cambios generados por los nuevos procesos.
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DESVENTAJAS SOBRE EL. PLANII
Los ahorros de este plan son menores a los ahorros del plan 1i; la diferencia de ahorros asciende

a N§ 432,392,

2.- Estc plan mancja una bodega mas que <! plan II,

modificar las bodegas cs mayar.

por lo mato el costo de ¢jecucién para

4.11 VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL PLAN 11

Ventajas.- Es necesario considerar Jas ventajas de éste plan bajo dos ambitos diferentes: en relacién
al método de operacion existente ( PMO ) y en relacién al segundo plan bajo estudio:

VENTAJAS SOBRE EL METODO ACTUAL (PMO))

1.- Ex i hablando existen ahorros ¢n cl costo de opecracién de las bodegas, dichos
ahorros ascienden a NS 17,575,438

2.- Reduccién en la cantidad de inventario requerido debido al cslnhlccnmlenlo de un sistema de
cdmputo que proporciona la informacion actualizada y dc mancra i No cs posible el
célculo de ésta reduccién ya que en éste momento sc €sta tornando un inventario fisico.

3.- Reduccidén en ¢l capital requerido al disminuir la cantidad de materiales que habrd que comprar
ibl en éste mol el calculo de ésta reduccion pues en

en el siguiente aflo. No es 4
la empresa se estd tomando un inventario fisico de los materiales.

4.- Eliminacién del material obsoleto. El valor actual del inventario de matcrial obsolcto asciende
aproximadamente a N$ 36,255.999 con un costo financicro anual de N$ 10,746,277

5.- Reduccién en los costos financieros por materiales en exceso de aproximadamenic N$ 380.372
6.- Modemizacién de varios de los procesos haciéndolos mas agiles. Los cambios propuestos como
minimo son los siguicntes: bodegas. compras, administracion de destajistas y produccion.

7.- Moderizacién de la planta; el diseflo de las bodegas y la scleccion del equipo que opera en las
mismas serin hechos y scleccionados basindose cn los Gltimos adelantos.

8.- lLas bodegas sc opecran como una unidad autdnoma, con sus presupucsios y Metas;
convirtiéndose en adrca opcrativa autosuficicnte ¥ pro-activa en vez de un departamento
dependicntc de muchos otros y reactivo a las demandas de los mismos.

9.- Finalmente, bajo éste plan sc podrdn mcjorar costos reales de operaciéon y a su vez, saber cual es

el costo del maierial que se ticne en inventario.
10.- Reduccion en el personal de bodegas y de los distintos departamentos afectados por los nuevos

procesos.
VENTAJAS SOBRE EL PLAN )

1.- Los ahorros de éste plan son mayores a los del plan 1 por N$ 432,392
2.- Mancja una bodega menos que ¢l plan I, por lo tanto ¢l costo de ejecucion para modificar las
bodegas es menor.

D jas.- Las d

dmbitos diferentes de consideracio
¥ segundo en relacién al plan 11 bajo estudio:

de éste plan al igual quec las ventajas han sido divididas bajo dos
; primero en relacidn al método de operacién existente { PMO )

110



OPERACION PROPUESTA

DESVENTAJAS SOBRE EL PLAN ACTUAL ( PMO)

1.- Existe un costo de implementacién al modificar 6 de las 22 d: Ci itla Q o,
Pucbla, Veracruz, Villahcrmosa y Mérida.

2.- Existe un costo dec implementacién del nucvo sistema de cémputo

3.- Hay quc implementar cambios en los diferentes depar de la p dcbido a los
cambios generados por 108 nuevos procesos.

DESVENTAJAS SOBRE EL PLAN 11

1.- Al tener una bodcga menos que el plan 1 la dispersién de las bodcgas es menos cficaz. La
distancia de distribucién cntre Jas bodegas aumenta y se hace menos propicio para poder reaccionar
a Jos cambios inminentes en ¢l programa dc construccién de Telmex

2.- Crea una divisién menos accntuada entre la region norte y sur.

3.- Pucbla tiene que der 2 divisi do la plejidad de los pr en ésta
bodega.
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4.12 ENFOQUE ECONO

Bajo cste rubro presentumos un cstudio a manera dc tablas, cn las que representarcmos clara y
brevemente todos los gastos que gencera cada una de las bodegas al Grupo, asf sc mostraran una
serie de comparativos de los planes propuestos , que son ¢l plan | y el plan 11, contra cl plan de

operaciéon actual, denominado PMO, en donde se pone de mani

devengara cualquicra de las alternativas que s¢ presentan.

RESTMMEN DL CORTON ANLALLS OF SODE GAS

PLAN ACTUAL PMO

NS 452,521 00
N3 1,723,526 00
NS 1.036.469 00
N3 1.649.968 00
NS £.157.606 00

NO
AGUASCALIENTES NS 1,506,559 00
[CELAYA N3 1,040,673 00

NS 1.627.10% 00
NS 1,066,783 00
NS 933,692 00

N3 419.817 00
N$ 404.103 00
N$ 1.657.032 00

NS 1,303,662 00
NS 621,600 00
NS 1,582,459 00
N$ 217.230 00

NS 348,876 00
NS 2.298.506 00
N3 1,314.620 00
NS 2.518.273 0O
NS 2.337.138 00

N$ 3,353,200 00
NS 2,056,457 00
N3 3,672,573 0O
N3 1.479.316 0O

NS 1.804.432 00

N$ 199,330 00
NS 342,307 00
N$ 3,049.042 00
N$ 863,566 00
NS 355.585 00
N$ 3.098.524 00
NS 973,929 00
N$ 2,582.219 00
NS 24,439 00
N$ 366,576 00
N$ 2.077.905 00

N3 103,407.00
NS 631,277 00
NS 389,653 00
NS 746,417 00

NS 334,849 00
NESEE S

esto el margen de ahorro que
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(OBSOLECENCIAS
IMPORTACIONES
FLETE

EXCESOS

SEGUROS
INMUEBLE
RESPONSABILIDAD
CrvaL

PROPIEDAD

EXTINGUIDORES ( RECARGA }

RENTA  DEPRECIACION

VEHICULOS ¥ EQLIFPO

TENENCIA / TARS CIRCULA

DEPRECIACION

VERIFICACION ECOLOGICA
SOLINA

1% REMUNERACIONES
$% INFONAVIT

2% SAR

1% GUARDERIA

2% SOBRE NOMINAS

PRIMA VACACIONAL
AGUINALDO

PRIMA DE ANTIGUEDAD
(CAPACITACION

UNIFORMES Y EQUIPOS
FREVISION SOCIAL
SEGURQ DE VIDA

SEGUROS MEDICOS MA YORES

BONOS
VALES DE DESPENSA
GRATIFICACIONES

141000
o0
o000

702100
801400
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NTARIO

OBSOLECENCIAS
IMPORTACIONES
FLETE
EXCESOS

GLUROS
INMUEBLE
RESPONSABILIDAD
CIvVIL
PROPIEDAD
IMPUESTO PREDIAL
MANTENIMIENTO

SERVICIOS FLUBLICOS
AGUA

LUz
TELEFONO
GAs

LIMPIEZA

SEGURIDAD

FUMIGACION

EXTINGUIDORES ( RECARGA )

RENTA 7 DEPRECIACION
VEHICULOS ¥ EQUIFO

TENENCIA / TARJ CIRCULA

DEPRECIACION

VERIFICACION ECOLOGICA

GASOLINA

SEGUROS / AJA

MANTENIMIENTO

FERSONAL

NOMINA

IMSS

1% REMUNERACIONES

5% INFONAVIT

2% SAR

194 GUARDERIA

2% SOHRE NOMINAS

PRIMA VACACIONAL

AGUINALDO

PRIMA DE ANTIGUEDAD

CAPACITACION

UNIFORMES Y EQUIPOS

PREVISION SOCIAL

SEGURO DE VIDA

SEGUROS MEDICOS MAYORES

BONOS

VALES DE DBPENSA

AYUDA (PASAJI VIVILNDA)
FONDO AHORRO
OTROS GASTOS

RTES
|AUDITORIA P/TNVEN FESICO
ASESORIAS

1,636 00
000
000

000
14,706 00
200 00

0 oo

2,673 oo

000
22.856 00
79418 00

000

7.788 00
29.326 6O
000

8629 00
185,460 00

260 00
50979 00
200 0O
1.600 00
650 00
206 60

-

109 00
911 00
733 00
436 00
374 00
687 00

s

eHpY s ww
e :
3
:

570,414 00

121 00
13,822 no

o
13,77
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szGLUROS
INMUEBL!
KESPONSABILIDAD

v IeIOon FURLICOS
AGUA

LUz
TELEFONG
aas

LIMPIEZA

FUMIGACION
EXTINGUIDORES ( RECARGA )
RENTA / DEPRECIACION

VEIHICULOS ¥ EQUIFO
TENENC1A / TARS CIRCULA
DEPRECIACION
VERIFICACION £ECOLOGIC A
[GASOLINA
{sEauros 7 ala
MANTENIMIENTO

rERSONAL

Inorna
iness
1% REMUNERACIONES
3% INFONAVIT

1% GUARDERIA

PRIMA DE ANTIGUEDAD
CAPACITACION

UNIFORMES Y EQUIPOS
FREVISION SOCIAL
SEGURO DE VDA

SEGLROS MEDICOS MAYORES
BONOS

VALES DE DESPENSA

GRAATIF ICACIONES

AYUDA (PASAJE.VIVIENDA)
FONDO AHORRO

3.119 00

473200
0 00

@00 000
aoa 000
© o0 a oof
0w 0eo
000 © oo
©on © 00l
000 000
000 @ oal
000 o ool
© 00 © 00
¢ oo @ ool
000 000
000 000
© 00 © 00]
o 00 © 0oj
000 000
000 © 00
000 000
000 © 00|
@00 © ool
000 o vol
a oo 6 oo|
©o0a 000
000 000
000 © 00|
000 200
e oo 600
@00 000
a0 006
aoe 0 0v
@00 000
@00 © 0ol
000 © 00}
000 © vol
000 0 60
00 0 00|
©co 2 0o|
000 © oo}
000 o oo
000 600
00 © 00
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IMPORTACIONES

FLETE
EXCESOS

SEGUROS
INMUEBLE
RESPONSABILIDAD
civiL

PROPIEDAD

IMPUESTO PREDIAL

MANTENIMIENTO
SERVICIONS PUBLICOS

LINMPIEZ A
SEGURIDAD
FUMIGACION
EXTINGUIDORES ( RECARGA )
RENTA / DEPRECIACION

VENICULOS v EQUIFO
TENENCIA / TAR) CIRCULA
DEPRECIACION
VERIFICACION ECOLOGICA
GASOLINA
SEGUROS / ATA
MANTENIMIENTO

FERSONAL
NOMINA
IMSS
1% REMUNERACIONES
5% INFONAVIT
2% SAR
1% GUARDERIA
2% SOBRE NOMINAS
PRIMA VACACIONAL
AGUINALDO
PRIMA DE ANTIGUEDAD
CAPACITACION
UNIFORMES ¥ EQUIPOS
PHREVISION SOCIAL
SEGURO DE VIDA
SEGUROS MEDICOS MA YORES
RON
VALES DE DESPENSA
[GRATIFICACIONES
AYUDA (PASAJE.VIVIENDA)
FONDO AHORRQ
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4.13 COMENTARIOS SOBRE EL ENFOQUE ECON:

1NCo

Durantc los scis primeros meses, ticmpo en que visitamos y acumulamos la informacién referente a
todas 1as bodeg; i

¥y la cual he Pr do en anteriores pa amos alg P de
interes, los que i dc la sigui manera:

- No existe un control de inventarios; la cantidad dc matecriales en exceso con un costo financiero

anual de N$380.372.00, ¥ matcriales obsoletos cuyo valor total de N$36,255,999.00 con un costo
financiero anual de N$10,746,277.00 ¢s totalmente abrumadora.

- La infor 1)

a las inefici operativas que crean costos extremadamente altos, los
cuales redundan en un costo operativo anual de N$22,142,766.00 .para veintidos bodegas.

- El plan 11 presenta una ventaja economica en la operacién anual sobre el plan 1 de N$432,392.00
1o que representa el 2.5% del ahorro anual total.

- Los ahorros tangibles minimos obtenidos

tras este  estudio ascienden a un total de
N$17,143,046.00 en costos operativos anuales.,

- Los ahorros para la division metro cn cuanto al costo de operacion son del orden de
NS$5,287,549.00 y N$5.220,376.00 bajo los planes 1 y 11 respectivamente.

- La divisiéon norte presenta un ahorro sustancial en los costos dc operacion de N$5,294,548.00 v
N$5,227.375.00 bajo los planes 1 y 11 respectivamente.

- Asimismo la divisidbn sur se beneficia con un ahorro cn los costos de operacion de
N$6,560,949.00 y N$7.127,687.00 bajo los planes 1 y 11 respectivamente.,

Basados en los anteriores puntos v d

r la impl ion de lquiera de
los dos planes estudiados, pues es evidente ¢l gran margen de ahorro que la empresa obtiene, y por
endc deja ver a toda luz el dispendio tan grande quec enfrenta en la actualidad el grupo.

En las siguicntes paginas presentamos un plan de imp i6n al que 1l piloto y que
consideramos es una alternativa viable para la puesta en marcha de cualquiera de los dos planes.




4.14 PLAN DE tMPLEMENTACION
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CONCLUSIONES Y. RECOMENDACIQNES

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Dado que ¢l mundo contemporinco ofrece multiples posibilidades de desarrello en el ambito industrial,
€s de esperarse quc cn este rengléon cxista también una competitividad tan intensa que pareciera ser una
situacion limitante cn la supervivencia de una empresa.

La compctitividad de los mercados modemos requicre de firmas eficientes, que se aprecian mediantc la
oferta oportuna del binomio precio-calidad. .Este binomio es un punio cn cl que el Ingenicro Industrial
debe concentrar gran parte de su interes, toda vez que su perfil profesional le orienta de mancra natural
hacia la consecucion de este equilibrio, por ello, en Ja medida cn que se¢ aproveche adecusadamente este
potencial, se estara apoyando cl crecimicnto de la empresa en todos Jos puntos criticos que involucran su
desempefio. Es preciso tenecr plena conciencia de que un producto sera mayormentc competitivo si
prescnta la calidad en la manufactura y la competittividad en el precio que cl mercado demanda.

Por lo tanto, es de caricter prioritario tomar en cuenta las necesidades que demandan los consumidores;
mismas que marcan la pauta en cualquier sistema productivo, tanto de biencs como de servicios y aun
cuando nucstro producto seca algun benefactor intero, esto redundara en la calidad otorgada al
consumidor final en condiciones mas favorables.

Asf, en la medida en que una empresa adopte actitudes ¥ métodos que permitan a sus productos ajustarse
a normas y estandares de caracter intermacional, ésta se acercara mas a los conceptos de alta calidad o
calidad total y tendri una respuesta mucho mas eficiente y competitiva a las exigencias de los mercados,
ya sea al momento de realizar tareas de alta precision de manera conjunta con otras cmpresas como cn ¢l
caso del justo a ticmpo (just in time) o bien al momento de estimar ¢l tamano mas adecuado del mercado

de sus productos.

De manera fundamental uno de los cambios mas trascendentes que requiere la empresa mexicana de
nuestros tiempos ¢s ¢l cuttural. Es importante por esto contar con profesionales de la Ingenieria Industrial
con una actitud propositiva. innovadora y total activa, s de inducir y desarrollar mejoras
permanentces en todos los ambitos de la vida empresarial y. a la par de ¢stos pensamicntos, infundir en el
personal a su cargo ese dnimo ¢ inquictud por desempeiar dptimamente sus funciones cotidianas.

has de las fas queda al

La presente propuesta pone de manifiesto uno de los puntos que en
margen de aqucllos procesos considerados prioritarios y ©s necesario enfatizar que ¢l sistermna de
almacenes de cualquier firma comercial siempre debe tomarse con particular interés pues de €l dependen
los inventarios, factor fundamental en la explicacion de costos recurrentes en cualquier negocio de este
giro. El buen mancjo de la materia prima cn gencral asi como tambicén la conservacion 6ptima de nuestros
productos terminados, sélo por mencionar algunos de los puntos que se observan en este departamento,



resultan criticos para ¢l éxito y supervivencia dec cualquier firma en los sofisticados mercados
contemporineos.

En este 6rden de ideas, a lo largo del desarrollo del trabajo prop dado el que en la
actualidad presenta el Grupo Contelmex $. A. de C. V. en a sus al es posible observar la
existencia de varias redundancias y manejos erréneos en este departamento, que nos permiten estructurar
las Tac: o ociones sioui

1.- La optimizacién de bodegas quec sc propone realizar en csta empresa es necesaria, de cardcter
prioritario y devengard un grin ahorro econdmico para la empresa, pues a pesar de la inversién que
requiere ¢l proceso en cucstion las mcjoras daran frutos a corto plazo. Estas mejoras serdan en su mayoria
tangibles atn cuando hay que mencionar aquellas que resultan intangiblces.

2.- Como parte de los ahorros tangibles que se derivan del dio, los mas repr ivos son ag
relativos al renglén de los costos operativos, los cuales obscrvan lo siguiente

a)Se reduce de 23 a tan sélo 6 ¢l numero de bodegas bajo la administracién directa del Grupo.

b) Los ahorros tangibles minimos obtenidos ascienden a un total de N$17,143,046.00 en costos
operativos anuales.

¢) Los ahorros para la divisiéon metro en cuanto al costo de opcracién son del orden de
N$5,287.549.00 y N$5,220,376.00 bajo los planes | y 11 respectivamente.

d) La division norte presenta un ahorro sustancial en los costos de operacion de N$5,294,5348.00 y
N$5,227,375.00 bajo los planes | y 11 respectivamente.

€) Asimismo la divisidon sur se bencficia con un ahommo ecn los costos de operacién de
N$6,560,949.00 y N$7,127.687.00 bajo los planes 1 y 11 respectivamente.

f) El plan 1] presenta una ventaja ccondmica en la operacién anual sobre el plan 1 de
N$432,392.00 lo que representa cl 2.5%% del ahorro anual total.

2) Se elimina el material obsoleto cuyo valor actual del i de aproximad. a

io
N$36,255,999.00 con un costo financiero anual de N$10,746,277.00

h) Se reducen los costos financieros por materiales en exceso aproximadamente en N$380,372.00
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3.-Asf, observando nuestras dos prop y aun do scrda una decisién unica y exclusiva de la
cempresa cl optar por el sistema que cllos consideren mejor, a través de esta in i idn se ha do a
Ia conclusién de que resulta mas atractiva tanto econémica como operativamente la opcidn manejada bajo
el 16pico “plan 117, pues ésta cumple con mayor eficiencia las necesidades administrativas de la empresa

ademis de¢ reflejar mayores ahorros econémicos y de cubrir mejor ¢l arca de trabajo sin crear duplicidad
de funciones en ninguna bodcga.

4.- Dentro de las cualitativas, consideramos que para gue dichos almacencs tengan un desarrollo éptimo.
dcberdn de automatizar su sistema de control y manejo de informacion, dado que resulta dificil tener un
desarrollo a la par de las demandas del mercado sin contar ¢on una tecnologia actualizada. bicn
estructurada y competitiva.

5.- La remodelacién de los almacenes que quedan operando, asi como la recuperacion tanto de los
camiones de carga como de cualquier otfo tipa de maquina o herramienta, permite una mancjo mMas

eficiente y aporta clementos de scguridad para los operarios de los almacenes. Es necesario que todos los
departamentos interactaen, sin mostrar trabas entre clio

pues del comportamicnio homogencizado de
éstos dependeri el 6ptimo comportamicnto de la compaiia.

6.- Es vital que las normas establecidas por la empresa para cada uno de los departamentos ¥ puestos con
jos que cuenta cumplan intcgramcniec con clias, pucs de lo contrario se prescntardin nucvamente las
redundancias que hemos obscrvado. Por esto. cada depantamento debera realizar y operar sus funciones
anicamente en las ireas vy procesos que las politicas de la empresa consideren pertinentes.

.- Los puntos antes descritos son aplicables no s6lo para la fimma comercial bajo estudio, si no que es
necesnrio se apliquen a cualquier empresa en general, dado que la metodologia empleada en esic trabajo
tiene alcances genéricos y por consiguiente puede aportar datos de interds a otras firmas.

8.- Este tipo de investigacion o trabajo de tesis puede servir como elemento de apoyo en la formacion de
nuevos Ingenicros Industriales por lo que se recomicnda ampliamente el uso de este material con fines
didacticos en 1a aplicacién de temas relacionados con ¢l buen mancjo de almacenes o bodegas.

A nivel de recomendaciones, hemos observado que dadas las tendencias actuales del mercado es
importante se tenga en cucnta los siguientes puntos:

1.- Toda empresa debe tomar en cucnta que la apertura internacional del mercado doméstico cs ya una
realidad y, por esto, necesitamos desarrollar unidades productivas y de servicio competitivas. capaces de
estar siempre mecjorando sus métodos y preparandose para ingresar al circulo de competencia industrial
con i lesy p 10s extranjeros.
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2) cheri tencrse blen claro cl concepto de la calidad total, pero no como un concepto utdpico, si no

llevand. a la d, haciendo de &! una norma cot ana que defina principios operativos
generalizados en mda Ia mduslna a finde h 1! su icnto con los imperantes en los
inter les gl li

3) Las empresas necesitan tener procesos productivos, administrativos, de informacién y, en gencral, todo

tipo de sistemas con un grado de avance y actualidad tal, que sca mejorado a la par de la tecnologia que

tenemos a nuestro alcance, pues con esto, dichos sistemas podrin ser competitivos y estaran siempre

moslrando una tendencia agresiva, eficaz y al ritmo que demanda ¢l ambito empresarial a nivel mundial,
las ias a escala d bles en cualquier industria modema.

4) Por ultimo, en In medlda en que tanto ¢l industrial como el trabajador modifiquen su forma de pensar
generando un bio cultural ori do al clicnte a través de la calidad y precios competitivos,
que desvaneczean conformismos de antaflo, mejoraremos tanto nucstra compafiia como nuestra coadicién
de vida, elementos Que de manera conjunta permitiran un mejor desarrollo de nuestro pais, fin Gltimo al
que todos los profesionales de México. beneficiados por las oportunidades que nuestra nacién nos brinda
como indi uos y sociedad, debemos direccionar nuestros esfuerzos presentes y futuros en beneficio de
todos los mexicanos.
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GLOSARIO DE TERMINOS

CONTELNMEX. - Construcciones Telefonicas Mcexicanas S. A.de C. V.
TELMEX.- Teléfonos de México S. A. de C. V.

RESA .- Renta de Equipo S. A. de C. V.

CAMEX .- Canalizaciones Mexicanas 5. A. de C. V.

SESUSA .. Servicios y Supervision S. A. de C. V.

DESTAJISTA .- Todo aquel quc trabaja a o por destajo.

GGA .- Gerencia General de Almacenes.

GAY .- Gerencia de Almacenes y Vigilancia.

ADM -Numero de Obra.

PMO .- Método de operacion actual de los almacencs.

SIMA .- Sistéma Integral de Manecjo de Almacenes.

SAM - Sistéma Automatizado de Manejo de Materiales.

MRP .- Plancacidon de Requerimicento de Materiales.

LOTIFICACION .- Clasificacion por grupos afines de una scrie de drticuljos.
COP .- Cantidad de Orden Periodica.

DDMA .- Desviacién NMedia Absoluta.

UEPS .- Ultimas Entradas-Primeras Salidas.

PEPS .- Primeras Entradas-Primeras Salidas.

SINERGICO .-Todo aguello que se asocia con otros érganos para producir un trabajo.
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