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HIPOTESIS

El implementar controles eficaces en los almacenes de KWCC, reducird en gran medida pérdidas
por mal manejo de las existencias; ademas de incrementar la confiabilidad que se tenga acerca de

la disponibilidad de los materiales, dando asi una pronta respuesta a los requerimientos del cliente.
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Objetivo Principal

Implementar elementos de control en los almacenes para el buen manejo de las existencias

que no inhiban la labor de ventas.
Objetivos Secundarios

Lograr una concordancia entre la cantidad fisica real de una pieza, con la cantidad que

informa el sistema informatico de la empresa.
Controlar todos los movimientos internos de partes entre los almacenes de la distribuidora.

Asignar ubicaciones correctas a cada una de las piezas, mediante el manejo de informacion

y movilidad de dichas piezas.

Convencer al personal involucrado de manera directa con el area de almacén de los
beneficios que conlleva el establecimiento de controles, a través de la comprension de su

comportamiento.
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INTRODUCCION

El presente trabajo de tesis desarrolla y lleva a cabo una solucion a los problemas
especificos de los almacenes de Kenworth Camiones de Cuautitlan, S.A. de C.V., considerandolos

como las areas de servicio estratégicas para la funcionalidad de la organizacion.

Notamos que no se le ha dado la importancia necesaria, o al menos no se ha buscado una
apertura para desarrollos 0 mejoras; cuyo resultado siempre impacta de forma indirecta al cliente y

determina el nivel de servicio que se desea ofrecer.

En este trabajo retomamos la importancia de un control eficaz de los recursos con los que
se administra un almacén, en particular el de una empresa concesionaria distribuidora de

tractopartes y tractocamiones.

Las razones que nos motivaron a realizar este tema surgen de la inquietud que nos dejo
nuestra area terminal en organizacion de la produccion, la cual incentivo a buscar el conocer mas
del tema; asi como el poner en practica lo aprendido, con todas las implicaciones reales que

conlleva un proyecto de tal magnitud.

El reto que representa es particularmente especial dada la situacion estratégica en la que
ambos nos encontramos en la organizacién y el apoyo que se nos brinda para llevarlo a un plano
real, con el compromiso personal de que sea de utilidad para la empresa y por ende una aportacion

a la sociedad.

Hemos considerado en el primer capitulo al proceso administrativo como elemento
fundamental de nuestra tesis, el cual nos proporciona las directrices a seguir delimitando las
acciones y procesos que han de llevarse para la consecucion de los objetivos; ademas
consideramos necesario dar un panorama general de la administracion en orden de determinar

nuestro campo de accion.

Reconocimos también la importancia de conocer y allegarnos de la mayor informacion
existente en materia de almacenes, asi como los sectores y areas involucrados, resaltar su
importancia e identificar todas aquellas mejoras y adecuaciones que sean factibles para su

administracion.



También contemplamos que para llevar cualquier cambio de esta indole, es necesario
entender la resistencia del factor humano y las razones e intereses que se veran afectados en el
proceso, donde lo esencial sera el conocer y entender la causa y no luchar contra esta, por lo que

dedicamos un capitulo a la cultura organizacional.

Habiendo cubierto y desarrollado estos tres capitulos tenemos los elementos suficientes
para el desarrollo del caso practico, en donde englobamos las operaciones que se realizan
actualmente en el almacén y desarrollamos de acuerdo a los objetivos las propuestas de mejora

especificas para un mejor desempefio en base a su control.

A través de este trabajo encontraremos mucha informacion a la cual no es facil o comin
acceder, por la poca bibliografia existente en materia de almacén; sin embargo, la metodologia
utilizada para el analisis y recopilacién de informacion, asi como el total involucramiento en esta

area garantiza un trabajo satisfactorio.



CAPITULO 1

Generalidades de la Administracion



1.1 GENERALIDADES DE LA ADMINISTRACION.
1.1.1. ORIGENES DE LA ADMINISTRACION.

Durante el transcurso de la historia de la humanidad siempre ha existido una forma al
menos rudimentaria de administrar a las organizaciones, desde las mas simples y pequefias, hasta

las de gran tamaiio con su consecuente complejidad.

El desarrollo de las ideas y teorias acerca de la administracion fue lento hasta el siglo XIX,

sin embargo, sufrid un gran despunte hacia principios del siglo XX.

En la antigiiedad son notables las aportaciones hechas por filosofos como Sdcrates, Platon
y Aristoteles a la Administracion, distinguiéndola el primero como: “... una habilidad personal
separada del conocimiento técnico y la experiencia”, y el ultimo distinguiendo tres tipos de
administracion publica (monarquia, aristocracia y democracia).

La organizacion de la Iglesia Catdlica influyd profundamente en el pensamiento
Administrativo, la cudl estructurd en su organizacion, su jerarquia, su estado mayor, y su
coordinacion funcional bajo una organizacion jerarquica, “... tan simple y eficiente que su enorme
organizacion mundial puede operar satisfactoriamente bajo el mando de una sola persona cabeza
ejecutiva.” El Sumo Pontifice, dfn‘gente de la Iglesia Catdlica. Por la eficiencia de éste modelo,
muchas organizaciones quisieron emular su estructura organizacional.

La Administracion se vio influenciada por la organizacién militar al contribuir con ciertos
principios que la teoria clasica asimilaria e incorporaria mas adelante como unidad de mando y la

delegacion de la autoridad y jerarquia de autoridad.

La Revolucion Industrial fue el campo fértil que produjo las condiciones necesarias y los
contextos industriales, tecnoldgicos, sociales, politicos y econdmicos que dieron origen a la Teoria

Clasica de la administracion.

Los economistas liberales como Adam Smith, James Mill, y David Ricardo dieron un apoyo

considerable a la aparicion de algunos principios de administracion que mas tarde tendrian gran

iChiavcnatn, Idalberto: Introduccidn a la Teoria General de la Administracion; pag. 24
* ldem. pag. 27 :
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aceptacion. Ideas como las de Carlos Marx y Federico Engels dieron pauta a nuevas tendencias

administrativas de organizacion.

La influencia de los pioneros y los empresarios fue decisiva para la creacién de condiciones

basicas que motivaron al surgimiento de la teoria administrativa.
1.1.2. DEFINICION DE ADMINISTRACION.

Para comenzar con el concepto de administracion es importante conocer el significado
etimoldgico de la palabra, la cual esta formada por el prefijo “ad” que significa hacia o direccion a,
y de “"ministratio” la cual se deriva de “minister”, vocablo compuesto que significa inferioridad o

subordinacion, y “ter” que es un comparativo.

El siguiente concepto dado por Agustin Reyes Ponce es que la Administracion es “una
funcion que se desarrolla bajo el mando de otro; de un servicio que se presta” podemos ver que

esta enfocada al origen etimoldgico.

La administracion sera la base de cada etapa de nuestro proyecto, por consiguiente
consideramos necesario dar un bosquejo el cual nos permita dimensionar su importancia en
cualquier entidad, que nos ayudara a dar nuestro propio concepto.

En el concepto de Administracion que ofrece Agustin Reyes Ponce es el conjunto
sistematico de reglas para lograr la maxima eficiencia en las formas de estructurar un organismo

social.

Por su parte Stoner la considera como “El proceso de planificacién, organizacién, direccién
y control del trabajo de los miembros de la organizacion y de usar los recursos disponibles de la

organizacion para alcanzar las metas establecidas.”

También se le considera como “la ciencia social que persigue la satisfaccion de objetivos

institucionales por medio de un mecanismo de operacion y a través del esfuerzo humano.”

" Fernandez Arena. El Proceso Administrativo pag 72
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El concepto de administracion de Henry Fayol es “...prever, organizar, mandar, coordinar y

controlar.”

Otro concepto es el siguiente “La administracion es una actividad generalizada y esencial a
todo esfuerzo humano colectivo, ya sea en una empresa industrial, en una de servicios, en el
ejercito, en los hospitales, en la iglesia, etc. El hombre cada vez mas necesita cooperar con otros
hombres para alcanzar sus objetivos: en ese sentido la administracion es basicamente la

coordinacién de actividades grupales.”

Con esto nosotros podemos conceptuar a la Administracion como “la disciplina que busca

alcanzar la maxima eficiencia en cada proceso en que intervienen los miembros de una

organizacion.”
1.1.3. LA FINALIDAD DE LA ADMINISTRACION

El objeto de estudio de la Administracién es la Sociedad, puesto que “... el hombre, al
buscar satisfacer sus necesidades en la sociedad lo hace con la mira inmediata de lograr esto a
través del mejoramiento de una serie de funciones que él solo no podria realizar, o que lograria de

manera imperfecta™

Reyes Ponce considera que la colectividad formada por la sociedad lleva al trabajo en
equipo y por consiguiente a una division del trabajo; que hace necesaria una coordinacion, * Lo
anterior indica que, entre las formas de coordinar las personas y las cosas que forman una empresa
y precisamente en razén de la manera en que se les coordine, se obtendra mayor o menor

eficiencia...”®

Agustin Reyes Ponce considera que la coordinacion multiplica la eficiencia de cada
elemento, puesto que menciona que sin ella cada una de esas eficiencias particulares seria inutil, o

por lo menos insuficientemente aprovechada.

Basandonos en éstas ideas podemos afirmar que la finalidad de la administracion es la

coordinacion, ya que siempre estara atenta a la maxima eficiencia.

*Opeit (1) pag. 189.
" Reyes Ponce. Aguslin: Administracion moderna; pag. 5
"ldem pég. 5




1.1.4. CARACTERISTICAS DE LA ADMINISTRACION

Las caracteristicas de la administracion son cuatro: La Universalidad, su especificidad,

Unidad Temporal, Unidad Jerarquica.”

Universalidad. El fenomeno administrativo se da donde quiera que exista un organismo social,
porque en €l tiene siempre que existir coordinacion sistematica de medios. Sean de la iniciativa
publica o privada, con o sin fines lucrativos, permaneciendo los mismos elementos esenciales

con sus obvias variantes.

Su especificidad. Aunque la Administracion va siempre acompafnada de otros fendmenos de

indole indistinta, el fenémeno administrativo es especifico y distinto a los que acompana.

Su unidad temporal. Aunque se distingan etapas, fases y elementos del fendmeno
administrativo, éste es (nico y, por lo mismo, en todo momento de la vida de una empresa se
estan dando, en mayor o menor grado, todos o la mayor parte de los elementos
administrativos. Asi, al hacer los planes, no por eso se deja de mandar, de controlar, de

organizar, etc.

Su unidad jerarquica. Todos cuantos tienen caracter de jefes en un organismo social, participan
en distintos grados y modalidades, de la misma administracion. Asi, en una empresa forman un
solo cuerpo administrativo, desde el gerente general, hasta el tltimo mayordomo.

1.2. PRINCIPIOS DE LA ADMINISTRACION

A nuestra consideracién tomaremos los principios de la administracion de Henry Fayol,

puesto que son los que mas se identifican con el desarrollo y afinidad de nuestro trabajo, Fayol

enumerd 14 principios basados en su experiencia que pueden resumirse asi:

1.

Division del trabajo. “Este es el principio de especializacion que los economistas consideran
necesario para obtener un uso eficiente del factor trabajo. Lo aplica a todo tipo de actividades,
tanto técnicas como administrativas.”®. Es decir, que si una persona hace una rutina de forma

cotidiana, esta lograra un grado de especializacion que le ayudara a hacer sus tareas de forma

eficaz.

" Op cit (5) pag. 15
" Harold Koontz: Administracion; pag. 38



Autoridad y responsabilidad. “Considera que la autoridad y la responsabilidad estan
relacionadas y sefiala que ésta se desprende de aquélla como consecuencia. Concibe la
autoridad como una combinacion de la autoridad oficial, derivada de la posicion del
administrador, y la autoridad personal, desprendida de su inteligencia, experiencia, dignidad
moral, servicios prestados, etc.”®. La esencia de este principio la concebimos al decir, que la
autoridad se delega v la responsabilidad siempre se comparte.

Disciplina. “Al definir la disciplina como el respeto por los acuerdos que tiene como fin lograr
obediencia, aplicacion, energia y senales exteriores de respeto, declara que para lograr
disciplina se requiere contar con buenos superiores en todos los niveles."’? Se refiere a
mantener un orden dentro de la organizacion, a través de normas, reglamentos y politicas

internas muy bien definidas, extensivas a cualquier miembro de la organizacion.

Unidad de mando. “Nadie puede tener dos jefes, porque habra duplicidad de drdenes o fugas
de responsabilidades™’. Es decir que si una persona recibe ordenes de dos jefes, ocasiona
conflictos entre sus labores, lo que reduce la eficiencia del trabajador y las expectativas de

rendimiento que se le confian.

Unidad de direccion. “Para cada grupo de actividades con los mismos objetivos, habra una
cabeza y un plan , afirma Fayol, y aclara que no debe confundirse con el exterior, pues lo que
implica éste es que los diversos planes deben llegar coordinados debidamente a quien ha de
llevarlos a cabo™?. Este principio alude a la claridad con la que la organizacion debe ser
conducida; es decir tener objetivos claramente establecidos y planes consistentes para
llevarlos a cabo.

Subordinacion del interés individual al interés general. Aunque Reyes Ponce cree que en vez de
subordinacion se le debe considerar como bisqueda de la coordinacion entre ambos intereses,
al decir que "... el servicio contratado es lo Gnico que puede subordinarse, siempre y cuando no

se lesione la dignidad humana™"?

" Op cit (8)

13

" Op cit (5) pag. 12
s

Idem
3
[dem

Ibidem
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7. Remuneracion. "La remuneracion y los métodos de retribucién deben ser justos y propiciar la

maxima satisfaccion posible para los tracajadores y para el empresario.”"*.

8. Centralizacion. “Fayol senala que mas importante que el grado de centralizacion o
descentralizacion es el hecho que sea ac=cuado a la empresa, y que todos lo conozcan y no se
le cambie constantemente™®. Es decir, cada empresa tendrd bien definido su grado de

centralizacion, el cual ird acorde a sus necesidades de desarrollo.

9. Jerarquia de autoridad. “Se refiere a urz cadena de autoridad, la cual va desde los mas altos
rangos hasta los mas bajos, pero se poc-a modificar cuando sea necesario.”™® Este principio se

refiere al sentido y el orden en el que se daran las 6rdenes.

10. Orden. “Lo establece principalmente acerca del orden fisico bajo el proverbio de “un lugar
para cada cosa y cada cosa en su lugar”, que se pude aplicar también a las personas”"’.

11. Fquidad. “Los administradores deben ser leales y respetuosos con el personal, y demostrar
cortesia y justicia en su trato.”® Lo consideramos como un punto entre la justicia y
benevolencia, ya que la justicia seria darie a cada quien lo que se merece; pero la equidad lo
hace en funcion de la situacion y desempeno de cada persona

12. Estabilidad en el empleo. Fayol sefala los peligros y costos que significan los frecuentes
cambios de personal y los considera como causa y efecto de la mala administracién. Resalta la
importancia de tener una baja rotacién del personal, para que pueda desarrollarse cualquier

administracion.

13. Iniciativa. Se concibe como la creacién y ejecucién de un plan, debido a que es una de las
mayores satisfacciones que un hombre puede experimentar; es aqui donde la empresa juega

un papel importante al crear un ambiente para fomentarla.

' Op cit (8) pag. 39
" Op cit (5) pag. 124
' Op cit (8) pag. 38
" Op cit (5) pag.124
™ Op cit (8) pag. 38



14. Espiritu de equipo. “Este principio sintetizado como la unién hace la fuerza, es una extension
del principio de unidad de mando, y subraya la importancia de buenas comunicaciones para

obtenerlo”®,

1.3 EL PROCESO ADMINISTRATIVO.

Hemos encontrado que para el proceso administrativo segln el autor; son aplicables

diversos criterios en lo que a etapas se refiere, como los siguientes ejemplos:’”
Henry Fayol. Etapas: Prevision, organizacion, comando, coordinacion y control.
Koontz & O'Donnell. Etapas: Planeacion, organizacion, integracion, direccion y control.
G. R. Terry. Etapas: Planeacion, organizacion, ejecucion y control.

Agustin Reyes Ponce. Etapas: Prevision, planeacion, organizacion, integracion, direccion y

control.
Burt K. Scanlan. Etapas. Planeacion, organizacion, direccion y control.

De acuerdo a las anteriores propuestas acerca del proceso administrativo, adoptamos la
formulada por Agustin Reyes Ponce al considerarla las mas completa y descriptiva. Por lo que se
hace necesario el definir y contestar las siguientes premisas: ¢Qué se va a hacer? y ¢Como se va a
realizar? Respectivamente lo cudl involucra la primer fase del proceso administrativo conocida como
fase mecanica; la otra fase, /a dinémica cuya implantacion dentro de la organizacién, nos permite

ver con mayor claridad lo que al momento se esta haciendo.

Con el proposito de clarificar la existencia de estas fases del proceso administrativo,
enseguida se presenta el significado de cada una de ellas, asi como su importancia y la

composicion en sus respectivos elementos.

" Op cit (8) pag. 38
)
& Op cit {3)pag.75
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hechos

1.3.1. PREVISION

La palabra prevision cuyo significado es “ver anticipadamente” implica el adelantarse a los

y a las consecuencias que puede traer una decision y los efectos inmediatos y a posteriori

que puede generar cualquier medida que se tome.

futuro?.

Los elementos de la previsién son los siguientes:

Objetivos: a esta etapa le corresponde el fijar los fines que se persiguen.
Investigaciones: Se refiere al descubrimiento y analisis de los medios con que puede

contarse: informacion y supuestos.
Coordinar. los distintos medios en diversos cursos afternativos de accion, que permitan

escoger alguno de ellos para hacer planes.

Como Reyes dice, la prevision responde a la pregunta éQué puede hacerse en un escenario

1.32 PLANEACION

“Consiste en la determinacion del curso concreto de accion que se habra de seguir, la

secuencia de operaciones necesarias para alcanzarlo y la fijacién de criterios, tiempos, unidades,
etc., necesarias para su realizacion...”?, Agustin Reyes Ponce dice que es hacer que sucedan las

cosas y

considera que la planeacion es tan importante como “el hacer”; por las siguientes razones:

La eficiencia, al considerar que ésta no permite supuestos

Considera que es necesario planear primero las acciones que habran de coordinarse al
resaltar su importancia dentro de la fase mecanica.

El plan detalla al objetivo para que sea realizado cabalmente, afirma.

Al considerar que todo plan requiere una inversion.

Por que la planeacion es necesaria para el control, al ser punto comparacion de las
acciones a realizar.

Es de suma importancia para enfrentar las contingencias.

' Op cit
= ldem

(5) pag. 27
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"Planear es funcion del administrador, aunque el caracter y la amplitud de la planeacion

varian con su autoridad y con la naturaleza de las politicas y planes delineados por su superior".”

El reconocimiento de la influencia de la planeacion, ayuda en mucho a aclarar los intentos
de algunos estudiosos de la administracion para distinguir entre formular la politica (fijar las guias
para pensar en la toma de decisiones) y la administracion, o entre el directory el administrador o el
supervisor. Un administrador, a causa de su delegacion de autoridad o posicion en la organizacion,
puede mejorar la planeacion establecida o hacerla basica y aplicable a una mayor proporcion de la
empresa que la planeacion de otro. Sin embargo, todos los administradores desde, los directores

hasta los jefes o supervisores, planean lo que les corresponde.
Los elementos de la planeacion son:*

»  Politicas: pueden definirse como los criterios generales que tienen por objeto orientar la
accion, dejando campo a los jefes para las decisiones que les corresponde tomar; por ello
sirven para formular, interpretar o suplir las normas concretas.

»  Procedimientos: son aquellos planes que sefialan la secuencia cronolégica mas eficiente
para obtener los mejores resultados en cada funcion concreta de una empresa.

« Programas: son aquellos planes en los que no solo se fijan los objetivos y las secuencias de
operaciones, sino principalmente el tiempo requerido para realizar cada una de sus partes.
(En este punto ahondaremos un poco por considerarlo esencial en nuestro caso practico.)

*  Presupuestos: son una modalidad especial de los programas, cuya caracteristica esencial
consiste en la determinacion cuantitativa de los elementos programados.

e Estrategia y tacticas: son el ordenamiento de esfuerzos y recursos para alcanzar los
objetivos amplios, en el primer caso, y concretos, en el segundo.

Una de las técnicas que propone Reyes Ponce en relacion a la planeacion es el referido a
los diagramas de proceso y de flujo entre otros, los cuales sirven para representar analizar mejorar

y/o explicar un procedimiento.

Un diagrama de flujo es “... la representacion simbdlica o pictdrica de un procedimiento

administrativo"®’; estos se pueden clasificar de la siguiente forma:

* Op cit (3) pag. 77
i‘ Op cit (5) pag. 249.
* Gomez Ceja. Guillermo: Sistemas Administrativos (analisis v disefio); pag. 99




a)
b)
c)

d)

e)

f)
9)

Diagramas de operaciones, para representar el flujo de las operaciones.

Diagramas arquitectonicos, para representar un bosquejo de terrenos fisicos.

Diagramas de las relaciones del personal, para indicar las jerarquias de autoridad,
responsabilidad y funcion.

Diagramas estadisticos, para resumir las relaciones numéricas y cronoldgicas.

Diagrama de flujo. Se refieren, basicamente, al flujo de operaciones e incluyen graficas que
se relacionan con el manejo de formas, asi como diagramas logicos relativos a programas
de computadoras.

Graficas de organizacion. Se refieren a las relaciones del personal

Graficas diversas. Las que no quedan comprendidas en los campos antes mencionados.
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A continuacién presentamos la simbologia que se utiliza para disefar diagramas de flujo de

acuerdo a la norma internacional ANSI®®:

Simbolo de ls norma ANSI para elaborar Jisgramas de Hujo

SIM BOLO

1 REPRESENTA

Terminal Iadica Nl iricio o la
terminacion del (layo, puede
wef la ace an lugar: adimas
se usa para indicar uns unidad
Va o persene quo
parcions

SIMBOLO

REPRESENTA |

Concetor Kepresenta una |
conexion o ¢nlace de una parte |
del diagrama de tlujo con oira |
parie lejans del misma,

| Disparador Indica <l i de
| un procedimicain conteniendo
Lot pumbee de eate o 0 numbie
| de 1a unidad adminisirativa

| donde da inicion

L

Tonccior dc pagmna. |
Reprosents wna cunevion o |
enlace com wita haga dilcrznte,

¢n la que continus ol diagrama |
de Hujo !

raciin. feproscnta la
racwn dc una operacion o
actividad relativas a an

schalando

un punte deatra del flujo en
que sun posibles varios
caminos.

procedimicnto. deben e distintes
aperacioncs.
Decision o allernatin s Indica Operacion  con  leclado

Kepresenla uma operacidn o
que ¢ realiza una perforadors
o verilicadara de tatjets

Documenin. Representa
cualquicr tipo de documenin
que entre, se utilice se gencré o
salga del procedimicnia

Tarjcta perlorada Representa
cualquicr  tipe  de  larjeia
perforada que se ubilice en ¢l
procedimicnio

Archivo. Hepresenta un
archivo comun ¥ corriente de
olicina

Cinta  perforads.  Represcnta
cualguier cinta perforada quc
s¢ wtilice em el procedimicnin

Neta aclaratonia. No forma
parte del diagrama de {lujo si
no mas hien ex un clemenia
que se lc adicina 4 una
Opcracian o actividad para dar
wa cxplicacion de <lla

Cinia magnitica Represenia
cualquier  fipo  de  cinta
magnélica que sc utilice en el
procedim ienin

w-11<010: 0 |

Lines de comunicacion.
Hepresenta la transmisién de
mforma de un lugar a ot
mediante lincas telelumicas,
telegralicas. de radio. cic

NN NN0elo

Teclado cn linca Representa ¢l
wso de un disposilive ca
para proporcionar inform
2 una compuiadors elecirdmica
u ab la de elis

NOTA: Los simbolos con * son &1
proccdimiento ¢n el cual intervicne algun cguipo de p

ienti el

tronica

ados ¢ combinacion con ol festo cusndo sc esia claborando wn diagrama de flujo de en

1.3.3

ORGANIZACION.

“QOrganizacion es la estructuracion técnica de las relaciones que deben existir entre las
funciones, niveles y actividades de los elementos materiales y humanos de un organismo social,
con el fin de lograr su méxima eficiencia dentro de los planes y objetivos sefialados?.

Agustin Reyes Ponce explica a la organizacion refiriéndose a ella como “estructurar”, a lo
que considera la parte mas tipica de la fase mecanica administrativa; también se refiere a como

:"" Op cit (25) pag. 98
~ ldem pag. 276
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deben ser las funciones jerarquicas y actividades a desarrollar, por que siempre ve a futuro; por
Gltimo resalta la manera en que se van a realizar las actividades y quien las realizara, remitiéndose

exclusivamente al puesto y no a la persona.

Esencialmente, la organizacion nacié de la necesidad humana de cooperar. Los hombres se
han visto obligados a cooperar para obtener sus fines personales, por razon de sus limitaciones
fisicas, bioldgicas, psicoldgicas y sociales. En la mayor parte de los casos, esta cooperacion puede

ser mas productiva o menos costosa si se dispone de una estructura de organizacion.

Con buen personal cualquier organizacion funciona. Se ha dicho, incluso, que es
conveniente mantener cierto grado de imprecision en la organizacion, pues de esta manera la
gente se ve obligada a colaborar para poder realizar sus tareas. Con todo, es obvio que adn
personas capaces que deseen cooperar entre si, trabajaran mucho mas efectivamente si todos
conocen el papel que deben cumplir y la forma en que sus funciones se relacionan unas con otras.

Asi, una estructura de organizacion debe estar disefiada de manera tal que sea clara para
quienes realizan determinada tarea y a quienes son responsables por determinados resultados; de
esta forma se eliminan la dificultad que ocasiona la imprecision en la asignacion de
responsabilidades y se logra un sistema de comunicacién y de toma de decisiones que refleja y

promueve los objetivos de la empresa.

A continuacion se enumeran y explican los elementos de la organizacion de Agustin Reyes

Ponce:

Elementos de la organizacion®:

1. Funciones: La determinacion de como deben dividirse y asignarse las actividades
especializadas, necesarias para lograr el fin general; o “conjunto de actividades afines y
coordinadas, necesarias para alcanzar los objetivos de un organismo social. Con la funcién
se identifican las atribuciones que se confieren a un drgano y consiste en una trascripcion
textual y completa de las facultades transferidas a la entidad o a sus unidades
administrativas de acuerdo con las disposiciones juridicas que dan base legal a sus

actividades™

* Op cit (5) pag 28 y 285
* Op cit (25) pp.. 53-54
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2. Jerarquias: fijar la autoridad y responsabilidad correspondiente a cada nivel existente
dentro de una organizacion.

3. Puestos: Las obligaciones y requisitos que tienen en concreto cada unidad de trabajo
susceptible de ser desempenada por una persona, Reyes Ponce considera un principio que
debe establecerse en forma precisa y clara para la existencia de cualquier estructura
“deben definirse por escrito las actividades y responsabilidades que corresponden a cada
puesto, entendiendo por este la unidad de trabajo impersonal especifico.

1.3.4  INTEGRACION.

“Integrar es obtener y articular los elementos materiales y humanos que la organizacion y

planeacion sefalan como necesarios para el adecuado funcionamiento de un organismo social”*®

En ésta etapa, una vez que se han determinado la planeacion, la organizacion, el équé,
como, cuando Y quién? debe realizar cada cosa, se necesitan obtener los recursos y elementos
materiales y humanos que van a realizar ésas actividades que le daran dinamismo a la organizacion

como empresa..
PRINCIPIOS DE INTEGRACION DE PERSONAS.

*  La adecuacion de hombres y funciones. “Los hombres que han de desempefar cualquier
funcidon dentro de un organismo social, deben buscarse siempre bajo el criterio de que
retnan los requisitos minimos para desempefarla adecuadamente. En otros términos: debe
procurarse adaptar los hombres a los funciones y no las funciones a los hombres.”*!

= La provision de elementos administrativos. Reyes Ponce considera que debe proveerse a
cada miembro administrativo de las herramientas y conocimientos para que pueda
desempefiar su funcién con eficiencia y las obligaciones que le exige el puesto.

* L3 importancia de la introduccion adecuads. También considera Reyes Ponce que la
introduccion de un trabajador a la empresa es de vital importancia pues de ahi depende la
seguridad con la que se desenvuelva en el medio, ademas de la armonia y salud de las
relaciones entre empleados; se debe de tomar el tiempo que sea necesario para presentar

al nuevo empleado, y para la induccion a sus funciones dentro de la organizacion.

“0p cit (5) pag 336
" Idem pag 338



PRINCIPIOS DE INTEGRACION DE COSAS.

Los siguientes puntos son los que Agustin Reyes considera como principios para la

administracion de las cosas:

*  Del cardcter administrativo de ésa integracion. En todas las funciones técnicas o
especializadas de una empresa existen elementos administrativos que deben de
coordinarse entre si y con las personas involucradas.

= Del abastecimiento oportuno. “representando todos los elementos materiales una
inversion, debe disponerse de cada elemento o de los precisamente necesarios dentro de
los margenes fijados por la planeacion y organizacién, en forma tal que ni falten en
determinado momento, restando eficiencia, ni que sobren innecesariamente, recargando
costos y disminuyendo correlativamente las utilidades.™?

= De la instalacion y mantenimiento. La instalacion y el mantenimiento de los elementos
materiales involucra costos necesarios pues siempre es mejor prevenir que afrontar
cualquier contingencia con los costos que conlleva.

= De la delegacion y control. A toda delegacion debe corresponder un sistema fijo y estable

de control que mantenga al delegante informado de los avances en su conjunto.
Los elementos de la integracién son™

1. Seleccidn. Técnicas para encontrar y escoger los elementos mas adecuados.

2. Introduccion. La mejor manera para lograr que los nuevos elementos se articulen lo mas
rapida y optimamente que sea posible al organismo social.

3. Desarroflo. Todo elemento en un organismo social busca y necesita progresar o mejorar.
Esto es lo que estudia esta etapa, ya que comprende por lo mismo la capacitacion, el
adiestramiento y la formacion del personal.

f: Op cit (5) pag.340)
“ Idem pag 28
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1.3.5 DIRECCION.

"La direccion es aquel elemento de la administracion en el que se logra la realizacion
efectiva de todo lo planeado por medio de la autoridad del administrador, ejercida a base de
decisiones, ya sea tomadas directamente o delegando dicha autoridad, y se vigila de manera

simultanea que se cumplan en la forma adecuada todas las ordenes emitidas.”

Cuando un administrador se interesa por si mismo en la funcién directiva, comienza a darse
cuenta de parte de su complejidad. En primer lugar, esta tratando con gente, pero no en una base
completamente objetiva, ya que también €l mismo es una persona y, por lo general, es parte del
problema. Esta en contacto directo con la gente, tanto con los individuos, como con los grupos.
Pronto descubre, como factor productivo, que la gente no estd solamente interesada en los
objetivos de la empresa; tiene también sus propios objetivos. Para poder encaminar el esfuerzo
humano hacia los objetivos de la empresa, el administrador se da cuenta pronto que debe pensar
en términos de los resultados relacionados con la orientacion, la comunicacion, la motivacion y la

direccion.

Aunque el administrador forma parte del grupo, es conveniente, por muchas razones,
considerarlo como separado de sus subordinados. Para lograr los objetivos de la empresa se le han
asignado recursos humanos y de otra indole, y tiene que integrarlos. También es conveniente
pénsar en el administrador como separado del grupo por que es su jefe. Como jefe no es tanto uno
de los del grupo como aquel que ha de persuadir al grupo para que haga lo que él quiere o deba
hacerse. La direccion implica el uso inteligente de un sistema de incentivos mas una personalidad

que despierte interés en otras personas.
Los elementos de la direccién para Agustin Reyes Ponce son:

1. Autoridad y mando. Es el principio del que deriva toda la Administracién y, por lo mismo,
su elemento principal que es la direccion. Dentro de este elemento tiene importancia
especialisima el problema de las decisiones.

2. Comunicacion. Es como el sistema nervioso de un organismo social, pues lleva al centro
director todos los elementos que deben conocerse, y de éste las ordenes de accion

necesarias hacia cada 6rgano y célula debidamente coordinadas.

* Op cit (5) pig 384
* Idem pag. 29



3. Delegacion. Es la forma técnica para comunicar a los subordinados la facultad de decidir sin
perder el control de lo que se ejecuta. Como ya se dijo antes Dale sefiala la
Representacion, que segtin sefialamos queda comprendida en la delegacién.

4.  Supervision. La funcion Ultima de la administracion es revisar si las cosas se estan haciendo

tal y como se habian planeado y ordenado.
1.3.6 CONTROL.

"Consiste en el establecimiento de sistemas que permitan medir los resultados actuales y
pasados, en relacion con los esperados, con el fin de saber si se ha obtenido lo que se esperaba a

fin de corregir y mejorar, y ademas para formular nuevos planes™®

Fayol habla acerca del control refiriéndose asi: “En una empresa, el control consiste en
verificar que todo ocurra de acuerdo al plan que se haya adoptado a las instrucciones emitidas y a
los principios que hayan sido establecidos. Tiene por objeto sefialar puntos débiles y errores con el

objeto de rectificarlos y evitar su recurrencia. Opera sobre todo; cosas, personas y acciones.”’

Puesto que el control implica la existencia de metas y planes, ningin administrador puede
controlar sin ellos. El no puede medir si sus subordinados estan operando en la forma deseada a
menos que tenga un plan, ya sea, a corto, a mediano o a largo plazo. Generalmente, mientras mas
claros, completos, y coordinados sean los planes y mas largo el périodo que ellos comprenden, mas

completo podra ser el control.

Un administrador puede estudiar los planes pasados para ver donde y como erraron, para
descubrir qué ocurrié y porqué, y tomar las medidas necesarias para evitar que vuelvan a ocurrir
los errores; sin embargo, el mejor control previene que sucedan las desviaciones, anticipados a

ellas.

“ Op cit (5) pag 29
7 Op it (8) pag. 610



Los elementos para Reyes Ponce son los siguientes:

*  Fstablecimiento de estandares y controles. Porque sin estos es imposible hacer la
comparacion base de todo control. Este paso es propio del administrador

= Operacion de los controles. Esta suele ser una funcion propia de los técnicos especialistas
en cada uno de ellos.

»  Fvaluacion de resultados. Esta es una funcién administrativa, que vuelve a constituir un

medio de planeacion.
1.4 EFICIENCIA, EFICACIA Y PRODUCTIVIDAD
1.4.1 CONCEPTOS.
EFICIENCIA.

Un concepto muy importante para la administracion cientifica moderna es la eficiencia,
en un analisis de tiempos y movimientos se busca incrementar la eficiencia de un obrero. Eficiencia
significa “la correcta utilizacién de los recursos (medios de produccién) disponibles. Puede definirse

mediante la ecuacidn:

Donde P son los productos resultantes y R son los recursos utilizados. La organizacion
racional del trabajo busca la mejor manera de establecer estandares de desempefo en la
empresa.”® A lo que nosotros podemos entender que es el obtener los resultados deseados con el

minimo de recursos.

La eficiencia se relaciona con la mejor manera de hacer o realizar las cosas (métodos de
trabajo) a fin de que los recursos (personas, maquinas, materias primas y cosas se apliquen de la

manera mas racional posible.

" Op cit (1) pag 58



La eficiencia se preocupa por los medios y métodos mds adecuados que deben tenerse en

cuenta para la planeacion para asegurar la optimizacion de los recursos disponibles
Para Emerson es "la relacion entre lo que se consigue y lo que se puede conseguir”.
Dichos principios son los siguientes.

= Trazar un plan objetivo y bien definido, de acuerdo con los ideales.
=  Establecer el predominio del sentido comun.

= Mantener orientacion y supervision competentes.

=  Mantener disciplina.

= Mantener honestidad en los acuerdos, o sea, justicia social en el trabajo.
= Mantener registros precisos, inmediatos y adecuados.

=  Fijar remuneracion proporcional al trabajo.

=  Fijar normas estandarizadas para las condiciones de trabajo.

=  Fijar normas estandarizadas para el trabajo.

= Fijar normas estandarizadas para las operaciones.

= Establecer instrucciones precisas.

=  Fijar incentivos eficientes al mayor rendimiento y a la eficiencia.

La consecuencia directa de la eficiencia es la productividad, que puede definirse como la
elaboracion de un producto en determinado tiempo, o la produccién de alguien en determinado
periédo, al ser mayor la eficiencia mayor sera la productividad.



EFICACIA.

“Eficacia. Logro de una meta buscada; para producir un efecto deseado.” O “la obtencion

de resultados deseados, y puede ser un reflejo de cantidades, calidad percibida o ambos™*

ALGUNAS DIFERENCIAS ENTRE EFICIENCIA Y EFICACIA.

EFICIENCIA EFICACIA
= Enfasis en los medios = Enfasis en los resultados
= Hacer correctamente las cosas = Hacer las cosas correctas
= Resolver problemas =  Alcanzar los objetivos
= Salvaguardar los recursos = QOptimizar el empleo de recursos
= Cumplir tareas y obligaciones = Obtener resultados
= Entrenar a los subordinados = Proporcionar eficacia a los subordinados
= Mantener las maquinas = Maquinas disponibles.
= Asistir a la iglesia = Practica de los valores religiosos.
= Rezar = Ganar el cielo
= Jugar con arte = Ganar el partido.
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PRODUCTIVIDAD

La productividad *...se acepta como una relacion entre los bienes o servicios producidos, y
los factores o insumos empleados para ello. El indice asi obtenido expresa el grado de
aprovechamiento de los recursos y es, por tanto, un indicador de eficiencia al producir un bien o

servicio."?

W s e .
Op cit (5) pag. 736

*“ Academia de operaciones de la FCA:; Apuntes de administracién de o

*! William J. Redin, Administracion por objetivos. pags. 22.43.79

2 Op cit (25) pags. 53-54

sraciones 1:. Pag. 34




En el libro Apuntes de Administracion de operaciones de la FCA se encuentra la siguiente

tabla de férmula que se refieren a la productividad.

VALOR PARA UL CLIENTE
O 0 PRODUCTOR

PRODUCTIVIDADS=
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CAPITULO 2

Control de Inventarios y Almacenes



2.1.CONTROL DE INVENTARIOS Y ALMACENES

Para hablar sobre control de almacenes se hace necesario considerar los inventarios, con la
finalidad de conocer la influencia que estos tienen en las actividades propias del almacén. Motivo
por el cual se hace necesario el plantear las generalidades del inventario, para de esta forma

conocer de mejor forma los alcances y limitaciones del control del almacén.
2.1.1 GENERALIDADES DE INVENTARIOS

"Inventario se define como la acumulacion almacenada de recursos materiales en un
sistema de transformacion. Algunas veces se usa inventario para describir cualquier recurso
almacenado.” Esta definicion se limita a una proceso de transformacion. Otra definicion lo
considera como “... una cantidad almacenada de materiales que se utilizan para facilitar la
produccién o satisfacer las demandas del consumidor. Por lo general, los inventarios incluyen

materia prima, trabajo en proceso y productos terminados™.

“El termino inventario encierra los bienes en espera de su venta, las mercancias de una
empresa comercial, los productos terminados de un fabricante; los articulos en proceso de
produccién y los articulos que seradn consumidos directa o indirectamente en la produccion. Esta
definicion de los inventarios excluye los activos a largo plazo sujetos a depreciacion, o los articulos

que al usarse seran asi clasificados”*

Las anteriores definiciones las consideramos enfocadas al area de transformacion; por lo
que consideramos mas adecuada a nuestro contexto la siguiente definicion de inventario, “Consiste
en una lista detallada de los bienes de la compafiia; esta lista se clasifica contablemente en fijo y
circulante. El inventario del activo fijo de la compaiiia, comprende los bienes que no se consumen
en la practica diaria de las operaciones de la oficina o de produccién, como muebles, equipo y
maquinas; el del activo circulante, comprende los bienes que se gastan o consumen en las
operaciones de oficina o de produccion; como la papeleria los Utiles de trabajo de la oficina o los

materiales que entran en produccion o se usan para el mantenimiento de equipo y maquinaria™*®

** Slack Nigel: et all: Administracion de operaciones, pag. 432
* Srhroeder. Roger: Administracion de operaciones, pag 454
* (hitp:/iwww.codigodebarras.comvinventarios/que %20son % 20los % 20inventarios. htm)

* Garcia Cantd, Alfonso; Almacenes. planeacion. organizacion v control; pag. 127,
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Por lo tanto decimos que el inventario no se refiere Unicamente a piezas ociosas en espera
de ser aprovechadas; de hecho en muchas organizaciones el inventario es la principal inversion en

activos, es por ello que existen razones especificas para mantenerlos.
Los motivos para mantener inventarios son los siguientes:

Proteccion contra incertidumbre: “En sistemas de inventario hay incertidumbres acerca de
la oferta, la demanda, y al tiempo de consumo. Se conservan existencias minimas en inventario
para protegerse contra estas incertidumbres. Si se conociera la demanda del consumidor, seria
factible-aunque no necesariamente econdmico- producir al mismo ritmo del consumo. En este caso
no seria necesario un inventario de producto terminado; sin embargo, cada cambio de la demanda
se transmitiria inmediatamente al sistema productivo con objeto de mantener el servicio al

cliente.”.

"Hay otras incertidumbres que proporcionan también motivos para mantener inventarios.
Una es la incertidumbre de tiempo de demora. El tiempo de demora se define como el intervalo
comprendido entre la colocacion de un pedido hasta que llega lo que se solicitd. En el contexto de
planeacion de produccion, el tiempo de demora se interpreta como el requerido para producir el
articulo. Aln cuando se pueda predecir con exactitud la demanda en el futuro, la empresa necesita
mantener existencias de amortiguamiento o colchdn para asegurar un flujo uniforme de
produccion, o la continuidad de las ventas cuando los tiempos de demora de reabastecimiento sean

inciertos.

Una tercera fuente importante de incertidumbre es el abastecimiento... Otras
incertidumbres que podrian hacer que una empresa almacenara inventario son la incertidumbre en

la oferta de mano de obra, en el precio de los recursos y en el costo del capital.”®

Otros motivos para mantener inventarios son™:

Economias de escala: En las empresas en las que se maneja una numerosa linea de
articulos, es conveniente planificar las corridas de produccion que se realizaran, debido a que la
produccion de cada linea de articulo exige una configuracion diferente de las lineas de produccion,

lo que implica que en cada cambio se realice una importante inversién en tiempo y en dinero. Lo

“ Op cit (43) pag. 456
s Nahmias, Steven, Andlisis de la produccién v las o

sraciones, pag. 203
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anterior significa que podria ser econdmico producir una cantidad relativamente grande de
articulos en cada corrida y almacenarlos para uso futuro. Esto permite a la empresa amortizar los
costos fijos de preparacién, repartidos en una cantidad mayor de unidades. -Para este argumento
se requiere que el costo de preparacion sea una constante fija. En ciertas circunstancias se puede
reducir para justificar tamafos menores de lotes. Esto forma la base de la filosofia justo a tiempo.

Logistica: Este termino se usa para describir las razones de almacenar inventarios (que no
sean las que acaban de mencionarse). Hay ciertas restricciones que pueden surgir en las compras,
produccion o distribucion de los articulos que obligan al sistema a mantener inventario. Uno de
estos casos es el articulo que debe de comprarse en cantidades minimas. Otro es la logistica de la
manufactura; es virtualmente imposible reducir a cero todo los inventarios y esperar que haya

continuidad en un proceso de manufactura.

Especulacion: Si se espera que aumente el valor de un articulo o recurso natural, podria ser
mds econdmico comprar grandes cantidades a los precios actuales y almacenar los articulos para

usarlos en el futuro que pagar mayores precios en una fecha futura.

Para mantener en transito: “Los inventarios en transito consisten de materiales que estan
en camino de un punto a otro”.*® Estos inventarios se ven afectados directamente por la ubicacion
de la planta productiva y la seleccion de la forma de transporte.

2.1.2. TIPOS DE INVENTARIOS

Existen varios elementos esenciales que se toman en cuenta para la clasificacion de los

inventarios.
Nahmias menciona la siguiente clasificacion®:

1. Materias primas. Recursos que requiere la actividad de produccion o procesamiento de la
empresa.

2. Componentes. Articulos que todavia no han sido terminados en el proceso de produccion. A
los componentes a veces también se les llama subensambles

' Op cit (44) pag. 457
51 Op cit (44) pag 202



3. Trabajo en proceso. Inventario que espera en el sistema para procesar o ser procesado.
Los inventarios de trabajo en proceso incluyen los de componentes, y también pueden
incluir unos de materias primas. El nivel del inventario del trabajo en proceso se usa con
frecuencia como medida de eficiencia de un sistema de programacion de la produccion.

4. Bienes terminados. También llamados articulos terminados o articulos finales, son los
productos finales del proceso de produccion. Durante la produccion se agrega valor al
inventario en cada nivel de la operacion de manufactura, que culmina con los articulos

terminados.

Chambers y Slack clasifican en cuatro a los inventarios de acuerdo al equilibrio entre las
tasa de suministro y de demanda de articulos en los distintos puntos de la operacién de una

empresa®?:

Inventario de seguridad. El inventario de seguridad tambien se le conoce como de
amortiguador. Su proposito es compensar las incertidumbres inherentes al suministro y la
demanda...Ordena bienes de sus proveedores de manera que siempre haya cierta cantidad de
ellos en el almacén. El nivel minimo de inventario se mantiene para cubrir un cambio en la

demanda.

Inventario de ciclo. Ocurre por que una 0 mas etapas de la operacion no pueden surtir
todos los articulos que producen al mismo tiempo. Por este tipo de inventario entendemos, f:|ue es
el nimero de articulos que se conservan en existencia en determinado punto de la fabricacion; ya
que al cambiar las lineas de produccién se dejan de elaborar determinados articulos, pero su

demanda sigue existiendo la cual es abastecida con dichas existencias.

Inventario anticipado: Se usa para compensar las diferencias en los tiempo de suministro y
demanda... Se usa cuando las fluctuaciones de la demanda son significativas pero predecibles.
También se puede usar cuando hay variaciones en el suministro.

Inventario en traslado. El inventario en traslado existe porque el material no se puede
trasportar al instante entre el punto de abastecimiento y el de demanda.. Desde el momento de
asignar los articulos (y que ya no estan disponibles para otros clientes) hasta que la tienda puede

disponer de ellos se dice que estan en traslado.

2 Op cil (43) pags 435-436



2.1.3. CARACTERISTICAS DE LOS INVENTARIOS

Como hemos visto los tipos de inventario se clasifican principalmente por el tipo de
existencias que controlan, dado que cada tipo de articulo tiene una particularidad tal que permite
clasificarlo; de la misma manera las caracteristicas de los inventarios, se remiten a los tipos

existentes.

Es decir, la caracteristica principal de cada inventario dependerad directamente de la

clasificacion a la cual pertenezca; la cual fue desarrollada en el punto anterior (2.1.2).

Otras caracteristicas son delimitadas por la propia organizacion, esto es en funcion a la
utilizacion de métodos de control y valuacion de inventarios que adopten o en su momento

consideren como no necesarias, ya sea por la magnitud o giro de la organizacion.
Los métodos de valuacion son los siguientes®*:

Meétodos de valuacion de inventarios. En un momento determinado, la empresa posee una
lista de productos en inventario con un valor monetario asociado a cada uno de ellos. La suma de
todos estos valores monetarios da lugar a la cantidad que aparece como " inventarios" en el

balance general de la empresa

El valor asignado a cada producto y, por tanto, el valor total del inventario depende del
método contable utilizado por la empresa. Existen tres métodos contables para la valoracion de

inventarios :

PEPS (primeras entradas, primeras salidas) ¢ FIFO (First In — First Out ) : Significa que el
coste de las ventas durante el periodo refleja el coste de productos comprados o producidos
anteriormente en el tiempo, mientras que los productos mantenidos en el inventario reflejan costes

mas recientes.

UEPS (ultimas entradas, primeras salidas) o LIFO ( Last In — Last Out ) : Supone lo
contrario, el coste de los bienes vendidos refleja el coste de productos comprados o producidos
recientemente, mientras que los productos mantenidos en el inventario se valoran sobre la base de

costes mas antiguos.

53 www.lemz.es/cursos/Almacenes/temal 1 /tema0 101.htm



PMP ( Precio Medio Ponderado ): Basa el coste de las ventas y el valor de los productos en

inventario en los costes medios.

Sistemma de control de inventarios ABC. “... En 1906, Wilfredo Pareto observd que unos

cuantos articulos en cualquier grupo constituian la proporcion significativa del grupo entero ..." **; a

lo que también se conoce como la Ley del menos significativo.

"...En inventarios, unos cuantos articulos usualmente repercuten en la mayor parte del
valor del inventario en cuanto se miden su uso en dolares (demanda por costo). Entonces, se
pueden administrar estos pocos articulos en forma intensa y controlar asi la mayoria del valor del

inventario...”.

Para el trabajo en inventarios los articulos se dividen generalmente en tres clases A, By C,

basandose en la Teoria de Pareto la cual describe lo siguiente:

1. La primera clase o categoria la "A” , contempla alrededor de un 20% del total de articulos
del inventario, representando estos alrededor de un 80% del valor total del inventario;
estos articulos exigen una revision continua, dado que representan la menor cantidad mas
significativa.

2. Laclase o categoria "B”, incluye a los articulos que representan alrededor de un 30% del
total de articulos del inventario y alrededor de un 15% de su valor total.

3. La clase o categoria “C", contempla al resto de los articulos, los cuales representan el 50%
del total del inventario y un 5% de su valor.

* Op cit (44) pag. 482.
" ldem
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Graficando los datos anteriores se obtiene la curva de Pareto, en la cual se ilustra la
distribucion de las piezas de un inventario segun su valor:

Clasificacion ABC

NP S

Valor invertido en 4 deltotal
1] I
L
-

hlt ¢ ale 4z - 2% (= i) £J o

Numero de articulos en % del total

Demanda. “Los supuestos que se hacen acerca del comportamiento y las caracteristicas de
la demanda pueden ser, con frecuencia, lo mas importante para determinar la complejidad del

modelo del control resultante.

a) Constante o va:rrable. en los modelos mas sencillos de inventario se supone que la tasa de
demanda es una constante. El modelo de cantidad econdmica de pedido (EOQ, Economic
Order Quantity) y sus extensiones se basan en este supuesto. La demanda variable se
presenta en distintos contextos, que incluyen la planeacion agregada... y la planeacién de
requerimiento de materiales...

b) Conocida o desconocida. Es posible que la demanda esperada sea constante, pero al
mismo tiempo aleatoria. Incierta y estocastica son sindnimos de aleatoria. Casi todos los
modelos de demanda estocasticas suponen que la tasa promedio de demanda es constante
los modelos de demanda aleatoria son, por lo general, mas realistas y complejos que sus

contrapartes deterministas.”*®

Es indispensable diferenciar una demanda independiente vs una dependiente mientras la
primera esta influenciada por las condiciones del mercado fuera del control de operaciones; con lo
que respecta a la demanda dependiente esta relacionada a la demanda de otro articulo y el

* Op cit (48) pag. 205



mercado no la determina independiente. Cuando los productos estan formados de partes y

ensambles , la demanda de los componentes depende de la demanda por el producto final.

"Las demandas dependiente e independiente tienen usos muy diferentes o patrones
diversos de demanda. Dado que la demanda dependiente estd sujeta a las fuerzas del mercado,
con frecuencia presentan algin patron fijo en tanto que también responde a influencias aleatorias
que usualmente surgen de muy diferentes preferencias del consumidor. Por otro lado la demanda
dependiente presenta un patron intermitente, una vez si, una vez no, debido a que la produccidn

esta generalmente programada en lotes.”’

Costos. La inversion que realiza la empresa en su inventario, no sélo se limita a la
administracion de este; las operaciones que se realizan en el almacén generan costos. Los costos
se pueden clasificar en Costos de Pedir, Costos de Mantener y en Costos de Faltantes; sin embargo

existen otros costos asociados a los inventarios como los que Schroeder sefiala:

s C(Costos del articulo. Este es costo de comprar y producir los articulos individuales del
inventario. El costo del articulo generalmente se expresa como un costo unitario
multiplicado por la cantidad adquirida o producida. Algunas veces el costo del articulo es
menor si se compran suficientes unidades a la vez.

» (Costo de ordenar pedidos (o preparacion): El costo de ordenar pedidos esta relacionado
con la adquisicién de un grupo o lote de articulos. El costo de ordenar pedidos no‘GEpende

de la cantidad de articulos adquiridos; se asigna a todo el lote.
Los costos de comprar o costos de pedir estan constituidos por:

« Sueldos de las personas que intervienen para fincar los pedidos

e Los gastos de la papeleria utilizada en el proceso

* Pedidos de emergencia

« El consumo de energia

+ La depreciacion de los activos fijos

e Los gastos incurridos por transportar las mercancias de la proveeduria a los

almacenes, o entre almacenes (gasolina, gastos de viaje, seguros, teléfono)

1 Op cit (48) pag. 461.
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Los anteriores conceptos son enunciativos, y no limitan otros conceptos en los que pueden
incurrir algunas empresas, esto dependera en gran medida de la particularidad de sus operaciones.

El saber lo que cuesta comprar en una empresa es necesario, para no fincar pedidos en lo
que cueste mas el pedir, que lo que se compra. Por ejemplo si durante un ejercicio los
gastos de compras fueron $500,000.- y se realizaron 6,520 pedidos el costo de cada pedido

fue:

$500.000

Por lo que no se debe fincar un pedido menor o iqual a $ 76.681, para asi eficientar el area
de compras de la organizacion. A parte de los costos el problema de las compras es lograr
una buena mezcla de producto.

e Costos de inventario o costos de mantener: Los costos mas importantes en cuanto a su
impacto en el almacén, son los costos de mantener inventario, por lo que la mayoria de las
empresas trata de reducirlos bajando los niveles de inventario, ..."todo manejo y
almacenamiento de materiales y productos es algo que eleva el costo del producto final sin
agregarle valor ; razén por la cual se debe conservar el minimo de existencias con el

minimo de riesgo de faltantes y al menor costo posible de operacién”... %
Los costos de mantener inventario estan constituidos por :

« Costo de las existencias del almacén (de material con movimiento y obsoleto),
« Costo de capital

« Sueldos y salarios de todo el personal del almacén,

= Papeleria y enseres,

e Espacio ocupado,

« Intereses por créditos obtenidos en lo concerniente al almacén,
* Luz, teléfonos,

« Fletes,

* Costo de demoras,

« Depreciacion de los activos destinados al almacén,

« Devaluacion de la mercancia almacenada,

« Dafos, mermas y pérdidas de los articulos almacenados,

™ Op cit (46), pag. 18.



« Deterioro de las herramientas del almacén,

* Sequros,

* Impuestos

Una gran mayoria de especialistas en la materia se inclinan por la seleccion de un coste de
mantenimiento igual para amplios conjuntos de productos del inventario (todos ellos, si es
posible) basado en una valoracion del costo de capital, segun la tasa de rentabilidad que la

empresa espera realizar en el volumen global de sus inversiones.

Por lo que si se tiene un valor total del inventario es de $ 3,000,000. y las erogaciones
totales del almacén son de $ 130,000 se puede obtener el siguiente factor:

000 .
=0.0433
$3,000,000
La cantidad de $0.0433 , es un factor que indica el costo de almacenaje por cada peso
invertido en los inventarios; la finalidad de conocer este factor, es saber lo que cuesta
almacenar articulos, para poder optimizar y hacer mas productiva a las empresas

« (ostos de capital: Otro de los factores que intervienen en el costo de mantener, es el
capital invertido en stock. Esto se refiere al costo en que se incurre al mantener
inmovilizado en inventario el capital correspondiente, en vez de invertirlo. Estos recursos
economicos pueden ser valorados de diferentes maneras, desde considerarlos como una
tasa analoga a la de las cargas financieras que la empresa soporta o como la tasa de
rentabilidad que la empresa podria obtener en una inversion alternativa; aunque la
inversion en el stock es considerada como de bajo riesgo, por que rapidamente es
convertible en caja.

« (ostos de obsolescencia, de periodo o perdida: "Los costos de obsolescencia deben
asignarse a los articulos que tienen un alto riesgo de hacerse obsoletos, entre mayor es el
riesgo mayor es el costo...Los costos de pérdida contienen costos de hurto y dafios
relacionados con la conservacion de articulos en el inventario™’

En un almacén se le conoce como obsoleta a la pieza que no ha tenido actividad en un
periodo x de tiempo. ... La obsolescencia es un fenomeno que ocurre naturalmente. Se
estima, observando la actividad de los repuestos en las distribuidoras mas rentables que

¥ Op cit (44), pp 458-459



aproximadamente 75-80% del inventario estara naturalmente obsoleto (por afio) a medida

que el mercado y las condiciones cambian...”*"

En el ramo automotriz la obsolescencia es un riesgo: 86% de los nimeros de parte que

llevan nueve meses sin movimiento, tienen poca oportunidad de venderse en los proximos

tres meses o de ahi en adelante 66% de las partes que llevan seis meses sin venderse, no
se venderan en los siguientes seis meses.

« Costo de inexistencias o de faltantes: Uno de los objetivos del inventario debe ser el tener
la mezcla correcta de productos; es decir, tener los repuestos correctos en el momento
oportuno, lo que implica que se dara un buen servicio al cliente, aunado que al tener una
mezcla correcta no se perderan utilidades:

« No tener existencias: una mezcla erronea del inventario ocasiona no tener las
existencias en el momento en el que se necesitan, la organizacion no se puede dar el
lujo de no tener existencias, ni basar sus pedidos de compras en los reportes de las
ventas pérdidas por falta de existencias en el almacén. Por que esto genera un costo,
el costo de faltantes; es decir, el que la demanda sobrepase al inventario disponible del
producto solicitado.

« Este tipo de costos son muy dificiles de medir, se puede decir que este costo es igual al
margen que se de deja de percibir al no vender el producto. Algunas veces puede ser
el costo en el que se incurre por papeleo en un pedido atrasado o una compra de

emergencia; aunque ninguno se compara con la pérdida de crédito ante el cliente

Compras. La demanda afecta de manera directa a los lotes de compra, esto se ve relejado
en las tres decisiones de inventarios:
e (Cuanto ordenar. Es el decidir el volumen de lo que se ordenara en cada pedido de
compra.
= Cuando ordenar: “"¢En qué punto en el tiempo, o en que nivel de inventario debe
colocarse la orden (decision de tiempo)?™"
« Como controlar el sistema: Es el determinar que procedimientos y rutinas se

deberan o se decidiran llevar a cabo en un sistema de inventarios.

“El lote econémico de compra, es utilizado en empresas donde se produce baséndose en
pedidos ya fincados, en dichas empresas, son los departamentos de ingenieria y produccién los que
deben calcular todos los materiales que necesitan para la produccién de los articulos que tienen ya
solicitados. Cuando la produccion es calculada para varios meses, se deberan comprar materiales

" Nicholes, Mike: Departamento de repuestos, manejo de inventario: pag. 3-17
o Op cit (43), pag. 438.
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necesarios para la produccion y, ademas, un cierto margen para poder utilizarlo en el futuro,

teniendo cuidado de observar los costos de almacenamiento, transporte, manejos, etc.

Un plan de inventarios se elabora basado en el control de inventarios y se aplica a articulos

que se utilizan repetitivamente en la produccion.

Dicho control principia en una cantidad maxima de la cual se van tomando los materiales a
utilizar, hasta llegar a un a cantidad donde debe de realizarse el pedido, misma que debe de ser
mayor al minimo necesario para proteccién en caso de falla de parte de los proveedores.El minimo

es también llamado cantidad de reserva para caso de emergencia.

Un ejemplo numeérico hara mas comprensible la forma en que se debe establecer el

maximo y minimo de compra de un material en especifico.

Supongamos que el proveedor de alguna materia prima fijada en 3000 Kg, tarde 20 dias
contados a partir de la colocacion del pedido hasta la recepcion del mismo. Ademas, que el
consumo diario sea de 30 kg, con variaciones de 33 y de 28 Kg durante el mes. Con estos datos
podemos establecer el limite minimo de compra y el punto de pedido como sigue:

33 x 20 = 660............. Punto de pedido, cuando se llega a 660 Kg en inventario, para cubrir los 20

dias que tarda el proveedor en surtir los 3000 kg a solicitar. )

28 x 20 = 560............. Si se usaran 28 kg diarios durante los 20 dias de transito del pedido.
100......c000000 Es la diferencia los dos casos vy significa el limite minimo de emergencia que

quedaria en inventario

El limite maximo se calcula sumando los 3000 kg del pedido fincado mas el minimo de

emergencia, en este caso 100 kg
Q = V(2GS / CI + BE)
Definiendo las literales como sigue:
Q = Cantidad total a comprar para obtener el costo unitario minimo de compra, en unidades.
G = Costo total de preparar el pedido de compra medido en dinero (gastos de operacion del

departamento de compras, costos de los materiales utilizados, viajes, tiempo de ejecutivos en

relacion con el pedido, etc.).
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S = Consumo anual del material, expresado en unidades.

C = precio total por unidad comprada, incluyendo costo de flete.

I = Porcentaje de interés sobre el dinero en tanto por uno, expresado el interés en forma decimal.
B = espacio de piso ocupado por una unidad en almacén, expresado en metros clbicos.

E = costo anual de almacenamiento de un metro cuadrado de area de suelo.”?

Al aplicar la ecuacién obtenemos como resultado, la cantidad mas econémica de material a

comprar, a un costo minimo incluido su almacenamiento.
2.2 ALMACEN

Almacen: El almacén es una de las partes vitales en el inventario de una organizacion, por
lo que es necesario dar una definicion; Alfonso Garcia Canta define al almacén como sigue:

El almacén es una unidad de servicio en la estructura organica y funcional de una empresa
comercial o industrial, con objetivos bien definidos, de resguardo, custodia y abastecimiento de

materiales y productos.
También lo define de la siguiente manera:
El almacén es un lugar especialmente estructurado y planificado para custodiar, proteger y

controlar los bienes de activo fijo o variable de la empresa, antes de ser requeridos para la

administracion, la produccion, o la venta de articulos o mercancias.

*? hitp://www.universidadabierta.cdu.mx/Biblio/A/AguilarFederico_ComprasEnLasOrg.htm



2.2.1 TECNICA DE CONTROL DE ALMACENES

Para tener un control optimo en él ¢ los almacenes de una organizacion, se debe tener un
conocimiento total de su situacion actual, para de esta forma poder solucionar sus posibles
problemas o innovar métodos con el fin de eficientar sus operaciones; Alfonso Garcia Cantl indica

un orden para planear y controlar los almacenes:

Problemas: para poder empezar a controlar los almacenes es necesario que las personas
que tienen alguna relacion con esta area de trabajo, hagan conciencia de la importancia de los
problemas que puede acarrear el mal funcionamiento de sus operaciones; es necesario que se
identifiquen los problemas actuales con los que se estan trabajando, después analizarlos y dar
soluciones practicas y definitivas, hasta donde las circunstancias que predominen en la empresa lo
permitan. Después de este analisis debe seguir un plan general de actividades del area, el cual sea

congruente con las demas actividades de la empresa.
En la mayaria de los almacenes es muy factible encontrar los siguientes problemas.

« Espacio insuficiente,

« Personal insuficiente,

« Personal incapaz por falta de adiestramiento,

e Mala localizacion del almacén,

« Mala distribucion de las facilidades y equipos de almacenamiento,

* Mala colocacion de la mercancia, lo que dificulta su localizacion para acomodo o
surtido,

+ Anaqueles inadecuados para el almacenamiento

+ [Escasez del equipo para el manejo del material

« Mentes cerradas a la innovacién o al cambio, o muy conformistas.

Mente abierta: para establecer controles en los almacenes es necesario que la gente
involucrada tenga una mente abierta al cambio, y no tenga miedo a las innovaciones, el deseo de
superacion debe ser una constante, asi como la disposicion de invertir tiempo para el estudio y

puesta en marcha de los controles.

Recabacion de datos: |a finalidad de la recabacion de datos es conocer la situacion actual
del almacén, identificar los recursos actuales con los que se cuenta para trabajar para conocer los
que se necesitaran, conocer los sistemas de abastecimiento y control interno actuales, conocer
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como se realizan actualmente las operaciones en el almacén, identificar los cambios que habra en
los productos y/o sus envases; identificar las dreas y espacios disponibles en almacén y su

distribucion fisica actual

Articulos: Para empezar con los controles del almacén se hace indispensable que se
conozca el producto que se va a almacenar; la primera tarea consistirad en clasificar los articulos

que se haya decido tener en stock.
2.2.2. TIPOS DE ALMACENES

Los almacenes pueden ser clasificados basandose en la mercancia que estos resguardan,

custodian, controlan y abastecen, como lo es la siguiente clasificacion:®

« Materias primas y partes componentes
« Materiales auxiliares

« Productos en proceso

* Productos terminados
 Herramientas

+ Refacciones

= Material de desperdicio

s Materiales obsoletos

« Devoluciones

El negocio puede ser una empresa manufacturera, distribuidora, almacenadora o una

tienda de productos de consumo.
Las descripciones que da Garcia Cantd sobre estos almacenes son las siguientes:

Almacen de materias primas: Las industrias de produccion son las que cuentan con este tipo de
almacenes, ya que su funcion principal es la del abastecimiento oportuno de materias primas o
partes componentes. Estos almacenes basicamente cuentan con tres areas principales para

desarrollar sus funciones:

“TOp cit (46). pag. 23.
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1. Recibo
2. Almacenamiento
3. Entrega

Este tipo de almacenes permite tener un almacén central, con uno o varios subalmacenes
en una planta, segun las necesidades de la linea de produccién de la empresa; o bien pueden estar
situados en varias plantas de una misma organizacion, ademas de que pueden estar ubicados fuera

del drea de planta.

Este tipo de almacén tiene una relacion directa con el area de planeacion de la produccion.

Almacen de materiales auxiliares: los materiales auxiliares también conocidos como
materiales indirectos, son aquellos que no son componentes de algin producto, pero son
necesarios para fabricarlos, envasarlos 6 empacarlos; como los son:

* Lubricantes

+ Grasa

+ Combustibles

« Consumibles (estopa, trapos, limpiadores,)

« Etiquetas
* Frascos
« Envaces

* Material de empaque diverso, como lo es el papel, pegamento, cinta adhesiva y articulos

miscelaneos.

Este almacén puede ser un subalmacén del almacén de materias primas cuando la
organizacion no necesite de otras instalaciones para éste. Su relacion es directamente con el area
de produccion, en la seccion de empaque y con las oficinas administrativas para el surtimiento de

articulos diversos.

Almacén de materiales en proceso: Estos surgen en las industrias que se ven en la
necesidad de guardar bajo custodia y control materiales en proceso o articulos semiterminados.
Pueden existir varios de estos almacenes en una fabrica, seglin las caracteristicas de la linea de

produccion de la empresa; lo ideal es que no haya muchas existencias en este tipo de almacenes.



Almacen de productos terminados: Los almacenes de productos prestan servicio al
departamento de ventas guardando y controlando las existencias hasta el momento en que estas
son despachadas a los clientes. Estos almacenes puede resguardar cualquier tipo de articulos, ya

sean insumos para industrias, refacciones, televisores, ropa, utensilios diversos, etc.

Almacén de herramientas y equipo: Este almacén es un cuarto que resguarda y controla
herramientas y equipo para el mantenimiento de la maquinaria de la empresa, para la compostura
de equipo, y todo lo necesario para tener en optimas condiciones el equipo de la empresa. Un
almacén de herramientas y equipo, debe estar bajo la custodia de un personal especializado, para
que éste a su vez, dé mantenimiento a lo resguardado; este tipo de almacenes otorga grandes
ventajas, en especial a los distintos departamentos, operarios de produccion y personal de

mantenimiento que utilizan su servicio.

Almacén de refacciones: Este almacén controla las partes que son ocupadas como
refacciones para las maquinas en una industria. Este tipo de almacenes esta siempre junto o dentro
del area de mantenimiento de una empresa. Este tipo de almacén debe tener un control estricto

como todos los demas

Almacén de material de desperdicio: Este tipo de almacén esta bajo la custodia del
departamento de control de calidad, puesto que los productos, partes o materiales rechazados por
ellos y que no tienen salvamento o reparacion, deben tener un control por separado, para que
estas piezas no sean utilizadas posteriormente. Este almacén representa desperdicio y afecta

directamente a los costos de produccion en una empresa.

Almacén de materiales obsoletos: La razon de mantener almacenes de este tipo, es para
que los materiales que han sido descontinuados ya sea, por la programacion de produccién, por la
falta de ventas, por deterioro, por descompasicién o por haber vencido su caducidad; no ocupen los
espacios disponibles para los que si son de consumo actual.

Almacen de devoluciones: Aqui llegan directamente los articulos regresados por los

clientes; aqui mismo son clasificados para su reproceso, desperdicio o nueva entrada al almacén.

El C.P. Victor E. Molina Aznar describe una clasificacion general de los almacenes, pero de

forma detallada es muy similar a la de Alfonso Garcia Cantu:

46



Entre los diferentes tipos de almacenes encontramos

e Plblicos

* Privados

* Verticales

+ Horizontales

+ Centralizados

¢ Descentralizados, y
« Fiscales

Publicos: Dentro de esta categoria se pueden incluir los que prestan un servicio para el
resguardo de mercancias al pablico en general, como los almacenes generales de déposito; este
tipo de almacenes cumple una serie de requisitos establecidos a cambio de un pago por el servicio
brindado.

Privados: Solo son de uso particular de la empresa que los posee.

Verticales y horizontales: Son los que estan edificados hacia arriba (verticales) o extendidos
horizontalmente (horizontales), ya sea por el tipo de terreno, por las caracteristicas de la linea de

produccion, por costos o por la clase de articulos que se almacenaran.

Centralizados: Esta clasificacion engloba al tipo de almacenes, en donde existe un almacén

unico, el cudl realiza todas las operaciones inherentes al almacén.

Descentralizados: Aqui pueden existir varios almacenes, ubicados en diferentes lugares,
cada uno realiza sus operaciones independientemente; pero estan controlados por uno en especial.

Fiscales: Son almacenes bajo el control de la Secretaria de Hacienda y Crédito Publico;
estos almacenes crean un orden financiero y de oportunidad en la disposicion de mercancias; los
almacenes de este tipo resguardan mercancia de importacion, mercancia que causa impuestos

hasta que es retirada del almacén.
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Los almacenes cumplen requerimientos especificos dependiendo de la empresa que se

trate; por lo que existe una subclasificacion dependiendo de los materiales que almacena. ®

* De materias primas

« De refacciones

+ De componentes

+ De herramienta y equipo

« De devoluciones de los clientes

+ De maquinaria y equipo

« De produccién en proceso

+ De materiales auxiliares

» De productos terminados

e "In bond” (materia prima o componentes importados para ser incorporados a un
producto para ser regresados al pais de origen)

« De mercancia a consignacion

« De material obsoleto

 De desperdicio

« De material rechazado

« De recuperacion
2.2.3 AREAS DEL ALMACEN
La mayoria de los autores dividen el almacén en tres areas importantes:

Area de recibo
Area de almacenamiento

3. Area de entrega

“El tamafio y distribucion de estas tres areas depende del volumen de operaciones y de
organizacion de cada empresa en lo particular. Estas pueden estar completamente separadas e
independientes unas de otras o bien dentro de un solo local cerrado.

El espacio necesario para el drea de recepcion depende del volumen méximo de mercancia

que se descarga y del tiempo de su permanencia en ella"®®

Hd 0 . . . .
Molina Aznar, Victor E.: Administracién de Almacenes v control de Inventarios: pag. 30.
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Area de recepcion: En algunas empresas denominan con el nombre de “reciba” al lugar

para recibir la mercancia.

Victor E. Molina dice que en esta area del almacén se reciben los articulos o materiales que
fueron requeridos a los proveedores mediante un pedido u orden de compra para ser almacenados,
resguardados, para posteriormente ser surtidos al cliente; es aqui donde el material entregado por
el proveedor es cotejado en cantidad, calidad y concordancia fisica. El area de recibo debe estar
planeada para facilitar el rapido flujo de la mercancia que entra al almacén; por lo que es necesaria
una correcta planeacion de ésta area. La recepcion debe acelerarse, por que la mayoria de las
veces la recepcion es para satisfacer pedidos urgentes de los clientes o por produccion.

Alfonso Garcia Canti menciona que el tiempo de permanencia de las mercancias en el area
de recepcion debe ser lo mas corto posible, pues el espacié requerido y el costo de operacion
dependen de la fluidez en que estas se pasan del vehiculo del proveedor al almacén. Todo
estancamiento innecesario eleva el costo del producto. Los costos de las funciones del area de

recepcion son las siguientes:

1) Costo del espacio, al precio del metro cuadrado ocupado, que incluye:
a) Patio de maniobra de los vehiculos
b) Andenes
c) Zonas de maniobras de estiba
d) Zonas de inspeccion
e) Zonas de la oficina de control
f) Zona de medicién (bascula)

2) Otros costos incluyen:
a) El mantenimiento del area, su equipo y maquinaria.
b) Los intereses de la inversion en el inmueble y en el equipo

3) Los gastos indirectos de:
a) Personal;
b) Registros,
c) Proteccion de los materiales

S Op cil (46) pag. 36.
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El autor también considera los siguientes puntos como las condiciones que impiden un flujo

rdpido de las operaciones en el drea de recibo:

1. Espacio de maniobras muy limitado, restringido o inadecuado
2. Medios de manejo de materiales
3. Demoras en la inspeccion del material y documentacion de entrada

El objetivo debe ser, reducir el tiempo de permanencia de la mercancia en el area de
recibo. Para lograr el objetivo juegan muchos factores, uno de ellos es el tamafio del area, esta
debe estar planeada tomando en cuenta el maximo de mercancia que se descarga en el area y el

tiempo que la mercancia permanecera en ella.

Lo que permite agilizar las operaciones en el drea de recibo de la empresa son los

siguientes factores:

* Que el piso del area de recibo, este a la altura de las plataformas de los vehiculos

* Que la distribucion del area de recibo sea idénea para realizar las operaciones,

e Que se cuente con personal capacitado en el uso de las herramientas del almacén,

» Contar con las herramientas y equipos necesarios para realizar las operaciones,
como montacargas, carretilla, etc.

e Que la documentacion de la mercancia que se esta recibiendo esta completa.

Garcia Cantu considera que el area de recibo debe contar con una zona de inspeccion,
donde se compruebe que la mercancia recibida esta dentro de los limites de aceptacion fijados por
el departamento de control |£|e calidad de la empresa, ademas de cotejar el material recibido contra
la remision o factura del proveedor; ademas debe contemplar el anden y los patios de maniobras;
si el drea de recibo cuenta con mas de un anden, se podran descargar mas vehiculos al mismo
tiempo, pero el patio de maniobras debe ser lo suficientemente grande para poder acomodar varios

vehiculos (trailers, camionetas o vagones ).

Area de almacenamiento: esta es el area del almacén destinada para el resguardo,
acomodo y mantenimiento de las piezas; para la planeacion de esta area se requiere un amplio
conocimiento de la mercancia que se almacenard, debido a que habra espacios destinados a los

productos que tengan caracteristicas similares.

50



Las consideraciones para la disposicion del rea de almacenamiento, son las siguientes:®

a. Tamano del articulo: largo, ancho y alto;
b. Peso del articulo;
¢. Numero de unidades que habrd de almacenar a un mismo tiempo, por lote

economico de compra o de produccion;

o

Recipiente o envase que contiene al articulo, si se emplea;
Clase de estanteria, casilleros o bastidores necesarios;

The

Métodos de almacenamiento o apilamiento;
g. Métodos para manipular el material;

h. Riesgos especiales de accidente;

i. Frecuencia con que se pide el articulo, y

j. Sistema empleado para controlar la calidad.

El area de almacenamiento de la empresa debe ofrecer:

« Facilidad de localizar los materiales necesitados en el momento oportuno,
» Flexibilidad de la disposicion del area de almacenamiento; es decir, su estructura
debe permitir modificaciones o ampliaciones con el minimo de inversion,

« Disposicion del area de almacenamiento que facilite el control de los materiales.

La disposicion del area de almacenamiento se ve afectada por varios factores, como la
distancia entre las otras dos areas, la dificultad para transportar la mercancia; la seleccion de la
ubicacion idénea del material.

Para el buen funcionamiento del area de almacenamiento se deben seguir ciertos
principios, los cuales pueden variar de organizacion en organizacion, ya que dependeran de sus
necesidades; pero Alfonso Garcia Cantd considera que los siguientes principios deben seguirse en la

mayoria de los almacenes:

« Primera entrada primera salida: para reducir el riesgo de obsolescencia de los

productos en el almaceén.
e Colocar los articulos de mayor demanda mas a la mano: para reducir los tiempos y

eficientar las operaciones.

“* Op cit (46). pag. 43
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=  Reducir las distancias que recorren los articulos asi como el personal.

« Prohibir la entrada al personal ajeno: este principio es de seguridad, mientras
menos personas ajenas al almacén entren a éste, mayor es control que se tiene
con las existencias.

= Avalar las entradas y salidas de material del area de almacenamiento, con la
documentacion especifica para ello.

e Llevar registros historicos de las existencias.

« Optimizar el espacio, “...El drea ocupada por los pasillos respecto de la totalidad del
area de almacenamiento, debe representar un porcentaje tan bajo como lo

permitan las condiciones de la operacién...”®’.

Area de entrega: E. Molina considera de mucha importancia, la agilidad con que se realicen
las operaciones en esta area, ya que la celeridad puede garantizar una entrega oportuna al

cliente, ya sea interno o externo.

El tiempo que permanezca la mercancia en esta area impide el libre movimiento de la
maquinaria para realizar maniobras; en muchos casos la mercancia permanece en la entrega hasta
que el cliente va a recogerla, pero el tiempo se ve reducido cuando la logistica depende
directamente de la empresa, al tener ésta todos los tiempos de operacion contemplados.

Cuando la entrega es a un cliente externo, la entrega se realiza con la factura de compra,
la cual avala los materiales que son surtidos por los almacenistas.

Al igual que el area de recepcion, aqui se debe tener el espacio suficiente para realizar las
maniobras de manejo del material. Para agilizar las operaciones en esta area, los almacenistas
deben asegurarse que el material surtido cuenta con la documentacién que respalda su salida;
asegurarse de la calidad y cantidad del material; el material para envoltura debic haber sido
surtido con anterioridad para no retrasar la entrega.

“7 Op cit (46) pag. 44.
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2.2.4 ACTIVIDADES DENTRO DE UN ALMACEN

Es muy com(n que a las personas que laboran en el almacén, se les conozca bodegueros o

almacenistas sin hacer distincion alguna; pero en realidad se debe tener una distincién entre estos

dos conceptos.

“Almacenista se denomina a aquel que lleva el control de las existencias en unidades; asi
como la valuacion de las mismas, en tanto que el bodeguero custodia y cuida la mercancia

depositada en una bodega sin asumir ninguna otra responsabilidad”™®

Es importante que se delimiten las normas que rigen las operaciones del almacén, para de

esta forma conocer los limites ademas de las restricciones de las operaciones que se realiza.
Victor E. Molina propone las siguientes normas de orden y seguridad en los almacenes:

Toma del inventario anual: la principal actividad a desarrollar en el almacén es la toma
fisica anual del inventario; su importancia radica en que los resultados obtenidos sustentan la
informacién contable del almacén, ademas que la informacion resultante sirve de base para dar
informacion de existencias a los clientes. Con el fin de aminorar las posibles discrepancias entre
inventario tedrico contra fisico, es recomendable realizar la toma del inventario cuando menos

existencias haya en el almacén.

“El objetivo fundamental de la toma de inventarios fisicos es informar la cantidad de
mercancia existente en el local, para asi detectar las diferencias de stock y posteriormente
actualizar la informacion en el sistema. De esta forma se controla el correcto funcionamiento del

establecimiento y se detecta cualquier tipo de anomalia a tiempo."“°

Inventarios ciclicos: los inventarios ciclicos ayudan a mantener un control en las
existencias de un almacén, al detectarse las incongruencias de manera oportuna. El inventario
ciclico tiene como finalidad contar el total de piezas del almacén en “n” veces al afio, para tener un

control estricto de las existencias.

** Op cit (64), pag. 19.
" (hup://www.codigodebarras.com/inventarios/que %20son%20los%20inventarios.htm)



Horarios de Trabajo: Es importante establecer y vigilar que se cumpla con el horario de
trabajo al cudl habrd de sujetarse el funcionamiento de un almacén, procurando que todo el

personal de la empresa y externos.

Doble conteo: Tanto en la recepcion como en la entrega de cualquier mercancia que esté
bajo la custodia de un almacén debe existir doble conteo. Es preferible que el conteo de verificacion
lo haga un persona distinta a quien lo realizo la primera vez; en este punto participa el personal de
vigilancia de la empresa, teniendo la facultad de detener la entrega o recepcion en caso de que

éste detecte cualquier anomalia.

Registro de firmas. es de mucha utilidad que exista un libro de registros, el cual debera ser
firmado por cada una de las personas que ingresan al almacén, indicando:
* Nombre
« Puesto
+ Motivo de la entrada
« Seialar a lo que esta facultado
« Firma.

Como medida adicional de seguridad Mike Nicholes aconseja: si es posible organice un flujo
de trafico para cualquier persona que entre o salga del Departamento de Repuestos pase por la
oficina del Gerente de Repuestos. Haga que todos los émpleados del departamento usen la misma
salida; esta recomendacion tiene su justificacion en que se debe contar con personal de vigilancia
externo al almacén en cada puerta, el cual revisara al personal que salga del almacén

Una puerta de entrada y otra de salida: La situacion ideal en un almacén es que tenga una
puerta para recibir la mercancia y otra para la entrega de la misma; como ya se ha explicado, lo
idéneo en los almacenes es que las dreas de entrega y recibo estén separadas, lo que implica que
cada una de estas areas tenga una puerta; ambas puertas deben permanecer cerradas durante la
jornada laboral y solo deberan permanecer abiertas durante la entrega y recepcion de material. El
que las puertas permanezcan cerradas tiene como objetivo evitar la entrada a todo personal ajeno
al almacén, aunque sean trabajadores, ya sean técnicos, mecanicos, chdferes u oficinistas; dentro

del almacén solo debe estar el personal del area.

Relacion de personas que pueden tener acceso al almacen. Es frecuente que abusando de
su jerarquia dentro de las empresas, los jefes de departamento entren al almacén sin estar

debidamente facultado para ello; debido a que el almacén es una zona de seguridad por los valores
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que maneja, es necesario que a los almacenistas se les proporcione una lista de todo el personal
que esta autorizado para entrar a éste, sefialando dentro de esta lista quien lo podra hacer de
forma libre y quien lo tendra que hacer con un supervisor (que puede ser el mismo almacenista o

un vigilante de la empresa).

Respetar las ordenes: Resulta frecuente que, por tratarse el almacén de un lugar al cual
suele darsele escasa importancia, a pesar de tenerla, toda violacion a las normas que regulan su
funcionamiento pase inadvertida por los directores, ya que el personal del almacén queda

totalmente desamparado y sin tener la autoridad requerida para imponer la disciplina necesaria.

Segundo y tercer turnos: cuando en una empresa se trabaja en un segundo o tercer
turnos, no suele haber en éstos un responsable del almacén, resultando negativo en su
funcionamiento porque es en ese momento cuando toda la buena labor del primero es
normalmente destruida. Por lo anterior se deben hacer respetar las normas de control para

cualquiera de los horarios de trabajo.

Intervencion de control de calidad: Es muy importante la intervencion del departamento de
control de calidad cuando se trate de todo aquello que entre al almacén. Si este departamento no
existiera en la empresa, esta labor debe ser asignada a alguna persona lo suficientemente

competente para llevarla a cabo exitosamente.

Una sola autoridad: en esta norma explica que solo debe haber un mando en el almacén;

pueden existir varios almacenes pero todos bajo una misma jefatura.

Mercancia ajena: Toda mercancia que sea propiedad de terceros debe estar en un lugar
especial, separada de la mercancia del almacén.

Requisitos formales: El personal del almacén debe vigilar al maximo el cumplimiento de los
requisitos formales establecidos para efectos de documentacion que ampare las entradas y salidas

del almacén.

Instalacion de extinguidores: E. Molina se refiere a tratar de impedir posibles incendios en
las instalaciones; aparte de la instalacion de los extinguidores es importante tener todo un sistema

contra incendios que proteja la mercancia resguardada en el almacén.
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Discipling, orden y limpieza: Cuando un almacén no cumple estos tres puntos las
consecuencias son los robos, la presencia de mercancia obsoleta, deteriorada o incompleta;

comunicar que algo no hay en existencia cuando si lo hay, pero no estaba en su lugar, etc.

Desconectar la luz: con el objeto de evitar los incendios y ahorrar energia, es indispensable

que se desconecta la energia eléctrica cuando se terminen lo turnos laborales.

Materiales fuera del almacén: Mucho material ya sea por su volumen o por su
inflamabilidad , son colocados fuera del almacén; cuando esté sea el caso deben estar

correctamente protegidos para que el material no sea mal utilizado por el personal de la empresa.

Informacion veraz y oportuna: Toda la informacion proveniente del almacén debe ser veraz

y oportuna, sobre todo cuando se quieren saber los saldos de las unidades.

Proteccion a los activos del almacém se deben asegurar contra riesgos y realizar conteos

ciclicos para revisar existencias.

Una vez que se ha mostrado el marco a través del cual pueden trabajar los almacenistas,
es importante que se definan las actividades que tienen que desarrollar; las actividades a
continuacion listadas pueden variar, dependiendo de la empresa que se trate, ya que por su
naturaleza cada empresa le puede dar un nivel de imi:oortancia diferente a las operaciones a realizar
en el almacén; pero de forma genérica y enunciativa las actividades a desarrollar por el almacenista

pueden ser clasificadas por cada area del almacén o bien de forma general:
Las funciones y deberes de los almacenistas listadas por Victor E. Molina son:

s Realizar las operaciones necesarias para recibir y entregar mercancia,

» Colocar la mercancia en su lugar, previamente determinado,

o Llevar el registro del kardex, solamente si asi esta estipulado en la empresa,

e Ayudar de ser necesario, en el recuento de materiales para el inventario fisico anual,

« Resguardar los articulos almacenados, contra robos y dafios,

« Dar buen servicio, agilizando las operaciones de recibo y despacho de mercancia, para
poder dar una respuesta rapida al cliente.

« Informar a Control de Inventarios cuando un articulo permanezca sin movimiento el tiempo

que la empresa indique, para que pueda ser considerado como de baja rotacion u obsoleto.



s Hacer cumplir las politicas para el buen funcionamiento del almacén establecidas por la
empresa,

* Restringir la entrada al almacén a todo el personal no autorizado, pero siempre tratando a
la gente con cortesia y el respeto debido,

« Informar los faltantes encontrados en la mercancia recibida, para reclamar o realizar el
back order, o sea pedidos no surtidos en su totalidad.

= Dar aviso a Control de Inventarios cuando un articulo este a punto de agotarse, para que
se coloque la orden de compra, o tener la autoridad de fincar el pedido correspondiente;
siempre basandose en los maximos y minimos establecidos por Control de Inventarios

« Elaborar bitacoras para dar informes sobre la situacion diaria del almacén,

* Respetar los sistemas de codificacién de la mercancia o presentar las debidas sugerencias
para los cambios a Control de Inventarios,

« Participar en los cursos de capacitacion que sean impartidos por la empresa,

« Utilizar el equipo de seguridad que le brinda la empresa para realizar las operaciones,
ademds de realizar sus funciones con el cuidado necesario para no sufrir u ocasionar
accidentes,

« Verificar que todo el equipo del almacén este en las optimas condiciones, en caso de no ser
asi solicitar al area de mantenimiento que realice las composturas necesarias, o de no
haber area de mantenimiento las debe realizar el mismo,

¢ Cumplir con las tareas de conteo, corte, empaquetado, acomodo y seleccion del material
almacenado,

* Asignar ubicaciones al material nuevo en el almacén, asignar codigo o respetar el del
proveedor, o esperar a que Control de Inventarios le asigne codigo a ésta nueva pieza,

= Mantener una buena relacion con todas las personas que tengan relacion con el almacén,

« Mantener limpios los anaqueles y el material resguardado,

= Dar buena imagen a los articulos entregados a los clientes, realizando un buen embalaje o

empaque,

Si se dividen las actividades especificas por cada area del almacén, Victor E. Molina sugiere

que las actividades en el drea de recibo sean:

« Recibir material, para poder recibir los materiales, el almacenista necesita que el area de
compras o el encargado de ejercer esta funcion le entregue una copia del pedido, con el fin
de saber que se compro, el costo, y el total de lo adquirido; en algunos almacenes solo
sera necesario dar a conocer las descripciones y cantidades de lo comprado, sin dar a

conocer el costo. La orden puede ser archivada, para esperar el arribo de la mercancia.



Al recibirse la mercancia, se sacard la copia del pedido para cotejar lo que se requirid
contra lo el envio el proveedor, esto solo en los casos en los que el proveedor no entrega la
mercancia junto con una remisién, factura o copia de factura; cuando el proveedor si
entregue estos documentos, es mejor que el almacenista coteje lo recibido contra los
documentos entregados. Cualquier anomalia, como mercancia recibida de mas o menos
debe ser reportada al departamento de compras, para hacer la aclaracion correspondiente.

En los casos en que los costos de lo comprado no sean entregados al almacenista, el
encargado de compras debe ser el responsable de revisar los costos de lo comprado contra
lo pedido; ya que la cantidad de la mercancia puede ser correcta, pero puede variar el
costo. La reclamacion debe realizarse al instante para no afectar los costos de ese articulo
en el inventario.

Cuando se recibe la mercancia es el momento en el cual se deben de realizar el primero y
segundo conteos; es indispensable que cada pieza que haya pasado por un conteo sea
sefialada, esto puede ser con un sello o con una etiqueta de algun color. Esta tarea es
muy laboriosa, quita mucho tiempo y ejerce presion sobre los almacenistas, los cuales por
realizar los conteos, dejan de hacer entregas o acomodos, pero es indispensable que estos
conteos se realicen para asegurar la entrada correcta de existencias al almacén; dado que
cualquier equivocacion en este punto puede descompensar el inventario.

El almacenista debe separar la mercancia que haya sido recibida de mas, esto dentro de la
misma area de recibo, estas discrepancias deben ser turnadas inmediatamente al drea de
compras. La finalidad de dejar esta mercancia en el 4rea de recibo es identificarla de forma
rapida, para su devolucion al proveedor; todo esto ayuda a evitar futuros conflictos con los
proveedores.

El encargado de recibir los materiales debe firmar de recibido, la remision o factura del
proveedor, con el fin de que Control de Inventarios sepa que la mercancia fue recibida,
contada y revisada.

Una vez firmada la documentacién con la que se recibio el material en el almacén, esta
debe ser entregada a la persona que maneja el kardex; para que realice el ingreso, ya sea
de manera manual o electronica (si la empresa cuenta con un sistema de informacion
computarizado). La persona que maneja el Kardex serad la responsable de archivar y
resguardar la informacion que avala toda entrada de mercancia al almacén, ademas de
asignarle un folio a cada entrada de material.

En esta area entra en juego el control de calidad, esta puede estar a cargo de un area en
especifico o bien del personal del almacén quien recibe la mercancia. En caso de que
alguna de las piezas no cumpla con los estandares establecidos, esta debe ser depositada

en el lugar destinado para esta situacidn, ya sea un subalmacén o una pequefia area.
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Estas piezas deben ser regresadas de forma inmediata al proveedor, de no ser asi no se
debe postergar el aviso a este de dicha anomalia .

Las actividades correspondientes al drea de almacenamiento son™:

» Se colocara la mercancia en el lugar correspondiente. En caso de duda debera consultarse
el registro de localizacion.

« El acomodo de la mercancia debe llevarse a cabo con la celeridad debida, dando prioridad a
aquella cuyo requerimiento resulte apremiante para surtir los pedidos, el area de

fabricacion.
Para E. Molina las actividades del area de entrega son:

« El material que sera entregado fue contado previamente en el area de recibo, donde se
recogié el material con un picking list, el cual debe ser idéntico a la factura de venta o al
vale que ampara la salida del material, por lo que en esta drea el almacenista debe ser
provisto por la factura o copia de esta para poder cotejarla contra el material a entregar,

+ La persona que empaca debe comprobar dos veces la referencia de la mercancia asi como
la cantidad contra la factura o pedido

« Revisar la calidad de la mercancia antes de ser entregada,

* Asegurarse que los empaques tengan la documentacion necesaria, puesto que algunos
clientes exigen que cada paquete este acompafiado de su factura,

« En los negocios comerciales hay ocasiones en que, para la entrega de la mercancia, se
requiere proporcionar una muestra de la pieza, la cual habra de ser localizada en el manual
correspondiente al equipo de que se trate. Identificada, se ve su localizacion para después
ser entregada al cliente.

» Verificar existencias antes de realizar tratos con los clientes.

» Localizar la mercancia y colocarla junta, acompafiada de la original de la nota de remisién o
la remisién-factura con el nimero de copias requeridas por el cliente. En caso de faltantes
puede obstarse por facturar y embarcar lo que hay en la bodega o comprar en plaza la
mercancia faltante a fin de remitir el pedido completo. En el primer caso habra que estar al
pendiente del "back order” u ordenes pendientes de surtir a fin de que el pedido del cliente
sea completado a la mayor brevedad posible.

™ Op cit (64), pag. 68



Depositar la mercancia en los trasportes del cliente, de la empresa o terceros para poder

enviarla.
Garcia Canti también considera estas dos actividades:

Solicitar o tomar del almacén las bolsas, cajas o flejes necesarios para empaquetamiento o
embalaje de entrega de la mercancia, cumpliendo las normas fijadas para este fin ya sea
por la empresa o por el cliente.

Pasar todas las entregas en las basculas de seguridad, que es donde el total del material a
entregar es pesado, para conocer que no se entregue mercancia de mas al cliente; este es
un meétodo muy sofisticado, el cual llevan empresas con sistemas de informacion
electrénicos avanzados que permiten auditar de manera electrénica las entregas,
calculando el peso total de la entrega, y si se detecta peso mayor o menor, la mercancia

debe ser revisada nuevamente.
2.2.5. LOCALIZACION

La ubicacion que tenga el almacén en una empresa afecta directa mente a cuatro
71

factores’":

Perdidas de tiempo, lo mismo del bersonai del almacén como de los trabajadores que
acudirian a el en busca de elementos para trabajar

El equipo de desgasta mas debido al mayor nimero de maniobras que se deben de hacer
Existe el riesgo que los articulos que se suministren sufran deterioros, de cualquier
naturaleza, en el trayecto entre su ubicacion en el aimacén y el lugar de uso o despacho.

El esfuerzo es mayor por parte del personal que presta sus servicios en el almacén.

La principal consideracién que se debe tener para la ubicacién del almacén, es la de
localizarlos en un lugar accesible a la recepcion y a la entrega de los materiales; si por
algiin motivo tuviera que escogerse entre algunos de estos, el que debe tener la prioridad

es la entrega de los materiales.

™ Op cit

(64), pag. 53
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Los muelles de carga y descarga son importantes, la disposicion del muelle mas clasica y
mas econdmica es aquella en que los camiones aparcan perpendicularmente al muelle. En terrenos

pequerios, se puede ganar espacio aparcando en bateria.

La mejor localizacion del almacén sera cuando su area de recepcion y entrega cuente con

espacios para maniobras, y una de sus salidas de al area de fabricacion como lo muestra la figura

siguiente:
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2.2.6. DISTRIBUCION FISICA.

La distribucion de un almacén es también conocida como /fayout, lo define como “...el plan

wi2

de sistematizacion o distribucién planimétrica de un almacén...

“ P. Baily: R. Varoggi: Aprovisionamiento, almacenaje v
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La distribucion de un almacén debe ofrecer:”*:

» Facilidad en la localizacion de los materiales almacenados, cuando se necesiten;

+ Flexibilidad de la disposicion del area de almacenamiento; es decir, esta deberd
estructurarse de manera que puedan introducirse modificaciones o ampliaciones con una
inversion minima adicional,

« Disposicion del area de almacenamiento de forma que facilite el control de materiales y

= El area ocupada por los pasillos respecto de la totalidad del area de almacenamiento,
debe representar un porcentaje tan bajo como lo permitan las condiciones de operacion:

AREA TOTAL = ESPACIO UTIL DE ALMACENAMIENTO + AREA DE PASILLOS Y SERVICIOS

AREA DE PASILLOS Y SERVICIO X 100 = PORCENTAIJE
AREA TOTAL

P. Baily considera los siguientes puntos como necesarios para eficientar el flujo de salida y
entrada de los materiales al almacén, la distribucion de la red de corredores debe ser planeada

contemplando:

e Libertad de movimiento, por lo que el material almacenado no debe sobresalir de los
anaqueles en los que esta acomodado, debe existir un libre paso en los pasillos del
almacén, por lo que no deben ser obstaculizados.

« Planear los pasillos para que el tréfico en estos pueda ser de dos sentidos, considerando las
caracteristicas del transporte con que cuente el almacén.

« “...Conseguir unas comunicaciones directas y, en medida de los posible, rectilineas entre

las puertas de acceso y los diferentes puntos de almacenamiento..””

Debe existir un pasillo principal, el cual recorra a lo largo el area de almacenamiento;
deben existir también pasillos perpendiculares al principal los cuales deben permitir el facil acceso

a los casilleros, bastidores o pilas independientes de grandes articulos:

™ Op cit (46), pag. 44.
™ Op cit (72) pag. 86.
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En forma general la planeacion de la distribucion del almacén debe contemplar tres areas;
la primera donde se acomodaran los articulos de alto movimiento, la segunda donde se acomodan
los de mediano movimiento, y en la tercera se colocan los de bajo movimiento.

2.2.7. UBICACION Y ALMACENAMIENTO.
Ubicacion: “es muy importante que todos los articulos de cualquier naturaleza, se
encuentren perfectamente localizados a fin de que sea facil dar con ellos. Para esto, es necesario

implantar un sistema el cual puede variar segin las necesidades de cada empresa"™

Uno de los tipos mas utilizados para identificacion del almacenamiento es :

« Pasillo
« Posicion
e Altura

™ Op cit (64), pag. 36

63



De esta manera podremos identificar un punto de almacenamiento en las tres dimensiones.

Tomando en cuenta que esto varia dependiendo la estanteria seleccionada.

q

. Pasiflo

8

$=

A
o

En la imagen anterior vemos que un pasillo puede albergar las posiciones impares a la
izquierda y las pares a la derecha. Un codigo de ubicacion 08-03-02, indica el acceso por el pasillo

8, una vez dentro del pasillo la posicion 3 y la altura 2.

En los almacenes automatizados, las indicaciones destinadas a los operadores estaran
duplicadas por un cddigo de barras. Estas identificaciones podran interpretarse con las plantillas
que lleven los carretilleros o los preparadores, o con lectores fijos a bordo de las maquinas de
manipulacion. Sera necesario prestar mucha atencion a la ubicacion de las etiquetas. En caso de
que la lectura sea manual, el operador puede corregir el defecto de una etiqueta mal situada.

En el area de almacenamiento se deben seguir ciertos principios, para el buen acomodo del
material, uno es "...colocar los articulos de mayor demanda mas a la mano —cerca de las puertas de

Hd



recepcion y entrega-. La ley de Pareto o regla de 80-20 dice que el 80% de la demanda debe ser
satisfecha con el 20% de los articulos. Es a éstos a los que se refiere este principio..."”

... El analisis ABC ayuda a identificar cudles articulos tendran mayor impacto sobre el
desempefio global de costos en inventario de la empresa cuando se aplican mejores procedimientos
para el control de inventarios...””’, esta afirmacion hace necesario el establecer controles para este

tipo de mercancias dentro del almacén de cualquier empresa.
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Como ya hemos mencionado la Ley de Pareto se puede utilizar para el acomodo de los
articulos dentro de una almacén; colocando los articulos "A” que son los de mayor movimiento

mas a la mano, y los articulos “C” a los extremos; ilustrando esta informacion se tiene lo siguiente:

Para una buena administracion del almacén, se hace indispensable el uso de un buen
sistema de codificacion de los materiales o partes componentes para la manufactura, asi como
para articulos listos para la venta; o bien cualquiera que sea el objeto a almacenar. Todos los
articulos deben tener un nombre y un codigo de numeracion estandarizada, para su utilizacion en el

almacén, compras, ventas, control de inventario, procesamiento de datos y contabilidad.

Victor E. Molina dice que la codificacion consiste en describir un articulo a través de una
clave, evitando equivocaciones y pérdidas de tiempo, ya que algunos nombres son demasiados

largos. Ademas, hay articulos cuya descripcion es muy parecida.

Existen dos tipos de codificaciones, una es la que utiliza el proveedor de la empresa, que es
con la que él conoce y distingue sus productos, que es generalmente el que utiliza el departamento
de compras para solicitar las piezas al proveedor; la otra es la que utiliza la empresa para manejo
interno. En muchas organizaciones se tiene estandarizada la codificacion de las piezas, de manera
tal que tanto los proveedores, los intermediarios y los clientes conocen las piezas por el mismo
numero de codificacion, pero solo es en las empresas de compra y venta, por que el sistema de
codificacion invariablemente cambia al ser transformada la materia prima en una empresa de

transformacion.

La estandarizacion de los nombres y cddigos de las piezas elimina confusiones, las cuales

son muy comunes entre el area produccion y el almacén.

Cada empresa puede tener un sistema de codificacion diferente, pero este no debe ser
complejo, por el contrario debe permitir la rapida identificacion de las piezas. Los métodos para

codificar las partes son los siguientes’®:

« El nemotécnico, nemonico o alfabetico.
*  El decimal o numérico, y
* El alfanumérico

El método nemotécnico: Normalmente este sistema de codificacion esta compuesto por
letras en su totalidad. No admite muchas subdivisiones y es por ello que no es frecuente su uso. Se

L Op cit (64) pags. 92-93
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aconseja que estos no sean mas de 5y no es conveniente utilizar las letras I, O y Q ya que pueden
confundirse con el 1y el 0. Para distinguirse la O del 0 a este ndmero se le suele poner una @.

El método decimal 6 numérico. El método décimal o numérico esta compuesto por
ndmeros en su totalidad y normalmente estos cédigos tienen de 6 a 8 cifras, no siende aconsejable

utilizar mas de 10.

Alfonso Garcia Cantu propone un sistema basico de codificacion numérica.

20 — 02 — 089 NUMERO PROGRESIVO
GRUPO DE CLASIFICACION
CLASIFICACION GENERAL

Es decir, que el 20 nos indica la clasificacion general del producto, como si fuera un
engrane, el grupo de clasificacion o bien el nimero 02 indica que es del tipo dos, es decir un
subclasificacion, el Gltimo nimero 089 indica su consecutivo de parte. Este puede ser un buen

sistema de clasificacion para las herramientas y equipo.

Los materiales directos o materia prima deben ser codificados por Ingenieria, por compras,
inventarios, almacén o por produccion. Esta codificacion debe abarcar todo lo almacenado en
cualquier momento de la etapa de produccion; para la codificacion del material deben tomarse en

cuenta ciertas caracteristicas y factores, como los son’:

= Dimensiones: largo, ancho y calibre; en algunos casos sera el diametro

* Material de que esta hecho: hierro, acero, cobre, laton, niquel, plastico, madera, etc.

« Acabado: rolado en caliente, rolado en frio, niquelado, cromado, esmaltado, etc.

*  Composicion quimica. aceros aleados, sustancias quimicas, mezclas, etc.

s Aparato o equipo del cual va a formar parte: en caso de ser componentes identificables
como pertenecientes a alguno de los productos terminados que produce la fabrica.

» (asa vendedora y marca de fabrica: en algunos casos.

" Op cit (46), pag. 61
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El sistema alfanumérico: “En este método de codificacion se utilizan ndmeros y letras

siguiendo los mismos lineamientos antes sefialados™,

En caso que la empresa utilice un sistema de codificacion diferente al utilizado por el

proveedor, hace necesaria la utilizacion de tablas con referencias cruzadas entre la identificacion de

la empresa y la del proveedor.

Cualquiera que sea la codificacion que utilice la empresa, puede verse ayudado con la
utilizacién de un sistema de codigo de barras; ... un codigo de barras es una serie de barras y
espacios de varios anchos. Los datos se pueden codificar asignando un nimero Unico a cada
articulo, con caracteres reconocibles por el sistema alpha-numérico. Asi se forma un patron de

barras negras y espacios blancos...”®!
La utilizacién del cédigo de barras tiene las siguientes ventajas:

« Utilizar pistolas lectoras del codigo, la cual registra de inmediato las entradas o salidas del
almacén, a la par que indica las existencias de cada articulo.

« Evita las posibles confusiones de articulos semejantes

« Registra los valores de las operaciones realizadas,

* Lo mas importante es que reduce el tiempo invertido en la toma de inventarios fisicos.

Una vez que se han codificado los articulos, estos deben ser clasificados, la finalidad de
esta clasificacion es definir los volimenes de almacenamiento que seran necesarios, para poder
seleccionar la estanteria idonea o los métodos de almacenamiento necesarios:

s (asificacion por naturaleza: Algunos articulos se entregan y almacenan a granel (liquidos
o pulverulentos), pero requieren equipos especiales. Otros articulos requieren una
conservacion a temperatura controlada.

e (lasificacion por volumer:. Los volimenes unitarios de los articulos, tienen una importancia
evidente, en la proyeccion del almacén. Por ejemplo, en un almacén de piezas sueltas de
coches, habra zonas asignadas y medios adaptados a las diferentes morfologias de las
piezas. Una zona permitird almacenar las piezas pequefias, que pueden almacenarse en
pequefias cubetas o en cajones ( pernos, componentes electronicos... Una segunda zona se
dedicara a lo que pueda almacenarse en palets o contenedores. Una tercera zona alojard

"' Op cit (64). pag. 94
! Op cit (46), pag. 185.

68



piezas de formas especiales y muy particulares). Para clasificar el articulo por volumen se
deben tomar en cuenta sus tres dimensiones: largo, ancho y alto; esto con la finalidad de
escoger la estanteria adecuada para cada producto en especial.
Clasificacion por peso: El peso, al igual que el bulto de los articulos, tiene su importancia en
la definicion del almacén, no es lo mismo almacenar telas que el almacenamiento de piezas
mecanicas.
Clasificacion por estatutos. Es preciso definir los articulos con estatutos particulares:

o Los que estan sometidos a cuarentena.

o Los que estan sometidos a controles administrativos.

o Los que pasan por aduanas.

Otlros criterios: Los criterios de clasificacion dados anteriormente, son lo suficientemente

generales para ser comunes a todos los almacenes. Pero esta lista es demasiado restrictiva.

Los envases: No en todos los almacenes, se da la necesidad de acondicionar o

reacondicionar los articulos que entran. Cuando estas necesidades existen pueden ser de muy

diversa indole.

Envase unitario: Algunos almacenes destinados al almacenamiento de piezas de recambio,
pueden recibir piezas a granel en contenedores, antes de darles entrada en almacén, sera
preciso acondicionar cada articulo en un embalaje unitario.

Envases colectivos: Hay que tener en cuenta que generalmente los productos a almacenar,
adquieren las caracteristicas fisicas de su embalaje. El volumen que ocupan esta
determinado por la industria fabricante y lo que cuenta es el conjunto producto. El volumen
puede ser convenientemente alterado mediante las operaciones de acondicionamiento en
almacén, por ejemplo la paletizacion de un numero determinado de unidades del producto,
en este caso la forma dominante es proporcional a las tres dimensiones. También pueden
presentarse productos en los que domine la longitud (tubos, barras) o la superficie
(chapas, planchas) o de forma irregular o amorfos ( graneles, minerales, piezas de

repuesto).

Una vez vista la clasificacion de los articulos, puede tomarse la decision de que método de

acomodo y almacenamiento que se utilizara; como hemos mencionado el costo del espacio en un

almacén es muy alto, sin contar que este es escaso, por lo que se debe seleccionar un buen

método de almacenaje. Nosotros nos abocaremos a los dos tipos de equipos de almacenaje, los

estaticos y los moviles.
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Los equipos estaticos son:

Los suelos: Aunque parezca incongruente hablar de los suelos, como parte de los equipos
estaticos, cobran especial relevancia cuando se trata de almacenes de gran altura, con mayor
razon al tratar con pasillos estrechos y de posicionamiento automdtico o semiautomético. Los
condicionantes de calidad del suelo, vienen impuestos en la mayoria de las ocasiones, por las

caracteristicas de los estantes.

Estantes o racks: Los estantes para pallets, estan formados por bastidores verticales, sobre
los que se enganchan las tablas horizontales. Las diferencias entre los distintos modelos de
estantes, radican fundamentalmente en:

s El contrachapado de los perfiles de los bastidores, que tienen mayor o menor volumen para
asegurar la rigidez de los mismos.

e En las durezas o espesores de los aceros utilizados.

« En los agujeros para enganchar las tablas

« En el modo de unir los bastidores, que habitualmente es por soldadura o por fijacion con

pernos.

Los bastidores deben entablillarse a partir de cierta altura, la dimension maxima vendra
impuesta ﬁor el tamano de las instalaciones de pintura y los medios de transporte. El galvanizado
de los bastidores, nos permite obtener longitudes superiores a 10 metros, en las cuales el
entablillamiento no presenta ningun inconveniente especial. Las patas de los bastidores descansan
en el suelo gracias a suelas que mejoran la estabilidad y reparten las cargas. Las irregularidades del
suelo se solucionan mediante calzos metalicos.

El ancho de los alveolos habitualmente se elige pensando en poner dos pallets con el lado

que mide 1.200 mm en el frente o 3 pallets cuando el lado mide 800 mm. Si las cargas fueran muy

pesadas es preferible concebir alveolos para un solo pallet, a sobredimensionar las tablas.
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Las instalaciones de gran altura exigen un control extremo, ya que son el resultado de

numerosos margenes de tolerancia :

¢ Lo plano que sea el suelo

+ La horizontalidad del suelo

* La precision de las perforaciones y colocacion de bastidores
* La precision en la fabricacion de tablas

e Las espigas de las tablas
Dentro de la estanteria encontramos los siguientes modelos:
e Estanteria drive im Sistema de almacenamiento por acumulacion de tarimas, que es

utilizada principalmente cuando se almacenan grandes cantidades de un mismo producto

que no tenga una rotacion periodica.
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s Sistema cantilever o puente volante: “Este sistema consiste en largos entrepafos sin

columnas al frente de ellos, lo que permite almacenar articulos voluminosos como muelles

o de largas dimensiones, como perfiles, varillas, tuberias etc.”®

e Sistema de estanteria con varios niveles de entrepisos: este sistema ayuda a optimizar el

espacio de almacenamiento.

Las plataformas: En el extremo del estante, en el pasillo de circulacién, en algunas
actividades es necesario prever plataformas para depositar pallets. En estas plataformas las
carretillas frontales, o montacargas, depositaran pallets a fin de que los equipos que trabajan en el
pasillo puedan tomarlos facilmente, ya que para las maquinas de gran altura el salir del pasillo
implica maniobras delicadas y pérdida de tiempo. Por otra parte estas plataformas sirven también

para el trayecto contrario de desalojo.

Los topes traseros: Los partidarios de este elemento consideran que es un elemento
imprescindible de seguridad, ya que impide que los pallets se adentren demasiado en el estante, lo
que podria provoca la caida de los mismos o de los pallets del mueble de almacenamiento

intermedio.

Otros dispositivos de seguridad de la estanteria: diversos organismos dan diferentes

recomendaciones sobre lo que se debe tener en cuenta en este sentido:

* Op cit (46). pag. 152.
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« La estabilidad : El estante debe estar preparado para soportar cargas previstas, las reglas
de calculo para las cargas estan intentado normalizarse.

* £l desenganche de las tablas: Una falsa maniobra de las horquillas, no debe desenganchar
la tabla superior, un candado o un pasador o una chaveta de seguridad seria suficiente
proteccion.

e (Caida de los pallets: Ademas de los topes traseros, hay que prever que los bastidores de
los extremos seran mas altos que el Gitimo nivel de carga en al menos 3/5 de la altura de
los pallets o un metro. Si es un mueble el que esta dispuesto a lo largo de un pasillo de
circulacion, la parte trasera de este mueble debera estar equipada con una reja o redecilla
de proteccion.

« Espacios de funcionamiento: Es recomendable poner espacios minimos entre cargas y
estructuras.

*  Proteccion de los estantes contra chogues: Es recomendable poner blindajes metalicos, o
de madera, para proteger las patas de los estantes de los choques de los patines alli donde
exista el riesgo.

o Visualizacion de cargas maximas: Un cartel debe informar de esta eventualidad a los

almacenistas.

El palet o méetodo de tarimas: Entre todos los acondicionamientos colectivos, el mas
universal es el palet. El palet es el acondicionamiento colectivo de mayor uso; en sus me:didas,
radica el éxito de su utilizacién ya que su longitud corresponde a un poco menos de la mitad del
ancho maximo de los camiones, lo cual racionaliza las tasas de llenado de los vehiculos. “Este
método consiste en colocar sobre una tarima la mercancia a fin de constituir una carga unitaria que

pueda ser trasportada y apilada con la ayuda de un aparato mecanico™,

El suministro de palets, suele ser competencia del almacén. Es imperativo, no ahorrar en la
calidad de los palets, sobre todo si el almacén tiene gran altura o se prevé utilizar equipos mdviles
totalmente automaticos. Una cualidad de las tarimas que no siempre es tenida en cuenta es la
sequedad de su madera.

“La tarima mas comun es la de madera, disefiada con el tamano y fortaleza que requiere el

peso y dimensiones de lo que ha de cargar.

* Op cit (46), pag. 160
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Los tamafos mas comunes son: 1.20 X 0.80 = 0.96 m2 y 1.00 X 1.20 m2.

Las medidas de las cajas o paquetes deben de ser un submuiltiplo de las dimensiones de las

tarimas”®*

El volumen (til resulta de aplicar un porcentaje de aprovechamiento sobre el volumen

tedricamente calculado, por razones de seguridad en el movimiento de cargas. El
almacenaje adecuado a cada producto lo obtendremos en funcién del volumen maximo que
esperamos ocupe su stock. En la siguiente tabla Alfonso Garcia Cantd ejemplifica el volumen que

puede soportar el método de tarimas:

TARIMA DE 0.80 X 1.20=0.96 nf TARIMA DE 0.80 X 1.20=1.44 2
040x080=02nf 040x080=02nf
096+ 02 =3cgas 14402 =4 cgas
0.20x08=0.16nf 0.20x0.80 =016

0950162 =6cgas 1.44 + 01632 =65
020x080=0.12nf 020x060=012nf
096+0.12=8caas 144+012=12cg4as
0.20x0.40=008nf 020x040=008nT
096+008=12caas 1.44 -008=18caas
020x030=006nf 020x030=006nf
096 +006=16caas 1.44 - 006 =24 cias
0.26x040=0.104rrf 026x040=0.104nf
096 +0104=9cas 1.44+0104=13cgas
0.26x0.34 =0.0884 nf 026x034=00884nf
096+00884=10cgas 1.44+0.0884 = 16cges
030x050=015nf 030x050=015nf
095+ 0.15=6 cgjas 144 +015=9cgjas

“Op cit (46), pag. 160
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74



PALLETC OMPLETD MECHO PALLET
[ f 130 i

#

ey

o A

L'__..n_..__._,__j /% e . o 'i)‘ %

120

CLIARTO DE PALLET

y :' | 7 g r—ﬁ' r-:
. Wy I e

: 120 80

Las ventajas que da el sistema de tarimas son®*:

1. La reduccion de maniobras y manipulaciones sucesivas en las operaciones de traslado,
almacenamiento y despacho, que permite ahorrar tiempo y mano de obra.

2. La posibilidad de utilizar mas racionalmente la altura de las zonas de almacenamienté), o
sea en un mayor aprovechamiento cubico del espacio del almacén.
Asegura una mejor conservacion de las mercancias fragiles
Facilita el conteo en los inventarios, ya que cada tarima contiene el mismo nimero de
cajas, sacos, o paquetes.

5. El esfuerzo fisico del hombre es reemplazado por un esfuerzo mecanico.

6. La mecanizacion reduce riesgos de accidente.
Como desventajas se puede mencionar el costo de este método.
Los equipos moviles:

Se debe tener en cuenta que los pasillos de servicio en muchos de los casos, pueden

representar una superficie y un volumen igual a la que ocupan los muebles de almacenamiento.

b Op cit (46), pag. 160



Tampoco se debe dejar en el olvido que cuanto menor rotacion tienen los stocks, menos se
frecuentan los pasillos de servicio, la solucion para evitar estos problemas es lo que se denomina
almacenamiento mévil, en el cual los muebles para guardar cosas son mdviles y sdlo se dedica un

pasillo para varios muebles.

“En este moderno sistema se logra de un 36% a un 40% de ahorro de espacio o una
capacidad igualmente mayor de almacenamiento, sin tener que hacer una costosa construccion
para ampliar el almacén. Sélo hay un pasillo abierto cada vez. Los estantes se deslizan sobre rieles
empotrados en el piso. Sus ruedas son de tipo metro, horizontales y verticales y bien embaleradas

para su facil movimiento sin esfuerzo.”®®
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El desplazamiento de estos muebles puede ser motorizado en el caso de cargas pesadas o

manualmente a través de un volante o manivela. La justificacion para elegir este tipo de
almacenamiento se hara comparando el nimero de referencias que hay que almacenar, con el
numero de accesos correspondientes, ya que los tiempos para acceder a una referencia aumentan

debo al tiempo que el pasillo necesita para abrirse. El tiempo medio estimado para acceder a una

* Op cit (46). pag. 156
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referencia en un estante movil puede llegar a superar en un 50% el tiempo de acceso en un

estante estatico.

El almacenamiento dindmico: este responde a la misma motivacion que el almacenamiento
movil, solo que en este caso el contexto y la solucion son diferentes. En este tipo de
almacenamientos, ya no se desplazan los muebles, sino que son las cargas que se encuentran en el

interior de ellos, las que se desplazan.

De ahi surge la idea de realizar alveolos profundos y de trabes para que los articulos

puedan introducirse por un extremo y extraerse por el otro.

Normalmente los articulos se meten en estos alveolos un tanto particulares, en forma de
tuneles o de pasillos, por simple gravedad, sobre rampas con rodillos, pero pueden utilizarse
también dispositivos mecanicos mas complejos; también se le conocen como sistema de estanteria

compacta y deslizable por gravedad

Cuando este movimiento estd asegurado por las propias maquinas de manipulacion se

habla de almacenamiento por acumulacién.

La justificacion de estos equipos se encuentra, comparando el nimero de referencias que
hay que almacenar y el nimero de articulos correspondientes, se puede adoptar esta solucién en
almacenes ddnde los articulos de una misma referencia son muy numerosos y las tasas de rotacion
son altas. Es muy importante tener en cuenta, que este método de almacenamiento permite evitar



los cruces de flujos, ya que las entradas tienen lugar en un pasillo y las salidas en otro, por otra
parte nos obliga a respetar un método PEPS estricto y almacenar una Unica referencia por pasillo .

Garcia Cantt contempla las siguientes ventajas en este método:

* Ahorro de espacio disponible del almacén, al estar unidos todos los estantes en un solo
bloque compacto sin pasillos entre ellos.

* Menos gasto de tiempo en maniobras

« Menor desgaste del equipo

« Precision en los inventarios, al contar las tarimas y su contenido de una manera muy facil.

Sistema de cajas metalicas: “Se emplea para almacenar articulos pequefios y para facilitar
su control, el sistema no requiere estanteria las cajas son apiladas unas sobre otras. El ahorro de

espacio es su principal ventaja™’

Medios para el manejo de materiales y productos: Los transelevadores son aparatos de
transporte destinados a los traslados horizontales de las cargas sobre pallets o en contenedores
aptos. El transelevador es una maquina concebida para obtener una gran productividad en los
pasillos muy estrechos. Esta construido a partir de un travesano que rueda sobre un Unico riel
horizontal, en el suelo, con ayuda de 2 rodillos (uno de los cuales es motor). Fijado al travesano, un
mastil vertical tiene en la cabeza, otros dos rodillos que circulan‘por un riel de conduccion
horizontal, paralelo al anterior e instalado en la parte alta del almacén. A lo largo del mastil pueden
desplazarse las horquillas, que son telescopicas y pueden desplegarse por un lado y por el otro

para almacenar o desalojar cajas.

5 Op cit (46), pag. 158
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“El costo de esta instalacién se compensa con el mayor aprovechamiento del espacio cibico
del almacén, con el ahorro de mano de obra y, especialmente, la rapidez y eficiencia de las

maniobras”.®

Transelevadores manuales: Este primer modelo dispone de un timdn que permite accionar
una pequefia bomba hidrdulica que ordena el levantamiento de la carga y la conduccién de la
maquina. Este tipo de material permite el transporte de pallets de hasta 3 toneladas segin los
modelos. No permite franquear las rampas con carga. Los transelevadores con el conductor a bordo
no sobrepasan una altura de carga de 15 metros, y las velocidades maximas de traslacion son del
orden de 10 km/hora, las velocidades de toma de materiales de 60 metros por minuto y las
velocidades de desplazamiento de las horquillas unos 25 metros por minuto. El ancho de pasillo

recomendado para este tipo de transporte es de 1 metro a 1.2 metros.

* Op cit (46), pag. 176
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Traselevadores eléctricos 0 automaticos: Estos estan provistos de un motor eléctrico de
translacidn que variar de 1 a 2 kilovatios. Pueden soportar una carga Gtil o del orden de 1 a 3
toneladas y pueden desplazarse a velocidades entre 3 y 11 km/hora, las alturas alcanzadas pueden

llegar a los 45 metros.

Las apiladoras con brazos de carga o montacargas: Las apiladoras, tienen una tipologia
similar a la de un transelevador eléctrico que estuviera equipado con un mastil; tienen brazos de
carga bajo las horquillas que se elevan a lo largo del mastil. La capacidad de estas maquinas va de
1 a 2 toneladas, y la altura de la carga puede rebasar los 6 metros. Algunos modelos estan
equipados con horquillas telescopicas cuya longitud hace posible colocar la carga en alvéolos de

profundidad doble. Los brazos de carga evitan o disminuyen el mal asentamiento de las cargas.

Si se utilizan en el exterior estan provistas de 4 ruedas y un motor térmico, para poder
rodar por firmes irregulares, y cuentan con una autonomia excelente. Si se utilizan para el interior,
suelen tener 3 ruedas y motor eléctrico. Las baterias situadas detrds sirven de contrapeso.
Frecuentemente la rueda de atras es la rueda motriz, esto confiere una excelente maniobrabilidad,
sin embargo desaconseja el utilizarla en rampas. Este tipo de montacargas permiten trabajar hasta
alturas de unos 6 metros, si los montacargas van a trabajar en pasillos estos deben tener una
anchura de 3 a 3,5 metros. Las velocidades de traslacion con carga varian entre 10 y 15 km/hora,
las velocidades de levantamiento son de 20 cm a 60 cm por segundo ( dependiendo de la carga ).
La toma de un pallet se efectia avanzando el mastil y las horciuillas por delante de las ruedas
delanteras, a continuacion el pallet es levantado por encima de los brazos de carga y llevado hacia
atras por la retirada del mastil. La colocacién del pallet en el estante, se realiza con la maniobra
inversa, sin desplazamiento del montacargas en si mismo. Este tipo de montacargas necesitan
pasillos superiores a 2,5 -3 metros de anchura pudiendo trabajar hasta alturas de 10 metros,

existen modelos de conduccidn frontal o lateral.

Montacargas con horquillas tridireccionales. Se habla también de horquillas en C, de
horquillas pivotantes o de horquillas multidireccionales. Estas horquillas estan montadas sobre un
eje vertical alrededor del cual pueden pivotar. Este eje puede desplazarse transversalmente. Estas
horquillas pueden cargar un pallet en el suelo, darle la vueita y depositario a derecha o izquierda

sin que el carro se mueva. Pueden pues almacenar y desalojar cargas a ambos lados del pasillo.
El ancho de pasillo en estos casos debe calcularse para que pueda caber la diagonal de un
pallet, sin un automatismo de este tipo una rotacion en el pasillo es muy delicada, y por tanto

mucho mas larga. Este tipo de montacargas la permite alcanzar niveles de descarga de hasta 12
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metros para una capacidad del orden de una tonelada y precisa un ancho de pasillo de 1,6 a 1,8
metros. Los motores de traslacion tienen una potencia que varia de 4 a 10 kilovatios para

velocidades entre 8 y 10 km/hora, y velocidades de elevacion de 25 a 40 cm/segundo.

Montacargas con elevador: “...los cuales suben al operador y la tarima, cesta o caja a la
altura del nivel requerido para colocar o retirar mercancia, este movimiento facilita la toma de

inventario...”®

Carretilia: Estas carretillas @ menudo estan equipadas con horquillas para la manipulacion
de pallets, pero se les puede poner otros equipos, como pinzas para la fijacion, cajas o bobinas de
chapa o de papel. "En estos sistemas podemos encontrar la carretilla manual y la carretilla eléctrica
que se diferencia de la anterior en que el control esta a la mano del operador para maniobrar la
carretilla y su carga. La mayor ventaja de este tipo de carretilla es la velocidad de las maniobras
con cargas hasta de 3000 kg. Segun la necesidad de carga; sus brazos pueden tener entre 75 cm.
Y dos metros. Puede girar en un pasillo de 2.50 mts.”®

2.2.8. MANTENIMIENTO

El almacén debe ser objeto de mantenimiento continuo, se necesita un conocimiento total
de los articulos almacenados, para conocer los requerimientos basicos para su resguardo,

’ proteccion y manejo.

Productos explosivos o inflamables: Una primera accién consiste en compartimentar el almacén
dividiéndolo en células inferiores a 4.000 m2 , mediante paredes contrafuegos.

Las siguientes acciones a tomar estaran relacionadas con la deteccion y extincion del

fuego™:

e Aislar los productos inflamables como carton, papel, estopa, trapo, telas, tintas, tiner,
pintura, etc.

e Prevenir la combustién espontanea de estopa, trapo o papel impregnados de aceite o grasa
oxidante. Se requiere un lugar aparte, con recipientes a prueba de fuego, y donde haya

una libre ventilacion.

* Op cit (46). pag. 176
" Idem pag. 166.
! Ibidem pag. 40.
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= Aislar los productos explosivos; de ser posible fuera del almacén.
« Revisar periodicamente los extinguidores.
» Despejar los pasillos de acceso a los extinguidores; separa los materiales de facil

combustion con un espacio minimo de 45 cm..
Otras son:

o Instalacion de una red de detectores, (idnicos u Opticos ) de los muchos tipos que se
encuentran en el mercado, que aseguraran que a la menor presencia de humo, salten las
alarmas correspondientes pudiendo actuar desde le primer momento que se produce el
fuego.

« Instalacion de un red de sprinkler : Red de extincién automatica, consistente en un reserva
de agua bajo presién mantenida, conectada a una red de distribucién en la que se instalan
aspersores. Estos se hayan obturados por botellas de vidrio que explotan a una
temperatura previamente determinada, liberando asi el agua a presion.

e Hay que sefalar que las medidas contra incendios pueden suponer de un 15 a 20% de la
inversion total de almacén: vias, edificio, muebles de almacenamiento, parque de carretillas
e informatica de gestion.

« Instalar apagadores que al desconectar la luz, deje sin corriente todas las instalaciones del

almacén, con el objeto de evitar incendios; pero dejando la luz necesaria para la vigilancia.

Productos peligrosos: Para cada producto de los denominados peligrosos se precisan
medidas para la recoleccion y retencion de los productos en caso de degradacion de los
contenedores. Se trata de canales, cubas y fosas. Estas no son medidas exclusivas contra
incendios. Existen estantes para pallets, dedicados a productos fitosanitarios, construidos en
hormigdn con el fin de minimizar los riesgos de estructuras metdlicas. El almacenamiento de
productos explosivos puede obligar a tener instalaciones eléctricas adaptadas: seguridad intrinseca,

proteccion reforzada, materiales antideflagradores.

A parte del mantenimiento necesario para la sequridad de las piezas, se deben seguir
ciertos puntos para evitar deterioro en la mercancia almacenada. Alfonso Garcia Cantd da las

siguientes recomendaciones para tratar el material:



Para evitar la corrosion y el enmohecimiento:

No almacenar metales en lugares frescos o proximos a la tuberia de agua o vapor.

2. Eliminar la humedad en piso y paredes, también aconseja el eliminar las goteras del
techo.
Alejar los materiales de los recipientes que despidan gases.

4. Cubrir los materiales o productos de acero con grasa, o barniz especial.

Alfonso Garcia Canti menciona que para evitar el deterioro del material se debe:

« Mantener el material limpio,

« Evitar que se golpeen los materiales durante su manejo,

s Cubrir los estantes con tela, para evitar que el polvo dane el material,

« Dar mantenimiento al equipo de almacenamiento, para evitar que estos rayen o

maltraten de cualquier forma el material.

Estas son algunas de las consideraciones generales de mantenimiento que existen en los
almacenes; sin embargo, cabe destacar que no son las Gnicas, ya que estas dependen del tipo de
material que resguarde el almacén; es decir, son diferentes las necesidades de un almacén de

desperdicios, contra las necesidades de un almacén de refacciones, en cada uno el cuidado de las

partes es muy especifico.
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CAPITULO 3

Cultura Organizacional
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3.1 CULTURA ORGANIZACIONAL

Los conceptos que plantearemos a continuacion, tienen una importancia relevante, por
que obedecen a una necesidad de comprender lo que ocurre en la organizacion y explicar porque

algunas actividades que se realizan en las organizaciones tienen éxito y otras no.

“La cultura organizacional se conceptualiza como el conjunto de caracteristicas compartidas
por todos y cada uno de los miembros de la organizacion y que definen e identifican a la
institucion como tal. La cultura organizacional representa una percepcion comudn por parte de los

miembros de la organizacion®.

Otro concepto es "...Ia cultura de una organizacion describe la parte de su ambiente interno
que incorpora la serie de supuestos, creencias y valores que comparten los miembros de la

organizacion y que usan para guiar su funcionamiento.”

“..La cultura de una organizacion esta formada por valores, ideas, presunciones,
percepciones, normas, artefactos y pautas de comportamiento compartidos por los que trabajan en
ella... La cultura es lo que ayuda a los trabajadores de una organizacion a responder a las
inevitables incertidumbres y al caos que supone realizar un trabajo... Es una forma de contemplar y
pensar sobre el comportamiento que se da en la organizacion y dentro de la misma”*

Al respecto Robins plantea: "La idea de concebir las organizaciones como culturas (en las
cuales hay un sistema de significados comunes entre sus integrantes) constituye un fendmeno
bastante reciente. Hace 10 afos las organizaciones eran, en general, consideradas principalmente
como un medio racional el cual era utilizado para coordinar y controlar a un grupo de personas.
Tenia niveles verticales, departamentos, relaciones de autoridad, etc.. Pero las organizaciones son
algo mas que eso, como los individuos; pueden ser rigidas o flexibles, poco amistosas o serviciales,
innovadoras y conservadoras..., pero una y otra tienen una atmdsfera y caracter especiales que van
mas alla de los simples rasgos estructurales... Los tedricos de la organizacion han comenzado, en
los dltimos afios a reconocer esto al admitir la importante funcion que la cultura desempeia en los

miembros de una organizz.acic’:n"“"s .

" Gonzilez. Martin: et all: Comportamiento organizacional: un enfoque latinoamericano; pag 215.
"* Gordon, Judith; Comportamiento Organizacional, pag. 471.

*Gibson . James; et all. Las organizaciones. pag. 71.

"% Robbins. Stephen: Comportamiento Organizacional, pag 439.
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Los conceptos anteriores engloban elementos importantes los cuales son dificiles de
cambiar puesto que son concepciones arraigadas, al respecto Martin Gonzédlez comenta que, al
igual que la forma de ser y de pensar adquiridas con el paso de los afios, la cultura organizacional
surge de manera paulatina y no desaparece facilmente, debido a que es el resultado de un arduo
trabajo por parte de sus fundadores, quienes se encargan de establecer en un inicio, las normas,

valores, costumbres, tradiciones y formas de actuar dentro de la organizacion.

La filosofia y los prejuicios de los fundadores, se conjugan para abrir paso a la cultura de
la empresa, ellos establecen los criterios de la organizacion para seleccionar a su personal,

capacitarlo y mantenerlo dentro de ella.

Los conceptos anteriores captan la esencia del porque se hace forzoso el entender la
cultura organizacional como tal, asi como sus caracteristicas y elementos, para de esta forma
poder medir las repercusiones que estd tiene sobre las operaciones que se realizan en una

organizacion.
3.1.1 CARACTERISTICAS Y ELEMENTOS.
Son siete las principales caracteristicas de una cultura organizacional*:

e Autonomia individual. Se refiere al grado de iniciativa responsabilidad que cada uno de los
miembros tiene dentro de la organizacion para dar inicio a cualquier actividad.

e Estructura. Se refiere a la forma en la que se encuentra organizada la institucion; normas,
reglamentos y politicas que rigen a la empresa.

* Apoyo. Es la cantidad y sobre todo, la calidad de la ayuda que los gerentes manifiestan a
sus subordinados.

« [a identidad. Consiste en la identificacion de cada trabajador no solo con sus amigos o
equipo de trabajo, sino con la organizacion como tal.

« Desempefio. Este se ocupa de la manera de evaluar y, de motivar el desempefio laboral de
los miembros de la organizacion, y la importancia que se le de a los reconocimientos.

* Tolerancia al conflicto. Es la habilidad tanto individual como grupal, de manejar situaciones
dificiles y las relaciones entre compafieros.

o Tolerancia al riesgo. Se refiere a la capacidad para innovar y enfrentar situaciones de

peligro.

" Op cit (92) pag. 216
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Los elementos de la cultura laboral son utilizados para transmitir su esencia a través de las

generaciones que laboran en ella. Los elementos son”’:

e Historias. Son las anécdotas nacidas en la organizacion referentes a los fundadores, las
cuales ejemplifican ciertas decisiones fundamentales que afectan el futuro de la empresa.
Esta es la mejor forma de transmitir normas y valores de la institucion.

» Rituales. Se definen como secuencias repetitivas de las actividades que refuerzan los
valores de la organizacion.

«  Simbolos materiales. Se refiere al disefio y a la disposicién de la institucion, asi como los
espacios, inmobiliario, los uniformes y los privilegios ejecutivos. Todos estos simbolos
materiales indican a los empleados quien es importante y cual es la conducta apropiada
que debe adoptarse.

« lenguaje. El lenguaje tipico de cada organizacion o departamento lo hace distinto a otros.
Identificando a los integrantes de una determinada cultura y subcultura. Esto ayuda a

transmitir y preservar la cultura de la organizacion.
Otros elementos de la cultura organizacional son:

e Valores: "Los valores son ideales que comparten y aceptan explicita o implicitamente los
integrantes de un sistema cultural y que, por consiguiente, influyen en su
comportamiento.”® Otro concepto es el de Alfonso Siliceo Aguilar "Los valores, considerados
en una perspectiva antropoldgica, representan las normas, principios y significados ideales
de comportamiento sobre los que descansa la cultura como un modo de vida integrado. En
este sentido, los valores dicen algo de lo que el grupo es y de lo que quiere y debe ser. En
los valores, conciente o inconscientemente, se refleja el modo como se desea vivir por
considerarlo como el que mas sentido y significado posee en relacion con la realizacién

humana del grupo y de los individuos dentro de é1"°.

s Creencias y supuestos: Son los paradigmas o esquemas coherentes, compatibles y
congruentes, implicitos que realmente orientan la conducta de los miembros de la
organizacion y les permiten percibir, concebir, sentir y juzgar las situaciones y relaciones de

forma estable y coherente dentro de esa organizacion. No solo explican la realidad, sino

"7 Op cit (92), pag 217.
™ Audirac Camarena. Calos Augusto: et all; ABC del Desarrollo Organizacional : pag. 21
" Siliceo Aguilar. Alfonso: Lideres para ¢l siglo XXI; pag.. 22-23,
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que también dan coherencia interna al sistema y seguridad a los componentes de la

organizacion.

e  Percepcion. “Impresion que nos formamos de las personas, la cual dirige nuestras

1% Otra definicién es que la

reacciones e influye en nuestro comportamiento interpersonal
percepcion es una sensacion interior, una impresion materializada en nuestros sentidos
ante un estimulo exterior que nos hace ver de pronto algo que ante el momento anterior

no teniamos claro.

s Artefactos Culturales: Son todos aquellos productos culturales externos y visibles; que
permiten decodificar, a través de su analisis, los valores que existen en la organizacion®®.

o Rituales y Ceremonias: Secuencias rutinarias de actividades programadas vy
sistematicas, técnicamente superfluas, pero socialmente esenciales puesto que
muestran, dramatizan y refuerzan los valores centrales de la organizacion, las
metas de mayor importancia y los comportamientos y las personas imprescindibles
dentro de la organizacion, proporcionando cohesion y solidaridad colectiva,
reforzando la identidad y los sentimientos de pertenencia de los miembros de la
organizacion. Son por tanto, reglas establecidas para realizar un acto social. No es
un arte o una tecnologia conducente a satisfacer alguna necesidad fisica o lograr
beneficio econémico.

o MNormas/Pautas: Formas genéralizadas y fijas de pensamiento que senalan a los
individuos en cada momento en qué medida una conducta estd o no permitida.
Suposiciones o expectativas explicitas o implicitas que tienen los miembros de una
organizacion respecto a las conductas que son apropiadas o inadecuadas,
permitidas o prohibidas y que expresan los valores de una organizacion. Las mas
importantes y significativas a tener en cuenta en un analisis en profundidad de este
componente de la cultura organizacional son: Normas de lenguaje, normas de
decoro publico, normas de vestido, normas de comportamiento interpersonal,
reaccion de los miembros ante una norma implicita violada, aceptacién e
interiorizacién normas

o Simbolos: los signos arbitrariamente elegidos por los miembros de la organizacion,
que por lo tanto se han generado en esa determinada organizacion y que buscan
identificarla y comunicar unos determinados mensajes a aquellos que los perciben.

Ejemplos claros de estos simbolos dentro de una organizacién, producto y

' Op cit (98) pag. 101
" hup: Swww 3 unileon.esdp/ado/ ENRIQUE/Do
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manifestacion de su cultura, pueden ser: Logotipos Simbolos de solidaridad y
unién (emblemas, sléganes, himnos, etc.) Simbolos espaciales y de configuracion:
Disefio espacios fisicos, mobiliario, estado y dotacion de los edificios y
departamentos; configuracion del entorno de la organizacion, ordenacion,
configuracion y situacion de las oficinas (ldgica de oficinas), etc. Publicidad
(autoimagen).

Mitos: Los podriamos definir como sucesos o personajes que se recuerdan y se
cuentan de forma magnificada, embellecida, heroica e intemporal, creando
arquetipos que expresan los valores de la organizacion y que acaban siendo
instrumentos de la cultura como sistema de justificaciones a través de verdades
"irrefutables” y categorias controlables y manejables, neutralizando las
contradicciones inherentes a las acciones humanas, a los sucesos y a la realidad en
general

Historias: Narraciones de hechos referentes a los fundadores, a las decisiones
fundamentales que afectan el futuro de la organizacion, que fundamentan el
presente en el pasado, ofreciendo explicaciones que legitiman las practicas
actuales, transmitiendo lecciones importantes respecto al éxito y la motivacion en
el funcionamiento de la organizacion.

Héroes (fundadores o situacionales): Aquellos personajes de la organizacion,
lideres fundadores o héroes circunstanciales, que personifican los valores de la
cultura y como tales proporcionan modelos tangibles de papeles que deben ser
desempeiiados por el resto de los componentes de la organizacion.

Red cultural: Es el conjunto de miembros de la organizacion que "transportan” los
valores de la misma de una manera informal como mecanismos de comunicacién
basicos. Estaria compuesto por: Los narradores de historias que dirigen la
mitologia de la organizacién haciendo circular anécdotas y leyendas. Los
murmuradores serian los que saben todo lo que pasa en la organizacién y se lo
transmiten al jefe. Los chismosos son los trovadores de la cultura en detalle, de
nombres, fechas, salarios, sucesos intrascendentes y cotidianos. De ellos se espera
solo diversion. Las secretarias son una fuente de informacion estable y objetiva,
conocen los rumores y sus diferentes interpretaciones

Lenguaje/comunicacion: Los miembros de una organizacion, al adquirir las
categorias del lenguaje propio de la organizacion, adquieren los "modos”
estructurados de la propia organizacion, y junto con el lenguaje, las implicaciones

de valores de esos modos.
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Todas estas caracteristicas y elementos son constantes en cualquier tipo de cultura

organizacional, aunque dependiendo de ésta se veran reflejados con menor o mayor magnitud.

3.1.2. TIPOS Y FUNCIONES.

Encontramos importante el senalar que en las organizaciones existen diversos tipos de
culturas y distintas formas de catalogarlas; debido a que cada autor concibe sus propias
clasificaciones de acuerdo a los elementos que €l identifique como caracteristicos o el fin que dicha

cultura persiga. De hay que nosotros optamos por citar las siguientes';

Cultura dominante: aquella que expresa los valores basicos de la mayoria de los

empleados.

Subculturas  son las que expresan los problemas y situaciones especificas de cada
departamento o grupo de trabajo y ambas, en teoria deben complementarse para llevar a cabo su

proposito.

El que la cultura laboral sea particular para cada organizacion, no descarta la existencia de

subculturas dentro de la misma.

La cultura que domine en la organizacion puede ser fuerte o débil en funcién de que las
personas se identifiquen con los valores caracteristicos la misma; mientras mayores sean sus

adeptos mayor grado de éxito se puede garantizar en su viabilidad.

Las funciones de la cultura organizacional se basan en la sensibilizacion de los miembros de
la organizacion al entorno laboral, con el fin de que la mayoria este integrada a ésta. Las funciones

de la cultura laboral son las siguientes'®:

e Definir los limites. Mediante normas y valores propios y auténticos se establecerd,
paulatinamente, la distincién entre una organizacion y otra, catalogandose como Unica y
auténtica.

e Sentido de identidad. Las normas y los valores, al ser algo propio de la organizacion,
transmitirdn a los trabajadores el sentimiento de identidad, haciéndolos sentir participantes

Unicos de este tipo de cultura.

2

~ Op cit (92), pag 217.
"% [dem
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e Intereses comunes. El compartir una serie de principios y valores creara un compromiso
personal en cada uno de los empleados, el cual desencadenara al abandono de intereses
egoistas por un bien individual, convirtiendo los esfuerzos en trabajo para la obtencién de
un bien comn,

e Socializar al trabajador. La cultura pretende integrar al individuo a la organizacion,
incrementando la estabilidad del sistema y establecimiento de normas de respeto y
convivencia entre los miembros de la misma.

e Coordinar toda organizacion. La cultura se encarga de guiar y moldear las actividades de
los miembros de una institucion, encaminando su comportamiento al bien comdn, por
medio de las normas y de los principios de convivencia, cooperacion, tendencia a la accion,
autonomia, iniciativa, productividad, mano de obra, espiritu practico y valores claros, entre

otros.

Dentro de las funciones de la cultura organizacional que recaen directamente sobre el
administrador de la organizacion, la mas importante es el fomento a la cultura, ya que si ésta es
buena, se buscan mecanismos que no solo la desarrollen sino que también la retroalimenten y den

pauta a la creacion de condiciones adecuadas a su perfeccionamiento.

Para fomentar la cultura laboral en una empresa es necesario realizar actividades que la

mantengan activa, como son las que sefala Martin Gonzalez:

s Seleccion del personal

a. Decisiones de alta gerencia: es decir, tomar decisiones contemplando el impacto
que estas tengan en el ambiente laboral.

b. Socializacion: es la correcta induccion del trabajador al ambiente de trabajo.

c. Seleccion y reclutamiento:. al contratar personal con el perfil que encaje a la cultura
de la organizacion.

d. Identificacion de valores comunes: es el conocimiento mutuo de valores entre
organizacioén y empleado.

e. Conocimiento y aceptacion de normas: es el grado de aceptacion que el individuo
tenga de las normas, politicas y reglamentos.

f. Satisfaccion de necesidades de cambic: es cuando el trabajador asimila los
cambios.
Relaciones interpersonales: es la capacidad de relacionarse con sus semejantes.

h. Capacitacion constante: hacer mas eficiente al trabajador.
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i. Reconocimiento y evaluacion constante: es de que forma la empresa incentiva y
evalla al trabajador
j.  Socializacion: aprendizaje-control y formas:
= Socializacién formal o informal
» Socializacion individual o colectiva
« Periodo fijo o variable de socializacion
« Socializacion serial o disyuntiva
1. Socializacion: adquisicion de conductas por medio del
conocimiento y la eleccién de las normas y valores que integran la
cultura de la organizacion.
2. Desocializacion: es el abandono por parte del trabajador, de
antiguos habitos, normas y valores.
3. Resocializacion: ésta se define como la adquisicion de normas y

valores en lugar de las que se perdieron durante la desocializacion.

Los administradores pueden usar otras técnicas o procedimientos para fomentar la cultura

organizacional.

o Establecer criterios para el desempefio
= Guiar el caracter de las relaciones interpersonales aceptables dentro de la compaia.
« Elegir los estilos administrativos correctos.

Es importante que senalemos que puede o no existir una cultura dominante, pero su
ausencia pone en juego la viabilidad de la empresa; ya que de existir una mayoria que no
identifique los valores centrales de la cultura organizacional, ocasionaria conflictos entre los valores
del grupo. Esto no indica que al existir una cultura laboral dominante tacitamente se entienda que
esta ayudara al cumplimiento de los objetivos de la empresa; por lo que en estos casos se haria

necesario emprender acciones direccionadas al cambio organizacional.



3.1.3. CAMBIO ORGANIZACIONAL

El cambio organizacional es “una situacion en donde se dejan determinadas estructuras,
procedimientos, comportamientos, etc., para adquirir otras que permitan la adaptacion al contexto
en el cual se encuentra el sistema, y asi lograr una estabilidad que facilite la eficacia y efectividad

en la ejecucion de acciones™*

El proceso del cambio tiene varias etapas, cada autor las maneja de forma diferente,

Lowenthal considera las siguientes 6 etapas'®:

e Ftapa uno "Ponga en claro las necesidades”: ldentifique la necesidad del cambio y
determine su potencial; calibre las reacciones emocionales de los miembros de su equipo.

e Ftapa dos "Defina los resultados”: Defina los resultados deseados y determine quién
resultara afectado.

* Flapa tres "Elabore su plan”: Considere las respuestas de los empleados a su plan; decida
sobre las tareas, asigne funciones y desarrolle un plan de accién.

s Flapa cuatro "Instrumente su plan”: Ponga su plan en movimiento; decida como supervisar
su desarrollo.

o Ftapa cinco “Estabilice los resultados”: Comunique que los resultados deseados ya se
encuentran en vigor, agradezca a los que lo apoyaron, de manera que el cambio
permanezca vigente.

e Ftapa seis "Evalue el proceso”: Evallie el cambio y establezca maneras de alentar la

innovacion.

Audirac considera 3 etapas como esenciales para llevar a cabo el cambio organizacional;
estas son el descongelamiento, el movimiento y el recongelamiento, las cuales generan diferentes

tipos de sensaciones y necesidades.

Descongelamiento: en esta etapa se presentan sensaciones de desequilibrio, insatisfaccion,
se toma conciencia de la situacion que se vive, situaciones que obstaculizan la adaptacion,
ansiedad, y dudas sobre el modo de conducirse. Aqui se necesita identificar las estructuras sujetas

al cambio, satisfacer nuevas necesidades, establecer un equilibrio para lograr la situacién deseada.

"™ Op cit (98), pag. 43
ity Jeffrey N. Lowenthal: Reingenieria de la organizacion;, pag. 14
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Movimiento: en esta etapa los integrantes presentan una sensacion de desequilibrio, no
existe una estructura, hay inestabilidad, inseguridad e incertidumbre. Las necesidades que se
generan en este proceso son voltear el entorno, generar informacion, buscar alternativas,
seleccionarlas, renunciar a viejos esquemas, mayor apertura a la adaptacion, adoptar nuevas

estructuras.

Recongelamiento: aqui los integrantes presentan un sentimiento de homeostasis, claridad
en la situacion, un equilibrio y una mayor adaptabilidad. En este momento se presentan las
necesidades de integrar nuevos esquemas, establecer contacto genuino con la opcion elegida,

considerar el efecto del cambio con los demas subsistemas y contemplar su duracion.

El proceso de cambio genera ciertas dificultades o barreras con las que la empresa que
decide involucrar un proceso de cambio se enfrenta; estas dificultades son conocidas como

resistencia al cambio.

“La resistencia al cambio es una reaccion esperada por parte del sistema, el cual estando
en un periodo de equilibrio, percibe la amenaza de inestabilidad e incertidumbre que acarrean
consigo las modificaciones. Por tanto se pueden definir como aquellas fuerzas restrictivas que

obstaculizan el cambio™®
La resistencia al cambio refleja:

« El grado de apertura que la organizacion tiene, y
« Los principales temores que el sistema experimenta.

La resistencia al cambio se presenta de diversas maneras, no necesariamente son
reacciones hostiles, pueden ser reacciones indirectas al proceso de cambio en la cultura

organizacional como son las siguientes'”’:

« Cuestionar en forma quisquillosa cualquier detalle del proyecto de cambio.
« Externar dudas con respecto a la necesidad de introducir un cambio.

« Convertir a la iniciativa de cambio en objeto de ridiculo y burla.

e Remitir el proyecto a la aprobacion de mdiltiples comités de estudio.

« Fingir indiferencia hacia el proyecto.

"'i' Op cit (98). pag. 44
" Idem pp.. 44-45
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e Estudiar el proyecto cuando se disponga de mas tiempo.

* Recordar nostalgicamente el pasado.

« Evocar las enojosas consecuencias que acarreara el cambio.

* Abstenerse de cooperar en el proceso.
« Adoptar un comportamiento legalista, totalmente apegado a procedimientos establecidos.

+ Desacreditar a los iniciadores del cambio.

« Expresar un “yo te aviso”.
« Convertir el proyecto de cambio en chivo expiatorio de todos los contratiempos que sufre el

sistema.

+ Reconsiderar continuamente los plazos de implantacion.

» Sobrestimar la actual situacion.

Es importante sefialar las razones por las cuales el individuo se resiste al cambio, para de
esa forma saber como aminorar los conflictos que se deriven. La mayoria de estas circunstancias

tienen origen en razones puramente psicolégicas como las que sefiala Audirac:

a)

b)

c)

d)

e)

f)

Percepcion: el proceso por el cual los estimulos se organizan y agrupan de manera
que sean significativos para la persona.

Habitos: representan un obstaculo por el arraigo que los caracteriza.

Miedo a lo desconocido: muchas personas prefieren no afrontar el riesgo de
encontrar sorpresas, sean buenas o malas h
Apego a lo conocido: una vez obtenido el éxito en determinado modelo o accion,
se asimila como el mas eficaz.

Tendencia a conservar la estabilidad: mientras mas se aferre el individuo a los
antiguos modelos, mas se agravara la resistencia al cambio.

Apego a lo elaborado por el individuo mismo. este problema se da cuando el
individuo ha contribuido en la creacion de los antiguos estandares, bajo los que se

han dirigido hasta antes del cambio

La razones principales que dan origen a la resistencia al cambio que son las siguientes:

1. La conformidad con las normas.

2. Cultura en la organizacion



La resistencia al cambio puede enfrentarse de varias maneras'®;

e Escuchar las expresiones de resistencia y manifestar empatia

* Generar informacion de hechos, necesidades, objetivos y efectos de cambio
e Ajustar el modo de implantacién del cambio a las caracteristicas de la organizacion
* Reducir incertidumbre e inseguridad

« Buscar apoyos que fomenten la credibilidad

+ No combatir la resistencia, es solo un sintoma... ha que buscar la raiz

+ No imponer el cambio

= Hacer un cambio participativa

e Establecer el didlogo e intercambiar y confrontar percepciones y opiniones
* Plantear problemas, no soluciones unilaterales

« Realizar cambios continuamente, aun cuando sean pequefos

« Crear un compromiso comun

« Plantear el costo-beneficio del cambio

"™ Op cit (98) pag. 47
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CASO PRACTICO
Optimizacion de Controles en los
Almacenes de una Agencia Distribuidora

de Refacciones
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4.1 OPTIMIZACION DE CONTROLES EN LOS ALMACENES DE UNA AGENCIA DISTRIBUIDORA DE
REFACCIONES.

4.1.1 ANTECEDENTES
¢Quién es PACCAR Y Kenworth Mexicana?

PACCAR. es fabricante de las marcas Kenworth, Peterbilt, DAF, Poden y Leyland Trucks, con

una participacion del 24% en vehiculos clase 8 en EU.

Es lider en disefio de productos y tecnologia con unas ventas de 7.2 mmdd en el 2002,
cuenta con plantas armadoras en EU, Canada, México, Inglaterra, Australia y Holanda.
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PARTICIPACION HISTORICA
MERCADO DE TRACTOCAMIONES 1960-2002

Kerworth

Otros.
52%

85,000 unidades producidas.

KENWORTH MEXICANA fue fundada en diciembre de 1959 en la ciudad de Mexicalli Baja
California, la planta de Kenworth Mexicana se ubica en una superficie de 495,000m?, las naves de
produccion ocupan 20,000m? de construccién y las dreas administrativas alcanzan los 6,000m?

construidos.

La capacidad de produccion actual es de 35 unidades diarias en dos turnos

PACCAR MEXICO agrupa alas siguientes empresas
KENMEX

KENFAB

T g o s
T s L ET b
150 MEX!CG
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KENCOM S.A. de C.V.

Empresa comercializadora de unidades, refacciones y servicio de KM

KENMEX S.A. de C.V.

Empresa fabricante de tractocamiones y camiones pesados en sus diferentes modelos y c.

PACCAR PARTS S.A. DE CV.

Es el distribuidor de partes de Kenworth Mexicana, auditorias aleatorias en las areas critica
de operacion. (embarques y recibos). Tiene una capacidad de respuesta a reclamos de diferencias
por envios en 48 horas. Puede surtir emergencias el mismo dia si se reciben antes de las 4 pm.
hora del pacifico. Abierto a visitas de acuerdo a previa solicitud de los clientes de la red KW.

Lared Kenworth cuenta con las tiendas de repuestos mas surtidas con los mejores precios
del mercado soportadas por el almacén de refacciones mas grande de américa latina. Los sistemas

mas modernos de localizacion de nimeros de parte.

Servicio Premier: El programa de promociones elaborado para su departamento de

refacciones y servicio le permite lograr sus objetivos de promocion.
Programa Truck Down: Este programa es de alta prioridad para Paccar Parts México, utiliza

recursos informaticos, logisticos y humanos para enviar refacciones desde alguno de sus almacenes

de EU en el menor tiempo posible
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Kenworth Mexicana cuenta con 19 distribuidoras con 87 puntos de venta en el pais para

satisfacer las demandas de sus clientes:

Red de Concesionarios

87

Puntos de Venta

11 %544 15e
A

i
i WX
ko3

© 02 KENWORTH DEL SUR
§ 03 KENWORTH DEL ESTE
04 KENWORTH DE JALISCO
8l 05 KENWORTH DEL CENTRO
i 06 KENWORTH DE MONTERRE ™
Il 07 KENWORTH OLMECA MAYA
08 KENWORTH DE CHIHUAHUA
2% 09 KENWORTH DEL NOROESTE
B 11 KENWORTH METROPOLITANDS
12 KENWORTH DE VERACRUZ
14 KENWORTH TOLLOCAN
16 KENWORTH DE CUAUTITLAN
16 KENWORTH DE SONORA
17 KENWORTH DE TAMPICO
18 KENWORTH SINALOENSE
19 KENWORTH DE OCCIDENTE
20 KENWORTH DE LA LAGUNA
22 KENWORTH DEL SURESTE
I 23 KENWORTH DEL BRAVO

EoEESER
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HERRAMIENTAS TECNOLOGICAS

i PaGLAT
Tecnologia AL
Herramientas Electronicas

4.2.KENWORTH CAMIONES DE CUAUTITLAN, S.A. DE C.V.

Kenworth Camiones de Cuautitlan, S.A. de C.V. es una empresa con mas de 50 afos de
experiencia en el medio automotor, concretamente en transporte pesado. El origen de KWCC
proviene de la empresa conocida como CAMIONERA DE TLANEPANTLA, S.A. DE C.V., la cual
fungié como distribuidor lider del mercado para Diesel Nacional, S.A. de C.V, (DINA). Periodo
durante el cual permanecié dentro de los primeros lugares de venta de unidades, siendo el principal

proveedor del transporte de pasaje para el Estado de México.

Al cierre de DINA la empresa se incorpora como distribuidora de la marca Kenworth al
adquirir la concesion de KENCOM, dando lugar asi a Kenworth Camiones de Cuautitlan S.A. de C.V.

Hoy en dia, KWCC es el segundo mejor Concesionario de Kenworth Mexicana, a nivel

nacional, siendo con esta firma lideres en su segmento de aplicacion.
VENTA DE UNIDADES.
1. Las instalaciones de KWCC ocupan un area disponible de 16,000 mts. cuadrados, en donde

se tienen oficinas generales, sala de exhibicion de unidades nuevas, y seminuevas y

estacionamiento para clientes.
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2. Kenworth, es la marca lider del mercado en el segmento pesados, ofreciendo desde su
adquisicion, mecanismos propios de financiamiento, a través de su division PACCAR
CAPITAL MEXICO(crédito refaccionario y arrendamiento financiero), PACLEASE
(arrendamiento puro).

3. La venta de una unidad Kenworth se realiza con un profundo analisis de las necesidades de
cada cliente, de manera que el buen rendimiento que la unidad ofrece es el resultado de
una configuracion técnica precisa, aunado al excelente sistema de post-venta que la marca

ofrece para soporte del producto.
VENTA DE REFACCIONES:

Kenworth Camiones de Cuautitlan, ofrece a sus clientes, como parte de la estructura de
post-venta un suministro, en partes de alto y mediano movimiento, y con un sistema agil, apoyado
por el Centro de Distribucion de Partes de PACCAR PARTS asegura el surtimiento de partes de lento
movimiento en no mas de 24 horas. Todas los repuestos de Kenworth cuentan con la garantia de

partes originales.

1. El stock de refacciones con el que cuenta, cuyo valor es de $13,000,000.00 m.n.,
permite tener buenos niveles de servicio en beneficio del cliente. KWCC cuenta con un
almacén matriz en sus instalaciones de Cuautitldn y tres puntos de venta en el
D.F.(Iztacalco) y Edo. de México(Tlalnepantla y Ecatepec).

2. El listado de precios de partes de repuesto, esta estructurado basado en un precio de
lista y diversos niveles de descuento escalables los cuales dan a los clientes grandes
beneficios y oportunidad de calificar con mayores descuentos de acuerdo a su
desenvolvimiento comercial.

3. Las cotizaciones mayores solicitadas por el cliente son desarrolladas en un maximo de
24 horas.

4. Entrega del material solicitado en las instalaciones de sus clientes.

Es importante mencionar que Kenworth Camiones de Cuautitlan, ha sido certificado como
DEALER “A" de los principales proveedores de componentes mecanicos basicos de sus unidades:

e Cummins, Caterpillar , Detroit
« Fuller, Spicer , Allison (T300)
« Dirona, Meritor, Dana(Eaton)
« KW Airglide, Hendrickson, Reyco
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* Bridgestone, Michelin, Goodyear

*  Alcoa, Accuride
TALLER DE SERVICIO.

El taller de servicio, ofrece al cliente, un servicio de tipo integral para sus unidades, con un
minimo de posibilidades de desarrollo de trabajos en otros talleres (T.0.T's), lo que incrementa la
confianza del cliente, obteniendo trabajos de alta calidad, ejecutados por personal altamente
calificado, toda unidad recibida, es sujeta previamente a un analisis y diagnostico fisico y
electrénico, el cual permite al técnico, ubicarse de manera &gil y profesional en el origen del

problema, evitando pérdidas de tiempo y gastos innecesarios.

e El taller de servicio cuenta con 40 lugares de trabajo (int. y ext. del taller) identificados
plenamente, contando con equipo y herramental especializado, para realizar trabajos de
mantenimiento preventivo y correctivo, para todos los conjuntos o grupos mecanicos que
integran una unidad. El personal mecanico es altamente capacitado, por lo cual, Kenworth
Mexicana genera programas de capacitacion anuales, a fin de garantizar, que todo el
personal técnico que esta integrado a la estructura de post- venta ejecutara operaciones de
la mas alta calidad y seguridad.

* El area de hojalateria y pintura esta integrada en instalaciones techadas, destinando tres
lugares para hojalateria y un lugar plenamente acondicionado para aplicacién de pintura. El
personal de esta drea realiza sus operaciones estrictamente apegadas a los parametros de
evaluacion y ejecucion establecidos por planta, a fin de preservar la integridad estructural
de las unidades aun después de graves siniestros, los cuales son catalogados como
reparables. Otra facultad adicional de esta area es el desarrollo de adecuaciones especiales
para unidades diversas, como: Acorazamientos, modificaciones en largueros , distancia
entre ejes, modificaciones a quinta rueda, adaptaciones de camarotes, asi como

adaptaciones de carrocerias para aplicaciones particulares.

e Se cuenta también con area techada para lavado y engrasado con equipo de lavado a

presion.
+ Dentro de los sistemas de servicio exigidos por Kenmex, KWCC tiene desarrollado el
"SERVICIO LAS 24 HORAS”, el cual implica la atencion técnica, en el momento que el

cliente la requiera, sin existir impedimento de tiempo o de personal técnico disponible
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+ Otra modalidad implementada, es el servicio catalogado como “PREMIUN EXPRESS", el cual
es dirigido a operaciones servicio, las cuales son de ejecucion rapida, canalizadas a una
seccion especial del taller donde son llevadas a cabo, con la condicion de realizarlas de
manera inmediata, de tal manera que el cliente o usuario de la unidad puede esperar

comodamente en la sala de operadores.

« La gerencia de servicio tiene implementado la funcién de "RESCATES", el cual es atendido
con recursos expresamente destinados para este fin, lo que permite respuesta inmediata a

casos de unidades caidas “Truck down".
« En fechas recientes se comenzo la modalidad de " OUT SOURCING”

Kenworth Camiones de Cuautitlan, S.A. de C.V., es una empresa que constantemente esta
renovandose, en busca de alternativas que den solucién a las necesidades de sus clientes, atn en
momentos en donde los efectos de la economia, afectan duramente a sectores especificos de la
industria, como es el caso del sector automotriz y del transporte, es por estas razones, que KWCC

es una empresa de grandes recursos y capacidad de respuesta.
4.3. IDENTIFICACION DEL PROBLEMA
Los problemas actuales del almacén son los siguientes:

Deficiente control del acceso al almacen: hasta la fecha cualquier persona es libre de entrar
al almacén, solo personal externo a la empresa es el que hasta el momento cumple con la
restriccion de acceso; casi ningun empleado sigue esta regla alin cuando en la induccién a la

empresa se les informa de la restriccion de entrada.

Algunos de los motivos por los que la gente ajena al almacén ingresa, es por la premura
con la que se debe reaccionar ante las exigencias de los clientes, por lo que se siguen una serie de
procesos mal fundamentados arraigados a la cuitura laboral del “asi se ha venido haciendo”, como
vimos en el capitulo 3, esta actitud es parte de un subcultura de trabajo, la cual esta arraigada por

la forma de trabajo de sus fundadores.
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Los vendedores entran al almacén para surtir pedidos de clientes, siguiendo éste proceso:

* El cliente levanta su pedido.

« El vendedor realiza la cotizacion

« Identifica la existencia del material en el sistema

« El vendedor corrobora fisicamente la informacion del sistema, entrando al almacén y se
asegura de las existencias.

« El cliente acuerda en pagar el precio de su pedido y liquida en caja. (En varias ocasiones el
vendedor surte el material y lo entrega al cliente antes de que la factura sea liquidada; lo
que ocasiona que el dinero que debidé haber entrado por facturacion de contado no sea el
correcto, puesto que el vendedor y no la caja, tiene el control de los ingresos por venta de
mostrador.)

« El vendedor entrega el material al cliente.

Este proceso en el cual el vendedor surte el material al cliente sin que haya un filtro en caja
o0 en el mismo almacén ocasiona problemas. En ocasiones un cliente que haya excedido su limite de
crédito o éste se encuentre bloqueado por razones diversas, ocasiona que el vendedor busque
otras alternativas para vender la mercancia y de esa forma obtener su comisién, como es el aceptar
cheques posfechados por ventas de contado, ocasionando un retraso en el flujo de efectivo de la

venta de refacciones.

En varias ocasiones y casi de forma cotidiana los vendedores ingresan al almacén para
“gpartar” piezas prometidas al cliente, casi siempre éste apartado se deriva de una negociacion
telefonica. Los vendedores de KWC y los mismos almacenistas de la empresa conocen como
apartado al proceso “de separar o retirar una pieza de su ubicacion para colocarla en cualquier
otra, ya sea escondida o en un determinado lugar, con el fin de que ningln otro vendedor o el
propio almacenista sepa donde esta la pieza, para de esa forma asegurar su venta”; esto ocasiona

que:

« Cuando la pieza apartada es de alto movimiento, generalmente es solicitada por el area de
servicio (taller de unidades) de la empresa; el técnico de servicio revisa la existencia en el
sistema, al marcar existencia el asesor realiza una orden de servicio para que la pieza sea
descargada; después le es entregado un picking list al almacenista para que surta el
material, ocasionando que éste no encuentre la pieza en su ubicacion. Lo que trae por

consecuencia los siguientes problemas.
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Al no encontrar fisicamente la pieza por estar apartada, se da por hecho que esta
agotada, por lo que se solicita que dicha pieza sea comprada de emergencia para
atender al cliente de servicio, lo cual eleva el costo del inventario; ya que la
empresa maneja un método de reevaluacion a ultima compra.

En el mejor de los casos la pieza apartada es vendida, pero el que la venta no se
realice ocasiona el desinterés u olvido del vendedor por la pieza apartada de su
ubicacién, por lo que en la mayoria de los casos no vuelve a acomodar la pieza en
su verdadera ubicacion, dando lugar a un desajuste en el inventario que se hace
visible solo hasta la toma del inventario fisico.

El punto anterior ocasiona que existan piezas con doble ubicacion.

Otro problema con las piezas apartadas es la pérdida de una o varias ventas, ya
que si un cliente solicita un pedido de 30 partidas, y alguna de estas se encuentra
apartada, da lugar a que no se complete el pedido, por lo que en la mayoria de los
casos el cliente opta por no comprar material en la distribuidora.

Los choferes de reparto se sienten con la libertad de acceder al almacén sin restriccion

alguna, los motivos por los cuales los choferes ingresan al almacén son los siguientes:

o Surtir el material que ellos tienen que entregar al cliente.

o

e}

Ayudar al vendedor de mostrador a verificar existencias fisicamente,

Para pasar el tiempo inactivo de sus labores.

Kenworth Camiones de Cuautitlan, S.A. de C.V. cuenta con el servicio de entrega a

domicilio, en lo que se refiere a refacciones, por ello dentro de su plantilla de trabajo la empresa
cuenta con choferes de reparto. La labor de estos choferes debe ser (nicamente la entrega al
cliente; pero la operacién en la actualidad lo involucra en el surtido de las piezas.

(=]

Actualmente el vendedor entrega la factura del cliente al chofer, para que este reciba el
material en el area de entrega del almacén.

En la mayoria de las ocasiones el chofer surte el material que el mismo entregara al cliente,
eliminando asi cualquier control, al no existir nadie mas que verifique la cantidad de
material que se esta llevando.

En este paso existe el riesgo de desajustar el inventario, ya que por la confianza que
pueden llegar a tener los almacenistas y choferes, les crea un dilema al pensar, que si

recuentan el material que el chofer se surtid, éste se sentira ofendido o agredido en su
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trabajo, por lo que el material no es recontado, corriendo el riesgo de haber surtido mas
material del autorizado.

« Cuando el chofer no tiene asignada ninguna tarea, es comun encontrarlo descansando en
el almacén .

« Otra de las razones por la cual el chofer ingresa al almacén es para verificar fisicamente las
existencias de alguna pieza, esto lo hace como apoyo al vendedor de mostrador, quien

tampoco deberia ingresar al almacén.

Otras de las personas que ingresan al almacén sin ser parte de este, son los asesores de

servicio y los mecanicos:

e La justificacion que estas personas tienen para ingresar al almacén, es para ver una pieza

fisicamente, para saber que es la refaccion correcta y de esa forma evitar contratiempos.

Las anteriores son las personas que de forma comun ingresan al almacén sin ser parte de
este; ademas ingresan otras personas por diversos motivos y de forma esporadica, pero cuando lo

hacen es sin tener autorizacion.

Otro problema que se deriva de que personal ajeno al almacén realice el surtido de las

piezas es el siguiente:

e El que los choferes y vendedores surtan el material, ocasiona una falta de comunicacion
entre el Almacén y Control de Inventarios; dado que los vendedores y choferes no tienen
que surtir material, ellos no informan a control de inventarios sobre discrepancias en las
existencias, ni tampoco sobre las caracteristicas fisicas del material, como lo son el

deterioro, su estancamiento o inexistencia.

Otro problema es el desacomodo y desorden general en el almacén de la concesionaria.

Desorden general ocasionado por los siguientes factores:

Supercedencia en los nimeros de parte: la supercedencia en el ramo automotor es
conocida como “la actualizacion que el proveedor hace en el codigo de parte, donde la pieza sigue

siendo exactamente la misma, pero con un nuevo numero de control, el cual debe contener toda la

historia de su numero predecesor”.
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La primer persona en la agencia que se entera de la supercedencia de nimeros es el
encargado de compras; ya que cuando solicita material a través del sistema DOE, el sistema
informa de la actualizacion del nimero; en este punto el encargado de compras puede informar la
supercedencia a los almacenistas para que las medidas necesarias sean tomadas en el momento
de la recepcion; el problema es que esto no se hace y la informacion de la supersecion queda
estancada en la compra por falta de comunicacion dentro del mismo departamento

Esto origina que al llegar una pieza que ya existia en el almacén, pero con un codigo
diferente le sea asignada otra ubicacion; error que solo reluce hasta la toma del inventario fisico o

en el mejor de los casos cuando el almacenista detecto la anomalia

Mantenimiento al sistema: la Gerencia de Sistemas realiza una limpieza mensual del
sistema operativo de la empresa (AUTUM), en el que se borra toda la basura que se genero en el
mes con el fin de liberar espacio en el servidor de la empresa. Anteriormente también se borraban
las ubicaciones del material que al cierre de mes no contaba con existencia, lo que traia serios

problemas en el acomodo al reabastecerlo.

Operacion de los almacenistas: la idiosincrasia de algunos de los almacenistas y su
desconocimiento por falta de capacitacion, hace dificil la labor de control interno; ya que, por
costumbre el almacenista accede ante determinadas circunstancias que bien sabe afectan de forma
negativa el control que debe llevarse o pasa por alto reglas basicas de operacion en el almacén; la
mds importante es el surtido de material que realizan sin que les sea entregado a cambio un
documento oficial que respalde la salida del material, lo que ocasiona desajustes en el inventario.

El que los almacenistas no conozcan conceptos basicos del control del almacén ocasiona
que muchas de sus ideas (las cuales son valiosas) se vean truncadas por la falta de conocimiento y
apoyo que se deriva del poco compromiso de control de inventarios.

Movimientos de traspaso: los problemas que existen con los traspasos tienen que ver con la

mala logistica que se lleva en el almacén:

 (Confianza: antes de realizar cualquier movimiento de traspaso entre almacenes, el
vendedor o persona que solicita el traspaso debe comunicarse telefonicamente con el
almacén proveedor, para que este verifique la congruencia entre existencias fisicas y
registradas. (Lo que provoca que se niegue el material entre sucursales; siendo que para la
empresa la prioridad es la venta segura, por lo que ningin almacén a excepcion del matriz
puede negar material reservado para el drea de servicio quienes son los principales clientes
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de venta de partes); una vez cotejadas las piezas el almacén destino se dispone a elaborar
una solicitud de traspaso.

« Traspasos: una vez que el almacén destino sabe la cantidad correcta del material
disponible, elabora una solicitud de traspaso, para su elaboracidn es necesario un ndmero
de folio, el cual es otorgado por la persona que maneja el kardex de la empresa; cuando el
folio es entregado se formaliza el documento con la firma de quien solicita el material, la
copia se manda al almacén matriz (donde se realizan los movimientos del kardex) y al
almacén proveedor para que preparen el material que va ser surtido. Este es un punto
critico en la operacién, ya que cualquier equivocacion en la solicitud de traspaso puede

acabar en un desajuste de existencias.

Salida de piezas no vendidas: este punto es muy delicado puesto que su incidencia es

numerosa, las salidas de piezas no vendidas tienen varios origenes:

« Solicitud de material para rescate: como ya se ha mencionado una de las areas de la
empresa que mas interactda con el almacén es el drea de servicio; cuando los mecanicos
necesitan dar servicio a un cliente en carretera (truck dwon) solicitan piezas a través de un
vale provisional, en vez de una orden de servicio; muchas de la veces la piezas no son
ocupadas y no las regresan al almacén o las regresan danadas.

s Solicitud de material para servicio: en ocasiones las refacciones son requeridas de urgencia
por los técnicos de servicio, ]Justo que el cliente asi lo exige; motivo por el cual se piden y
surten piezas sin tener una orden de servicio a la cual cargar dicho material; lo que
descompensa el inventario, en ocasiones es firmado un vale de salida, el cual no tiene
ningtn formato oficial por lo consecuente carece de validez.

e Obseguio a clientes: cuando algin vendedor da un obsequio a un cliente como camiones a
escala, gorras, etc., generalmente no realiza un vale de salida, por consecuente las piezas
regaladas siguen mostrando existencia.

Falta de almacenistas en las sucursales: las sucursales de la agencia solo cuentan con el
servicio de venta de refacciones, por lo que cada una de ellas tiene su almacén de mercancia; el
problema es que hasta el momento ninguna de ellas contempla dentro de su estructura a un
almacenista, el tnico personal que labora en las sucursales son los vendedores de refacciones. Los
gerentes de sucursal son los responsables ante la Gerencia de Ventas y Direccion Administrativa de
lo que pase en la sucursal a su cargo; pero su labor en esencia es la de venta y no las cuestiones

administrativas.
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Al no existir un almacenista en las sucursales aumenta el riesgo de desajuste, dado que los
vendedores con el fin de cumplir un objetivo de venta disponen completamente de las existencias
del almacén como si fueran suyas; es decir, en las sucursales los vendedores manejan los activos
de la empresa a su conveniencia sin preocuparles los posibles fraudes de los clientes ya que los
vendedores prestan el material, tampoco les preocupa los posibles faltantes, las incoherencias del
sistema y almacén. Hasta el momento en la empresa no existe una politica o regla formal, que
haga responsable al gerente de sucursal por el inventario que esta a su cargo.

Etiquetas de colores: En el mes de noviembre del 2002 se implanto por primera vez en la
empresa una forma de identificar los productos segin su rotacion en el almacén a simple vista; el
jefe de control de inventarios establecié tres colores basicos para la identificacion de las piezas
existentes en el almacén, esta diferenciacion de colores es resultado de un estudio de las
estadisticas de ventas y de la informacion que se genera en el ABC (El ABC es el nombre que recibe
en la empresa el reporte de existencias que se genera en un momento especifico, el ABC refleja el
inventario a la fecha, con una serie de datos que se utilizan para poder tomar decisiones de
compra, venta, descuentos o simplemente para saber el valor del inventarid a la fecha; el reporte
genera una clasificacion ABC basado en la Ley de Pareto) mensual.

A partir de esa fecha los almacenistas saben cuando solicitar reposiciones o negar material
reservado para servicio. Los codigos de colores son los siguientes:

PIEZAS A BLANCAS
PIEZAS B AMARILLAS
PIEZAS C ROJAS
El problema en este punto es que no existe regla de operacién a seguir para etiquetar el

material de nuevo ingreso.

Existencias inservibles en los almacenes: como se menciono dentro de la historia de la
empresa, Kenworth Camiones de Cuautitlan, S.A. de C.V., surge de lo que una vez fue Camionera
de Tlainepantla, por lo que mucho de las existencias de refacciones que tenian en sus almacenes,
se mantuvieron para la empresa que nacia, la mayoria de estas piezas se encuentran en buen
estado, por otro lado algunas son totalmente inservibles, el problema de las piezas que se
encuentran en buen estado es su obsolescencia, como las refacciones son para camiones de una
marca que dejo de producir (Dina) es muy dificil que se vendan si no es en remate o en algin
deshuesadero. El problema de mantenerla en inventario son los costos y el espacio que estas

ocupan.
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Se reciben piezas en otros almacenes y se pide fa firma de recibido en el almacen matriz: la
persona encargada de compras en la empresa quiere trabajar bajo una politica de confianza,
cuando €l compra una refaccién de emergencia para alguna sucursal, la pieza no entra al almacén
matriz, sin embargo la firma de confirmacion de que la pieza ha entrado se pide siempre a los
almacenistas del almacén matriz; aunque ellos no estén seguros de dicha entrada; la politica de
pago a proveedores de la empresa dice que si la factura no viene firmada de recibido por el
almacén, esta no podra pagarse; pero si quién firma de recibido el material que indica la factura,
en realidad no le consta que la pieza se compro, ni que entro al almacén, o que llego en la
cantidad indicada puede ocasionar fraudes en las compras de emergencia, esto aunado a que en la

sucursal no hay una persona que certifigue la entrada del material.

Falta de herramienta de trabajo para los almacenistas: el area de almacén es un area en la
cual los trabajadores realizan esfuerzos fisicos en repetidas ocasiones durante el dia, dado de que
caminan grandes distancias, no cuentan con herramientas necesarias para cumplir con su trabajo,
Para no realizar esfuerzos innecesarios, cuentan con un montacargas (que no entra al almacén),
con un patin doble, dos carritos y un diablito, los cuales por la carga del trabajo no son suficientes.
No cuentan con martillo, desarmadores, no cuentan con barras para hacer palanca, ni con un kit de

herramienta bésica.

Falta de orden en las areas del almacén: el érea de recibo y embarque de la empresa es la
misma; ademas las operaciones que se realizan demandan que ambas se gestionen por separado;
consideramos que para que se lleve una logistica eficiente en los embarques es necesario tener un
orden en el almacén. En lo que se refiere al area de recibo de material de la empresa observa un
desorden ocasionado por acumulacion de desperdicio (como lo es el carton, plastico y material de
embalaje) y de material en mal estado, lo que resta espacio a las operaciones del area.

El area de almacenamiento muestra una mala distribucion general, piezas mal acomodadas,

piezas que sobrepasan la capacidad de los racks y una mala limpieza.

Cultura laboral: como ya se ha mencionado la cultura organizacional representativa de la
empresa denota un gran problema, en esta organizacion se labora con un miedo al cambio, al
mostrar condescendencia en actividades que dismuyen el control y aumenta el riesgo de fraude,

por mencionar un ejemplo puede ser el control de acceso al almacén.



La principal barrera a superar es la concepcion que se tiene en la empresa, de que si un

vendedor no ingresa al almacén disminuye la calidad en atencién al cliente.
4.4 LINEAS DE ACCION.

Para comenzar con nuestra propuesta solucion consideramos necesario identificar los
almacenes de Kenworth Camiones de Cuautitlan, S.A. de C.V. dentro de la clasificacion que le
corresponde. Los almacenes se encuentran dentro de un inventario de articulos terminados, siendo

almacenes de caracter privado que manejan productos terminados.
Nosotros proponemos como solucion a los puntos anteriores lo siguiente:

Como vimos en el capitulo 1, dentro del proceso administrativo en la etapa de la
planeacion, es necesario tener una secuencia cronoldgica eficiente de las funciones; para ello la
planeacion cuenta con una técnica, la cual es el diagrama de flujo; por lo que las actividades que se
desarrollan dentro de los almacenes de Kenworth Camiones de Cuautitlan las presentamos de la

siguiente manera.
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ENTREGA DE MATERIAL PARA SERVICIO
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A raiz de los diagramas que realizamos, encontramos que existen principios de la
administracion que no se llevan a cabo totalmente o se pasan por alto; como son la divisién del

trabajo, disciplina, unidad de direccion, orden y centralizacion.

Estos principios se ven violentados desde el momento en que un vendedor o cualquier
persona ajena al almacén ingresa. Como vimos en el capitulo 2 existen actividades propias de un
almacén, las cuales deben ser desarrolladas especificamente por los almacenistas de la

organizacion, cuya responsabilidad y funciones van mas alld del simple resguardo o surtido de

material.

En nuestra propuesta disenamos diagramas que sehnalan, quien, como, cuando y que
actividades se deben realizar, para organizar las nuevas funciones que se han de seguir en KWCC.
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(To be)

Soliciud de i
[ = Q

|

| Comrotte [ = 1
| w D:Sﬂczl | invertarios da de | | Proporcionala |
| igos | alta nuevo numerg | | lista a control ge
| swtemadel | conmisma | f invertarios
| proveedor | iraci |

i ]
,Y\ - " . —
Existe | Generaretacion | Se enirega Cli. de ana
r(;d it L it % relacion a control S
o T oe inventanos y a ubicacion
SRR | alimacén |

Teclea el nimero | 1
Elabora un frontal |
de pane para | e Busca un lugar improvisado con n——_J Coloca la pieza r
vacio cinta g
i | =]

]Muuaeimmml

de parte en |a lista
|
L
—
Il i

L s

121



Movimientos de Traspaso

(To be)

| Cliente requiere
| material
I
,—""'_'_.‘_'_‘ —
S S
Vendedor busca

existencias en otra
\ sucursal

e

WS
e s W ety
El vendedor

solicita traspaso a
su almacénista

[

-
Almacen solicita
folio de
autonizacion a
Matriz

W

T
|
- |
Almacén
Se entrega
PO I o, material a cliente
}

M - |

1 Almacén ‘

| Se factura

| proveedor entrega | :

i matenal al chofer | malerial

1 . L factura

- ;
| ] [ ]
Ambos cuentan el

| materiat y firman I Se ?nc:nmdtedala el |

| de conformidad | |

L J 1
= Si ' |

T 1 | I | oy = |
| i > Se turna | | Auditoria realiza

H i § H 1 ] " » | ¥

| Ch::;eﬁ::l:ga i : "Ec{ormr:éieoen No | discrepancia con ! Auditoria rastrea | correccion del l
i almacen destino | ~-gantidad? | remmkigal.y | I| oliovigen { j R |
[ | g | Auditoia | | [ sancion |

122



Los anteriores diagramas son nuestra propuesta para tener controles eficientes en las
actividades que se llevan a cabo en el almacén; para lo cual es necesario que integremos los

siguientes recursos:

¢ Almacenista responsable por almacén

e Orden en el acomodo de las piezas

+ Limpieza de los racks

« Equipo y herramental necesario para las operacion, como lo es un patin doble por cada
almacén y un diablo de carga.

« Ajuste del tamano de los racks

« Una pequeno acondicionamiento en la distribucion del almacén matriz.

« Documentacion y formatos necesarios.

« Catalogos electronicos e impresos para los almacenistas.

« Kit de herramienta bésica.

e Computadora para cada almacén.

* Impresora para frontales.

« Reporte de ABC.

e Relacion de referencias cruzadas

* Orden de traspaso

e Orden en el rea de recibo.

Para poder comenzar con las actividades como las hemos marcado en nuestros diagramas,
es necesario establecer un orden general en el almacén; asi como crear las condiciones de limpieza
adecuadas para evitar el maltrato del material, comenzando por el area de recibo. Lo acciones

principales para limpiar el &rea de recibo son:

« Despejar el area.
e En adelante todo el desperdicio que se genere debera ser enviado a los
contenedores del patio de la empresa.

El inventario anual de la empresa se realizara los dias 24, 25 y 26 de octubre, para esta
fecha es necesario que ya se hayan reubicado las piezas del almacén que se encuentren mal

distribuidas.

La reubicacion de las piezas se llevara a cabo como lo vimos en el capitulo 2, utilizando un

analisis ABC. Un ejemplo del reporte ABC que se genera en la empresa es el siguiente:



G| U[sT.CL CODIGO DESCRIPCION MA | UBIC. | EC| UBIC. | IZ | UBIC. | TL | UBIC. | CTOREP| ABC
C{P| 393 |OR7202 TURBOCARGADOR 2 | psQe F1DEL 02F05 2002 | 225438 | A
C[P| 393 1255773 SOLENOIDE CAT 2 | 2269 03H3D 05807 ) 2 | 06BO3| 75694 | A
C|P| 333 |1e63718 LIGA P/COPA INYECTOR CAT 3406 10E2 02E30 PARED| 12 | 09601 | 4169 A
C|P| 393 [1RO716 FILTRO PJACEITE MOT.CAT 3406 33 | 2281 : 14A1A GADZ| 9 | 64D01| 1436 A
CiP| 33 [1RO738 FILTRO CAT 0 | =& 14434 2 o2002| 3 S50 735 A
C|[P| 393 [1R0749 FILTRO P/COMB.MOT CAT 3406 14 | 2201 £ 14A2A 02C02| 10 | 70001 | 12751 A
ClP| 393 [1RO7s1 FUEL FILT CAT 7 | 2202 | 8 | 14MA 02002 | 11 | 6640 B84 A
Cj C| 393A |3E9849 ACEITE CAT 15W40/CH4 CUBETA 64 | PISO ALTA 03004 15003 | 32616 | A
C|P] 393 |4N1151 JUNTA 19 | 22C8 09C38| 3 |O4EBA| 3 | 53101 11652 | A
CiP| 393 [awsage BRG-MAIN CAT oBm7 09G3G| 7 53701 | 18625 | A
C 393 |9X7317 LIGA PANYECTOR CAT 3406 38 | 2M o718 MOST3| 6 | seEoR| 1682 A
C|P| 333 |0Ro705 BOMBA 06034 02F05 06F02 | 419757
C{P| 293 |oR1013 BOMBA DE AGUA 2 2683 06034 Q2F05 06F02 | 1754.29
ClP| 393 |0R3344 ENFRIADOR F1DEL 02F05 20002 | 135529 | B
CIP| 393 |ORa3se? TOBERA [ 17M8 F1DEL 02F05 20802 | 92117 B
CiP| 393 |oR4281 CILINDRO CAT 2A1 F1DEL 02F0s 29A02 | 413338 | B
ClP| 393 [0R43so ARBOL DE LEVAS 281 F1DEL Q2F05 29402 | 408238 | B
C|P| 303 |0Raa87 CABEZA 2A1 FI1DEL 02F05 29502 | 44166

C{P| 383 |0R4894 INYECTOR 3 | 1TNO7 F1DEL 02FE 29402 | 3619.44

C|P| 393 |0R4895 INYECTOR 1 2/2 F1DEL Q2% 29402 | 42888 B
C|P| 393 |0R6TE0 TURBO GP PIsQ2 F1DEL 02 20402 | 110146 | B
C{P| 393 [0R7223 TURBOCARGADOR 3406-1LW P1sCe F1DEL 2 (E 29402 | 231302
CiP| 393 |0R7654 CAMSHAFT KIT 1604 FIDEL 02F05 28A02 | 2386271
C{P| 393 |0R7es5 ARBOL DE LEVAS 1604 F1DEL 02F05 29A02 | 2090377
C|P| 393 |oR80SG BOMBA DE AGUA 1604 F1DEL 02F05 20A02 | 1430.33
C|P| 393 |oRs7 BOMEA MECANICA 2 | 17003 F1DEL 02F05 29A02 | 352088 | B
Z|P| 101 [XM-3046430-IN VARILLA DE INY. PIso2 13048 04004 | 4 | 02KD2 | 924 c
Z|P| 101 |¥T800 TUBO “Y" DOBLE ESCAPE R1F2 PISO PARED 42001 800 [o]
Z|P| 101 _{Z15G1703 MICRO C/RODILLO PFRENO MOTOR R1F: PISO PARED 42001 683 C
Z|P| 101 |i1618823C1 [MANOMETRO R1F: IS0 PARED 42001 c

Para la empresa las piezas A son las que han tenido ventas en un periodo no mayor a un
mes, las piezas B estan en un periodo de entre 2 a 3 meses, y las piezas C son de un periodo
mayor a 3 meses; estas piezas son las que elevan el costo de obsolescencia como lo vimos en el

capitulo dos.

En un principio las piezas del almacén de la distribuidora estuvieron ubicadas conforme a la
ley de Pareto; como lo mencionamos la empresa tiene 5 anos de existencia durante los cuales las
piezas del almacén jamas se reubicaron; por lo que actualmente se labora en un almacén que no
esta correctamente distribuido.

Realizando un analisis del reporte ABC actual tenemos lo siguiente:
TOTAL DE PIEZAS A 5%
TOTAL DE PIEZASB  21%

TOTAL DE PIEZASC  74%

Esta distribucion corresponde a un total de 14,634 lineas de producto. Reubicando el

material conforme a esta teoria el almacén queda de la siguiente forma:
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SITUACION PROPUESTA
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En el diagrama se puede observar que dos de los anaqueles del area de entrega a

mostrador fueron reubicados en el drea denominada piso, la finalidad es tener un area de entrega

para el mostrador.
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Esta distribucion da prioridad a la Ley de Pareto, pero no deja de contemplar un acomodo
por familias de producto, las familias de producto en Kenworth Camiones de Cuautitlan, S.A. de
C.V. son identificadas de forma facil por su cédigo de STOCK CLASS (Stock Class: es el codigo de
identificacion del maximo descuento al cliente de acuerdo al grupo o familia que pertenece
determinada pieza.), por lo que las piezas A de un mismo stock class estaran ubicadas de forma

contigua y de esa forma las demas.

Para esto es necesario que Control de Inventarios genere el listado total de existencias, el
cual se le dara a los almacenistas para que estos comiencen con la reubicacion segun el diagrama;
ya que éste listado contempla el total de las piezas tengan o no tengan ubicacion ayudard a
reubicar las piezas que no la tienen; es decir, al reubicar el material se acabaran todas las piezas

sin ubicacion.

Las piezas que se encuentren fisicamente y no se encuentren en el listado de partes que
generd control de inventarios, deberan ser documentadas con el fin de que sean dadas de alta en

el sistema.

Durante la reubicacion de las piezas los almacenistas deberan alimentar al sistema con las

nuevas ubicaciones.

Todo este proceso dejara listo al almacén para la toma fisica del inventario, y se eliminaran

los riesgos de no contar material sin ubicacion.

Para la toma fisica del inventario se generara un listado total del material, el cual ya estara
actualizado por todo el trabajo previamente realizado; dicho listado contiene todos los codigos de
referencia de las partes, asi como su nueva ubicacion.

El resultado de este inventario fisico es vital, debido a que los resultados del conteo serén
la base de datos que alimentaran al sistema informatico de la empresa; por lo que es necesario
tener una certeza de la veracidad de la informacion antes de implantar las existencias y

ubicaciones.

Por tal motivo es que la toma del inventario fisico en la concesionaria llevard 3 dias;
durante el primer dia se realizaran los conteos; durante los dos dias siguientes se resolveran todas
las diferencias entre inventario fisico y teorico, realizando dobles conteos o rastreando piezas en el

kardex de la empresa.
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La correcta carga de los datos en el sistema informatico de la empresa es muy importante,
por lo que dicha carga sera validada 4 veces antes de comenzar con las operaciones; una por
Control de Inventarios, otra por Auditoria Interna, la tercera por los Auditores Externos y la ultima
por los responsables de la carga de datos (personal del area de sistemas de la empresa). Una vez

que la informacion este validada la empresa podra continuar con sus operaciones.

Habiendo cubierto los puntos anteriores podemos dar pauta a la implementacion de

controles; los controles que proponemos se realicen en el area del almacén son los siguientes:

« Con respecto al proceso de compra contemplamos que aunado a la busqueda de los

codigos solicitados, se debe realizar un listado que cruce el codigo de parte supercedido
con el supercedente que se espera llegara en el pedido. En base a esta referencia cruzada
control de inventarios dara de alta la supercedencia; mientras que los almacenistas
renovaran el frontal de la pieza con el nuevo nimero de parte, con el fin de que cuando

esta llegue ya cuente con ubicacion.

=]

Para verificar el cumplimiento de esta medida, sera necesario que Auditoria Interna
compare la factura contra la orden de compra; de existir discrepancias se dara por
hecho que existe una supercedencia que debera ser analizada.

Esto controlara las ubicaciones de nimeros supercedidos desde antes de su llegada

al almaceén.

« En lo que respecta al surtido de material a servicio, en nuestra propuesta consideramos
necesario avalar cualquier salida de material con un documento que comprometa y
responsabilice al solicitante; ninguna pieza del almacén deberd ser surtida al area de

servicio si no se lleno correctamente este formato, debido a que sera el tnico respaldo que

justifique una salida de material a servicio.
o Este formato controlard los faltantes por piezas no utilizadas, piezas devueltas en

malas condiciones o en menor cantidad.

Por las caracteristicas de la operacion en el departamento de servicio, una pieza
solicitada por medio de un vale es utilizada de forma inmediata; por lo que los
vales deberan tener una caducidad de 72 horas, tiempo suficiente para cargar la
pieza en una orden o regresarla al almacén.

Para verificar que no existan vales caducos, Auditoria Interna debera revisar lo

vales por salida a servicio; de existir vales con mas de 72 horas se dara la orden
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de retension de comisiones al técnico por el valor de la pieza faltante hasta que no

sea devuelta o compruebe su uso.

Para la venta de mostrador lo que cambia de forma radical es que el vendedor no pueda
entrar al almacén; como lo vimos en el capitulo dos el objetivo de mantener la puerta
cerrada es evitar la entrada a todo personal ajeno al almacén, principalmente por el
desorden que esto ocasiona. Esto genera una resistencia de los vendedores, punto que por

su impacto mencionaremos mas adelante.

* Las operaciones de traspaso entre los almacenes de la compaiia las hemos
reestructurado radicalmente en nuestra propuesta; puesto que al sugerir la existencia
de un almacenista en cada sucursal se tiene un responsable directo del buen manejo
de los almacenes.

o Esto evitara principalmente la negacion de piezas, puesto que la operacion de
traspaso se realizara entre almacenistas y no entre vendedores, lo que evita que
intervengan intereses personales en las operaciones de traspaso por venta de
material. Para que esto funcione quedara prohibido solicitar traspaso de material si
no es por venta segura.

o Otro control en los traspasos es el documento que involucra al chofer como
responsable de la mercancia durante el traslado. El chofer firmara de conformidad
lo que recibe, de igual forma lo hara el almacenista del almacén proveedor; al
momento de la entrega al almacén destino el chofer debera entregar el documento
con ambas firmas para que el almacén destino este seguro de que se recibe el
material que se le envid.

o En caso de existir discrepancias entre lo entregado y lo que avala la orden de
traspaso, se deberd informar a Control de Inventarios y a Auditoria, para que
tomen las medidas pertinentes.

o Auditoria rastreara el origen del faltante y realiza el ajuste al inventario o realiza la
sancion correspondiente (descuento).

El establecimiento de estos controles generara una resistencia al cambio, debido a que la
forma fundamental en la que se han venido realizando las actividades de almacén han
hecho al trabajo confortable y familiar, puesto que no se necesita mucha energia dado que
ya saben como realizar sus funciones, consideran que es bueno por que hasta el momento
para ellos “ha dado resultados “. La manera de trabajar en los almacenes de la
concesionaria se basa en el ritmo y forma impuesto por los fundadares (capitulo 3) quienes
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definieron la personalidad del area del almacén, podemos decir que la subcultura que se

presenta es producto de su historia.

En cuestionarios realizados a los vendedores la gran mayoria se nego a dejar de entrar al
almacén, puesto que consideran que es la forma mas eficiente de atender al cliente, puesto
que ellos saben lo que quieren y lo pueden surtir de mejor manera.

También se detecto que los vendedores entran al almacén, por que son los que saben
donde estan las piezas, como son las piezas y que pueden apartar para su conveniencia. Su
principal argumento contra el cierre de puertas es la baja de las ventas, asi como un

deficiente servicio al cliente.

El convencer al personal es el proceso mas dificil, por que conlleva una gran confusion,
debido a que se dejan de hacer las cosas como se venian haciendo, existe enojo, miedo y
un alto grado de incertidumbre, ya que consideran que su trabajo no puede ser mejorado.

Nuestra propuesta considera lo siguiente:

o Capacitar a los almacenistas en el uso y manejo de los catdlogos impresos y
electrénicos con los que cuenta la empresa; con la finalidad de que puedan
identificar la imagen de alguna pieza que desconozcan. La colocacion de una
computadora en cada almacén ayudara en este punto.

o Al reubicar el material no existiran piezas sin ubicacion, lo que corrige errores del
pasado.

o Después del inventario fisico existird una concordancia entre las existencias fisicas
y tedricas, lo que eliminara el grado de incertidumbre.

o Al reacomodar los racks del area de entrega, se creara un espacio suficiente para
acomodar los posibles pedidos de los vendedores; para que efectivamente el area
de entrega cumpla con su verdadera funcion.

o Un vez desarrollados los puntos anteriores y entendiendo el origen de la resistencia
al cambio, serd necesario comunicarse de manera formal con las areas
involucradas, por lo que se realizara una junta en la que se explique el nuevo
método de trabajo, en el que se despejaran las dudas y temores. En dicha junta se
explicaran que lo nuevos controles ayudaran a que los vendedores realicen sus
funciones de una manera mas eficiente, que se le dara mejor servicio al cliente y
que ellos dispondrdn mas tiempo para la labor de ventas; en el caso de los

almacenistas se les informard que con la nueva forma de trabajo se reducira el
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desorden en el almacén, se reduciran los faltantes, habra mas control dentro de su
area de trabajo y que podran ofrecer un mejor servicio.

Realizacion de conteos ciclicos cada 3 meses con la finalidad de cuantificar los

resultados.
Conteos sorpresa por parte de Auditoria Interna al material a surtir; con el fin de

certificar la cantidad de piezas despachadas.
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CONCLUSIONES.
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CONCLUSIONES.

En Kenworth Camiones de Cuautitlan, S.A. de C.V. nos hemos encontrado que no se le ha
dado al almacén la importancia y atencion que demanda, pues se le ha relegado su actividad y se

han ignorado areas potenciales de mejora.

El presente trabajo de tesis es el resultado de un proceso de cognicion de la manera en
que opera una empresa de esta naturaleza; asi como la identificacion de sus necesidades para

encontrar una solucion a sus problemas especificos en el area de almacén.

Cada propuesta ha sido evaluada y respaldada con el involucramiento directo y constante
con las operaciones del almacén; donde se obtuvieron los cuestionamientos, ademas de las

necesidades del negocio que crearon el cuerpo de las oportunidades de mejora.

Podemos condluir que a través de este trabajo de tesis, hemos comprobado la hipdtesis

que en un inicio se planteo:

“El implementar controles eficaces en los almacenes de KWCC, reducira en gran medida
perdidas por mal manejo de las existencias; ademas de incrementar la confiabilidad que se tenga
acerca de la disponibilidad de los materiales, dando asi una pronta respuesta a los requerimientos
del cliente.”

Al identificar las necesidades a través de la comprension de los procesos internos que se

llevan en la empresa, desarrollamos propuestas acordes al problema.

La implementacion de controles propuestos no inhibe la labor de venta, ademas que
mantienen un control eficiente de inventarios por que la solucion contempla todos los factores

involucrados en este cambio de proceso, como lo son:

e La reestructuracion de tareas, que contempla elementos de control clave para la
operacion.

= Asignacion de cargas de funcionales.

+ Observancia rigurosa en el cumplimiento de las operaciones.

e El cerrar la puerta no implica una disminucion en ventas, puesto que las mejoras se

realizan en la parte medular de la operacion
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* Al almacenista se le brindan elementos que permiten el buen desempeio de su trabajo.

+ La incertidumbre sobre las existencias reales queda eliminada con la realizacion del
inventario y la correcta carga de sus resultados

 Por medio del reacomodo del material en los almacenes, se eliminan las ubicaciones
incorrectas.

= Al existir un almacenista en cada almacén, los movimientos de traspaso entre estos quedan
controlados totalmente.

= El impacto negativo que conlleva la resistencia al cambio, se disminuye a través de su

entendimiento y comunicacion.

A traves del presente trabajo hemos encontrado de que forma se administra un almacén y
las operaciones que en él se generan y aquellas que en un principio parecieran estar ocultas o
irrelevantes, las cuales impactan de manera decisiva en la empresa y en la direccién que fluyen
sus operaciones. Es aqui en donde la blisqueda de el establecimiento de variables de comparacion
y comprobables nos llevan a encontrar en el control un sistema que al retroalimentarse nos

permitan definir el grado y alcances que se logran.

Esta tesis representa para nosotros la oportunidad de llevar lo aprendido a través de este
tiempo de formacion a un plano real; y la enorme satisfaccién de que pueda ser aprovechado por
las préximas generaciones que se interesen en realizar un trabajo de esta naturaleza. A su vez
podamos palpar los resultados obtenidos en la vida cotidiana durante el desarrollo de nuestras
labores, y sentirnos orgullosos y a la vez responsables de los resultados obtenidos en nuestro

campo profesional.

Podemos afirmar que se han cumplido cabalmente los objetivos que se plantearon al inicio,

lo que nos lleva a la afirmacién de nuestra hipdtesis.
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ANEXOS

ANEXO 1
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KENWORTH CAMIONES DE CUAUTITLAN, S.A. DE C.,\V.
SOLICITUD DE TRASPASO DE MATERIAL

Fecha:

Hora: '
Folio:
Almacén Proveedor: Almacén Destino ]
Nimero de Parte Descripcion Cantidad
Total
Firma Almacén Proveedor Firma Chofer Firma Almacén Destino

ANEXO 2
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KENWORTH CAMIONES DE CUAUTITLAN, S.A. DEC.,V.

VALE DE SALIDA A TALLER
|Fecha: |H0ra: I
|N° de Orden: |Resate: |
[Numero de Parte Descripcion Cantidad
Total
Firma Técnico Firma Jefe de Taller Firma Almacén

ANEXO 3
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KENWORTH CAMIONES DE CUAUTITLAN, S.A. DEC.,V.
VALE DE SALIDA DE MATERIAL

Fecha: Hora:
Departamento:
Motivo de la solicitud:
Niamero de Parte Descripcion Cantidad
Total
Solicitante Autorizacion Jefe Departamento Autorizacién Controlde Inventarios
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KENWORTH CAMIONES DE CUAUTITLAN, S.A.DEC.V
LISTA DE REFERENCIAS CRUZADAS

ANEXO 4

Descripcion

N° de parte solicitado

Numero de Parte Supercedente

Ubicacion
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10

11

12

13

14

15

16

17

ANEXO 5
CUESTIONARIO

¢Qué actividades realizan en el almacén?

éCrees que tu trabajo se puede mejorar?

¢Qué propondrias para que tu trabajo fuera mas eficiente?

¢Cuales son los principales problemas que tienes en tus labores?
<Consideras que cuentas con los recursos necesarios para ofrecer un buen servicio?
£Qué de lo que realizas cambiarias? Y ¢Porqué?

éTe es dificil desplazarte en el almacén?

£Qué hacen con los desperdi.cios?

éQue inf?rmacién te solicita Control de Inventarios?

¢Qué informacion necesitas para realizar tu trabajo? ¢Es suficiente?
¢Consideras que se lleva un buen control?

¢Como consideras la carga de trabajo?

¢Cuantos racks tienen actualmente? ¢Son los adecuados?

¢Qué factores pueden llegar a limitar o entorpecer tu trabajo?

¢Te hacen responsable por los faltantes?

¢Qué haces cuando llega un material de nuevo ingreso?

¢Alguna vez has propuesto una mejora?, de ser asi éSe puso en practica?
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18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

¢A quién le solicitas el material de otros almacenes?

éQué medidas crees que sean necesarias para tener un mejor control de existencias?
¢Has tenido capacitacién por parte de la empresa?

¢Quién te ensefio a hacer las actividades que realizas en el almacén?

£Quién te explico las normas de tu trabajo?

{Surtes y entregas material sin facturas?, de ser asi ¢A quién?

éQué formatos llenas para realizar las actividades?

¢Cada cuando realizan conteos de material?

¢Existen conteos en las sucursales?, éQuién los realiza?

éSientes que algo te limita a mejorar la manera en que realizas tu trabajo?, de ser asi éLo has

manifestado?
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