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P R O L O G O 

Actualmente, el desarrollo del mundo contemporineo se basa -

en el crecimiento y proliferación de las empresas y organizi!. 

ciones mercantilistas; y dentro de ese crecimiento el recur

so humano tiene una función muy importante para el conocí- -

miento de su estructura organizacional de las mismas. 

La administración nos seffala vari~s funciones dentro de una-

empresa como son: 

Comercialización, Finanzas, Producción, Recursos Humanos y -

dentro de cada una de ellas, otras subfunciones y que por lo 

regular cada administrador las visualiza por separado con 
1 

conceptos diferentes dependiendo del área en que se encuen--

tre. 

Por ello se trata de cr~~r un modelo que interrelacione en

conjunto las funciones y se maneje y hable de ellas en una -

sola obra, para que pueda ser comprendida y aplicada fácil-

mente por cualquier persona que realice las funciones de Ad

ministración. 



El progreso de los conocimientos en la Administración de la

prodücción, ha sido considerablemente rápido en el presente

siglo; al preparar esta tesis, se incluye gran parte de in-

formación de producción, en forma que sea comprensible para

el usuario, sin hacer énfasis en la habilidad matemática; y 

que sea nuevo material para otras áreas. 

El desarrollo de este tipo de estudios, en este campo debe -

repercutir actualmente y a la vez trascender aún más, ya que 

los principios generales de producción se aplican en todas -

las organizaciones; sin embargo, esta funci6n debe reconocer 

la existencia de otras áreas y su enlace con ellas. Entre -

las diversas áreas que constituyen la estructura funcional -

de la empresa, el almacén ocupa un importante lugar y tiene 

mucha influencia sobre e, funcionamiento de los sistemas de 

producción y las funciones de apoyo. 

Así mismo para dar vida a los almacenes, tiene que desarro--

1 larse la función de compras y abastecimiento de materia

les, que a su vez se ve afectada por un sistema de control -

de inventarios. Los almacenes en el otro extremo se enlazan 

con la función comercial y por lo cual tienen un control - -

cuantitativo y cualitativo de entradas y salidas de materia

l es. 

3 



Dichos materiales siguen un flujo ( proceso ) dentro de las

organizaciones y después del cual sufren cambios y/o modifi

caciones para que al final pasen a manos de otra función que 

sigue dándoles fluidez, a través de medios y canales de dis

tribución, hasta el consumidor final. De todo ese peregri-

nar de los materiales y su adecuada administración, es de lo 

que nos ocuparemos en el interior de la presente tesis. 

4 
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I N T R o D u e e I o N 

En México predominan las Empresas pequeñas y medianas y su -

futuro depende en gran parte a la actividad i~dustrial y ecQ 

nómica del país. Actualmente da ocupación al 84.45% de la -

totalidad de trabajadores empleados; sin embargo, un porcen

taje elevado de estas empresas fracasan. 

la industria se divide en cuatro rubros: 

1º) Taller Artesanal 

2°) Pequeña 

3º) Mediana 

4º) Grande · 

TAMAÑO DE LA EMPRESA 

Para mayor diafanidad; las- industrias del país, desde un pun 

to de vista financiero, se toma como punto de sustentaci6n -

el criterio funcional, adoptado por la Secretaría de Progra

mación y Presupuesto el día 29 de junio de 1978 que por el -

concepto de fideicomiso de Nacional Financiera ( FOGAIN ), -

Fondo de Garantía y Fomento a la pequeña y mediana Industria 

6 



diciendo así: " Los montos del capital contable de las empr~ 

sas pequeñas y medianas, sin importar su ubicación, es de 

$ 50 mil pesos como limite inferior mínimo del capital canta 

ble, y de $60 Millones de pesos como lfmite superior máximo, 

pequeña $ 50 mil pesos a $ 7 Millones de pesos y mediana de

$7 Millones de pesos a $60 Millones de pes'os, tomándose el -

capital contable por ser el más representativo de la situa-

ción financiera en cualquier momento, por lo cual la S.P.P. 

así como oficinas conexas, utilizan este criterio con fines-

de financiamiento en apoyo de estas industrias. Con otras -

finalidades, se pueden utilizar otros criterios como pueden-

ser: 

l º) El número de trabajadores que laboran en el 
establecimiento. 

2 ° ) E 1 va 1 o r de su pro d u c c i 6 n . 

3°) Los volumenes de materias primas que consu-

men. 

4°) 8 valor de su maquinaria 

5°) La complejidad de la organización 

, . . . 

Así como los.'~jemplos."anteriores, se pueden citár muchos más 

pero todos e116~~'há~a~bs en .características y volúmenes ope-
::~··.~,~., ;"~;1º ': ;. . ., ·, -.,··' .·· • 

rácion~l~sd~Ú~~i~emp __ 2~fª• tamaño deJa_empresa según Reyes -

7 
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Ponce, Basada en el nOmero de personas que trabajan en ella. 

l - 20 Taller Artesanal 

21 80 Empresa pequeña 

81 ~ 500 Empresa mediana 

501 -o más Empresa grande 

CARACTERISTICAS DE LA MEDIANA EMPRESA 

1° La empresa se encuentra en un ritmo de crecimiento más -

notable en relaci6n a la clasificación. 

2º Existe la dificultad de determinar en que etapa se en- -

cuentra. 

3º Existe la necesidad de ir realizando una mayor .. decentra

lización de funciones. y por. lo tanto él de de1egar. 

4º En relación a su crecimiento se va sintiendo la necesi-

dad de realizar cambios. 

5º La gerencia tiene la necesidad de poseer una serie de c~ 

nacimientos técnicos- administrativos: 



6º Gradualmente.la gerencia empi~za a perder el contacto 

con el .~pe ~sorfa.1': . 

7º 

. ':.:,':·,--·~:' ·.;·:':· ";:_. .-.:.-
··,. · -

.~:;>:·~-: -~~---_;··-./o' '< ·-: ) _:·,. .. 

Los. ~lari~;; ·~~fu}~"~~~~"·.~ ~'.~~.más a~pli~s· Y;más detall a dos. 

·'·.···~·-<-~:~;~·-·.·:·::;·-. , . . ,-'_<'( 

s 0 Las de¿'·{~'.{Oh.·~~ .. ·~·~·¡_·~E!~~~ci~t/~:·~t:afr~~§{ii'2'u\¡ndci cada vez 

más ' a ~~g·bl ~~¡ i: de ;l<i~·ea~ Ú>.n j/ dt~f rol . 

Uno de los problemas a los que se enfrentan algunas empresas 

es el no contar con las herramientas necesarias para 1 ograr

un mejor aprovechamiento de los recursos con que cuenta. 

Ahora bien el siguiente trabajo abarca desde que nace una ne 

cesidad de compra, quien debe realizar la compra, que modelo 

de control de inventarios se pueden emplear, documentación -

que será usada para el control de los mismos, organización -

de los almacenes ( objetivos, cuidado y conservación, activi 

dad de recibo, despacho de materiales y/o productos, seguri

dad en los almacenes y el recurso humano), los movimientos

internos de materiales ( Recepción de Proveedores, Chequeo -

de Especificación de Materiales, operación de surtir a los -

departamentos productivos, almacenamiento de Producto termi

nado, control de la calidad), y por último el tráfico inte.r, 

9 



lo 

no físico de producto terminado a clientes ( Envase.y Distrj_ 
' ; .·--:·----"·_'--"' . 

buci6n Interna, necesidades de Venta y/o· Clientes,·a.cdvida..;. 
'i. --. ·,- ' 

' .. . . 

des complementarias de distribución, medios de djstribu~fon, 

Planeamiento de Rutas de Entrega, etc. ) 

Todo este trabajo, es en principio una idea generalizadai en 

relaci6n al mejor apr·ovechamiento de los recursos con que 

puede contar una organizaci6n con un bajo nivel administratj_ 

vo. 

De lo anterior se determina: 

" SI LOS DIRIGENTES DE UNA ORGANIZACION SABEN HACIA DONDE DE 

SEAN IR, AUMENTAN SUS OPORTUNIDADES DE LLEGAR " 



OBJETIVO 
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O B J E T V O 

Crear un Modelo que agrupe las funciones y/o actividades, 

que se ven involucradas en la Mediana Empresa en relación a 

la adquisición de materiales, su almacenamiento, proceso de 

las Materias Primas a Producto Terminado y la Distribución 

de estos a Clientes. 
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ANTECEDENTES 
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ANTECEDENTES DE LA ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION 

El nacimiento de la Administración de la Producción, surge a 

la par con el desarrollo de los estudios sobre la Administr~ 

ci6n Cient1fica con los estudiosos de la época post-revolu-

ci6n industrial, quienes por necesidades propias al crecí- -

miento acelerado de los negocios tienden a realizar investi

gaciones sobre nuevas formas de conocerlos ampliamente. Al

gunos de ellos son los siguientes: 

ADAM SMITH.- Con el enfoque de la economfa y la lógica rela

cionadas con la Producción identificando 3 ventajas básicas: 

1.- El desarrollo de la habilidad o destreza. 

2.- Un ahorro en el tiempo. 

3.- El invento de las máquinas y/o h~rramientas. 

CHARLES BABBAGE.- Orientado hacia la manufactura y su organi 

zaci6n. Ambos autores basados sobre el principio de la divi 

sión del trabajo desarrollado más ampliamente en estudios 

posteriores. 
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FREDERICK W. TAYLOR.- Que bas6 sus" estudios sobre prácticas

Y experimentos y el enfoque-~-~acia ·e.r shtemá industrial se -
'·-,: ·,." : ; '; ,.·. ' '"' : .. -. ~ 

reunieron en 4 principios(fü_t~-r()~ de la Administraci6n Cien-

tífica: 

l.- M~todos y Procedimientos. 

2.- La selección, adiestramiento y desa~rol1o metodol! 

gico de los trabajadores. 

3.- Espíritu de cooperaci6n entre obreros y empresa- -

rios. 

4.- La división del trabajo. 

F.W. HARRIS Y WLATER SHEWHART.- Los primeros modelos matemá 

tices; otros impulsores fueron: CARL BARTH, HENRY L. GAMTT, 

EMERSON, los esposos FRANK Y LILLIAN GILBRETH; posterior- -

mente surgieron varias corrientes filosóficas y las teorías 

modernas. 

HENRY FAYOL.- Hizo valiosas contribuciones al pensamiento y 

desarrollo administrativo. Fue un pionero administrativo -

porque hizo generalizaciones universales respecto a la ad-

ministración. 
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Proporcionójrna gran perspectiva de la Administración y un -

marco respe~~o en el. cual podía desarrollarse el pensamien-. . . . . 

to admi~i~trativo• 

En la actualidad Estados Unidos de Norteamérica se ha conver 

tido en una sociedad netamente industrializada. Desarrollo-

iniciado a partir de la Segunda Guerra Mundial; .la enseñanza 

administrativa se ha extendido por todo el mundo através de-

especializaciones y cursos breves. 

Debido al crecimiento gigantesco en las operaciones de las -

Empresa~ se ha escrito mucho sobre la forma más eficaz de ad 

ministrarlas. Los investigadores ahondan continuamente en -

estudios de motivaciones y reacciones, tratando de encontrar 

la manera de controlar y dirigir mejor a éstas enormes orga-

nizaciones • 

Los matemáticos y los investigadores de operaciones por me-

dio de computadoras, procuran crear procedimientos técnicos-

nuevos y perfeccionar los antiguos; para ayudar a los· direc

tivos empresariales a la mejor toma de decisiones en el as

pecto productivo. 
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La Administración de la Producción de" Bienes" y" Servi-

cios" y las ventas, son en la actualidad los principales de

partamentos de una organización manufacturera; ya que fabri

car y vender productos y/o servicios es la razón de existir

de las organizaciones. 



' 18 

UNIDAD 

REQUERIMIENTO Y CONTROL DE 

fv'ATERIALES 
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U N D A D I 

REQUERIMIENTO Y CONTROL DE MATERIALES. 

Los requerimientos de materiales al igual que el equipo y m~ 

no de obra, que son necesarios para producir se les llama 

factores de la producción. Por lo que llamaremos "Requeri

miento "a los materiales que son necesarios para cumplir 

con el Plan de Producción ya sea semanal, mensual, anual ,etc 

el requerimiento de material resultará de una "Explosión de 

Materiales ", que muestra todos los materiales requeridos p~ 

ra satisfacer las demandas de producción. Y el responsable 

de hacer llegar estos materiales a los almacenes de la Empr~ 

sa será el área de Comras del cual se hablará con mayor am-

pl itud en el punto 1. l. 

Para llevar a cabo el Control de los Materiales será necesa

rio aplicar un modelo de Control de Inventarios en base a 

las necesidades, objetivos y políticas de cada Empresa. De 

estos modelos de Control de Materiales hablaremos en el pun

to 1 . 2. 

De lo antes expuesto se determina" Si los dirigentes de una

Organización saben hacía donde desean ir, aumentan sus opor

tunidades de llegar " 
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1. l FUNCION DE COMPRAS 

La función de Compras es proveer de lo necesario a las operE_ 

ciones de la Empresa y para lograr cumplir con sus funciones 

necesita recibir información y asistencia de otras áreas de 

operación de la Empresa. Ver 1a figura 1.1.A 

FIGURA 1.1.A 

Comunicación con Compras 

Sistema Productivo. 
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La retroalimentación que existe entre la función de compras

Y las otras áreas de operación de la Empresa. 

A) La comunicación de compras en relación con finanzas; 

a) Mantener bajo los costos de funcionamiento. 

b) Conservar una aportación eficaz a las utilidades de la 

EmRresa. Podemos decir que comprar es uno de los actos 

que coadyuvan a generarlas, y en la medida en que se -

realice una buena compra tarde o temprano redundará en 

mayores utilidades. 

B) La función ~e Compras con la de los Proveedores: 

a) Se debe crear un clima de l>ltéh"~}vÓlú~taci para la Empr~ 
sa mediante unas rel aciones'\":g~;~:d~'afe~. 

actuén 1 o mejor po~ible. 

c) Lograr e1 mejor costo de los materiales y a buen pre-

cio sin olvidar la calidad del material. 
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C) La 

a) Suministrar 1hs''mat'ériai~Lrequeridos en el tiempo, ca 
. ';:·~-\~· ;;~- ; /\:".:~~:-~~~ .-,~~-~-:~--~· 

11 dad .Y precio 

b) Cooperar en el muestr~o de nuevos productos y procesos. 

c) Recibir informaci6~ precisa ~cerca de los requerimien-

tos. 

" 

d} Informar por parte de Producción los cambios de pla--

nes o diseñqs. 

e) Poner a disposición de Compras la informa.ci.6.n de Con- -

trol de Producción e Inventarios. 

D) La retroinformaci6n entre compras e Ingenierfa: 

a} Proporcionar catálogos actual izados a Ingenierfa. 

b) Hacer circul~r material de publicidad entre los Inge--

nieros interesados. 
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c) Estimular a Ingeniería para que participe en negocia--

ciones de carácter técnico. 

d} Hacer una depuración de Agentes de Ventas para Ingeni~ 

ría. 

> ' ~ 'i'. 

e) Ingeniería prestara a;sesii~i'a'técnica a compras en la -

busca de materiales. sust~if~ios o de nuevos productos. 
,\ 

E) La comunicación de Compras con Mercadotecnia: 

La información que proporciona Mercadotecnia al analizar los 

pronósticos de la demanda de los productos que fabrica la E~ 

presa, indicará hasta que punto es posible comprar por ade--

lantado. 

Estas operaciones requieren naturalmente, de la comunicación 

más sofisticada entre Compras y Mercadotecnia. 

A la función de Compras se le conoce con otros no~bres como: 

- Adquisiciones. 

- Abastecimientos. 
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- Aprovisionamientos. 

- Logística. 

- Proveedur1a 

- Suministros. 

Una definición d.e Compras seria: 

La obtenci~n d~ un bien o servicio, justificando su necesi-

dad y cantidad; así como evaluar cantidades, calidad, pre- -

cios, tiempos de entrega, servicio ofrecido, y tipos de fi-

nanciamiento con el propósito de seleccionar lo más conve- -

niente del mercado, para beneficio de la Empresa. 

TIPOS Y SISTEMAS DE COMPRAS 

La forma genérica en que podemos clasificar los tipos de co~ 

pras son 2: 

TIPO 

DE COMPRAS 

NACIONALES 

IMPORTACION 

Que independientemente del material que se desea comprar el

trámite para compras nacionales es mucho más sencillo ya que 
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se realiza dentro de las fronteras del país; no así las com

pras de importación, que se han vuelto todo un arte por la -

problemltica económica mundial existente. 

Dentro de los sjstemas de compras tenemos varios con caract~ 

rísticas diferentes como los siguientes: 

a) COMPRAS REPETITIVAS.- Que normalmente se solicitan

por medio de requisiciones viajeras y que son usua--

1 es. 

b) COMPRAS ESPORADICAS.- Con requisiciones de vez en 

cuando y generalmente se usan rara vez para el mis

mo material; otros sistemas de compras son los si-

guientes: 

e) SISTEMAS DE COMPRAS PROGRAMADAS.- Que pueden ser -

en base a contratos anuales, para lograr ventajas -

contra la competencia, mejor precio, mejor servicio 

mejor cantidad, etc • 
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d) SISTEMAS DE COMPRAS CONVENCIONALES.- Que son cuando

se presentan oportunidades para adquirir algún mate

rial con castigo en precio o materiales que para al

gunas empresas ya son absoletos y/o lento movimiento 

y que nosotros podemos usar sin riesgo en la cal ida~ 

e) SISTEMAS DE COMPRAS A FUTURO.- Cuando por alguna si

tuación de variación en el precio del material y/o -

en la escasez que pueda haber se prevean posibles 

problemas en el suministro de alguna materia prima, 

se procede a realizar compras visualizando el futuro. 

f} SISTEMAS DE COMPRAS TECNICAS.- En base a factores 

que de acuerdo a la necesidad de la Empresa, puede

convenir mandar fabricar la pieza que necesitarnos 

dando especificaciones para su construcción. 
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1.1.2 EL PROCESO ADMINISTRATIVO EN LAS COMPRAS 

El desarrollo científico de la función de Compras es necesa

riamente con la aplicación del proceso administrativo, anali 

zando las siguientes partes: 

A) PLANEACION 

B) ORGANIZACION 

C) DIRECCION 

O) CONTROL 

A) PLAN EACION 

Respecto a las compras y abastecimientos, la planeación 

representa una parte de la responsabilidad del Gerente

de compras y/o de la Empresa, quienes en ocasiones son 

auxiliados por Investigadores para el desarrollo tecno~ 

lógico; Ingenieros de Procesos para la ases~ria en la~ 

plicación, asi como por personal de servicios de com- -

pras. La planeación sistemática requiere de una recopj_ 

lación de datos, la determinación de metas y objetivos

y la formulación de planes, tanto generales como especi 

fices para alcanzar los objetivos dentro de las polfti-



cas establecidas y las necesidades requeridas. 

La planeaci6n podrfa describirse 

mático pa~a planear el futuro de 

junto, y aií trazar estrategias 

ción para dicho futuro. 
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La planeación estratégica deberá ser a larg"o plazo y d~ 

bera necesariamente tomar en consideración tanto el in

sumo de materiales, así como los productos terminados; 

deberá hacer sus propios planes para asegurar el abast~ 

cimiento a largo plazo, más que emplear su propio tiem

po en problemas de índole inmediato que posiblemente --

pueden evitarse. 

- LA INVESTIGACION RELATIVA AL AREA DE COMPRAS 

La investigación sistefüática-és-~e~lizada como parte -

normal de un proceso de compras; para asimilar informa

ción antes de tratar con un nuevo proveedor, o selecci~ 

nar un contratista para un proyecto importante o tomar

una desición final sobre la inversión en un equipo cos

toso o la adopción de un material novedoso. 



1.- Posibles cambios que puedan afectar las operaciones. 

a) Estructuras del mercado y sus tend~ncias. 

b) Desarrollo de tecnología en el interior y ekte~ior del

País. 

e) Legislación ( Nuevas Políticas y Leyes ). 

d) Posibles fa1tantes 

que consumimos. 

escasez ) de las materias primas -

e) Precios - tendencia y porcentajes en el tiempo. 

f) Tipos de cambio: El futuro poder de compra de nuestra

moneda. 

g) Desarrollo de nuevos productos y las necesidades de nue 

vos materiales para asegurar su producción. 

2.- Información actual útil en las decisiones concernientes 

a compras: 

--,- -____ -

a) Posición legal actual. 

b) Posición actual respecto a impuestos, tarifas, permisos 

de importación y aranceles. 

c) Análisis de valor, análisis concernientes a materiales. 

d) Información financiera relativa a proveedores· y otras -

informaciones ( procesos, stock, instalaciones etc. ) 

29 
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f) Análisis de los costos de las partes compradas; precio-

de compra presupuestado. 

g) Estadfsticas económicas e indices de costos. 

ANALISIS DE MATERIALES 

Su finalidad es la de mejorar todo lo concerniente a compras 

y los resultados relativos al control de inventarios median

te una investigación sistemática; se habrán de tomar 6 pasos 

para dicho análisis: 

1) Decidir si se debe tener como meta conseguir un costo de

compras más bajo o si se desea un nivel de inventarios m~ 

nor. 

2) Formar un equipo para el análisis de materiales (Compras, 

Producción, Control de Calidad, Ingenierfa deProcesys. -
------

Ingeniería de Desarrollo, Plan-ea-ción y Control de Produc

ción y la misma gerencia de. la empresa). 

3) Seleccionar ciertas ~~rtidis d~spu~s de ha~er llevado a 

cabo un análisis de diver~~~s compras o existencias. 



31 

4) Obtener información sobre las par~Jcl¡¡s",.seJeccjonadas. 

tando recomendaciones. 

6) Proseguir a actuar y llevar a cabo una r~visf6~poste--
ri o r. 

Las formas mayormente usadas en un departamento de compras 

son las siguientes: 

l.- Requisiciones de Compra. 

2.- Formas de Ordenes de Compra. 

3.- Requisiciones Viajeras. 

4.- Avisos de Cambio de pedido. 

5.- Pedidos. 

6.- Avisos de desviaciones en las compras. 

7.- Avisos de cambios en el precio de las materias primas. 

8.- Avisos de cambios en las características y especifica--

ciones de los materiales. 

B) ORGANIZACION 

Jerarquías.- Que vienen siendo el n.ivel que ti.ene cada pues

to dentro del Depto., así -~ornó, las JJ.n.eas .de autoridad y res 
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ponsabilidad y canales de comuhicación. (ver figura 1.1.2. 

"A" ) • 

DETERMINACION DE NIVELES'JEkARQUICOS~ 

l. - Cuando es la primera vez que se quiere determinar, 1 a -
pauta será el grado de autoridad y responsabilidad que-

se quiere dar a cada puesto. 

2.- Funciones de cada puesto. 

3.- Forma en que se quiere controlar al personal. 

4.- La experiencia y preparación t~cnica de los empleados. 

5.- Conocimiento de los problemas del departamento, y de ca 

da uno de los empleados. 

6.- Capacidad de trabajo de cada uno de ellos. 

7.- Necesidad de la división de funciones. 

8.- Modo de centralizació o descentralización que se desee. 

9.- Naturaleza y semejanza de algunas operaciones. 

10.- Informes que se tengan que presentar. 

FUNCIONES Y OBLIGACIONES 

1 .- Hacer un anfilisis de cada uno de ellos. ordenar y clasi

ficar los datos y hacer que fluyan bien hacia otros de--
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ORGi\NIGRAf.tA. DE LA FUNCION DE CCMPRAS 

FUNCION 

DE 

COMPRAS 

CCJ.IPRAS - THAFI ca CONTROL DE 

y RECIBO INVENTAR! OS 

1 1 1 1 1 1 

MATERIAS 1 IERRM lI ENr AS MATERIALES 
MATERIALES REFACCIONES PROIJUCI'OS 

PRIMAS Y EQUIPO EN PROCESO 
DE DESECllO l IERR.\."IIENTAS TERMINAlXJS 

Y DESPERDICIO (INSUMOS PRO-
PIOS) 

FIGURA 1,1.2. "A" 
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pa rtamentos. 

2.- Se debe elaborar la descripción del pue~to, lo que sig

nifica la determinación técn.ica dec lo que e debe realizar 

el empleado. 

3.- Hay que darle u~ tftulo'al puestd. 

4 • - su u b i e a c i §n . 

5.- La jerarqufa. 

6.- De quien depende. 

7.- A quien manda. 

8.- Contactos internos y externos. 

9.- Cuando sea posible, detallar cada operación aproximada

al tiempo que requiere. 

C) DIRECCION 

Para la buena administración de compras se planea y se org! 

niza, lo cual es objetivo de la Dirección y es necesario 

que exista la autoridad que viene a ser facultad o derecho-
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de mandar y tomar decisiones que a su vez consta de los si

guientes elementos: 

1 º- Indica· la· acción. 

2°- Indica la manera de. ejecutar la acción. 

3º- Hacer 'que la<acción se. culllpTa. 

a) Ordenes. 
- ----·-' . 

b} Instruc~iones. 

Dependiendo de las caracterfsticas y necesidades de cada em

presa la autoridad debe delegarse; o sea, otorgar a otra per 

sona la autoridad y responsabilidad para que haga las veces

del jefe. 

COMUNICACION 

En la Dirección de Compras. la comunicación de cad~ uno de -

los integrantes es muy importante ya que es la clave par~. la 

buena administración del departamento. 
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El responsabledel pepartamento de Compras cuenta con dife--
. . 

rentes tipo.s '<l~"comunic.ación. 
·-. ,·"-. . 

1.- Fo~~·a);~ /rnfornial~ 
, ... '_:·· .<-->:.:. ·;·, "' 

2.- Individ'u~J:~··G~h~r.ica. 

4.- Horizontal, Ascendente o Descendente ( Vertical ) 

COORD INAC ION 

Es implantar o introducir al Departamento de Compras la armQ 

nfa en todos sus actos con el fin de facilitar su funciona--

miento y éxito. En el Departamento de Compras, tenemos 2 

elementos el humano y el material y es necesario coordinar-

los en la práctica. 

I.- Etapas del elemiú1to humano para su integrac.ión. 

a) Reclutamiento. 

b) Selección dé la persona ad~cuada. 

e) Entrenamiento. 
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d) Presentación •. 

e) Desarrollo. 

El aspecto material lo constituyen aquellos bieh.es nec~ 

sarios para arribar al objetivo comün del Departamento, 

se clasifican: 

a) Bienes de operación. 

b) Bienes de Administración. 

EJECUCION 

Esta etapa del~ dirección de compras, es precisamente PQ 

ner en práctica lo comentado con anterioridad, o sea en -

base a lo planeado y en la Organización previamente reali 

zada; así como una vez que se ha implementado la autori-

dad y establecido los diferentes niveles y canales de co

municación, el responsable del departamento debe dirigir

lo ejecutando. 

SUPERVISION 

Significa revisar o Yigilar que las cosas se hagan como· -
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fueron ordenadas. 

Un supervisor debe estar .capacitado, además técnicamente de 
. .- --" 

igual forma en cuanto a 1 o que se necesita para ser un buen-

jefe. 

O) CONTROL 

En el Departamento de Compras, es indispensable la implanta

ción de sistemas que permita~ conocer o medir los resultados 

tanto actuales como pasados, ·y compararlos con los esperado~ 

donde el objeto de conocer si se han alcanzado las metas pr~ 

establecidas. Además en base a los resultados, mejorar, co-

rregir y formular nuevos planes. 

Cualquier sistema de control h~brá de 

- Fijar estándares de aciüacY6n. 

Medir las variaciones con respecto a los estándares esta--

blecidos. 

- Identificar las causas por las que existen tales desviaciQ 

nes. 
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- Tomar las medidas correctivas. 

Resultando más sencillo registros cortos que evaluan los mé-

todos y no se deberá confundir la recopilación de estadísti

cas departamentales con un análisis de costo - beneficio, 

que se haga del departamento. 

El departamento de materiales como un centro de utilidades. 

Directivos de compras señalan que su función contribuye a -

las utilidades. 
' 

El departamento de compras tendrá derecho a señalar que con 

frecuencia tiene oportunidades para reducir los costos de 

los materiales; una reducción neta en costos constituye una-

contribución a las utilidades (ver figura 1.1.2. "B" ) cuan 

do Compras se combina con Almacén, Control de Inventarios y 

Transporte, resulta factible considerarlo como si fuera una 

empresa que pueda obtener utilidades o pérdidas. 

Objetivos de un departamento de compras. 

1.- Volúmen total de compras. 
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2.- Comportamiento de los precios de los artfculos com
prados. 

3.- Compras por proveedor~ 

4.- Reducir el tiempo qu~t~~~~curre entre la fecha de 
requisición y la. de comp'r~ .. 

5.- Vigilar el comportamiento del 

mento con respecto a los proveedores. 

6.- Compras por tipo de artfculos. 

7.- Implantar cu~dros co~parativos de cotizaciones. 

8. - Reportes de compras. 

9. - Arc,hivos; 

10."' Si~tem.asde '~xpeditación o seguimiento de pedidos. 

11.- Avis9s de.desviaciones en los pedidos y/o compras. 

Resultados del área de compras. 

El responsable-del área de compras es quién deberá anali-

zar, interpretar y cal ifi.car la labor del departamento a -

través de los resultados: o sea comparar el producto de h! 

ber ejercido los controles correspondientes contra lo pre

establecido, a fin de:d~terminar si son necesarias las me-

didas correctivas pértfnentes. 
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ANTES DESPUES 

- - - --UTILIDAD 100,000 10% 
UTILIDAD 

12.2% 122 ,000 
22% AUMENTO) 

300.000 
GASTOS GASTOS DE 

FABRICAC ION 

DE 30% 300,000 

FABRICACION 

30% 

MANO DE MANO DE 
160,000 OBRA 

AHORRO 5% OBRA 

DIRECTA DIRECTA 160,000 
16% 16:.'. 

MATERIALES MATERIALES 

Y PARTES Y PARTES 418,000 
440,000 44% 41. 8% 

l • ººº. 000 1 ·ººº ·ººº 

F IG. 1. 1. 2 Efecto de una reducción de costos; un ahorro del 5% sobre 

FIG. 1.1.2. "B" el costo de partes y materiales comprados, con un aumento 

del 22%. 
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1.2. MODELOS DE CONTROL DE l~VENTB.Rl.OS 

E1 Control de Inventarios tiene su origen sobre bases cientí

ficas, esto es 1a determinación del lote económico de produc

ción y la determinación estadística de puntos de reorden. Pa 

raque estas nuevas técnicas científicas pudieran ser aplica

das pasaron muchos años para su éxito. 

Existe una relación muy importante entre lo que es Control de 

Inventarios y Control de Producción, ya que. los inventarios -

están íntimamente ligados a la producción, como soporte, o co 

mo consecuencia de la producción. 

Cuando ambas funciones se dan por separado, no existe una 
. ,. - . 

coordinación entre lo que se niecesita producir y lo que se 

los re--

operación. 

una Empresa son: 

lº.-

2º.-
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3°.- Máxima eficiencia de operación. 

Desde luego estos objetivos se encuentran en conflicto, pero-

es deber de Control de Producción e Inventarios de proveer la 

información necesaria, oportuna y sobre todo confiable, ya 

que en ésta estarán basadas las decisiones necesarias p_ara al 

canzar el óptimo balance de los objetivos. 

Los inventarios cuestan dinero. Demasiado inventªr.io puede -

ser 

Para 

1º.-

2 o. - Costo Se.a so c i ádos~C()n"cfC: ambió s ~n-1 os~ 'ni:ve l es;~Cle~p r.Q_ 

ducción. 

3°.- Costo de ordenar y costo de preparación de Máquinas. 

4 o . . - Costo de Transporte • 
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l. 2 .1 LAS FUNCIONES QUE DESEMPEÑAN LOS INVENTARIOS 

El inventario existe para cubrir funciones. vitales, como por

ejemplo, proteger la producción de las variaciones .de las ven 

tas. 

Los inventarios no son un mal necesario, pero si una útil pro 

tección. Y en relación a estas funciones pueden ser clasifi

cados de acuerdo a_las funciones que ellos sirven. 

1°.- FLUCTUACION.- Existen inventarios para protegerse

de las fluctuaciones de la oferta y la demanda y -

este remanente es usualmente llamado como inventa

rio de seguridad. 

2º.- ANTICIPACION.- Aqui los inventarios son construf -

dos con a ñ ti c i p a e i 6 n par a so 1 u c i o na r pi c os e11 l a -

demanda y tambiin para cubrir un cierre de planta, 

ya sea por vacaciones propias o por que el provee

dor solo hace ese producto por temporada o un avi

so del proveedor de posible huelga en su empresa -

etc. 
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3º.- TAMA~O DEL LOTE.- Los in~entarios existen por la -

razón de que las piezas en su mayorfa de los casos 

son más económicamente obtenibles en cantidades di 
i " 

ferentes de aquellas en que pueden ser usadas. 

4º.- TRANSPORTE.- Los inventarios están en.funci6n al -

tiempo de transporte entre la plaza donde fueron -

adquiridos hasta la plaza donde serán utilizados. 

Del tiempo en llegar el producto ala._empresa.se -

tomará la decisión de cuanto inventario nos es con. 

veniente tener, ya que el inventario en tránsito, 

no sirve para nada. 

CLASES DE INVENTARIOS. 

Pueden ser clasificados en relación a su estado de avance 

dentro del ciclo de man_uJélctul"a~-Y-~se .. consideran: 
o--=---o-::---""--,~·- -

.:, . ·~';-_--, :- -· .. --_. - . - -

l°. - Inven_:tat;'i o dé :Ma.teri as primas. 
'"··· 

2º.- Inventario de Componentes. 

3º.- Inventario de Proceso. 

4º. - Inventario de Producto Terminado. 



COSTOS DEL INVENTARIO 

l~.- Costo de Adquisición del Inventario.- El costo de colo-

car órdenes a proveedores y a la planta incluyen todos -

los papeles, la contabilidad, la recepción, la inspec- -

ción, la preparación de máquinas y el desperdicio que se 

obtiene cuando las máquinas se preparan. 

2°. - Costo de mantenimiento del inventario, compuesto por: 

a) Posibilidad de absolencia. 

b) Posibilidad de deterioramiento. 

c) Seguros. 

d) Almacenaje y custodia. 

e) Gas tos financieros, etc. 

Todos estos conceptos son generalmente mayores cuanto más - -

grande es_eL_inventario en existencia. 

3°.- Costo ele· materiales Faltantes: 

Existe un costo extra por las ventas perdidas o al hecho de -

tener que tomar acciones especiales para satisfacer la deman 
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da. 

Aquf se presenta eL 

El costo de 

47 

de c'a·lcuJa:·rel valor de ese costo. 

o despedir personal

capacidad porque el in 
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l.2.2. ANALISIS ABC DE INVENTARIOS 

C u a l q u i e r g r u p o d e a r t í c u 1 o s q u e c o m p o r. en un ir. ve ht a r; o , u n . · 

pcqucno nü~ero ¿e dichos artículos dentro del gr~pó va a re--
. ·. _ ... -_ -' 

presentar un alto porcentaje del valor eco116n]i'co.total del in 

ventario. Ver 1a figura 1.2.2. A 

-· - . ,.,· -~ :· o 

La clasificación del Inventario por el .ABC; es la siguiente . 
... :·:>.l_· :~;-"{p._: .. :-._' --y_<._·~_-··- __ 

,"~_i~~2;~~~º~ ~-.::-_:~-':. =·c-.• 0 -" .o-_- -

. l º· - Artíct.l1o·s'·/' 11A'':.~lé:~9ffa.~·~valor económico, son del 15-

al 20% J~ '.1a~t~t~iYd!<(~dELlos artículos del grupo-
-- --· ·. . .. ,_.-, _ _. .,, 

y presentan ~·ntre·él~'7b.Yso% del valor total. 

2°.- Artículos "B" d~ mediand valor económico, son del 

2 O al 3 O% de l os a r.t í cu 1 os en el grupo y re pres en -

tan entre el 10 y 15% del valor total del inventa-

rio. 

3°.- Artlculos "C" de poco valor, típicamente represen-

tan del 30 al 50% en el grupo y solo representan -

el 5% del valor total del inventario. 

Esta clasH.i.caci6n puede ~esultar bastante arbitraria, pero -

realmente para tener un principio puede ser aceptada, por 
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ejemplo: 

1º.- Unos pocos centros de trabajo representan la mayo

ría del trabajo. 

2 0 . - Unas cuantas operaciones producen la mayoría _del -

desperdicio. 

3º.- Unos cuantos proveedores son los.~ue prdducen la -

mayoría de nuestros atrasos. 

4º.- Unos cuantos artículos son los que representan la 

mayoría de los materiales faltantes. 

APLICACIONES DEL CONCEPTO ABC 

ARTI CULOS "A" Estos artículos son -1 os-cque mejor deoen -

ser controlados. 

- Se debe contar con regjstros'. completos y 
,. i',··;-.-.:: >; > ~ -· 

exactos. 
. . 

- Realizar revisiones µ'erfódicascon .profe-

sionalismo . 

. - e u i da r y red u c i r 1 os~ pl a ~os de entre 9 a . 
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ARTICULOS "B" - Llevar controles formales. 

- Buenos registros y actualizados. 

- Se requiere de una buena atención. 

ARTICULOS "C" - Se requiere de controles simples. 

- Registros confiables. 

- Son grandes inventarios en volúmen y pe-

queños en valor. 
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l .2.3. LOTE ECONOMICO DEL PEDIDO U ORDEN DE COMPRA 

~Q!'_l;_~TO BAS I CO 

El concepto de lote económico, se usa para decidir, cuanto 

se debe pedir para reducir al mfn·imo los costos totales. 
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Los costos que se ven involucrados son el del pedido u orden 

de compra, que se ven disminuidos proporcionalmente en rela

ción a la frecuencia con que pedimos, y el costo de mantener 

un inventario, que aumenta en proporción al tamaño del pedi

do. 

Siempre existirán ambos costos, sin importar la cantidad or

denada. La suma de ambos es igual al costo total. La figu

ra 1.2.3 A, nos ilustra esta relación el lote económico es -

el tamaño de la orden de compra o fabricación que resulta de 

minimizar el costo total. 

El lote económico tiene su aplicación donde el material es -

fabricado o comprado en lotes discretos y cuando el ritmo de 

uso o venta es estable y menor al ritmo al cual el artfculo.;. 

es producido, de tal forma que exista un inventario. Sobre 

todo para los materiales crfticos. 



F I r.lJJU\ 1 .. 2 .. 3. A 

Ctl<iTOS TaJ'i\LES CJ\l~(;.i\J KlS AL INVENTl\IUO 

C..T. Ci Q + Jl_§_ 
2 Q 

\ . 
\ 
\ 
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\ 
~ 

• 
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TAMARO DE LA ORDEN 

COSTO TOTAL 

COSTO DE PEDIIXlS 

/ 
/ 

COSTO DE LLEVM O MATiiNER LOS INVENTARIOS 
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DESARROLLO DEL LOTE ECONOMICO DE COMPRA O PEDIDO 

Para lograr desarrollar este modelo de inventario, es necesa 

rio antes haber determinado lo siguiente: 

1º.- COSTO DEL PEDIDO ( Ya sea por adquisición y/o pos~ 

sión } 

Los c6$tos que s~ encuentran rélacionados con el -
·_ . 

pedid9c tienen su orjgen désde que empieza la re--
_-,.o:::!-. 

quisi~ión de compra, su seguimiento, la recepción

de los mismos, su manejo, almacenamiento, preparar 

las máquinas, etc. El determinar estos costos de

be ser el resulta do de l.ln profundo ariál is is ··~···· est!!_ 

d.ios especiales. 

2°.- EL INVENTARIO PROMEDIO 

Que es igual al número de unidades del tamaño del 

lote, dividido entre 2. 

una de las características de este modelo son los 

costos opuestos; és decir, que a medida que se ve-
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aumentado el tamaño del lote, aumentaron también -

los costosde pos~si6n y los costos del pedido di~ 

minuyen. Por otra parte, a medida que disminuye -

el tama~o del lote. 16s costos de posesión dismi--

nuirán, y los ~-0stos del pedido aumentarán. 
·-. - : . ~ 

-·" : fr:: .. :_/r-
~¡~:_.:> ·.-·· 

La fórmula que se enu~1e~fá:;p~:ha .determinar 1 a cantidad econó

rni ca del pedido u ord~~,,~e;~~~~pra es la siguiente: 

Q = m 
f CI 

Donde: 

Q= Cantidad óptima de unidades por cada pedido. 

C= Costo Unitario. 

I= Costos de posesión del invent~ri~ exp~eiado en por -

e i en to del va 1 or _cl~LtllV-M.ta~-.cio::;.p~b~ádiO~C-c~~-
R = Req ue r i mi en to anua 1 de .llrij,~;~-~~-s}' /• 
S= Costo de un peclido.< .·l:'.;~~>:'> 

'V""•'•"••;;··,".; 

·:·, · ,:;:.:··n ,.:iú'.~.,_.: r:: .. ~ '.'<·" 

. . - . ' ... ;·:~, :~:.·~---~'~_-'.'.~::~,:.' -
' - ."··.,· _, 

Ejemplo: Del us§.del lote e'cónt5mico·del pedido. 

a) El requerimiento anual es de 20,000 Unidades. 
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b) Costo del pedido $ 400.00 

e) Costo de posesi6n de inventario expresado en porcieil 

to del valor del inventario promedio, en un 15%. 

d) Costo por unidad de $79.00 

F6rmula: 

Q= I~ r-c-1 
Sust itUyendo: 

Bien: 

Q= 2 (20000) (400) 
79 (.15} 

Q = ~ 1 3 5 o 2 1 o . 9 7° = 

Q= 1162 UNIDADES. 

= 

1161.98 

16000000 
11. 85 

Veremos que la cantidad económica de pedido es de 1162-

Unidades por cada orden de compra y con un total de 17 

pedidos durante el año (20000 1162 = 17.2 pedidos). 

Y da como resultado el punto donde se minimizan los coi 

tos totales. 
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Procedimiento para obtener los costos totales cargados al in 
ventario. 

Formula: 

CT = C I Q + ~ 
2 Q 

Donde: 

C.T.= Costo total de mantener el inventario. 

R.= Requerimiento anual de unidades. 

C.= Costo Unitario. 
' - :~ 

I.= Costo de posesi6~ delJnveritario en %. 

Q.= Tamaño de lote econ6cmf~o'. 
S.= Costo de un pedi~o. 

NOTA: EL INVENTARIO PROMEDIO. ES ÚilJÁL AL NUMERO DE UNIDADES-

DEL TAMAÑO DEL~LOTE DlVIOIDO ENTRE DOS. 

Sustituyendo: 

C.T. = C I Q = ~ 
2 Q 

C.T. = (79} (.15) 1162 + 

2 

13769.7 

2 

+ 

(20000) (400} 

1162 

8000000 

1162 

, 
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6884.85 + 6884.68 $13.769.53 

EL COSTO MINIMO DE INVENTARIO SERA DE $13 ,769.53 

Ahora bien, si deseamos 
---- - __ - " ' 

demos hacerlo por medio de los siguientes p~b¿eéfi~fentos: 

NUMERO DE PEDIDOS EN EL A~O 

Fórmula: 

N= ~. C T 
V 2 s 

Donde: 

N= Nümero de pedidos al a~o. 

R= Consumo Anual. 

S= Costo de un pedido. 

I= Costo de posesión del inventario expresado en porcien 

tos del valor promedio del inventario. 

C= Costo unitario. 

Sustituyendo: 

N=.~ 
, 2 s 



N= -'-'(2=0~0~0~0~)--'-(~79~)'--~(~.1~5~) 
(2) (400) 

237000 =¡296.65 = 
800 

N= 17.21 PEDIDOS AL AÑO O UNO CADA 21 DIAS. 

59 

l 7. 21 



F6rmulél: 

C.P. C I Q 
2 

SIGUIENDO NUESTRO EJEMPLO: 

Sustituyendo: 

C.P. = ( 79 ( (.15) (1162) 
2 

13,769.7 = 6884.85 2 ... 

Los costos de posesi6n son de $ 6884.85 

COSTOS ANUALES DE PEDIDO 

C.A.P. = B___L 

Q 

Sustituyendo: 

c .-A-.-P.-rn~ Hf 26-:aoo f7(400 ~~oo > . 

1.162 
= 6884.68 

Los costos anuales de pedido son·$ 6,884.68 

60 
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SITUACIONES DONDE SERIA PELIGROSO APLICAR ESTE MODELO DE IN
VENTARIO. 

lº LOTES DE ENSAMBLE.- El lote económico debería ser a-

pl i cado al ensamble usando el costo total de prepar.§!_ 

ción para los componentes más la preparación de en-

samble. Por lo cual los componentes deberán ser or

denados en la misma cantidad del lote que el ensam-

bl e. 

2°.- PRODUCCION ESTACIONAL. El inventario es creado 

con anticipación, y no es un ihventário de lote e

conómico, por lo cual el modelo no tiene aplica- -

ción. 

3º.- LONGEVIDAD.- Si el tamaño del lote resulta en tam! 

ños menores que la vida de la herramienta, podrfa

resultar más económico incrementar el lote hasta -

igualarlo al tiempo de vida de la herramienta. 

4º.- COSTOS DE ALMACENAMIENTO.- Utilizar.los mi.smos co~ 

tos de almacenamien.to para todo.s ios ~ateriales no 

es realista. 

5°.- CONTROLANDO RESULTADOS.- Si se aplica el modelo de 

lote económico en una forma mecánica puede resul--
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tar en costos más grandes porque tal vez fueron ol 

viciadas algunas consideraciones prácticas, por la

que hay que revisar esos cálculos con las personas 

o departamentos afectados~ 

Realmente este modelo ha sido aplicado en pocas empresas, en 

muchas de ellas no se lograron los beneficios de este modelo 

sin embargo, una buena aplicación puede lograr grandes aho-

rros. Para lo cual es necesario tener un completo concepto

Y limitaciones de dicho modelo para su aplicación. 
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1.2.4. PUNTO DE REORDEN Y STOCK DE SEGURIDAD 

Cuando ~1 inventario llega a una cantidad predeterminada en

la tarjeta de inventarios, una nueva orden es colocada. 

Si no existiera un inventario de seguridad en los períodos -

cuando la demanda durante el plazo de entrega excede a la 

del pronóstico el inventario sería cero antes que la nueva -

orden de compra sea emitida. Por lo anterior es conveniente 

contar con una existencia de seguridad que proteja contra e~ 

ta situación. 

La can 

a) 

b) 

demanda 

c) Predecir el pl~zo de entrega ( factores no ~ronistf 

cables. 

d) El tamaño de la orden mínima. 

e) El nivel de seguridad deseado. 



64 

El punto de reorden es el momento en que el agente comprador 

debe colocar la orden de compra o pedido para reponer las 

existencias de algún producto. 

Consideremos un consumo de 200 unidades al mes y que su tie~ 

pode espera (entrega) es de un mes. Si el nivel de inven 

tario al cual se haya de colocar el pedido es de 200 unida-

des, podr1a existir un faltante de inventario si la entrega

se retrasara más de lo previsto, o cuando la demanda exceda

el plazo de entrega pronosticado, el inventario sería caro -

antes de que la nueva orden sea recibida. Para poder subsa

nar este problema, podrfa estimarse que la m~xima demanda ra 

zonable sea de 400 unidades y que el punto de reorden se fi

je en este nivel. 

Este nivel o punto de reorden está formado de dos componen-

tes: El uso promedio durante el tiempo de espera es de 200 

unidades más un inventario de seguridad de otras 200 unii;l,a-

des 

El objetivo del inventario de seguridad es el. de cubrir va-

riaciones en la demanda o retrasos en la entrega cuando una

orden aún est'é pendiente de ser surtida •.. 
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Para poder determinar el punto. de reorden es necesario multi 

plicar el consumo promedió por día por el tiempo de entrega

más un stock de seguridad para prevenir los agotamientos de 

existencia. 

Bien: 

PUNTO DE REORDEN = PROMEDIO DIARIO DE CONSUMO X TIEMPO 

DE ENTREGA = STOCK DE SEGURIDAD. 

Grandes esfuerzos se han realizado con el fin de encontrar -

algún enfoque basado en la teoría probabilística que permita 

sean calculados los inventarios de seguridad con una mayor -

precisión, que no puede dar el enfoque tradicional de corazQ 

nada. Modelos de este tipo, como el de fijar un inventario 

de seguridad equivalente a un "x" tiempo de abastecimiento , 

podrá dar buenos resultados si se aplica con sentido común y 

con cuidado, incluyendo algunas modificaciones individual.es. 

en relación a la experiencia personal, por ejemplo: 

a) Proveedores Morosos. 

b) Consumos muy Variables. 

c} Problemas de Transporte. 
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d) Trámites aduanales, etc. 

El punto de reorden nos da la mejor ilustración para casos 

de incertidumbre, por la razón de que no se tiene üna idea -

exacta de la demanda y el tiempo de entrega ya que el. úiiico

dato seguro con que se cuenta corresponde a la cantidad de -

unidades en existencia. 

A continuación se presentan dos enfoques diferentes jara fi

jar el punto de reorden, yson: 

1º.- Cantidad fija de pedid_o pero con diferentes fechas 

de colocación. 

Para solucionar la cantidad fija, ~saremos la sig4iente fór

mula: 

xt ::: l L X 02 

En donde: 

Xt Desviación estándar para el tiempo de entrega. 

L ::: Tiempo de entreg~. 

D = Desviación estándar ( Ver figura l.204. "A" ) 



Ejemplo: 

C.E.P. = 1162 Unidades 

Promedin diario de requerimiento = 77 Unidades 

L = 20 días. 

Agotamiento de existencias = 1 ve~ ~l año 

Días trabajados en el año = 260 días. 

Requerimiento anual = 260 x 77 = 20000 Unidades. 

Desviación estándar = 192 

Sustitucioh: 

xt = /20 (192) 2 = ¡20 ( 36864) =¡ 727280 = 859 J! 
nidades. 

Para continuar con el procedimiento, hay que determinar el -

número de veces que se agotarán las existencias en el año, -

para lo cual hay que dividir el consumo anual (20000) entre -

la cantidad econ6mica de pedido (1162), esto es 17.21 pedi-

dos al año en porcentaje es el 5.8% de prob.abili.dad .de q.ue -

exista faJtante en materiales 

Para determinar la probabilidad de que no existan falta~tes, 

67 
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debemos encontrar el área bajo una curva normal, para el - -

94.2% de:c¡ue: no haya faltante.seri'a de l.58%. 

Tomando·la illi'&~niaCión anterior, tendremos: 

Bien: 

STOCK DE SEGURIDAD = {área debajo de la curva) (faltan

te} (Desviación estándar para el -

tiempo -de entfegaf. 

""º"-

STOCK DE~SEGÜIÜDAD·= (1.58) (1) (859) - 1357 Unidades. 

PUNTO ·DE REORDEN. "'77 x 20 + 1357 = 1540 + 1357=2897 Unid-ª 

des. 

Cada vez que nuestro inventario llegue a 2891 unid~des eri la 

tarjeta de inventarios, una nueva ord.en es·colocada. 

2°.- Ciclo fijo para pedidos perocon canti 

dad variable. 

Este punto se refiere a cambiar la cantidad del p~ 

dido en proporción en que la demanda cambie pero 

la fecha de colocaci6n del pedido es fija. 
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Se requiere la siguiente información del ejemplo expuesto an 

teriormente para determinar el período de revisión. 

CANTIDAD ECONOMICA 
DE PEDIDO = 1162 = 15 STOCK DE SEGURIDAD 

PROMEDIO DIARIO 77 EN DIAS 
DE CONSUMO 

A continuación: Sumar el tiempo de entrega, tjue en nuestro -

ejemplo es de 20 días, que nos 

Por último, se usará la fórmula 

XT { l X 02 

XT = {< 35) (192) 2 "1'35) (36864) ={ 1,290,240 

11 36 UN IDA DES. 

La desviación estándar para el tiempo de._e11trega de materia

les en un ciclo fijo y cantidad variable es de 1136 Unida.des. 

Ahora 

la probabilidad de que no existan faltantes ser1•: 

STOCK DE SEGURIDAD = (l.58) (1) (-1136) = 1795 Unidades 
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LA CANTIDAD A ORDENAR = DEMANDA ESPERADA MENOS EL INVEll 

TARJO EN ALMACEN MAS STOCK DE -

SEGURIDAD. 

PRECAUCIONES PRACTICAS CUANDO SE QUIEREN DETERMINAR PUli 

TOS DE REOROEN. 

1°.- Aplicar las técnicas a una muestra antes de 

zar su aplicación a todos 

2°. - Por lo general no es recomendable _invertir el es-

fuerzo de ., a s .. técnicas es ta dí st; cas pa"ra~f o!Fa rÜ.;. 

culos "C" 

3°.- Si ~l nQmero de artículos es muy grande~ rtsultará 

esencial el computador. 

l 
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DESVIACION ESTANDAR DEL PRONOSTICO DE CONSUMO 

No. de Pronóstico de Promedio de Desviaci6n Desviaci 6n. 2 

Meses. Consumo. Consumo. (x~x ) (X-X ) 2 

X x 
1800 1667 133 17685 

2 1800 1667 133 17685 
3 1800 1667 133 17685 
4 1600 1667 (67) 4485 
5 1600 1667 {67} 4485 
6 1600 1667. (67) ·1485 
7 1400 1667 (267} 71285 
8 1400 1667 (267) 71285 
9 1400 1 667 (267) 71285 

10 1800 1667 133 17685 
11 1900 1667 233 54285 
12 l 900 166 7 233 54285 

20000 406620 

D { ( X - X 2 

N - 1 

Sustitución: 

o 140~~20 = t36965.45 = 192.26 

La desviación estándar es: 192 Unidades. 
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1.1.5 PLANEACION V REQUERIMIENTO DE MATERIALES (M.R.P. ) 

En este Sistema, los materiales son ordenados en cantidades-

y en tiempo necesario para satisfacer los programas de pro-

ducción. 

Las técnicas del punto de reorden suponen un consumo unifor

me, lo cual no sucede, cuándo los requerimientos de un artí-

culo son dependientes del requerimiento de otro. Un ejemplo, 

sería cuando un componente es usado en un proceso productivo 

y a la vez está compuesto por un número de eleme~~t~·~; ~ste · -

será usado en grandes cantidades durante cierto período y 

luego vendrá un nuevo período en que la demanda se~j cero 

hasta que ese proceso sea ordenado nuevamente. 

El llevar a cabp E!l uso del punto de reorden para controlar

ésta clase.de arfícúlos,s~lo va a crear un inventario inne-
. ·, -·.-

cesario por la razó~ de que éste será ordenado tan pronto C.Q. 

mo eLpunto de~,réó'r'den es· alcanú~(fo, ~xista o no requerimie.!!_ 

tos en el futuro. Ver la figura. 1.2.5. "A" 

Un artículo de demanda dependienté .es mejor. controla.do con 
',~·:·~,. ·.~:::: . . -... 

referencia al requerimiento futuro.d~l en el cual 
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será usado. Para poder trabajar en esta forma, se requiere

de una lista de los materiales que lo integran. Ver figura-

1. 2. 5. 11 B11
• 



F' i l',U rn : 1. 2 •• , "A 11 

DEMANDA INDEPENDIENTE 

A 
< 
A 
1-f 
H 
z 
< u 

MES E F M A M J J A s 

DEMANDA DEPENDIENTE 

(1) ( l ) 

MES 

o N D 
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PUNTO DE 
REORDEN 

PUNTO DE 
RE ORDEN 

(l) En éste período no es necesapio mantener un inven 
tapio. 

Figura: 1.2.5 "A" 

En la figura se muestra la diferencia que existe entre la cierna!! 

da de un aPtÍculo dependiente y un a~t!culo independiente. 



!•'i¡~ur:'l: 1.2.s. "8" 

LISTA DE MATERIALES 75 

NOMB!fü DEL /\H'l'ICl/TJJ: LAMPAR/\ :.s BURO "Tll'O ES:-·E.'1A" F'"t:CHA: 

COD ! f?JCACION No. 10'j00 

COMPON!-Nl'l'.'.~l 

NlJ•!EHO DESCfn re [()1 ¡ 2:\i\rrro.tt:) UNIDAD OBSERVACIONES 

10501 Pantalla Esfera l Piez.:i Figuras 
10003 'l'ornillos Oprr::::ores 3 ?ieza Crorrados 
10005 F'oco l Pieza 60 ¡.¡ 
105011 Pedestal de 8" l Pieza Crormdo 
10506 B..~!:;e Pantn.lla 1 Pieza Cromado 
10008 Cable No. 111 2 1'1etro Blanco 
10009 Clavija. Macho 1 Pieza Blanco 
10007 Switch 1 ?ieza BlMCO 
10010 Sockct 1 Pieza 

NOMBHE DEL AR'rTCUlD: IJ1HP/\RI\ DE BURO "'I'I?'.J H-8" FECHA: 
CODIFICACION No. 10600 

COMPONEN'I'ES 

NUMERO DE.sCRH'ClCN CA1rJ:'IDAD UNIDAD OBSE.RVACIO/IES 

10601 Pantalla H 12x15 1 Pieza Blanca 
10003 'l'ornlllo:-. llpresoren 2 Pieza Crormdos 
10005 l"oco 1 Pieza 60 w 
105011 Pedestal de 8 11 1 Pieza Granado 
10606 Pase Pantalla 1 Pieza Cromado 
10008 Cable No. ¡l¡ 2 Metro Blm1co 
10009 Clu.vi.)a Macho 1 Pieza Blanco 
1000'( Switch 1 Pieza Blanco 
10010 ::''°cket 1 Pieza 



NOMBRE DEL A.RTICU!D: LAMPARA DE BURO "TIPO H-20" 

CODIFICACIOM No. 1080J 

cor.JPONEi'lTES 

NUMERO DESCRIPCION CANTIDAD 

10801 Pnntalla H 15x20 1 
10003 Tornillo Opresor 2 
10015 Foco 1 
108011 Pedestal de 20" 1 
10806 B:'lse Pantalla 1 
10008 Cable No. 211 3 
10009 Cla,11..Ja Macho 1 
10017 Swicch 1 
10010 ~C'lc:\O:et 1 

76 

UNIDAD OBSERVACION 

Pieza Blanca 
Pieza Cronados 
Pieza 100 w 
Pieza Cronado 
?ieza Crorindo 
:.ietro Blanco 
?ieza Blanco 
?ieza Blanco 
P:.eza 
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Ctdr:do uno de los componentes depende del requerimiento -

de otros, forma parte de varios procesos productivos, será -

necesario hacer una explosión que muestre todos los materia

l es requeridos para cada producto en el grupo. Cuando más -

de un componente se requiere por proceso, la cantidad que se 

requiera por proceso se muestra en la esquina de arriba a la 

izquierda del cuadro (ver figura 1.2.5."C"). El total de -

los requerimientos para el período cubierto por el plan son

calcul ados a~adiendo las cantidades requeridas para cada ar

tículo por cada producto. El inventario en existencia es re 

gistrado en el renglón de total disponible y la diferencia -

que exista entre el total requerido y el total disponible s~ 

rá la cantidad a ser solicitada; siempre y cuando el result~ 

do sea negativo. Ejemplo de una explosión es mostrada en la 

figura: 1.2.5 "C" 
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EXPLOSION DE LISTA DE MA'rERIALES 

ARTICULO 10501 10601 1070 10801 1000 10005 10015 1050410804 10506 1060610806 10008 1000~10007 10017 10010 
P P P P T-0 W-60 F-100 PE PE D-P B-P B-P C-14 C SW-7 SW-17 S 

CANTIDAD 
A 

PRODUCIR 
1-----;---·--1--+--i--+--Jo,,,---3rl---+---+----- --- ----+---•--+:"'-1.--.-1----'----- -- ·--

"---.::, -.. -~ 
10100 - 1 

1 
--~~~-- -~-.0-0·-+-_-·1,· ---------- W-03-~--- --,,o-o- -- -~~~->--·-- ~--~ --~~ --40_0 __ ,f---+-4-0_0_,_ ____ _ 

10300 

10500 
1 ----- - ------- ---+---+, --t--~::---ri'----l---+--+----+--+--+--l,,-, .. -_--.zrt---+--+---+---l--1 

600 1 600 J 200' 600 600 600 i 
---- ~---- --+---+---+---+-~f---+---1----+---+--~---l---l.,,---,.f----f----l---l---+----,_,.3_ 

10600 600 

10700 
- ·---- -------·--+---->--4---1---.... ,.-....,,-i----''-----1---+---1--- ~.--.___---~:-----3 ¡...__ __ ---+---l---+---1 

300 900' JOO 300 300 

t-+-10800 300 

,._ .. ----- ------ ----i----r---J---i---t--+---t---t--+---t--+---+--+---+---1-----+-

-·-·- -·---·- - . ------ -----~--- 1--·-- '-------- ---i---- -·~f.-.--- ---~- !---+---f---+---+---l---J----< 

.._____ ._ __ . ·-·---- ----1---

-----· ----
TOTAL 

REQUERIDO 1300 400 600 300 JOOO 1000 

TOTAL 
DISPONIBLI 900 1800 J 200 2800 800 
--1. 

(' OBTENER ... t' 200 200 

300 l 000 300 400 600 300 2900 1300 
1 

! 000 300 l 300 ---·- 1--------·t-· --·· --- _¡..__ ___ ---1.------~~----I---

:~~~~~~~:~~~~~~~:~---_-_-+_-_-.-.. +-_-_-_--1_ 1-_~==+·--~-~~:~~~:,_--~.-~.'- ~~rtl~º- ';:-7 , ::: ::: ~· ·;, . --
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Para mostrar cuando un requerimiento en particular ocurre se 

usará un planJJamado_plan maestro para los productos termi

nados y sub-programas para sus componentes ( ver figura -

1.2.5 "D"). Esto nos permite hacer una planeaci6n en inter

valos. 

.CAJA EMPACADA 

PLAN MAESTRO 
FECHA: 

< f:MI M~ <: 

4 1) h 7 .R Q 10 1 l 1 í' 11 1 LI 1 i; 1 h 

PRODUCTO 
trERMINADO 360 - 360 - - 360 360 - 360 - - 360 

COMPONENTE: CAJA COLAPSIBLE 

T. ENT: 3 SEM PROGRAMA DE MATERIALES 

SEMANAS 

4 5 6 7 8 9 l o 11 1 2 l 3 l 4 l 5 l 6 

CANTIDAD 
DE USO - 360 - 360 - - 360 360 - 360 - - 1f;íl 

INVENTARIO 
1500 1140 ¡ 140 ~20 DISPONIBLE 780 780 780 60 60 - - - -

)EPH2é~~~1oN - - - - - - - - - :mo - - r.ir:.n 

LIBERACION 
)E LA ORDEN - - - - - - 300 - - 360 - - -

FIGURA: 1.2.5. "O" 
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La figura muestra cuando debemos liberar la orden de Compra -

en relación al futuro uso de los materiales, el inventario 

disponible y el tiempo de entrega del material. 

LOS PRINCIPIOS GENERALES DE UN PROGRAMA SON 

1.- Los planes de materiales deberán cubrir un período al m~ 

nos tan largo como el plazo de entrega para cualquier 

2 • .,. 

3º.-

componente. 

Con 'f'reC:ú'e}1cta ·deberá ser revi sacio el plan de material es. 

- =------'""·'--•- --= . - __ --: -"- ·~ ------

' .. : _;;_".'~~=o~ - ·, -. ~~ 

ExiSte una lllayor efectividad en:~)plan, cuando los in-

tervalos de tiempo< 

Las existencias de 5eguridad en la p1aneaci6n ~e requerimien

to de materiales no es un nivel de inventario, si no un fac-

tor tiempo. Por ejemplo, los componentes que- se necesitan en 

la semana 16 y que el tiempo de entrega es de tres semanas -

deberían ser pedí.dos en 1 a semana 12 y así tener una 'semana -

de seguridad. 

Los componentes deberfan 5er programados para ser entregados 
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antes de que se requieran y no programados para ser usados an 

tes. 

PUNTOS ESENCIALES PARA UN BUEN SISTEMA DE 
REQUERIMIENTOS DE MATERIALES. 

lº La lista de materiales debe ser exacta. 

2º Es necesario contar con un buen sistema de codificación 

de 

3º Los regi strOs d~.1os inventarios deben ser muy exactos. 
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l .3 DOCUMENTOS NORMALMENTE USADOS PARA EL CONTROL DE MATE-
RIALES Y SU REQUERIMIENTO 

A continuación listamos una serie de documentos para el con-

trol y requisición de los materiales necesarios para mantener 

el proceso productivo continuo, cuyas formas variadas presen

tarnos en los anexos. No. 4: 

l.- REQUISICION VIAJERA 

2.- REQUISICION DE MATERIAL 

3.- FORMA DE PEDIDO 

4.- AVISO DE CAMBIO DE PEDIDO 

5.- FORMA DE AVISO DE DESVIACIONES EN. LAS COMPRAS 

6.- REPORTE DE EXPEDITACION Y!O SEGUIMIENTO DE PEDIDOS. 

7.- FORMAS PARA AVISO DE CAMBIO EN LOS PRECIOS DE LOS 

MATERIALES. 

8.- TARJETAS DE CARDEX PARA CONTROL DE INVENTARIOS. 

9.- CARTAS DE PORTE O CONOCIMIENTO DE EMBARQUE. 

10~- FORMAS PARA INVENTARIOS FISICOS 

11.- CONTROL DE REQUISICIONES 

12.- VALE DE MATERIALES 

13.- RECHAZO DE MATERIALES DE PROVEEDORES. 

14.- ACUSE DE RECIBO 
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En esta Unidad. se han presentado las funciones de un Depar

tamento de Compras. su Proceso Administrativo y algunos sis

temas de Control de Inventarios. Todos ellos con el propósi 

to de controlar los Inventarios como inversión de los mismos, 

asf como su aspecto teórico y ffsico. 

Claro est~ que las Empresas deben contar con los Modelos de

Control de Inventarios que mejor se adapten o sean. más conv~ 

ni entes para cubrir sus requerimientos y control de materia

les. 
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UNIDAD 1 I 

ORGANIZACION DE ALMACENES 



u N I o A D _I __ I 

ORGANIZACION DE ALMACENES 

2.1. OBJETIVOS DEL ALMACENAMIENTO: 

El almacenaje de materias primas o de mercancias semimanufaf_ 

turadas o fabricadas, visto en relac}óh:ccin la totalidad de 

las empresas, es un factor econ6mico nacional de.gran impor

tancia. En la moderna empresa industrial, el almacenaje 

constituye una actividad que actúa a favor del proceso pro-

ductivo ( Almacenes de aprovicionamiento) o de la ~rgántza-

ción comercial) ( almacenes· de productos terminados .. ) . 

. '-~>>·,, 

Uno de los objetivos de los ·üma~é~·e~;,-de; ~KJ'.ci~a~~'i·n~~.niierito -
.; ·~-' ~:~:/~:/ ~; 

es.el de constituir, en el coí1Junto dela Empresa, unos pul-

mones, con el objeto de p~rmitir a €sta, una uniformidad de 

marcha adecuada al programa de-producción. Los almacenes de 

aprovisionamiento deberán servir, solamente para conservar -

las materias primas durante el tiempo necesario y suficiente 

para conseguir la reposición de las mismas. 

El fin de los almacenes de" Productos Terminados", es el de 

85 
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recoger 1 a s mere a n cías pro d u c i das , en espera de se r ven di da s, 

constituyendo el volante de la organización de ventas, es d~ 

cir, el depósito de alimentación del mercado. En la empresa 

Industrial, el almacenaje constituye un servicio que actúa, 

a favor del sector de producción y comercial. 

El objeto fundamental de dicho servicio es el de suministrar 

las materias necesarias en su justa calidad y cantidad, en -

el momento preciso y con los menores costos posibles, aquí -

se trata esencialmente de los gastos que se derivan de la in 

movilización de los capitales invertidos en materias primas, 

materiales de consumo, semimanufacturados, manufacturados 

(Costo de los Capitales ) y del almacenaje propiamente di-

cho ( Gastos de ejercicio, pérdidas y mermas ). 

2. l. 1. LA FUNCION DE ALMACENES 

Consideramos la función como un grupo de actividades correl! 

cionadas, diremos que la función del almacenaje comprende el 

complejo de operaciones que tienen por objeto el ocuparse de 

los materiales que la empresa mueve, conserva y manipula pa

ra la consecución de sus fines productivos y comerciales. 
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Concretando, tal función incluye_, la recepción, el control o 

verificación correspondiente, la clasificación, la conserva

ción, la eventual manipulación ( acondicionamiento, reacondi 

cionamiento, etc.} y la distribución o expedición de toda 

clase de materias y productos. Igualmente tiene asignado -

el desarrollo de las técnicas contables que cuidan de la con 

secución de un riguroso control sobre el almacenaje, al obj~ 

to de mejorar al máximo el proceso productivo y la función

comercial. 

2.1.2 TIPOS Y FORMAS DE ALMACENES. 

Al hablar de los tipos de almacenes mencionarem~s que ten~ 

mos 6 tipos a saber que son los siguientes: 

a) Almacén de Materias Primas. ( insumos primarios )que 

es donde llegan y almacenan todos los requerimientos 

que se necesitan-para ma-ritener el proceso de produc

ción y en actividad contfnua a las plantas. 

b) Almacén de Material en proceso, intermedio, semiela

borado o semifacturado.- Como se quiera denominar, -

es una de las modalidades de los almacenes que siem-
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pre existen en las empresas donde nuestro proceso productivo 

descansa para poder transformar determinadas MATERIAS PRIMAS 

a producto TERMINADO pero no sin antes haber pasado por va-

rios pasos o sistemas de producción intermitente o por proc~ 

sos. 

• 

c) Almacén de Producto Terminado o manufacturado. Don

de descansa la función comercial ( Ventas Y/O Merca

dotecnia ) y que siempre tiene su mirada sobre la -

existencia en éstos almacenes y de la cual dependen

en un determinado momento para poder mantener el su

ministro al mercado y generar las utilid~des para la 

empresa. 

d) Almacén de Herramientas Y/O refactiones. Normalmen

te dentro las empresas existe dependiendo de la fun

ción de producción directamente; ya que es de vital

importancia contar con todas las herramientas necesa 

rias para desarrollar las actividades de operación -

de mando. Preventivo Y/O correctivo, además de con

tar con las refacciones necesarias para la maquina-

ria existente en la Empresa. 
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e) Almacén Herramental. Almacenes destinados a la cus

todia de equipos precisos de elaboración de herrj- -

mientas, como son: Tornos, fresadoras, .esmeriles -

prensa, etc. 

f) Almacenes o bodegas de servicios. Este tipo de bod! 

gas son las destinadas para almacenar y distribuir -

tod~ló ra1acionado a papelerfa en la empresa Y/O a~ 

cesóHoSde servicios como escobas, cepillos, jergas 

y todo aquello para labores de limpieza. 

- A1 .. hablar de las formas de los almacenes en cual--

quie~ tipo de empresa, diremos que hay una infinidad 

de formas dependiendo del giro del negocio Y/O de 

las necesidades que se tengan para almacenar de -

acuerdo a las caracterfsticas de los materiales y a 

las cantidades, mencionaremos algunas formas: 

1 .- Tanques cilindricos comprtmi~os para mater~~les ga~-

seosos . 

2.- Tanques elevados de acero, de concreto; etc. 

3.- TQ'S. Subterráneos 

minuir riezgos. 

4.- Silos de acero Y/O compacto a 
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granel. 

5. - Almacenes de estructura cerrada para material que -

pueda contaminarse. 

6. - Almacenes de construcción abie,r1:a ·par'a facilitar la

fluidez de los materiales Y/O del personal. 

2.1 .3. LOCALIZACION DE ALMACENES EN LA EMPRESA 

A) " Ejemplo Gráfico ". De donde físicamente deben loe-ª._ 

lizarse los almacenes dentro de la distribución de -

las instalaciones de la organización ( ver anexo No. 

1 ) .. 

B) Ejemplo estructural" De donde administrativamente, 

se localizan los almacenes de acuerdo a la estructu-

ra funcional de la compañia. ( Ver figura 2.1.3. A:-

Y figura 2. l . 3. B ) . 
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FlG. 2.1.3. "B" EJEMPLO DE ORGANIZACION CON LA PLANIFICAC!ON Y CONTROL DE LA PRODUCCION SITUADOS EN UN 

DESTACADO NIVEL RESPECTO A LA FABRICACION. 
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2.2 ALMACENAMIENTO, CUIDADO Y CONSERVACION. 

La misi6n que cumplen los almacenes es la de regularizar la

distribución de las mercancías, por lo cual deben ser cuida

das y conservadas hasta que llegue el momento de ser usadas, 

ya que de lo contrario, puede ocasionar problemas muy serios 

si es que se trata de materiales críticos, especiales o de -

importación. 

El almacenamiento constituye una actividad que actúa a favor 

del proceso productivo ( almacenes de aprovisionamiento ) o 

de la organización comercial ( almacenes de producto termin~ 

do). 

En la conservación de las mercancfas interviene un mínimo ne 

cesaría de transporte interno para asegurar el flujo 

de los materiales al almacén, su colocación adecuada en

los locales destinados a tal fin y el de flujo subsiguiente

de los mismos hacia la fábrica o, cuando se trata de produc

tos terminados hacia los clientes. 
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2. 2. 1 PROBLEMA DE AlMACENAJE 

1°) Problema de Almacenaje. 

La empresa tiene que examinar el problema del almacenaje se

gún: 

a) El que se refiere a su estructuración o reestructur-ª._ 

c i ón.) 

Fija la dependencia e identifica las exigencias de -

coordinación con los distintos sectores de la empre

sa. 

b) El que corresponde a la organización de su funciona

miento, que se centra en la fijación de las normas -

prácticas para la marcha del almacén. 
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Debemos entender por ticnica de almacenaje al conjunto de ac 

tividades que estan relacionadas entre si. Las cuales se 

ocupan de colocar las mercancías donde pueden ser conserva-

das, y consiste en los tratamientos protectores y preventi-

vos, sugeridos por la técnica, lo cual permite entregar las 

mercancías con sus características integras. Por lo que es 

importante establecer para cada mercancía los mejores crite

rios de almacenaje. La experiencia acumulada sugerir& un 

perfeccionamiento en cada caso. 

1 .- Tener un conocimiento completo de cada una de las -

mercancías, identifica~do cada una de las eventuali 

dades de alte~~Fión~~ue se susciten. 

2.- Implantar el estado de-

cons 

3.- Esta de 



96 

alteración. 

5.- Establecer los criterios de emergencia en el caso -

de incipientes averías. 

6.- Fijar cuales van a ser los criterios de utilización 

de las partidas de mercancías averiadas. 

Las mercancías almacenadas en ambientes atmósfera normal es

tán sujetas a variaciones de humedad que pueden convertirse, 

cuando se ha alcanzado el límite, en perjudiciales para su -

conservación. En relación con las características de conser 

vabilidad de cada mercancía deben ser establecidos los crite 

rios de conservación más adecuados para garantizar el mante 

nimiento de su calidad durante largo tiempo. 

En la conservación de materiales que se encuentran a la in-

tenperie es conveniente recurrir al uso de toldos para prot~ 

gerlos, lo anterior debe responder, en general a criterios -

de provisionalidad, para materiales no muy delicados y dura~ 

te períodos no muy largos. Algunas observaciones a seguir -

son: 
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1° Los materiales deben de estar apoyados en banquillos 

de pies, con el objeto de distanciarlos del suelo. 

2° Contar con un buen sistema de drenaje de agua. 

3° La cobertura de cada estiba debe tener la pendiente

necesaria para facilitar el deslizamiento de las - -

aguas de lluvia. 

4º Usar cobertores en buen estado de uso. 

2.2.3 DISTRIBUCION DEL ESPACIO EN LOS ALMACENES. 

Dentro de la organización del almacén es necesario estable

cer los criterios de distribución de estos en relación con-

las operaciones que se desarrollan dentro del almacén. 

- - - - - -- -

Para el ejercicio rac.ional del almacenaje, existen, en gen.~ 

ral, locales para las siguientes exigencias: 

lº Recepción de los materiales, los cuales pueden ser

a su vez, distribuidos en locales de llegada y es-

tancia eventual, en espera de ser registrados, con-
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tablemente e ingresados en el propio local de rece~ 

ción donde tienen lugar.las operaci()l"!e~s.·d!! dese.mba

laje y control. 

2° Espera de las mercancf~~ ~ntes de~u confl~mación. 

3º 

5º 

6º costosas. de dfficil ad 

7º Auxilio a los almacenes en perfodos de sobrecarga. -

para satisfacer exigencias inventariales para conser 

var las materias primas. compras especulativas, etc. 

8º Preparación de los mater.iale.s destinados a la fa.bri-

cación. 

9° Locales para los servicios de: vestidores, duchas, -
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artículos de limpieza, etc. 

En la disposición planimétrica de los almacenes. es importa~ 

te proyectar los espacios para los pasillos, para distanciar 

las estibas, para prevenirse contra los incendios, para las

oficinas y los servicios auxiliares. 

En la utilización del espacio en sentido vertical, se debe -

tener presente: 

1 º Hay mercancías que no deben superar un ci.erto l.'imite 

de estibaje. ya que puede resultar per.foCiiC:ú.f"para

los que estan debajo. 

2º El espacio vertical es aprovechado por una estante-

ria adecuada; dotada de elementos de acceso {escale 

ra, bancos. equipo meca ni co, etc. 

3° Es importante la resistencia del piso si se qui.ere -

aprovechar el espacie¡ vertical. 

4º Las mercancías de mayor movilidad deben ser más acc~ 

sibles ( por su frecuencia de uso 
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En la asignación del~espa~io en los almacenes es oportuno se 

guir lossigui'ente~s·cri1:erios: 
. ; :' ~ :;'.:~:>:.>" 

-'•, -_ . ·-

10 Debe R~e~efse: 

a) El almacenameinto de los materiales de mayor movi- -

miento en lugares más facil rrente accesibles. 

b) El almacenamiento de los materiales de lento movi- -

miento ~n Jos lugares menos cómodos. 

c) El alm~cenamiento de los materiales más pesados o -

muy voluminosos en los lugares donde resulten menos 

estorbosos o mis p~6ii~os a los medios de elevación-

y de transporte. 

2° Deb~ preverse dentro de cada sección del almacén la dis

trif>.~cJ6rii.deJ 'espació de los materiales que se muevan en: 

a) Lotes volumindsós )' con movimiento rápido. 

b) Lotes volumino~os· y ~on lento movimiento. 

c) Lotes peqlieños y con movimiento rápido. 
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2.2.4 MEDIOS Y/O EQUIPO DE ALMACENAMIENTO Y MANEJO DE MATE

RIALES Y/O _PR_O_D_U_C_T_o_s_.~~~~~~~~~~~~~~ 

Algunas razones importantes del uso de estantería serían: 

A) Utilización del espacio vertical. 

B) La ef i si ene.ta de maneJo.'; 

C) Evitar daños a.lose.materiales. 

Otras ventajas que ofrecen: 

a) Mejor y m~s segura colocación de 1os materiales. 

b) Subdivisión racional de los materiales de los dife-

rentes tipos. 

c) Reunión de los materiales menudos que no pueden ser

conservados amontonadamente o clasificados sobre ~1! 

ta formas. 

d) Favorables para materiales que no pueden ser super-

puestos. 

e) Facilidad de acceso a los materiales. 

f) Facilitación de los controles. 
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g) Mejor definición de las responsabilidades del perso

na 1. 

TIPOS DE ESTANTERIAS 

1º Desmontables y no desmontables. 

2° Formadas por elementos de composici6n sin limite. 

4° Abiétas•pdr-~':!<)(c:IJatf()'costados, o sólo por uno o -

dos; eón ~J;i~~a~~con'persiana enrollable, etc . 
. ' _,., -- ,-·;< 

, -:-· -;~:.: ~t:<.', :~·.~:(~.:,_ .· 
<:-,_~·_.:·.-~·,·':~·- ,.~,·-::.·.~. :-

5º Con gavetas.'.;:tiri:g~,vetas y con gavetas es.pedales. 

6° Con rastrillo. 

Puntos que se deben tener en cuenta en relación al manejo de 

materiales: 

1º Características de las mercancías. 

Para su manejo es necesario tomar en cuenta: 
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a) Dimensiones. 

b) Forma 

c) Peso 

d) Resistencia 

2° Características del área de almacenamiento. 

La resistencia de carga del paviemtno tiene mucha importancia 

en la elección de los medios de transporte para el manejo de

los materiales. 

3° Características de los medio.~ d.e transporte con los-

4º 

r recorrida se 

será necesario -

mecanizar. los 
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Equipo que se emplea en ,el almacenamiento. 

1° Equipo de 

,'.··.< .. l~'!:1:;;; 

b) Adita'ni~nt~s y~ Ac:eso ri os camiones elevadores. 

b) elevadores. 

e) 

2° Equipo de ~lmacenaje. 

a·) Estanterías. 

b) Cami11as y patines. 

3° Equipo misceláneo. 
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a) Canales. 

b) Ascensores. 

e) Mesas Hidráulicas. 

d) Escaleras. 

2.3 LA ACTIVIDAD DE RECIBO 

Las fuentes de llegada de los materiales pueden ser muy di

versas, lo que dan lugar a la siguiente clasificación: 

a) Las materias primas y auxiliaresi pueden ~r6ceder -

de: 

- Los proveedores. 

Otros establecimientos de, la misma empresa. 

- Cambios de mercancias ( Devoluciones Externas ). 

- Asignaciones de organismos estatales y paraes.tat'ª' 

les. 

- Liquidaciones, quiebras, etc. 

- las firmas que han suministrado la maq~in.aríac. 
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- Restituciones ( Excedentes) por parte d.e las sec

.. e iones de ·¡rr:ocfucc; ón •.. 

b) Los manufac~u?adc>~ j:il.leden tener los siguientes ori.

genes. 

. - . . 

Las secciones de produtcióll della .empresa. 

Otros establ eci.mi ent~s de!\'~ .~n~~:· .. 
- Terceros ( Maquiladores ).'qJe.tra~aJan para ia ·em 

presa. - - -·- • r•; :: :' ' 

- Entregas o restituciones hectias .. p.o.r .~~ybhfstas y 
,_~-;t.,~~ ~<!:_~-~~1;:~,;·_·~:-~:.,.:--,-c-·--'"' 

revendedores a causa de. la· creacfón''dé·"nú'e\IÓs' pr.Q 

duetos. 

- Devoluciones de clientes po~ 

2.3.1 PLANEACION DE LA RECEPCION DE MATERIALES. 

cuando los materiales provengan de adquisic.ione~, es impor -

tante relacionar las órdenes con el sistema de clasifica- -

ción y simbolización efectuado por la .empresa. Debe ser P! 

dido a los proveedores que seftalen los materiales segOn 

determinadas denominaciones y con arreglo al código emplea-

do por la empresa. El servicio de compra, al asegurar el 
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aprovisionamiento de las mercancías que realmente sirven pa

ra la producción, con arreglo a las prescripciones señaladas 

por el "Servicio Técnico" y/o "Ingeniería de Procesos"; "In

geniería de Diseño", etc. Tiene que informar de los pedidos 

cursados al almacén y al servicio de control de inventarios. 

Al planear recibir la Mercancía competer& al almacén el con

trol ar: 

a) Si se trata verdaderamente de las mercanc5as .s.o)ici-

tadas para lo cuál el almacén del 

pedido generado. 

b) Si la cantidad recibida corresponde a lapedida o 

si se apar,ta s~nsiblemente de la misma: 

e) Si las mercancías entregadas reQnen los requisitos -

técnicos provistos en las condiciopes contra~tuales 

o se corresponden con normas técnic~s en uso o con 

muestras que sirven de.base para la compra, en base 

a los análisis y resultados -Obtenidos por control 

de calidad. 
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Para la recepción de los materiales, es necesario disponer

de espacios adecuados, que permitan su estibaje de forma 

que se faciliten los controles cuantitativos y cualitativos. 

Por otra parte, el almacén tiene que ~~tar en condiciones -

de: 

- Descargar 

ra. evitar 

teoci6n de los medios de 

pa-

re-

- Establecer cuales son los medios de transporte inte_!: 

no mfs apropiadas para cada tipo de material. 

- Disponer de suficientes contigentes de tales medios

para poder efectuar los movimientos dentro de un pl~ 

zo de tiempo razonable de acuerdo a la capacidad ne

cesaria para contar con los suficientes materiales. 

- Qesarrol lar un métod.o racional de trabajo, para red.!! 

cir los gastos de recepción de materiales y de evi-

tar pérdidas, mermas o deterioros. 
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2.3.2 VERIFICACION E [NSPECC[ON OE ENTRADA. 

La organización es vital, para poder llevar a cabo las ope

raciones de recepción, verificación e inspección de entrada 

a los almacenes de los dtferentes tipos de material. 

A continuación se listan algunas observaciones para dicha -

o rgan izaci6{1·.· ··•·.· 
- .. , . ,·::- 'o.: .-;~'. - -

- ta vedfica_ción o control es una operación que debe;.. 
- -- ';_---. -• • • e ~ - • 

insertarse¡ en l.a fuoci.óo de la recepción de materi~' 

les, integrándola al sistema del almacén. 

- La operación de recepción propiamente dicha tiene 
- -._ '. -- ,·. 

que ser .r~áfizada d~ manera que facilite la verific~ 

ción porel p~rsohal. 

- Esta última -no-debe -entorpecer el funci onami en to r.e

gula r:. del almac.én, en el sentido de retrasar dema--
- ·,._.- ·_ ·:· 

siado el tránsi,tÓ de los materiales del lugar de re-

cepción al.de 'cons~r~áción y/o estibaje. 
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les de recepci.ón tiene que ser hecho de forma que f~ 

vorezcá el acceso a las-estib~~. para su examen, pa

ra la toma de inventari.os físicos programados y eve.!J. 

tuales y para toma de muestras representativas a en

viar para su análi.sis a control de calidad o a some

ter a las pruebas técnicas previstas. 

- Al programar las entradas de materiales se deberá t~ 

ner en cuenta el tiempo que deberán estar en el lo -

cal de recepción en espera de los resultados ( de c~ 

lidad ) de verificación; ( cumplimiento de especifi

caciones de compra ) cuanto más tiempo se haga espe

rar ésta, mayor será el espacio necesario, también -

es importante verificar el estado fisico de los mate 

ria les ·a su arribo al almacén. 

- Tiene que considerarse también la eventualidad del -

rechazo del material, el cual deberá ser separado en 

espera de ser devuelto al proveedor, caso en el cual 

habrá una inutilización del espacio que podrá ir en 

detrimento de la recpeción de otros materiales; ra-

zón por la cu¡¡l se deberá agilizar el trámite para -

la devolución y la reposición del material en el de-
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bido tiempo o caso final, el reembolso del capital -

invertido-. 

. . 
. ,: 

El procedimiento general para: el-fu'fffionamiento del-

" Servicio de veri,ficación o Control .de recepción" 

puede ser el siguiente: 

a) Dicho servicio será puesto al corriente por la afi

e i na de compra s , so b re l a s fecha s de en t re g a s de m2_ 

teriales que deberán tener lugar sobre el acuerdo -

con los pedidos formul.ados al respecto. 

b) El almacén deberá notificar el arribo de los mate--

riales al citado " Servicio de Verificaci6n, Con- -

trol de Calidad y/o Control de Recepción". 

e) El aludido servicio deberá entrar en funciones int~ 

grandose enda-programaci.óh del trabajo del almacén. 

d} El resultado de la calidad o especificaciones de 

los mat~riales tendrá que ser notificado a] almacén 
. . ~ . 

( además de al servicio de compra~ ) a la secci.60 -

y/o departamento d.e ph.nea.ci.ón ··!/ control de 1 a pro-
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ducción, .al departamentr.> de control de inventarios

y a la sección contable, mediante el documento o i.!!. 

forme ele salJdad y/o verificación. 

2.3.3. IDENTIFICACION Y SIMBOLIZACION DE LAS MERCANCIAS 

En la organizacion del almacenaje es fundamental la identi

ficactón y la calificación del material, basada sobre la d~ 

fltnición de los datos siguientes: 

a} DENOMINACION. 

En la denominación de los materiales se pueden presen

tar varios casos; La empresa puede hacer uso, para di~ 

tingutr en ella cada uno de los materiales, de la mis

ma denominación dada por los proveedores; o también la 

que e11a misma da al producto cuando pasa pedido al 

proveedor; ya sea técnico, nombre interno conocido por 

el personal o como en la actualidad la técnica de las

computadoras requiere por claves. Puede recurrir a 

una termino1ogfa normalizada; 1a denominación puedeser 

si.ntética, anal i,tica con.venc:ional y abreviatura. 
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Es sintética cuando expresa en pocas palabras la esen

cia del material; es analítica cuando lo describe min.!! 

ciosamente; es Convencional cuando responde a una con

vención inherente a normws de unificación o a acuerdos 

entre empresas, o ramos de la industria etc; es abre-

viada cuando se recurre a abreviaciones. 

En la actual técnica de organización, ha aparecido un 

criterio que puede parecer paradójico; a la pregunta -

de que si " puede llamarse pan al pan ", es decir si -

pueden denominarse los materiales por su nombre exacto; 

hay que responder que éste no es el criterio sequido, 

ya que se prefieren aquellas indicaciones convenciona

les que facilitan la inscripción del nombre de los ma

teriales y reducen la posibilidad de errores, permi- -

tiendo al mismo tiempo identificar los materiales de -

forma inequivoca. 

b) REFERENCIAS SOBRE ESPECIFICACIONES. 

Se trata de las indicactones relativas a las condicio 

nes especiales de compra, las descripciones, las nor-

mas de unificación que caracterizan a los mate-
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riales; tales referencias vienen expresadas preferible 

mente en forma de indicéciones sintéticas. 

c) INDICACIONES DE LAS DIMENSIONES DE LOS VOLUMENES Y 
DE l OS P E_S~O-"S_. __ _ 

Puede referirse a las medidas, submedidas, volúmenes,-

pesos, números de clasificación, referencias, dimensio 

nes, etc. 

d) IHDICACIONES INHERTES AL SUMINISTRO. 

Puede tratarse de las condiciones del pedjdo~ delnom

bre del proveedor, de la importancia del lote adquiri

do, del precio y del importe pagado .et~~ 

e)INDICACIONES PARTICULARES REFERENTES A PARTIDAS ESPE 
CIALES DE MATERIALES. 

Pueden ser necesarias las indicaciones de datos refe--

rentes a los límites de duración, a la rotaci6n a las-

exigencias de revisión; datos inherentes a la realiza

ción de operaciones de mantenimiento, de revisi6n de -

proceso, etc. 
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Puede ser de interés el precisar convencionalmente si

la verificación de recepción ha sido plenamente favora 

ble o parcialmente favorable. 

La descripción simbólica de los materiales sirve para 

evitar: 

- Pérdidas de tiempo. 

- La posibilidad de errores de transcripción. 

- La eventualidad de omisiones de las partes sustancia 

les en la descripción de los materiales. 

- Una mayor necesidad de papel. 

- La eventualidad de multiplicar por diferencias lige-

ras de descripción el número de materiales en exis-

tencia. 

En seguida referimos algunos métodos de simbolización: 



Métodos de 

Simbo! ización 

Métodos que se 

basan en sucesiones 

de datos. 

Métodos que implican 

localizaciónes. 

Métodos que implican 

configuraciones 
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Cronológicas 

Basados en {Numérico 

enumeraciones Alfabetices 

{

Especiales 

Geográficas 

Ideógraficos 

Abstractos 

Ideógra ficos 

Concretos · 

{
Puros 
Impuros 

.. 

(. •·.Tec no lógicos 

\sensoriales 

A continuación, nos referimos a diferent.es.,esquemas .• de cla;..; 

sificaciones: 
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Esquema de clasificacjón d_ecimal 

o 

10 2 

1 3 

2 4 

3 5 

4 6 

5 7 

o 
1 

2 

3 

A ta 1 esquemat i zac i ón, 
corresponde uno de 
los números. 

o 
1 

2 

3 

1-----· t 6 8 4 4 

el.ase 

2 

3 

4 

7 

8 

9 

9 
Sección 

5 5 

6 6 

7 7 

5 Subclase 8. 8 .. 
6 

7 

8 

9 

9 

Grupo 
9 

Si se coge en el grupo 
el punto 8, a éste co
rresponderá el número 
de clasificación 1298. 

Esquema de Clasificación Alfabética sistemática. 

Subclase Sección Grupo 
A 

A B 

B C 
e A-------10 

D B E 

A--------+ E C F 

F-------D G 

G E H 

H F 
G 

H 
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Ejemplo de simbolización Mixta. 

8 T 

Articules lampistas Hidraúlicas 

para 

o. 
l. 

2. 
3. 

4. 

5. 
6. 

7. 

8. 

Cañeras de varios Tipos (v) 

Tubos de Plancha (PL) 
Tubos de Hierrro para gas (G) 
Tubos de Plomo (P) 

Tubos de Cobre Trefilado (C) 
Tubos de Zinc (Z) 
Tubos de Latón (L} 
Tubos de Aluminio (A} 
Tubos de Hierro alquitranado (HA) 

Comercios 9. Tubos de Hierro para usos di ver-

sos ( H) 

- Otras formas mixtas pueden ser como las siguientes: 

a) Familia Quiini ca. - H2o; H2; H2c2 ; etc. 

b) Combinación de colores y números 

l. Rojo 5. Blanco 

2. Azul 6. Naranja 
3. Amarillo 7. Negro 

4. Verde 5. Marrón 

c) Conformación de letras y números y colores. 

-LNI - 140 - 534 - NEGRO; - HF/77-2020-100 

-SAN - 21 - 537 - ROJO ; - LNI-452-514-NEGRO.RR. 

d} Iniciales de los nombres de los componentes del producto o mer 

cancía. 
PPS ( Persulfato de Potasio ) 

STP (Priofosfato Tetrasodico 

VCM (Monómero de Cloriro de Vinilo) 

TSPP (Tripolifosfato de Sodio) 
SM (Monómero de Estireno 

MBD (,pmp,erp de Butadieno ) 
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2.4 DESPACHO DE MATERIALES Y/O PRODUCTOS. 

En términos generales, la función del despacho de materiales 

es la que consume más tiempo entre todas las tareas de las 

bodegas, debido a que los embarques que salen, se hacen co-

munmente en lotes de tamaño mucho menor que los de los embar 

ques que llegan. Yomemos el ejemplo de una bodega de piezas 

de repuesto que puede recibir cajas de 500 Kgs. de pequeños

artículos, tales como tuercas y pernos y que tiene que embaE 

carlas a los distribuidores al menudeo en lotes de 10 kilos. 

Se surtirán 50 lotes por cada lote de 500 kilos que se reci

ba. En muchas clases de almacenamiento, esto no es así, pe

ro cuando lo es, se consume más tiempo en el movimiento de -

salida de materiales y prende el costo es mucho muy alto. 

Los exploradores y "Cuándo se -

busquen elefantes, habrá que ir a donde los haya". Ese mis

mo concépto puede aplicarse cuando se buscan aho~ros de cos

tos; habrá que ir a donde esten los costos. En el almacéna

mtento, los altos costos se encuentran a menudo en la func -

ci6n de despacho y/o surtido de los pedidos y en esa fun~ -

ci6n, es donde los mejoramientos de la eficiencia a través -

de la planeaci6n y organización adecuadas darán los mayores

resul tad'os. 
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2.4.l SALIDA DE LOS MATERIALES. 

Deben tenerse en cuenta a]gunas normas fundamentales de Org~ 

nizaci6n para regular la salida de los materiales y/o produ~ 

tos. Basarido en las mismas debe practicarse la rotación. 

Los materiales y/o productos primeramente entrados en el al

macén deben ser los primeros que salgan ( en contabilidad de 

costos denominado como sistema PEPS). Esta regla debe impe

rar también para los materiales que no acostumbran a ser de

teriorables; en realidad todos los productos, de cualquier -

especie que sean, se resienten notablemente de los efectos -

del transcurso del tiempo y las condiciones ambientales que

les rodean. 

En cuanto a la rotación de materiales tiene que ser: 

- Oportunamente planificada. 

- Llevada a cabo de manera que se evite la formación de 

pequeños saldos o remesas, que después es más proble

mático para darles salida y mantener depuradas los 

controles contables de los almacenes. 

- Tempestiva; es decir el empleo de los materiales ha -

d'e tener 1 u 9 a r antes et e que se ha y a a l ca n za do e 1 l í mi 
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te de conserbabilidad. 

La rotación tiene que ser facilitada igualmente por

la organi~ación del almace~aje mediante: 

a) La indicación, sobre las etiq~etas, ~arca~ o lotes 

de la fecha de fabricación o almacenamiento de las -

mercancías. 

b ) La di s t in ció n de l as par ti das en r.e l a e i 6 n con dicha -

fecha. 

c) La adopción de criterios de estibaje que faciliten -

la utilización de los productos de fecha de almacena 

miento y/o fabricación m4s antigua. 

d) Instrucciones precisas al personal, que debe ser re~ 

ponsable en la ejecución regular de la protección de 

los materiales. 

La salida de materiales y productos de los almacenes 

tiene que estar justificada por documentos tales co

mo: 
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"Vale de salida" 1a "Orden de elaboración" las -

"Transferencias de almacén" 1a "Orden de salida por 

exigencias o necesidades técnicas e ingeniería de -

procesos" " Pruebas " "Remuestreos" e "Inspecciones" 

o por otros documentos emitidos por los organos res 

pensables. 

Las salidas de materiales tienen que registrarse en-

1as tarjetas de inventarios, en los cartones de alma 

cén y los listados mecanizados para evitar perder el 

control exacto de las existencias físicas reales. 

2. 4. 2 ~.!l.B.TI DQ__...Ql_MA_TER I AL ES 

El surtido eficiente de los pedidos es un término antiguo

usado en algunos tipos de almacenamiento, y se refiere el 

proceso de preparar los pedidos para ~u embarque. 

Resumiremos la aplicación específica de las operaciones que 

deben aplicarse a la función de surtido de materiales: 

a) Disposición.- El objetivo de la disposición, con-

siste en lograr un equilibrio óptimo entre la uti-
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lización eficiente del espacio yel manejo eficiente 

de los materiales~ lo"q~e d~ri por resultado costos

tctales m~s bajos para la .bodega. 

b) Almacenaje.- Facilitan el surtido de materiales y/o

productos los sistemas de almacenaje que se usen en

el almacén para cada tipo de materiales segün sus ca 

racterísticas corno pueden ser: 

Se usan armazones de tolvas pa~a~artfculos pequeílos y 

lotes de menos de una caja. 

- Para artículos de forma alargada tales como tubos, vª 

rillas y barras, pueden usarse eficazmente armazones

de bastidore~ en forma de A y de soportes volados. 

- Para productos almacenados en tarimas, se usan las es 

tibas so()re tarimas de una tonelada, filas de varios

metros de largo y columnas de varias estibas de alto

segün soporten los productos que se traten, etc. 

Henry Fayol define a la función de seguridad de la siguiente ma 
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nera: 

"Tiene la Misión de Proteger los Bienes y las Personas con-

tra los robos~ los incendios, las inundaciones, los atenta-

dos, etc. Es el ojo del patrón y el perro guardian de 1a e!!! 

presa .•. y, en l,neas generales, cualquier medida que dé segQ 

ridad a la empresa y tranquilidad de espíritu al personal, -

en el momento en que sea preciso " 

En relación a la función de segu.r.idad,'llos·ocuparemos· ºde la

protección contra los robos, contra incendi~s de la lücha 

contra las pérdidas y las mermas y de la segu.ridad del per

sonal del almacén contra los accidentes. 

2.5.l SEGURIDAD CONTRA ROBOS 

Es importante fijar los criterios para prevenirse contra los 

robos y para ello se expone lo siguiente: 

- Im.plantar un estric.to control a la entrada y a lasa

lida del almacén. 

- Asegurarse de que exista una relación entre la situa-
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ción contable y la real. 

- Es necesario precisar claramente la responsabilidad 

de los consignatarios p)"inc,ipales y secundarios. 

- Llevar a efecto ·i~Spé.tcf&rre~ en los almacenes basándo 

se en una prOg)"áma\ión· e~~ecífi ca. 

- Pue)"tas -seg§~as, rejas en las ventanas,.cerrhcluras- só 

. 1 idas y· c~~pli~~cla~. dispositivos de··a1-élrinat;~,~-:f·t:. 

of~~c~h ·u~~Pbuena forma de asegurar el;·cie~r'e.'.~e los-
,_.:_ - :_-_o~·-~ 

almacenes. 

' ' 

- Realizar verificaciones/ff?ful"osas .entre l_as mercan- -

cías que salen del almacéi{ y'los documentos que las 

acompañen. 

---- -
- Hacer un reconocimiento de salid~ a todo el personal-

que maneje materiales de fácil sustracción. 

- Prohibir al personal del almacén que abra paquetes o 

cajas conteniendo material pequeílo. a menos que se 

t r a te de ca s p s ex ce p c i o na 1 es , par a 1 os cu aJ es se p o - -
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drá prescribir eventualmente que las cantidades que -

so~r~n. sean guardadas bajo llave por la persona res-

pensable. 

- La mayor limpieza y orden en los almacenes facilitará 

el control de los materiales y así preve11ir faltantes . . . 

....... )i~r 
- El contar con un buen sistema de ilumT~ItiÓrl. p;rmi~i 

' . . . ~ ' ·. : :-... : 

rá hacer más fácil los controles·-~ niejora~Tásopera-

ciones de almacenaje~ 

- Durante los movimientos o al final del día, se reali-

zarán verificaciones rigurosas en los medios de trans 

porte. 

Implantar un riguroso control de las necesidades de -

materiales. 

Prácticar una rigurosa selección del personal del al-

macén. 

- Hacer·un programa de rotación de tareas. 



1 27 

2.5.2 SEGURIDAD CONTRA INCENDIOS 

Las normas contra incendios tienen gran importancia ~n los -

almacenes donde se conservan materiales inflamables, Tás cua 

les se pueden clasificar en dos grupos: 

Es 

a) Normas generales, que son aplicables a todos los ma-

b) 

a) pretauciones necesa- -

i ncendi.os. 

b) Proteger-contra-Tos'ti1cendios.- Es concretar to.das -

las medidas que puedan reducir los dafios causados 

por los incendios, cuando llegan a tener lugar, y 

así limitar las perdidas. 

e) Luchar contra los incendios.- Es pone~en práctica -
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los planes de extinción de incendios cuand~ éstos se 

produzca~. 

Normas Precautorias para Prevenir Incendios: 

1° Establecer que distancia debe existir entre los mat~ 

riales, los medios de iluminación y los cables •léc

tricos. 

2° Renovación de la instalación eléctrica. 

3° Prohibir fumar en toda la &rea ~el almacén. 

4° Fijar normas para regular el empleo de los medios de 

calefacción. 

5° Colocar una serie de avisos bien legibles, donde to

do el person~l los pueda ver. 

Medidas que tienden a contener los danos de incendio: 

1° Alejar de los almacenes los materiales procedentes -

del desembalaje de mercancfas. 
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2° RegulBr técni~amente la conservación de 16s produc-

tos sujetos arenómenos de autocombustión. 

3° Órganiiar un servicio de alarma, mediant~ sistemas -

de señalización no automáticos ( Teléfonos encerra-

dos en cajas especiales de cristal ) y automáticos -

( señalización a distancia de las variaciones de tem 

peratura limite etc. 

4° Prepar:af.;,Ull.J!lª-~~oeºemergeilcia ¡ en .1 as empresas 
0

en -

d~~~~ se 111';~f~'uí'¿n~ercancías .inflamables o explosi-
'. ".}i:.;::~ .· -·<-·.-:·.~-.,; ::~,;::~: 

vas. . ~":Z ·~, ... : · (-. --"- .,_ <-~~-~~ :;~,~-:~:·tJ~);:c:,~~:;' -~-~'- 7 -

_- -.--:;·;):· ;~- :·}; ;·:. ';-

5º Es muy ;~i¡,c)'~i~~te contar con mangueras, extintores,

Hidrallá{:.:. Todos estos situados en lugares estraté

gicos y'soore todo en condiciones de ser usados en -

cualquier momento. 

Plan de Emergencia. 

Puede detallarse lo siguiente: 

1.- Sistemas de alarma. 
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2.- Personas y organismos~ los cuales debe avis~rse. 

3.- Disponibilidad y situación de los medios, contra in 

cendios. 

4.- Instalación de señales automáticas. 

5. - Control es peri 6dicos en 1 os puntos con mayor riesgo. 

6.- Informes.· 

7.- Modalidades de la primera inter.vención. 

8.- Normas de emergencia par~a,reducir los siniestros. 

9.- Previsiones sobte evacuación. 

10.- Alarma al vecindario. 

2.5.3 LUCHA CONTRA LAS PERDIDAS Y M::RMAS DE MATERIALES POR -

~QY I!ELfilQ~.--Q-~J\JQ_L.~~li~.~Q.~L----·-·-----------------·-

Todas las eventualidades de riesgo tieneri que estudiarse de -
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forma sistemática, al objeto de: 

emergencia. 

. ,. 
' ~ . 

c) Estipular:· h é,obertura del seguro. 

2. 6 DOCUMENTO.S, Y PAHELERIA COMUNMENTE USADOS~ EN LOS ALMACE 

.NES. -----

Dentro del .ci.clo de. recepción al embarque en los almacenes,-
' - .. :·--·.·· ,.,·<.. : '- ' 

se usan los 'sigÜienfes documentos: 

1º lista de .Empaque. 

Documento prepa radcf por~él remitente ecfncll.lyce-u na 1 is ta 

pormenorizada de cada producto, ~uficientemente detallada -

para el consignatario. 

2º Conocillliento de 'Effibarque. 

Este d'oculllehfcí,~mue-sfra fodos los "arTículos que componen el 
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embarque, pero generatmeriteno proporciona la descripción -
• o,~.~-'. - . ·.:. ·--

detallada, dadaeeh'la"ºlfSta de empaque. Menciona el número 
.. e>'·-·::;."}: . 

de paquetes atacfQ~, .:efe:· 

3° Conoci~f~~to F~rroviario de Embarque. 

El documento está especialmente cÍis1{fi~do p~ra que los em- -

pleados ferroviarios determinen fá~~:l~~At~·.{~ '·rié~é's·foad de 
. ::·~:~·,'.·"' 

manejo especial o para añadir jnfor-~a:~.i~ó_n~-pe~.t{n~nteen 
tránsito. 

4º Factura de Flete. 

La prepara el transportista y da la misma descripción del -

conocimiento de embarque pero incluye los cargos de flete. 

5º Talón de Recepción. 

Algunas bodegas, usan esta forma para dar la descripción y 

el recuento de cada partida de un embarque a medida que se

recibe. 

Después que se prepara un talón de recepción se concilia

con la lista de empaque a 1 a factura. 
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6º Informe de Recepci~n. 

Es prepar~d~ p~r: ~l cbnsignatario del embarque como un regis 

tro formal d~,lo~ artJ~ulos recibidos. 

guiente i,~f'~~ma~ión básica. 

Fecha de recepción 

Nombre y Dirección del Remitente. 

Nombre del Transportador. 

Nümero de conocimi~nto de Embarque 

Oejcripción de cada articulo 

Cantidad de cada articulo. 

Debe incluir la si--

El informe de r:ecepción_ es el registro oficial de recepcio

nes de materiales. 

7º Reg i str.o de I nventª rjo. 

Se deben llevar registros de inventarios independientemente 

de que otros departamentos los lleven tambi&n. Lo siguien

te es una lista de información necesaria en los registros -

de inventario: 



Para los embarques que llegan: 

Fecha de Colocación del Pedido. 

Nombre del Proveedor. 

Número de Pedido. 

Cantidad Pedida. 

Fecha de Embarque. 

Nombre del Transportista. 

Número de Factura de Fletes. 

Fecha de Recepción en Almacén 

Cantidad Recibida. 

Para los embarques que salen: 

Fecha de R~cepción de la Orden de Compra. 

Número de la Orden de Compra 

Cantidad Reservada para Embarque. 

Fecha de Embarque. 

Nombre del Transportista. 

Número de Sa 1 ida del Embarque. 

Cantidad Embarcada. 

8° Registros de Inventario de Contabilidad. 

134 
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Contabi.lidad., debe llevar registros de inventario para con

ciliar con los registros de.inventario del almacén y para -

exigir el cumplimiento de la responsabilidad del almacena--

miento con respecto a los inventarios físicos. 

9º Sal ida del Embarque. 

Este documento sirve para identificar el embarque y para pr~ 

porcionar la información original para el conocimiento de em 

barque y la elaboración de la factura. 

lOºPedido. 

la compra.~f~l-'ciie~t~,de un telegrama o de una forma dlse -
"'". ··:··:: -~~-·:~'- -~ ·_' ._- -

ñada específicamente para tomar pedidos. 
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Al analizar. la segunda Unidad. podemos asegurar que los al

macenes ~cupan un lugar.importante, en el ámbito de cual- -

quier empresa con respecto al manejo y control de sus mate

riales; influyendo inclusive en la productividad de la mis

ma; por ello es necesario que la función que le es encomen

dada debe ser estudiada con el mayor cuidado e interés ade

cuandola a las necesidades técnicas e inherentes a la pro-

ducción. 

El almacenaje por lo tanto, participa de los problemas pro

ductivos y por ésta razón se identifica con dicho sector de 

la empresa con el cual y pa_ra elccual trabaja, en un con-

cépto de servicio escencial .. 

En resumen háremos la ~ff~mación de que tt No puede existir

un buen ful'lcionamj~ritq~,de~Ja~empresa,~si la función'de alm~. 

cenes no es plenamente éficfente, ya que tanto el sector 

productivo ( por el mo.vimiento y control de materiales ) ca 

mo el sector comercial, encuentran en ellos la fuente de su 

alimentación y el mejor aliado en su esfuerzo por asegur~r

una elebada productividad empresarial " 
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UNIDAD 111 

i"DVIMIENTO INTERNO DE AATERIALES 

(SEGUIMIENTO) 
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Los movimientos de recepción de proveedores, tienen por ob

jeto registrar las rutinas y principios mas importantes P! 

ra las operaciones de recepción de las bodegas de la Compa

ñía. (Fig. 3.1. "A") los procedimientos se establecen cén -

forma general, de modo que se apliquen a todas las~b.bdegas

de la Empresa, independientemente de su localiza~ión, tama

ño de la operación, productos que se lleven en existen~ia o 

tipos de instalaciones disponibles. Cuando sean apropiadas 

se indican los procedimientos alternativos. 

Los contenidos principales de dichos procedimientos. se men 

cionan a continuación, considerando cada una de las activi-

dades q~e~ebari nci~marse en su operacifrn; 

Definición de los términos 

Principios y norlllas generales de. 1a recepción de prg 

veedores. 



Pedidos vigentes en existencia. 

Planeación y programación. 

Operaciones de recepción. 

Reclamaciones a los transportistas. 

Reclamaciones a los remitentes. 
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Inspección y conocimiento.de lós tipos de materiales 

11 egado s. 

Devolución de los clientes, etc. 

Los almacenes deberán programar las recepciones para mante

ner una carga balanceada de trabajo que interfiera lo menos 

posible con las actividades de surtido de pedidos. 

3.1.l.- AVISO DE LLEGADA DE MATERIALES. 

El primer p~unfó de contacto entre los proveedores que 11 e-

gana l~s b~~;ga~ y/o a las plantas, es el cuerpo de vigi--
. ' . : 

l anci a 0o~el~p-ersona l de rece pe; ón, C¡Uer inme<:I ia ta-lllente debe-

rán comuni~ar de la llegada d~ los materiales después de 

checar el documento que presente el proveedor para comuni-

carse con la persona o el Departamento requirente o con el 

Departamento de Control de materiales y/o inventarios o di

rectamente con el personal de recibo de las bodegas. 
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El aviso d·e llegada de materiales, debe cuidarse de forma 

que sea ~fe~tuadó lo más rápido posible, por el pe~sonal 

responsable, ya que puede causar problemas m~yo~~~ que re-

percutan en gastos innecesarios para la empresa. 

Normalmente, cuando no es comunicado á tiempo de la llegada 

de materiales, ocasiona el que. los proveedores se vayan y -

nos dejen desamparados sin los m~terial~s, causa~db ~~~te-

riormente reclamaciones y_cobrJ>S de: fletes extras (falsos); 

también puede causar en lamayÓria -de los casos, la pérdida 

de tiempo considerable para 1os proveedores, que tienen que 

esperar a que los departamentos _requirentes y/o de recep- -

ci6n, inv~stiguen de que materiales se trata o se preparen, 

para recibirlos; lógicamente.la.·~~p~ra siempre molesta a 

los proveedores, pero lo más importante e·s que generará una 

imagen de desorganización dec nÚe~tra empresa, es algo muy -

importante que se debe cui~~f~; ;~~olver vigilando de cerca 
--- . -~"'--:~~~;:~,~ ~-~·~ 

esta función ·tan-·sentTl'ra~-p~~(j~~t;;_~ri sig-ni-:-f·i~-átiva.· 

3.1.2. TIPO DE MATERIAL Y TIPO DE REDIMENTO. 

Posteriormente al aviso de llegada de máteriales, se proce

de a checar el tipo de materi.al. de que se trata para poder-
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tomar decisiones de la forma de recibirlo, de almacenarlo o 

de distriouirlo;ra-SfOrn1ás de materiales pueden ser: 

; ; ... , 

- . : ~- ,- ,; :. ·. 

A) L'iquidos·;· B) Sólidos, C) _Gáseosos. 

A) Los lfquidos/pued~n estar envasados en: 

Carros pipa. 

En 

etc. 

en-

bol 

s:de cristal' 

C) Los mateH~Jes. gaseosos ~ormalmente por su peligrosidad 

y f á c il-'NoTáfibi+i-dád;;_cse~-á~lrnéf{ITTüi.O-;c.Y se presentan en: 

: -.- ·.:·. ;'..:_ : .. -_-:· -_._::::' .. ·:_(- .-_:- - " 

Cilindros de ~c.efb, f~b~r1ascontfnuas conectadas entre el 

Los elementri~ qu~ tienen que ser considerados para la elec-



ci6n de los medios de transporte son: 

Las dimensiones. 

La forma. 

El peso. 

La resistencia. 

/\sí para el transporte de los materiales, se tienen que em

plear diversos. tipqs de equipos como los siguientes: 

.··El e'i/~aoir~es~7cJ'ec horq u i 11 a 

Gruas magnéticas. 

Montacargas. 

Tractores de vías. 

En algunos casos se recurre a gruas ~entadas sobre -

carretillas o camionetas y en general cuando se tra 

ta de pesos elevados. 

Las caracter11ticas de los materiales a transport~r. condi

cionan tam~ién la elecci~n de los medios para los movimien

tos manuales, a menudo.estos se adquieren y/o utilizan des

cuidadamente y no se piensa que, estudiandolas mejor y uti-

1 izando los adecuados en relación con las características -
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de los materiales a transportar, es posible conseguir sensi 

bles ahorros de tra~ajo y de fatiga del personal. 

Al checar el tipo de. pedimento, el departamento requirente

del material o en su caso el de recibo en almacenes,inrnedi~ 

tamente podr5 tomar l~s decisiones de forma de transportar, 

de almacenar o manejar el producto. 

Normalmente lo primero en checar es, si el pedimento de im 

portaci6n o local, si corresponde la clave numérica con la 

copia ~ue debemos tener en nuestro poder; y si el.nombre 

del material corresponde al requerido por el interesado. 

Seguidamente que condiciones de descarga mencion~ la carta

de porte o conocimiento de embarque. 

Para poder recibir un material y continuar con el seguimien 

to documental, se tiene que analizar el pedimento en los si 

guientes puntos: 

NQmero. de pedimento; 

Material 

Peso de material que ampara el pedimento. 



Número de unidades. 

D~sti~o. 

Forma de pago. 

Fecha de entrega. 

Fecha de elaboración. 
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Número de partidas ( si ampara más de dos materiales) 

etc. 

Después de revisar el 

puntos mencionados 

se procederá a dar el 

ria l. 

. . 

3.1.3. LUGAR O LUGARES Df D~SCARGA~. 

Al tomar la decisión de recibir a los proveedores y descar

gar el material, deberá seleccionarse el lugar o lugares de 

descarga; dependiendo de la ubicación de los almacenes den

tro de la empresa y también de su distribución fisica, por 

las caracteristicas del transporte utilizado en que haya 

llegado el material y los que se utilicen para descargarlo, 

siempre deben ser dise~ados uno para el otro. 



La capacidad de carga del piso, tiene mucha importan--

cia en la elccci6n de los medios de transporte interior de 

los almacenes. Si resulta reducida, ser~ necesario evitar-

el empleo de medios pesados y recurrir preferiblemente a 

planos inclinados, rodillos, palancas y carretillas de mano, 

etc. Hay medies que pueden operar en condiciones poco favo 

rables de terrenos y planos, en algunos casos, dichos me- -

dios pueden ser empleados para contrarrestar la falta de 

planos o muelles de descarga. 

Normalmente las zonas o lugares de descarga que pueden 

existir. ·dént ro de u na -empf~sa~~edia~~~. •·~ iié de ··s e'r ·i·i-a·l,q ui era· 
·,·.:,~-.::::.,:¡,:'. ·,: -'-', ·,.·,-> <·:' ''; --,·:··. '" · .• -:·.,. ' ··,'.;' 

de las siguientes: '· .... ,.</><;,'·:·;•• ·.·•·-':<· 
1. - Zona de Andenes. - · Pbf).1g'.;.k~~u1'~{ ~~n _t~'.F1J¡nes de. de_?_ 

'.\;':;·: ';~'.:'' ,',;o·~'- · ~-,e--~;-:-:· .·· ~-·' 

carga para camiones\Y. 2~mT~~~th C().n-_a{ceso di recto 

a los almacenes ypo~ lo regular se utilizan, ade -

m~s de los equipos ·manuales mencionados anteriormen 

·te, los 1Tlorltacar9as.· 
- - -----'---~-

2.- Zona de Descarga de Carros de F.F.c.c.c.- Areas es

paciosas con vias de FFCC especiales y espuelas pa

ra mantener varios carros de FFCC, siempré.tuentan

con torres de descarga que ~os~ienen el.•equip~ nor-
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mal de opel'ac i ón con que se desea rga, que son tube-

rfas, bombas y compresores, sistemas de seHales --

eléctricas y cuyas tuberías van directas a los tan-

ques de almacenamiento o el proceso productivo. 

3.- Zona de Descarga de Carros Tolva.- El lugar de des

carga de tolvas, debe tel'ler duetos de descarga o 
. ,., 

bandas transportadoras que 1 levan el material des -

cargado directamente a los silos o 

4.- Zonrde AlmaC:enamiec5fo de Tambores.

la ubtcaci6n de la zona, casi por lo regu]ar, es 

siempre cerca del Departamento de Producción y pue

de ser a la intemperie o bajo sombra, cuando se tra 

ta de tambores con material flamable o explosivo, -

debe contar con un número suficiente de tarimas,d~ 

ben manejarse con camas especiales y montacargas. -

Siempre debe escogerse el lugar adecuadoJ>ara cada

material y pensando en el ahorro que tratará el que 

los materiales más utilizados esten almacenados más 

cerca de pro~ucción, para que puedan llevarse más -

rápidamente y el equipo de transportación se use me 

nos y con menos esfuerzo. 
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3.1.4 ELABORACIOtl DE DOCUMENTOS DE RECIBO Y ENTREGA OE LOS 
!:1_1_~!1.9.~-- _f)_ _ p_f10 V_g º!)_ R E.S_~--- -.-:..·e: __ _: _____ . -·---------·-·--------

Lógicamente, el paso final para dar por terminada la recep

ción de proveedores, es la elaboración de los documentos co 

rrespondientes. Si los materiales recibidos satisfacen las 

descripciones anotadas en los pedimentos y/o requisiciones, 

se procederá a elaborar el Acuse de Recibo ( ver juego de -

anexos No. 4 Forma 14 ) que es el documento con que se tra

bajará internamente para los registros contables, en almac~ 

V 
nes, cuentas por pagar, inventarios, ~ontabilidad y cppja , 

por supuesto para el proveedor: Tambfén2se tiene que se;:· -

llar de recibido en la remisión o·faCtur~ cl~l p~oveedor, ª.f 
··, . ·" ·:··.' . . ,:·.>_· :· •' - - :,, 

to seguido sellar las cartas de cóºnócJmiento o porte de mer 

cancías o en su caso los comp~Clb~nf~~-,:·d/e fletes de los -

tran sport is tas,. prq ce'di ~ndo i ~m~d ~ at~mente a entregar copia 

de los documentos mencionados al proveedor para que pueda -

retirarse. 



FLUJO DE RECEPCION DE MATERIALES 
HASTA LA ENTREGA DE DOCUMENTOS 

A LOS PROVEEDORES. 

F!G. 3. J. "A" 

INSPECCION 
RECIJEllT0 
CLASIFICACION 
ELABORACION DE DOCUMENTOS 
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Son muy frecuentes los casos en que los proveedores son - -

quienes establecen las especificacfones ~áré muchos produc

tos. pero tanto el proveedor corno .el ·el iente, se verán in-

volucrados en las sea de dife-

rentes formas. 

También existen muchos .artfc los 

las especificaciones.d~J requirente. En estos casos con 

frecuencia surgen problemas para definir las especificacio

nes, para seleccionar el proveedor y para controlar la cali 

dad de los mater.iales • . ; ,. 
,· 

" El costo de lá mala calidad de los níateriales''.el éiial se . . 

ve reflejado en un desperdicio de fuerza de T~abaio, de pr.Q 

ducci6n, transporte y manejo, asf como en .las inconven.ien-

cias para los clientes, resulta ser rriuJEfle•iaifl'i~ pa-ra poder 

ser eficientes en terminos de .mantener la buena calidad, no 

resta de ninguna manera la necesidad de identificar las 

principales fallas, tratando de hacer todo lo humanamente -

posible por eliminarl~s. Se debe trabajar conjuntamente 

con nuestros proveedores, para asegurar que se mejore la ca 
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l idad del control a través de mejores métodos, mejor inspef_ 

ci6n, mejor entrenamiento y capacitación~ tanto de la admi

ni straci6n como del personal operativo, actualmente y dada

la situación que atravieza el país, todo el recurso humano

existente debe tener esa mentalidad para .el desarrollo que 

se 11 ama caJ idad y se apellida productividad. 

Por lo tanfo, eri muchas transacciones el precio no podrá tQ 

marse en consideración racionalmente salvo que se relacione 

con la calidad y lógicamente las decisiones relativas a com 

pra no pueden separarse de las decisiones relativas a la ca 

lidad. Existe la frase en el Departamento de Compras que -

dice " La c~lidad de nuastros productos, descansa en la ca

lidad de las Materias Primas de nuestros proveedores". 

3.2.1 CONTROL DE CALIDAD ESPECIFICAC10NES DE COMPRA 

Por sup~~sto,_t9daordende comp~a.deberá:Andicarde.una m.!!_ 

nera clara, tanto para el comprador como para el vendedor -

todos los req~erimientos; las es~ecificaciones son particu

larmente necesarias cuando se trate de requerimientos técn! 

camente crfticos ~de elevado volumen o no estandarizados. 

l 50 
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A.- Las especificaciones por medio de ~üestreo~- Son ampli! 

mente utilizadas respecto a ciertás aplicaciones, con rés-

pecto a los estándares fijados con anterioridad por escrito 

para cada material y que al llegar deben de analizarse, pa-

ra determinar: 

Tamaño 

Peso 

Características Químicas 

Características Físicas. 

Características de Acabado. 

Por regla general, es necesario inspeccionar todos los pro-

duetos comprados para cerciorarse d-e que son correctos su -

clase y cantidad y para poder cambiar al proveedor los pro-

duetos dañados o inaceptables y recibir inmediatamente -

otros nuevos. 

Antiguamente el departamento de inspección de artículos re-

cibidos, no tenia vinculación directa con el de inspec- -

ción de la Fábrica, pe,ro hoy día se aplican en la recepción 

procedimiento técnicos de muestreo para revisar los materi~ 

les recibidos; En esto es indtspensable que el departamen-
-·-o_::.,--,---;=·:;--·""-'--

_- , . -, 

to de control de calidad ayuda a implantar los métodos apr.Q 
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piados. 

(ver figura 3.2.l "A" y 3.2.1 "B" ) 

B.- Las especificaciones confOrme' las marcas de los fabri-

cantes. Constituye un método sencillo y conveniente que 

tiene muchas aplicaciones. 

Son dos sus inconvenientes: 

1.- Los proveedores en ocasiones, modifican sus especi

ficaciones internas sin cambiar el nombre de la mar 

ca, sin ~ue se notifique a tiempo a todos 

tes attuales o pote~ciales. 

. . . 
2.- El comprador mantiene relaciones exclus;t~ainente con 

un Pr()veedor monopolista lo cual tiene·~~sventajas
comerciales de negociaci6n. 

· Es·¡rpropiado que los proveedores proporcionen aseso 

ría técnica e incluso conozcan el diseno de nuestro 

proceso; así como también nosostros tengamos infor

maci6n del componente de su proceso para el mate- -

rial que estamos rec.ibiendo, incluso se puede lle-

gar a colocar a ung 9~ nuestros propios empleados -
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en la planta de} proveedor para supervisar la cali

dad de los. materiales antes de que nos lo remitan. 
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FIGURA J.2.1 11 A11 

Fecha: Hora: ____ Dcpto. ) : 

Identificación del material: 

Loca 1 iza c i ón __ . __ ·---··--··--··, __ ,,.,_ .,., .. ____ ,,_,, ______ .,., .... _ ... _____ ,_ --·-··-,, .. ,,,,,_, 

Motivo de la solicitud de muestreo: 

Lote (s) 

Solicitar la determinación de la (s) siguiente (s) prueba (s): 

INDICACIONES: 

Generado por: Aprobado por: 

Recibido por: N ºser i e (e . de e ) ________ _ 

Muestreo y entregado para que se efectuen las pruebas solicita 

das: 

SI NO lPOR QUE? 

Explique 

Observaciones: 

Muestreo por: Tiempo empleado-----·-----



.. 

INSPECTOR EN JEFE 

1 
1NSPECC1 OH INSPECCION 

DE DE 
RECIBO PRCCESO 

GERENTE DE PLANTA 

SUB-GERENTE DE CALIDAD 

l J 
INSPECCION SUPERV 1 SOR DE 

DE PZAS. CONTROL 
1 NST. Y HERRAH ESTADISTICO 

CUADRO DE ORGAtll ZAC 1 ON DEL DEPARTAMENTO 
DE INSPECCION Y CONTROL DE CALIDAD. 

FIGURA3.2.l "B" 
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GRUPO DE 
ASESORIA TECNICA 

INGENIERO EN JEFE 
DE LA CAL 1 DAD 

1 
SUPERVISOR DE SUPERVISOR DE 

ANALISES RELACIONES CON 
PROVEE DORES Y 
CLIENTES 
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3,2.2. AUTORIZACION O RECHAZO DE MATERIALES. 

O e s pué s q u e han s i do a na l i za dos l o s ma ter i a l e s p o r el O epa.!: 

tamento de Control de Calidad y dependiendo de los resulta-

dos se decide si se autoriza a usar o se rechazan. 

A) Si salen'd~rj'tro deespecificaciones se marcan y se -

d·e s tfn~ ~~.,~~1,\~"l~u·~.~J' co ~res pon di eri te de,J os .almacenes -

'---; .,~·._:~ ;-.~~~~7~~,r ~:~:-~.:~~,-·~~·:~-; __ 
.· -'·--.:...:.·:_J_'~.';:~:.'." -- '.· . 

~-;:;:;~~{L~:~~:-_~:-=;~~-~f/<~::-:--~~>~-=~ ,:~;-, _ 

B) Si salen"fuer:a 'de especificaciones, deberan tomarse 

las-'·medid¿~·más·apropiadas; inmediatamente marcar--
~l-= :_';_ ~ 

los y sépara'rlos de las Materias Primas usuales. 

Una acb1~n ~·~orto plazo se collcentrarfa en pregun--

tarse ¿p~d~ía11. ser aceptadas a un precio reducido y 

para un uso selectivo? lDeberán volverse a fabricar

con las concesione~ de precios que sean apropiados ? 

lDeberán ser rechazadas o regresadas para ser repue~ 

tas?. 

La acci6n a largo plazo, deberá estar diseñada para

evitar que una mayor cantidad de partes defectuosas-
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sean recibidas, revisando de nuevo todo el proceso -

de control de calidad respecto a compras. No puede

decirse que el proveedor sea el único culpable cuan

do se surten artículos defectuosos; el comprador que 

seleccionó al proveedor y le comunicó tales especifl 

caciones, también puede fall~r en su labor; Se nece 

sitarán renovar los esfuerzos si se desea alcanzar -

el objetivo de que se surtan los artículos de la ca-

1 idad apropiada. 



MAT. RECHAZADOS 

TRANSPORTISTAS 

PROVEEDORES 

ALMACENAR 

ENTRADA DE MATERIALES 

INSPECCION 
RECL'Etno 
C U1S 1 F 1 CllC 1 ON 
DOCl.!MEIFl\C 1 ON 

PRODUCTOS ACEPTADOS 

DEVUELTOS 

FLUJO DE MATERIALES ACEPTADOS O RECHAZADOS 

FIG. J.2.2; 11A11 
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PROCESO 
DE 

PRODUCC 1 ON 
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3.2.3. IOENTIFIGACIQN Y MA~C~S DE LOS MATERI~LES POR CON-
TROL DE CALIDAD 

Un punto muy importante de la función de Control de Calidad 

es el trabajo final de identificar y marcar los materiales

anal izados con el resultado final de dicho análisis y deci

mos que es importante ya que de esta operación tan sencilla 

depende, el que no haya errores de surtir a los procesos --

productivos materiales fuera de especificaciones en lugar -

de materiales buenos, que puedan inclusive ser muy costosos 

ya que pueden echar a perder toda una orden de producción. 

Una forma sencilla de marcar y diferenciar los materiales , 

puede ser por ejemplo la siguiente: 

Materias primas aprobadas 
l. 
Marear con pintura verde 

Materias primas rechazadas Marcar con pintura roja 

Materias Primas rechazadas, pe ro aceptadas con algunas -

de las acciones mencionadas en la figura 3.2.2.A - Mar-

car con pintura Amarilla. 

Materias primas sin analizar - Sin ninguna marca. 

También puede optarse por distribuir los materiales de -

acuerd'o con los resultados, en su área correspondiente en -

los almacenes; sobre todo cuando se tienen bien organizados. 



TRANSPORTISTA 

PROVEEDOR 

ENTRADA DE 
MATERIALES 

1NSPECC1 ON 
RECUENTO 
CLAS 1 F 1CAC1 ON 
DOCUHENTAC 1 ON 
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PRODUCTOS ACEPTADOS HAT. RECHAZADOS PRODUCTOS DEVUELTOS r----1--...., 
CONTROL 

DE 
CALIDAD 

CONTROL 
DE . 

CALIDAD 

FLUJO DE MATERIALES DE RECEPCION HASTA LA IDENTIFICACION 
Y HARCA POR CONTROL DE CALIDAD 

Ftr.. 3.2.3."A" 
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3. 3. OPERAC ION DE SURTIR A LOS DEPARTAMENTOS PRODUprvos -
19 s .. !'1J\ J_E_B.l.AJ.~J-~LJ~tJBJJSE s 0:1_ 

. . 

Todas las funciones y;acti0idades analizadas en temas ante

riores, sobre todos ,1}0-~l:~ma:fe{i~les que se manejan en una ern 

presa; tienen que ~eH~rarse hacia un objetivo, el más com--
.·. '··· ·, ' .. '; . 

plejo; 11 El sistema de Talleres de Trabajo" "Centros de - -

Transformación" o 11 Procesos Productivos " 

Una vez que se encuentran almacenados los materiales en los 

almace_ne~_.somienza la operación de surtir liis Materias Pri . . . 

mas necesarias para mantener trabajando a dichos centros~ 

Hoy en día, las mejores posibilidades de reduccióll)ie los 

costos ;.industriáles y de aumento de la ~ffr;ienci~.de las 

operaciones de fabricación, se hayan en el manejo y 1;rans-

porte etonómico de los materiales de fabricación o los pro

cesos de producción. 

Algunas de las ventajas de un adecu~do manejo de los mate-

riales al surtirlos a producción, es _el siguiente: 

a) Se disminuye el tiempo improductivo de los procesos

de producción con el maneJo más rápido de.l~s mate--
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riales con equipo adecuado. 

b) Ahorro en .el costo de los salarios·al emplear menos-

c) ocioso de las 

Para podércomenzar a surtir los materiales, se debe basar-
' - - . ~.---

sobre una información generalmente contellida··en una hoja de 

ruta o de proceso, también llamada hoja de programa, consta 

de tres partes fundamentales: 

-- Especificación: Cargo contable.- Titulo de la t~rea o 

pieza; e información técnica necesaria, 

etc. 

-- Método: Orden o secuencia de las oparaciones, descrip- -
, ~- - ' . 

ción de éstas, operaciones l'lécesarias y puestos-

de trabajo. 
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-- Tiempo: lloras-tiempo y horas-hombre de cada operación. 

, ·: ., 

:,;. 

Al tener. produccJÓri: sú progra1iia ~·~o:;·:. ··d~;:~utI;.:~ro,cede a -
?>' 

so 1 ic Ha{ }.~s· má ter1alé~ necésélrios.;pa~~?}:u1~p}'.fr din{ el prQ 

grama norii1~lménte se debe hacer a t~a~ésdé'1;'dÍlcÚ;11énto lla-

mado "Vale 

(Ver anexó. No. '4 Forma 12 ) 

Vale de Materiáles.- Este d.ocuménto tiene po.r finaÍidad in

dicar todos~]os matertaJes precisos~ almacén en donde deben 

o b t e ne r s e • e o d Jf Ú·~ ¿ fo n e s y re s fa n t e s i rí fo rlTI a c i o n e s re 1 a t i -

vas a los materiales a emplear en el trabajo descrito en 
- -"----· --"-'-"'_____ _---

una hoja de ruta o dé .proceso.· 

3.3.1. fB~~ESAMlENTO _Qi__h~_MATERIALES 

Una vez que se han solicitado los materiales y se cuenta --

con la adecuada programación de la producción, se desarro--

lla la transfromación de dichos insumos para obtener los 

productos deseados. 

Una vez especificado el car.ácte.r técnico dél proceso, deter 

minados los procesos que hay gue seleccionar para las máquj_ 
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nas, el número de las mismas, el flujo de milteriales, la -

ubicación de los operarios y el número de éstos, la deci- -

sión sobre la ordenación total de los elementos indicados.

es lo q~e se conoce como distribución del proceso. 

No es posible hablar de una distribución óptima, pues exis

te un número enorme de variantes posibles. La plantación -

del proceso de fabricación parte de la determinación de los 

documentos que resumen especificamente lo que se producirá, 

estando ligada intimamente con la distribución ffsica de 

las instalaciones, incluyendo la selección básica de los 

procesos necesario.s en 1 a etapa de transformac.ión, para una 
,,---- .. ' --- ----

pl aneac ión adecuada ·se pueden realizar los siguientes pasos: 

' ;· : ;' .. ' . ,. "'<,., 

A) Con. l~s planes, pronósticos, órdenes de prCldlictfón y 

contratos, averiguar qué y cuánto debe'hic~~~e'.~ de-

terminando el alcance general del proyecto. 

B} Analiz~r el producto y determinar qui piezas se fa-

bricarán y cuáles se comprarán. 

c) Estudiar si 1~ unidad que se obtiene de ensamblar 

dos o más piezas, se puede hacer en una sola, con 
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las siguientes ~entajasi_fabricación de menor namero 

de productos, compra de menos tipos y tamaños de ma

te r i a s p r i ma s . 

O) Elaborar un recorrido detallado de cada pieza, toman 

do en cuenta el conocimiento técnico de las máquinas, 

su capacidad y la economia de la producción. 

E) Dfse~ar pieiis yº equipo~ adecuados que faciliten las 

operaciopef dé- m~quinacio que sean necesarias. 



FLUJO TIPICO DE UN PROCESO DE MANUFACTURA 

ALMACEN DE 
MATERIA PRIMA 

SURTIDO DE 
MATERIALES 

MAQUINADO 

SOLDADURA 

FIG. 3.3. l .'•A" 

ENSAMBLE 

ALMACEN DE 
PRODUCTO TERMINAD 

MAQUINADO· 
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3.3.2. TIPO DE SISTEMAS ~RODU~~IO~. 

Cuando las piezas ·estan en disefto, debe haberse empezado a 

pensar en un si~tema de produccióri a utilizar: bajo el co~ 

cepto de que 11 Sistema es un conjunto de elementos varia- -

bles y acciones interrélacfonados entre si para obtener un 

producto " 

La decisión final de la distribución del equipo y de la se

cuencia de producción que vaya a utilizarse, dependerá de -

los materiales existentes. de lo que quiere fabricarse y de 

los que sea económicamente razonable y conveniente. 

Ex i s ten va r i os t i p o s de pro d u e e i ó n , a e o n t i n u a cj 6 n se .c ita n 

dos de los más conocidos y usados: 

a) Por proceso, funcional o por lotes de trabajo,- Es -

cuando deben utilizarse las mismasJn.s~t~La~ione.spa

ra fabricar y ensamblar una amplia variadad de pro--
. . ; .·. 

duetos, o cuando los di seftos de los mismos se pueden 

variar fácilmente. 

b) En línea.- Es cuando la pieza va pasando por la má--
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quinaria para su fabricación y }.ns~.mble, de acuerdo-

con una secuencia de operacioheS; teniendo asignadas 
: ·,'-,·· '·· .. _.; ,--," .. - ' 

tanto las máquinas cofllÓla~.~pe~a.clbnes-yejecucio--

nes especifi'cas. 

- ·. ·. --_ -

Por lo expuesto., para:.cdeferm.inar la secuencia de fabrica- -

ción, se debe,n pfec"f¿): 

a) El •s{~t,e~~··~;; p~oceso de fabricación y/o transforma-
_:~:~~~-~~--:~_>'. 

b) ~a_s c~r:élcf~dsf:icas fis:icas de maquinaría-;herra:. -

miel1fa'."' 

c) La disponibilidad del equipo físico, de la planta, -

dado ~~e frecuent~mente, por distintos factores, no 

se puede contar con la maquinaria que se tenla pla-

neado utilizar; ~ 
• o~ - _,-=-·,e_ • ---

d) La experie.~cia y capacidad del Recurso Humano de op~ 

ración. 
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3.3.3. REC.EPCWN Y ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO INTERMEDJO 
O EN PROCESO. . ..... -------- ---

Una vez concluido el primer proceso de producci6n en la - -

transformación de materiales, se procede a recibir y almace 

nar los productos semielaborados en proceso o intermedios -

en un almacén denominado de la misma forma. 

Para tal efecto se realizan. lótpasos siguientes: 

_ .. ,_,:._·.i.-·· ' -' -., i".' ·::-'< :· 

Checar fisii::amen~e el material'}tli~ G_orresponde con los -
- - . . 

datos doc~mentales. 

Se retira del área de producci<)n . .Y' se tran.sporta al alm_! 

cén correspondiente ( descongetf'.i3nainiellt~ del pisO ) 

Al llegar al almacén, se le d_á,_:·J·h~r~J.Len•ifos}egi~tros-
-: ~:.:. -~· -:-:~?~ ~r.;: .. ::::·.:-:· :> .. -.:: ;·_. ''.~<-· ·: . -

de existencias. "· : .. -.: ~~:::~--
. ·, ;-_¡ .:··:t;,:,.-·· -

Se almacena en el área cor.r~;~~i¿~!áiJ~~{~:_·---~--- · 
_ _:__:__:__:_>; -,-go~C~o~--'=-·--'-____o;;"'=;~~o-o;=c--;-=· ~; 

•, :.·:. __ :;;:_ .. 

Esta ope'ra~i6il es esenciá.Y. dentro del seguimiento de los ma 

teriales>e~;,E!J t'lüJ0:1~áirnodel proceso y se debe tomar en 

cuenta ¿~idaclosamenté, ya que nos puede causar problemas si 

se descui~i. GO~o los siguientes~ 
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a) Inclusive detener el proceso de transformación,· si -

el piso sé congestiona por no desalojar a tiempo los 

semielaborados y que en cualquier negocio e~ muy cos 

toso. 

b} Contar con materiales en el almacln qu~ no se usen o 

recuperen, por no dar entrada correcta en los regis

tros del almacén. 

c) Diferencias en las cantidades y en los productos por 

no comparar lo física con lo documental. 

3.4 RESURTIR MATERIALES EN PROCESO A DEPARTAMENTOS PRODUC
TIVOS { 2do. PROCESO ) 

Varios materiales y piezas, confluyen en la corriente prin

cipal, en la cual se interrelacionan y forman una sola uni-

dad básica. 

En el punto adecuado cada elemento entra en la producci6n

Y pierde su identidad individual. 

Cuando se tiene la producción en 11nea, se· debe contar con-
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medios d·ir(;!c~os de transportación entre las operaciones, es 

to pue-de fealfiarse simplemente adiestrando al operador a -

que deje la pieza de tal manera que el siguiente en el pro

ceso pued~ recogerla. 

Cuando los productos semie1aborados o en proceso son reque

ridos nuevamente por el departamento de producción, nueva-~ 

mente editan el vale de materiales con toda la información

referente al tipo de pieza o producto que necesitan. 

ade Tal función, debe agilizarse utilizando el E!tl'~~~--p_() 
-- -·:·~·.~'. __ .--·-

cu ad o, si se manejan mecánicamente las pfefils-~rhlra •mayor ra 

pidez,.se 
'~. : · .. :~:· -::·· 
-<<<:>- _-,~_:·, 

a) Disminución del tiempo improauc;ttvo de '1 os procesos-

de fab~it~cJbn. 

b) -Dism'1lfo~-j~6~n"~~t~~d;~;~aridi>n· de l~~f~;~i-;~~ ~umana."ori
g i nada';ef~~-·.;¡f :1_e_v:~:~,t~~i~nlo• 

e) Aumentó[f~1. ;;i<(r;J~i~~d en e 1 mane Jo de 1 .: materia-

1 es, lo·coltrilrio púe:de ocasionar, pérdidas_de mate

riales por malos manejos y riesgos de lesiones a los 
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operadores. 

d) Dec;.ldiclamente en la actualidad, el equipo mecánico -

ayuda!¡¿~{KÚir, eh ritmo de producción. 

·~~ «'.·;~::·,:~»j_/··: '.// ;. '• 
·~·:.\'.i~.: i::·. 

Para po_cler :?é'\;u,Y::it_h -~ .. produce i ón .1 os · r'eque ri mi en tos que SQ 

1 icita, s:~:~~,~~~f~;_f~,-{~rlel"la,sfguiente información con res-
(<~'::~~·;·::,:~10C;.)i•;:(; .. , ::;_j:-·)":; i.J,::,.::,_·, :~ .:· · • ' ;v ·~· ; .• :_-~,'.:\ <.-..;" -~· .. ""· 

pecto a_lo~iin~~~r,·~a.re_s·};Y/'o'~t;~'?'~siQ·.sJl1termedios o en proc~ 
-·--~.' ~ "":~----,~- .., ··-~:·J-'-: _·. -

s o : < <'; '.. ;: , .. '. : / ,, < ;;j ·, - ; ;: ' i 
·:·<>·~-- '::~:;~ --.- ,' --· ~- .·:---1' :/\.:_';t~·· -.. ~'.---'~-=-='~: '..-. 

-,-_-_--: -~?.: ~:-~_-:.-~::~-~---<°":,~:;~:--.~:~,1~ .~,:'.' "':~-::.'.·! ; ' -· . -· ,.- -

!·:··~,)- :~\)'..>:- - -
_ _ '"-~ _____ ~:;~J;·;~:;¿ ~:~º-i~L~~~:~~~_:,~.-i~~-'~;"'~-~'::· -~~-,~--s=::-'=:=,":=·:~~- ----

InvelltaHo acfualií'ad'd'c'.le'c.ada una de las piezas o par--
···:,-:·-<::)~i\:i'.:·~_,,~-~ ,C-;> :··:o--:-~-. _·-.-

-- .,.. . ~{_~-.-o--~ -O~-'-=~-== _-,:.~·'·'>--~_,e-..; 

- ~-:~~~~- -.<>~-,~ ~~~~~-~::· ··;;~~-~ ~L~~:~~::-~ 
Estado que guardan fo~ :prog'ra'más de p,roducció_n de los 

. - , . .• r ,. -.• - ... '-) -~-~ . 

tes. 

; : : ::: • d i , p •• i bJ ~;:¿~, ~~;i~~~i·n:é' i ·• · · · · 
':)=.,--_,--

Elaboración y man~jbiJ~;,'.1i>'s;'docUmentos 'para dar sal ida -

del almacén donde.$~ .e'nt¿~~iren, etc. 
;_··:,-., .. ' '-· 

c~~-;~~--~-::~:_¿#4io;-':--=.-~- -- ~---:..-

3. 4. 1 . 
y., 

~:,_:-:-.· -~º 

:'.!;'::· ;_ 

-·~f.' :::: '. 

El resultado final derprateso productivo, son 1 os produc--

:tos terminados. 
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Para la recepción 'de 1os productos terminados, se deben ap§ 

gar a los diferentes procedimientos de operación y canta- -

bles, e~to es que cada producto que termina su proceso de -

producción, sigue otro flujo que termina en el almacén de -

producto terminado, se tiene que checar que el producto co

rresponde a la descripción indicada en los programas de prQ 

ducción, que al termino del proceso, se elabore el documen

to contable que lo ampara, normalmente es un documento den.Q_ 

minado hoja de calificación o remisión de producto termina~ 

do. El tamaño de los lotes también se checan para saber 

que cantidad se transportará al almacén Y.saber.•s,i se cuen

ta con el espacio suficiente en el §Fea corres~ondiente. 

las cantidades registradas en el informe de recepción de -

productos terminados y los registros de inventarios.de las

bodegas. deberán ser las cantidades exactas recibidas real

mente; ya que puede haber discrepancia entre el documento·-~ 

de entrega por producción y la cantidad recibida. - ~l;~e ri!_ 

cibe material dañado, se registrará en el informe de recep

ción y en los registros del inventario del almacén~ como 

producto no vendible. 

los productos terminados normalmente, se embarcan en gran--
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des cantidades, deben al~a¿enarse en las zonas mas eficien

tes para el manejo, éste es un principio evidente, pero a -

menud~ se descuid~ o no se reconoce. La zona más eficiente 

es la que qued·a en la linea directa entre los puntos dere-. . . ·' 

cepci6n de los materiales y los puntos de embáfqu~;,inc,lusi 

ve evitando obstáculos de instalaciones o mez~landose con -

actividades diferentes. 
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Las especificaciones, deben ser formuladas por escrito, que 

d·etaHen co~ prec.,i.sJ6n los requerimientos para los materia

l.es a prodÚci ~·-~ 

Tales especificaciones, permiten hacer una adecuada ~ivi- -

si6n d·e responsabilidades entre el° diseñadox,.el pr~ducto y 

el responsable del control. 

En una fábrica, los estándares ayudan a mejorar la eficien

cia disminuyendo el desperdicio de hombres, máquinas y de -

materiales obteniendo una mayor productividad gracias a po

der controlar corridas largas de producción. 

Actualmente y dado el aumento de la competencia, la imagén, 

prestigio y desarrollo de un producto o una empresa, está -

dado por la calidad de sus productos, razón por la cuál, la 

dire~ción de la empresa debe implantar normas o estándares

de calidad realmente estrictas y cada vez más reducidas. 
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3.5.l ANALISIS DE ESPECIFICACIONES OE ~RODÜtJO TERMINADO Y/O 
S!L_~ROCiSO. 

De hecho, el control de la calidad de la manufactura, es lo 

q u e c o no e e . l a ma y o r1 a por e 1 te r mi no d e e s pe e i f i c a ci o ne s de 

fabricación. Hay tres etapas importantes que describen el -

control de calidad en la manufactura: 

c'ontrol de calidad de materias primas. 

b) La inspección dél producto y el co!lfrol de los proc~-

sos. 

c) La inspección y prueba del rendimiento~del producto. 
>;--,: ~ . 

En esta ú1tim() etapa es donde descansan los··resulta--

dos finales del control de calidad para la salida del 

producto terminado y/o intermedio. de Jos~:procesos de---- --- -- -------

producción; para eno, se establecen estánd~res que -

puedan fijar uri nivel aceptable de calidad el cual se 

verifica en dos formas: 

1° En lotes o consignaciones aisladas con pocos o ningún 

antecedente sobre su fabricación. 
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2º En una sucesión continua de lotes o embarques de la 

misma procedencia, sobre la cual se ha reunido info.r. 

rnaci6n histórica. 

Actualmente se trata d·e dirigir 1os resultados de calidad -

hacia niveles altos de aceptación, como es a través del co~ 

cepto de "Bueno a la primera vez", quienes abogan por la PQ 

lítica de cero defectos, sostienen que errar es de humanos

pero que poco a poco los procesos se van .Perfeccionando más 

y más. entonces; l Porqué debemos aceptar una calidad defi

ciente en el lugar de trabajo? la respuesta usual es que l.a 

alta calidad cuesta demasiado, pero que puede reducirse en

costo si se hace el producto bién la primera vez que corre

gir erro.res, negociar con el grupo de ventas, o tener que -

hacer pagos por desperdicios, por tener ~ue rehacer el tra~ 

bajo 6 ~or fracasos en el medio; L~s programas de cero de

fectos, generalmente se han int.ro.<tu~~.d.?~como esfuerz.os motJ. 
º~~;-;.,;:~ ~:o:-~;.,_;_-.=-+~_:~"'" 

vacionales. 

3.5.2. AUTORIZACION V/O RECHAZO 

Una vez determinado, por medio del control de calidad, el -

grado a que se encuen.tr1;1 cada tipo. de.producción, procede -

sal'ler a cuánto asciende el monto que noreune .. los requisi--
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tos mínimos de cal. ida d., para tomar decisiones de si se pro

cesan, se vende corno articulo de segunda, etc. 

Cuando son autorizados por c.ontrol de calidad, se emiten 

los sellos y documentos necesarios para controlar e identi

ficar el producto autorizado; así como todos aquellos rech.!!_ 

zados para evitar una posible confusión entre ellos, norma! 

mente deben estar separados y perfectamente identificados -

por el personal de producción y almacén. 

3.5.3 REMUESTREOS DE PRODUCTO TERMINADO 

Cuando un producto es rechazado, se debe proceder a solici

tar un segundo muestreo para corroborar si realmente no reu 

ne las especificaciones. 

Es un error tomar los limites de tolerancia, como la cali-

dad deseada, pues como consecuencia se tiene que se recha-

zan muchos productos, que si su costo es alto, origina la -

realización de otra inspección para decidir si se debe re-

chazar, o si por el contrario se deben tratar de eliminar -

sus defectos. Hay ocasiones que después del remuestreo, el 

producto sale dentro de los estándares fijados. 
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3.6 DOCUMENTOS NORMALMENTE USADOS OE: 

Dentro de lo que es, el flujo de seguimiento de los materiE_ 

les en las diversas etapas de los procesos, se utilizan y -

mezclan documentos de varias áre~s y que a continuación se 

mencionan: 

3.6.1. RECHAZO DE MATERIALES A PROVEEDORES 

a) Queja formal por escrito. 

b) Informe de los resultados de análisis por muestro depar 

tamento de calidad para el rechazo. 

3.6.2 ENTRADA V SALIDA DE ALMACENES. 

a} \/ale de salida de materiales a consumo. 

b} Tarjetas de almacén. 

c) \/ale de sal ida de materiale-s a présta~mo. 
d) Vale de devoluciones. 

e) Lista de materiales. 

3.6.3. PRODUCCION. 

a} Hoja de ruta~ de proceso 



b) Programa de producción. 

e) Reporte de producción. 

d) Relación de instrucciones. 

e) Análisis especiales. 

3.6.4 CONTROL DE CALIDAD. 

a) Solicitud de muestreo. 

b) Solicitud de análisis especiales. 

e) Hpjas de calificación o autorización. 

d) Gráficas estad'i st ica s de calidad. 
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A continuación, se presenta una idea de la interrelación de 

diferentes áreas que se mezclan en el movimiento interno de 

materiales para su transformación y que por lo regular en -

toda empresa debe coordinar la planeación y control de pro

ducción. 
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Para concluir con el tema del movimiento interno de materia

les, y el 'Seguimiento en su peregrinar por los procesos, di

remos que ~e debe estar alerta para eliminar cualquier defi

ciencia ~n el manejo de materiales. 

Los beneficios tangibles e intangibles del manejo correcto y 

adecuado de los mismos, nos puede no perder de vista algunos 

puntos que. recomendamos a alcanzar como son: 

l. - Reducción de costos en su manejo 

a) En mano de obra. 

b) Equipo 

2.- Aumento de capacidad 

a) De producción 

b) De almacenamiento 

c) De distribución en el piso 

3.- Mejoramiento en 1 as condiciones 

a} Aumento de seguridad 

b) Ambiente laboral. 

c) Disminución de la fatiga. 

4.- Mejor Distribución. 

de trabajo. 

a) Mejoramiento en los sistemas de trabajo. 

b} Planeamiento de vutas. 
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e) Colocación estratéjica de los materiales. 

5.- Mejor Servicio 

a) Mejor servicio a los usuarios. 

b} Aumento de la disponibilidad del producto. 

Por que aqul, termina su recorrido interno por los centros -

productivos y pasa a realizar su recorrido final externo ha

cia su destino, los clientes y que es de lo que hablaremos -

en la siguiente unidad. 
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UNIDAD lV 

EL TRAFICO FISICO DE PRODUCTOS 

TERMINADOS A CLIENTES 
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L..JL .... -L .. "_Q______A __ D I V 

El tráfico flsico de Productos terminados a clientes. 

Una vez que se obtiene el producto, es llevado al almacén -

de productos terminados para su almacenaje, cuidado y con--_ 

servación. Claro que estos, deben ir acompañados de la do

cumentación correspondiente a la entrega y recibo de los 

mismos. Ahora el siguiente paso es hacer llegar este pro--

dducto a nuestros c1ientes, para lo cual es necesario deter

minar que métodos y rutas deben utilizar, para hacer llegar 

el producto al mercado. Con este proposito, deben estable

cerse las estrategias de distribución, selección de los ca

nales de distribución, y los recursos que se requieren para 

la distribución física del producto. Esta última, tiene su 

importancia en la estrecha relación que existe entre la em

presa y el servicio al cliente. Y se determina en función

del número de dias transcurridos hasta la entrega del pro-

dueto. 

4.1. DISTRIBUCfON DE PRODUCTOS TERMfNAOOS. 

Lá distribución de producto terminado, debe contar con áreas 

de 
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lº.) Almacenamiento. 

El cual su importancia radica en la asignación de zonas pa

ra cada tipo de producto en relación a su empaque o envoltu 

ra, vólumen, contenido, resistencia, movimiento, etc. 

2°) Area de ~re~aración de envfos. 
• • ; ' • • • e • 

-·· . . ~- -,.,. ,,:~.: 

. ~·;-~ 

3º) A;~~'J,de maniobras. 
, __ ·: ·;"'' ~- --- --

Transporte a ~liente. 

Todo esto en función a una mejor organización de la distri-

bución ffsica y a la vez contribuye a ofrecer un~njyeLde -

se rv i e i o -al e 1 i ente. 

Cuando un envase resulta atractivo al consumidor, genera nu 

merosos impulsos de compra en los puntos de venta de las 
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tiendas de autoservicio mis que a causa de s cuaJ.idad.es -

del contenido, que. con. mucha .. frecüenc1a -5oh -i grforadas. 

envase-

el que lo menos contribuye a moti-

var el acto de compra>'preparado por la publicidad y la pro

moción de ventas que hán prevenido este producto. 

El envase es considerado como uno de los elementos de la co 

municación publicitaria, que ha sido objeto ele numerosos es 

tudios sobre el color, el grafismo, la forma, material, etc. 

Por lo que podemos decir que es un medio importante de ac--

ción sobre el cliente. 

En la actualidad, casi todos los productos que se comercia-

lizan exiten un envase a fin de satisfacer la demanda de 

los consumidores en función al medio ambiente higiene y con 

veniencia. El envasado debe cumplir cowlas siguientes fun 

ciones: 

1º Proporcionar un recipiente para el producto. 

2º Proteger el contenido del producto en su ruta del 

fabricante hasta el consumidor final. 



189 

3º Identificar el produ~to 1ª que puede ser la ünica 

forma de que una empresa pueda diferenciar su prodUf 

to. 

4º Promover, exhibir et producto. Signifi~a-~ue el en-

vase debe realizar la labór de venta en.el lugar de 

compra. 

5° fact]itar el usQ 

El diseño de un envase es sumamente téc,njco y complicado, -

puesto que tiene que cumplir unacc.serié de funciones por lo 

que el envase propuesto debe s~r analizado desde el punto -

de vista del buen cumplimiento de estas funciones. 

4.2 NECESIDADES DE VENTA Y/O CLIENTES. 

-' >-- = ~-= -·_- --- _. -- ------

Los pedidos de los clientes, son los que h~cen que el inven 

tario de producto terminado se vea disminuido y la actfv.i-

dad de producir lo eleva y lo con~erva 3~n>;el~ci6nal nivel 

de inventarios que se desea y en base ~.~st~, ofrecer.un -

nivel de servicio al cliente. Est.e ültirrio es el producto -

de una distribuci6n ftsiGa. 
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Definici6n del Nivel de Servicto~ 

Es el porcentaje de clientes que deben recibir sus pedidos

en x dia. 

En la realidad, hay muchos elementos que integran el nivel

de servicto al cliente como: 

1º) Disponibilidad de Producto terminado. 

2º) Tiempo del ciclo ~e pedidos. 

3°) Proporción de ffxistencias agotadas. 

4°) Frecuencia de las entregas y seguridad de las mis-

mas. 

Respecto al nivel de servicio que se vaya a ofrecer, la em

presa debe basarse en un an~lisis de sus probables consumi

dores y de la competencia. 

Los costos de mantener un nivel de servicio al cliente, son 

los principales: 

Los que incurren por motivo de fletes, inventarios y almace 

na je. 
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4.2.l RECEPCIO" l/O ELABORACION DE REMISfONES O FACTURAS -
PARA PRODUCJQ__JERMINADO~ 

t.as salidas de producto terminado del allllacén, estarán res

pal.d·actas por una copia de la fQc;tura o remisión por lo cual 

d·ebe conservarlas en su poder para posibles aclaraciones -

posteriores. 

El almacén recibirá del departamento de crédito, las fact~ 

ras realizadas y cuya función de estas en el almacén~~e~ la 

de indicar que productos deben ser embarcaa<fs:ccco~~d~'ciones-
' " '.-. .. ,,,- .. -

de pago, 1 uga r de entrega, fecha de entrega, ef~>, 
-· - - - -

" .·.-· 
"-'-"'--L. 

Existen empresas. que tienen venta directa,Ú:cJierjte y esto 
,-',:,:; _. 

no afecta enn~cia<al·almacén, ya qUe la'.ehtY'.~g·a es dfracta 
. ,_, __ .. ,,_ 

y como ¿ienipre respalda por una copia ele ia factura o remi-

sión, sin olVidar poner un sello con la palabra "entregado" 

tanto a.l original como a las copias que la acompañen. (com

pras de mostrador) 

La planeación de rutas de entrega, estarán basadas en las -

facturas, ya que en estas se encuentra la informac.ió~ nece

saria para realizar dicha operación; como es lugar de entre 

ga, nombre ctel cliente, fecha ~nla que debe ser e11tregada-
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la mercancia, medlo de transporte a usar, etc. 

El personal de almacén, debe tener un cuidado especial en o

perar los productos que se descrtben en la factura, ya que -

un envio al cliente de productos no descritos en la factura, 

puede ocasionar serios problemas como~ 

lº) falta de producto para .cubrtr· 0 otro pe di do. 

2º) Costo de flete. 
- ./~'.:' .. ~ 

- .::__::_:::_·.-·: 

3°) Un nuevo envio puecf:e re~s~uJ'.~§l~;que.~ya· no sea necesa

rio. 

4º} Nuestro nivel de servi.cto se ve afectado. 

5º) Tramites administrativos internos. 

6º) Mermas por manejo. 

4.3 ACTIVIDADES COMPLEMENTARIAS DE DISTRIBUCION 

La distribución, es una fase intermedia vital entre la fun-

ci6n de producción y el consumidor, ya que pone los bienes

º servicios a disposición del usuario en las condiciones de 

lugar, tiempo, magnitud, etc.. Que le son convenientes al -

usuario. Es decir, es el conjunto de actividades que se - -

ejercen a partir del momento en que el producto bajo su fo~ 

ma de util izaci6n, entra en el almacén del productor, hasta 
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el momento en que el consumidor se hace cargo del mismo. 

4.3.l CANALES DE DISTRIBUCION. 

Un canal de distribuci6n, es sumamente importante en cual-

quier mezcla de mercadotecnia ( El grupo de instrumentos 

que utiliza una compañia para promover sus productos). 

Un gerente de mercadotecnia moderno, tiene que encontrar la 

forma ,más eficaz y efectiva de hacer que el producto llegue 

al colllprador final, haciencto revisiones constantes de este

método, hasta asegurarse de que ha encontrado la mejor solQ 

ci6n al problema de distribución. 

El canal dé distribución; es l'a cadena que se extiende des

de el productor ha¿ta,el c6~st~idor final. 

P roab lementinfabi'K~v,,:j~o'~c;gt~,,;,ed; ~;¡~ s ~ue par tic; pa rán -

de una forma u o~~a ~h{esta transferencia de un extremo de

la cadena a] o(fó. Aestos intermediarios, se les clasifi

ca de acuerdo a si ~sumen la propiedad de los productos o -

no. 
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Un intermediari.o que asume la propiedad· de los pruductos :¡

los vende por su propia cuenta y riesgo, es un intermedia--

rio mercantil. El mayorista y/o detallista tiene una cier

ta libertad para colocar el producto del fabricante en el -

mercado de acuerdo a como él quiera. Esto quiere decir, que 

en gran medida, el productor pierde el control s.obre lo que 

le sucede a los productos. 

Si un intermediario no adquiere la propiedad de dichos pro

ductos, resulta ser un illtermed1ari0 agente y éuya función

de este tipo de interrnedtari.os, es unfr al vendedor y com-

prador. 

Diferencia que existe entre un canal de distribución y dis

tribución f1sica. El primero tiene que ver con la ruta que 

toma la propiedad de un articulo y el segundo, se refiere -

al movimiento ffsico del articulo desde el productor hftsta-
___ -_ -, • =--o =---='7°"-i''--,----=---- ._ 

el consumidor. 

La distribución física, ti.ene tres actJvi~;aclf?S'.principáles: 

Transporte, almacena:miento y manejo de 1aMer2{nc'ia. 

Las decisiones sobre E;!] C:i;1.Dá;l.t>Ler:ien.c1.1~i,JY!pacto de largo al 
canee. 
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Existen por lo menos tres motivos por los cuales, las de~i· 

siones sobre el canal d~ distribución son de gran importan

cia para la compañía. 

1 º) Las decisiones sobre e1 canal, representan compromi 

sos a largo plazo con otras compaílfas. Una vez que 

se han escogido los canales de distribuci6n, estos

desarrol lan en general mucha inercia contra el cam

bio. La selecci6n de un tipo de canal asocia la -

marca de la compañ{a a cierto tipo de tienda, crean 

do una imagen que es dificil y a veces imposible de 

alterar. 

2º) Las decisiones sobre el ~anal, limi.tan la parte del 

mercado que se puede alcanzar. La selección de 

quienes serán los miembros del canal, restringe el 

tipo y cantidad de compradores finales que pueden -

ser alcanzados a través de ellos, aislando a la com 

pañia de aquella parte del mercado que no va a esas 

tiendas. Quizás eso no sea tan importante si la s~ 

lección de las tiendas coinciden con el mercado que 

se busca. Pero en este caso, se descuida el resto

del mercado. 
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3º) Las decisiones sobre el canal afectan a todas las -

demás decisiones de mercadotecnia. La interdepen-

dencia de las decisiones sobre la mezcla de mercado 

tecnia es la más obvia en el momento en que se es-

tán seleccionando los canales de distribución. Si 

se escoge un patrón de distribución exclusiva, el -

producto se convierte en un artículo de lujo que 

exige precios altos: Ahora, si se busca una cober

tura intensiva del mercado, hay que caracterizar al 

producto por el comercio en masa, lo que a su vez -

exige una política de precios bajos. la selección

de los enfoques de publicidad, sus temas, mensajes

Y medios de comunicación, varían de acuerdo a los -

canales de distribución del producto. El diseño y 

el empaque del producto también deben reflejar las 

características de los canales escogidos; la merca~ 

cía que es apropiada para tiendas que no tienen ve~ 

dedores, de autoservicio, tiene que ser presentada

de forma distinta a los productos que requieren su

gerencias y explicaciones por parte de un personal

de ventas especializado. 
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Ubi"cación de! Producto. 

la cobertura del mercado, está relacionada con el producto

que se está promoviendo. 

Se puede escoger entre la distribución exclusiva, intensiva 

y selectiva, dependiendo de la cantidad de mercado que se -

quiera cubrir. Si se va a vender un producto de prestigio, 

que se quiere presentar de forma adecuada y al cual se le -

quiere brindar el servicio apropiado, se le da el derecho -
1 

exclusivo para una área geográfica a un mayorista o deta- -

llista específico, protegiendo a esta contra la invasión 

territorial por otras companias que llevan el producto. Es 

ta política, limita mucho la cantidad de intermediarios que 

manejan el producto y sólo se debe adoptar si se quiere 

ejercer un gran control sobre precios, promoción, presen-

tación y servicios ofrecidos por los intermediarios. 

La distribución intensiva, es lo contrario de la exclusiva, 

y tiene como objetivo hacer que estos productos existan en 

tantas tiendas como sean posibles, los compradores de estos 

productos, no despliegan mucho esfuerzo de compra, más bien 

esperan que sean de aGceso conveniente. Los productos de -
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es ta ca tego rí.a se compran c;on. frec;.uenci~,no son durade~-

ros y de bajo costo, como 1os cigarros y el chicle. 

Entre la distribución exclusiva e intensiva, tenemos a la -

selectiva. Esta polftica incluye la fijación de criterios

de selección y la restricción deliberada de la cantidad de-

detallistas a quienes se les permitirá llevar la marca. Se 

selecciona a más de un solicitante en un área geográfica d~ 

terminada, pero no a todos. Este enfoque implica calidad -

sin las restricciones de la exclusiva. 

La distribución selectiva, es mucho menos costosa qú-E! la 
distribución intensiva y ofrece ~n mayor control Apropiado 

para aquellos productos al detalle, como la ropa de marca , 

que están en la categoría de los semi-duraderos. 

la distribución selectiva se presta para la publicidad coo-
~~ ---'------ ~ -.----------

pera tT~ a-; en- donde eT fabricante y el detal 1 is ta comparten-

los costos. 

Alternativas para los canales. 

El prime~ método~ se llama ~istrfbuci6n directa y el segun-
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do, distribución indirecta. La distribución directa, como-

lo sugiere el nombre, es la transferencia directa de propi! 

dad, del productor al consumidor. Como lo muestra la figu

ra 4.3.1.a 

Un productor, puede realizar su venta a través del correo,-

teléfono, de puerta en puerta, su propia tienda al detalle, 

o a través de un agente independiente, y estar participando 

en una transacción directa. la distribución directa requi~ 

re un mayor control que la distribución indirecta, pero ai~ 

la a1 productor de la cobertura amplia que ofrece la distri 

bución indirecta. 

La distribución indirecta siempre incorpora a J,,l1,~'l'media- -

ríos mercantiles o a revendedores. En general hay dos ti-

pos: los mayoristas y los detallistas. 

Es obvio que en el caso de la distribución directa, nunca -

hay una tercera parte en el canal que asume título de los -

productos. Pero esto sf ocurre en la distribución indirec

ta, aun cuando el fabricante tenga su propio equipo de ven

tas para ir a los intermediarios de tipo.mercantil. 
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Un mayorista.- Es una compañia cuyo negocio principal es la 

compra de mercanclas en grandes cantidades a un descuento -

considerable y la reventa no alterada, a un sobreprecio re

lativamente pequeño, a usuarios industriales o instituciona 

les, o en cantidades un poco más pequeñas, pero todavia con 

siderables, a otros mayoristas o detallistas. 

Un detallista.- Es una compañia cuyo negocio principal es -

la compra de mercancias en c~ntidades medianas ( cajas, en 

vez de las cargas de los camiones de los mayoristasJ.y.su -

reventa en pequeñas cantidades ( frecuentemente uhi~ad~~ i~ 

dividuales) a los consumidores, en general a sobreprecios -

considerables. 

Pueden ser eliminados los intermediarios pero sus funciones 

no. Ya que cuando uno entra por primera vez a un m-ercado -

nuevo, es recomendable seguir la ruta indirecta, como mayo

ristas que pueden entregar r,ápidamente y c:on-una cobertura -

amplia a un costo razonable. Sin embargo, despuªs, a medi

da que el producto entra en la etapa de maduración de su el 
clo de vida, quizás se requiera eliminar a los mayoristas a 

fin de obtener un acceso más inmediato a los detallistas, y 

un mejor control sobre el esfu~rzo de venta. 
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Existen varios motivos por los c;uales se usan intermediarios. 

La mayoría de los fabric;antes no tienen los medios financie 

ros necesarios para rend·ir en forma eficaz a ambos niveles, 

el de producción y el de distribución. Tienen que depender 

de intermediarios a fin de poder financiar un esfuerzo de -

ventas amplio y agresivo. 

Los productores que entran en el negocio de la distribución 

por sf mismos, se dan cuenta a menudo que tienen que llevar 

productos complementarios de otros fabricantes para ayudar

a sufragar el alto costo de distribución y obtener un máxi

mo rendimiento por sus esfuerzos. Un fabricante de cigarri 

llos, por ejemplo, no podria llevar a cabo un mercado direc 

to de sus productos solamente, sino que tendria que ser un

intermediario para muchos otros tipo~ de mercancias. Seria 

mejor que este tipo de compañía-le d-eJara la d.istribución a 

los independientes. 

La responsabilidad princ.ipal in.te.rmediario, es ensam- -
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blar un conjunto de productos que se adapte a sus comprado

res y dereducir un lote para tratar de revender la mercan

cía de los clientes. La función de clasificación requiere

que se reunan los productos que vienen de varias fuentes en 

una mezcla que son de interés para el mercado que busca. 

Esta c 1 a si f i ca c i ó n puede ser o r i en ta da ha c í a 1 a in d u s tri a : 

por ejemplo, una boutique que solamente le compra a un fa-

bricante de ropa; u orientada hacia las necesidades, ven- -

diendo productos de distintas industrias en la misma tienda 

porque se usan o consumen juntos, como los artículos depor

tivos. 

La tarea de reducir el lote también es muy importante. Mie~ 

tras que en general 1os fabricantes prefieren vender por -

carga de camión o tren, con frecuencia los consumidores - -

quieren comprar unidades individuales. A fin de conciliar 

la falta de proporción entre la oferta y la demanda en lo -

que a cantidad se refiera, entran ~n_jueg~ varias capas de 

in te rme diarios • 

Otra función del intermediario, es el flujo de información

de mercadeo en ambas direcciones. Este es un enlace de co

municación vital para hacer llegar el mensaje al consumidor. 
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Cuando se necesitan instrucciones, el intermediario puede a 

yudar a la companía explicándole al cliente potencial qué -

es el producto demostrando su uso. Pero además, los miem-

bros del canal son indispensables para suministrarle a la -

companfa retroalimentación que viene del mercado, ya que -

ellos observan cotidianamente la acción del consumidor. Por 

lo tanto pueden ofrecer opiniones y sugerencias valiosísi-

mas, y actuar como un sistema de primera advertencia para -

alertar a la companía sobre los cambios en valores,.costurn

bres, preferencias y estructuras. 

Hay fabricantes que aprovechan este fondo tan Tmp()rtinte de 

experiencia, sensibilidad y conocimientd, for~ando consejos 

asesores que están compuestos de Jntérmediários importantes 

y que tienen voz en las decisione>s de pol 'itica. 

Los intermediarios también desempeñan funciones de promo- -

ci6n y venta con el objeto de mover la mercancía. Finan

cian parte o todos sus gastos de promoción de venta y publi 

cidad de su propio bolsillo, recurriendo solo parcialmente

ª sus abastecedores. También usan a su propio personal de 

ventas, que sale y vende por medio de distintos métodos. Es 

te personel de ventas, puede inspirarse, además, en compe--
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tencia de ventas patrocinadas por los fabricantes, qúe por

supuesto deben incorporar metas realistas y recompensás - -

atractivas. 

Poder tratar con una cantidad limitada de intermediarios y

recibir el pago a tiempo, de acuerdo a plazos ya fijados, -

le permite al fabricante concentrar sus esfuerzos en la ta

rea a mano y obtener el mejor retorno posible sobre su in-

versión. Si se ata una cantidad considerable de fondosº en 

inventarfos~ almacenamiento y tiendas, sus esfuerzos po 7 

drían quedar obstaculizados. 

Esto nos lleva a la distribución fisica. El,intermediario

suministra transporte, almacenamfento y manejo, a un punto 

que sería dificil de imitar para el abastecedor. Al igual

que las demás tareas que mencionamos antes, el intermedia-

ria carga con este trabajo y una vez que asume los riesgos 

y responsabilidades, la compañía no tiene que preocuparse -

de casi nada. 

Factqres que afectan la Selecci.ón del Canal. 

Una vez que llega el momento de tomar la decisión sobre el 
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canal para el producto, entr~n en juego varios factores que 

es preciso considerar. Una consideración importante es: 

lDónde espera el consumidor encontrar este tipo de produc-

to? El patr6n de distribución vigente en la industria, pue

de ser sólida guia para tomar este tipo de decisión sobre -

el canal. Si el personal de ventas de la compañia, tiene -

la experiencia y contactos de negocio necesarios, quizás se 

quiera seguir las rutas ya establecidas. 

Otros factores que deben ser tomados en cuenta, pueden ser

ordenados de la siguiente forma: empresariales, competiti-

vos, clientes, intermediarios, productos y ambiental. 

Las compañ'ias que son fuertes, desde el punto de vista fi-

nanciero, tierien la op¿ión de hacer una distribución direc

ta, mientras que las compañfas mas dAbiles, tienen que usar 

intermediarios. Si la línea de productos es amplia, hay m~ 

yores po~i~ilidades de considerar la distribución directa -

que si el abastecedor es especializado. Mientras mas con-

trol se desee, habrá que buscar menos intermediarios. 

A menudo, las prácticas competitivas estimulan a la compa-

ñia a confrontar la competencia directamente en las mismas-
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tiend•s que usan ellos. 

l:.as características de los cuentes, incluyen la cantidad -

de compradores, su ubicación geográfica y sus patrones de -

compra. Resulta mejor hacer una distribución directa cuan

do el nGmero de clientes potenciales es limitado. Si están 

concentrados en pocas áreas, la compaíl1a puede enviar su -

propio personal de ventas a hacer el trabajo. Si compran a 

menudo en pequeñas cantidades, mejor es que otros adminis-

tren la venta. 

En lo que se refiere a las caracter,sticas de intermediMim 

si el producto es del tipo que requiere mucho servicio, es

mejor encontra~concesion~rios con buen personal y bien e-

quipado, o hacerlo sol9; .no hay nada que arruine tan rápido 

una buena reputación como un mal servicio. 

La selecci6ri ci~t.Calla.l se ajustará al l~g~o de los objeti--
:._<- '.: '1 :L 

vos de d i-st;.i:6tbi6·h: ci{ la. campa ñ í a. 
''"'"" - -· ·-·"""''·· 

:>.:~::··:;··: .º 

Factores de p~oducto, si éste es perecedero se deben tener-

canales cortos. los productos hechos a la medida, tienen -

que ser vendidos directamente; mientras que los productos -



2oe 

estandarizados, son mas adecuados para los canales indirec

tos. Un alto valor unitario justifica el enfoque directo , 

mientras que un bajo valor requiere muchos otros artfculos~ 

para ayudar a sobrellevar la carga de costos. 

Los factores ambientales, pueden moldear el diseno del ca--

nal en formas no controlables, entre ellas, las restriccio-

nes y requisitos legales. Los medicamentos por receta, por 

ejemplo, sólo pueden ser vendidos por una persona autoriza-

da y Onicamente con el permiso de un médico. 

Los miembros del canal; son un eslabón. vital en el esfuerzo-
-- . ·-: - ~'.-"- - >:_,:_. 

' .. -

por satis.facer a clielltes lejahos . Sil~ compañía(os con-
. ' ' 

vierte ,en sus socios y atiende sus intereses, encontrará 

que ellos pueden ayudarla a alcanzar sus metas. 



Es necesario establecer un sistema para manejar y surtir 

los pedidos de los clientes. Esto también deberá incluir -

previsiones sobre decisiones de otorgamiento de crédito, 

preparación de facturas y cobros sobre cuentas vencidas. 

Una gran cantidad de prestigio adversó.puede generarse si -

una empresa comete errores o es lenta al surtir los pedidos. 

Una decisión importante, relacionada coh el sistema ~e dis

tribución física de una empresa, es el de determinar que a

gencias serán utilizadas para embarcar los productos del -

fabricante al intermediario o consumidor final. Las rutas 

de transportación y la estructura de las tasas de fletes 

son determinantes e importantes en los límites geográficos

del mercado de una compañía y de la ubicación de sus exis-

tencias. Las cinco principales formas de transporte son:. 
-- . ----- ---- -----

- Ferrocarril 

- Camiones 

- Navios marítimos 

- Aeroplanos 

- Tuberfas o duetos 

(09 
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ta importancia rela~iva ~e cada una junto con algunas ten-

dencias en su uti11zación, se muestra en la figura 4.3.2. 

11A11. 

El costo de los fletes se-interaccionan muchas veces en sen 

tid'o contrario. 

Un encargado de tráfico se inclina siempre que le es posible 

a favor del envfo por ferrocarril, en lugar de fletes -

ae reos. 

Esto supone economia para la empresa~-~~~r6 sin embargo, CQ 

mo los ferrocarriles son mas lentos, el capital de la comp~ 

ñ'ía esta mas tiempo atádo,,se retrasa el pago de los clien

tes y puede dar origen, a que algunos clientes compren con -

la competencia que proporcionen servicio más rápido. 

_, --- -

De ésto, que la sel~iif6~ del transporte debe ser la más a-

decuada a lo que se quiere ofrecer. 
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FIGURA 4.3,2 "A" METODOS DE TRANSPORTES 

Método de transporte 
Crieterio de Selección 

Via Agua Carretera Aire 

Velocidad (tiempo de almacén Media La lenta Ríipicla El rápido almacén) mas mas a 

Costo de transportación El mas bajo Medio Alto El mas alto 

Confiabilidad para cumplir con Media Baja Buena Buena los programas de entrega 

Flexibilidad (variedad de pro- La mas amplia Amplia Medida Algo limitada duetos transportados) 

Número de localidades geografi_ Muchas, pero sólo Limitadas Muy flexibles Buena 
cas atendidas. pueden llegar has -ta donde haya rie -les, 

Productos mas idóneos Grandes arrastres Voluminosos, de es Arrastres cortos De alto valor, 
de cantidades por caso valor, no pe- de bienen de perecederos, 
furgon, productos re cederos. gran valor. cuando la velocj_ 
voluminosos, cuan dad de entrega 
do los costos de- es lo mas impor-
flete son altos tan te. 
en relación con 
el valor del pro-
dueto. 
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En la actualidad, los costos d~ flete son muy altos, de ah, 

que el costo del producto se vea afectado en un porcentaje

considerable de incremento. Por tal razón es importante 

planear nuestras rutas de entrega a clientes con la mejor -

estrategia posible, ya que ésto puede beneficiar en un buen 

servicio al cliente y un ahorro en fletes. 

Elementos .para una pla~~aci6n de. rutas: 

- Tiempo de entrega prometida. 

- Zona geográfica. 

- Selección del medio de transporte. 

- Fecha disponible del producto. 

- Trámites administrativos 

- Trámites aduana les ( exportación 

- Conocimiento de entradas y salidas de-los transportes 

de sus centros de embarque. 

- Características propias del producto 

- Cantidad de pedidos a entregar en una misma zona. 
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UB 1CAC1 ON DE. ALMACENES Y TF.~.F 1 CC' 1 lffERtlO EN . UNP. EMPPESA (TEXT 1 L) 

ALMACEN DE PRODUCTOS INTERMEDIOS 
(CONOS DE H 1 LO) 

... 
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ú. 

<( 
o:: 
::i 
1-

TROCILES <( 
..J •!f. -:i: 
UJ 
o ... VELOCES 
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1-
:2: 
UJ 
:r 
et 
1-a: dt. CARDAS et 
o.. 
UJ 
o 

BANCOS (PREPARA-
A CION). 

.111. 

ALMACEN DE MATERIAS PRIMAS 
(PACAS DE ALGODON, NAYLON) 

AREA 
DE 

COMPRESClRES 

SISTEMA 
DE 

CLIMA 
ARTIFICIAL 

SERVICIO 
DE 

BAllOS 

CONTROL 
DE 

CALIDAD 

ALMCEN DE 
HERPAMI ENTAS 

y 

REFACC 1 ONES 

RECEPCION 

~ 

URDIDOR f"' 

,. ENGOMADO 

~· PEINADO 

o 
~ ..., 
UJ 
1-

TELARES ~ ¡, 

"' o 

o 
1-
;;: 
UJ CORTE r. ,¡, 
<( 
1-a: .. 

<( 
. 

o. 
UJ 
o 

1F 
REVIZADO 

' 
ALHACEN DE P. TERMINADOS 
(TELAS) 

EMBARQUES 
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ANEXO 2.- flUJO DE MATERIALES DENTRO DE PLANTA ( RECORRIDO) 

El diagrama de recorrido, viene a ser un plano de la fábri

ca o taller hecho más o menos a escala, con sus máquinas, -

puestos y zonas de trabajo indicados en sus respectivos lu

gares. A partir de las observaciones hechas en la fábrica, 

se trazan los movimientos de los materiales, piezas o pro~-

duetos. 

En el anexo número 2 presentamos Un seguimiento de mate--

riales y actividades a través de un diagrama tridim~nsional 

de recorrido, que se emplea cuando es necesario estudiar mQ 

vimientos en varios pisos de un mismo edificio. Este tipo-

de diagramas es particularmente útil para estudiar las fá--

bricas de hilados, los molinos y todas las empresas media--

nas donde hay que subir o bajar material dentro del edifi-

cio en el curso de la elaboración; también es cómodo cuando 

se trata de talleres instalados con desniveles y varios pi

sos. ( Claro está que se pueden establecer diagramas de re

corrido para cada piso o departamento ) 
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SAJAR 5.2 m HAS 
SEGUNDO PISO 

TRANSPORTAR 
MONTACARGAS 

BAJAR 5,i m. HASTA 
PRltlER P.tSO 

,. 
.. 
11 

ANEXO No. 2 
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DIAGRAMA TRIDIMENSIONAL RECORRIOO 



Anexo No, 3 

F'LUJO DE PRODUCTOS TERMINADOS DE ALMACENES A CLIENTES 

CARRETERt. 

MAYORISTA 

PROVEEDOR 

PLMITf, 

TRANSPORTE 

VIA AGUA 

DISTRIBUIDORE 

MINORISTA DETALL! STA 

CONSUMIDOR 
FINAL 

AIRE 

VENTA 
DIRECTA 

21 7 

Una vez que la ma tcri<1 prima l'S transform¡¡da en un producto final, es envía 

do al almacén de producto terminado para su almac:enamiento, cuidado, canse.E. 

vaci&n y después ser embarcado con destino a los distribuidores n nuestros 

clientes ~ll ;1tcnci5n n RUS ¡>e<litlos. 



ANEXO No. 4 

1. - REQUISIGION VIAJERA. 

2.- REQUISICION DE MATER !AL 

3.- FORMA DE PEDIDO 

4.- AVISO DE CAMBIO DE PEO IDO 

5.- FORMA DE AVISO DE DESVIACIONES EN LAS COMPRAS. 
- ~º''c. -. _·,_ ·~·,-.-: . 

- - - -.-. . ~- -

6•.- REPORTE DE EXPEDITACION Y./O SEGUIMIENTODE PEDIDOS. 

1. - FORMA PARA EL AV r so DE CAMB 10 EN Los PRf'Cios oE~Los 
MATERIALES. 

8.- TARJETA DE CARDEX PARA CONTROL DE INVENTARIOS. 

9.- CARTA DE PORTE O CONOCIMIENTO DE EMBARQUE. 

;0.- FORMA PARA INVENTARIOS FISICOS 

11.- CONTROL DE REQUISICIONES. 

12.- VALE DE MATERIALES. 

13.- RECHAZO DE MATERIALES A PROVEEDORES. 

14.- ACUSE DE RECIBO 
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FIGURA No. 5 
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------------- ·- ---
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·FIGURA No. 13 

"DICTAMEN DE .MATERIA PRIMA" 

PEDIDO No. REl.flSION DEL PROVEEDOR -------

PROVEEDOR 

CANTIDAD No. DE RECIPIENTES ---------

LOTES DEL PROVEEDOR 

Con base a los resultados del Laboratorio y a especificaciones en vi
gencia, se· determina que esta materia prima está. "FUERA DE ESPECIFICA
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inmediata. 
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RMS: 

EMPP: 

*tom. 



FI GURI\ No. ll 

ACUSE Dt RECIBO 
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O PROOUCTO 
TERMINADO 

1 TRANSPORTISTA 
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tf\LQN NUM. 1 FLETE l INICIALE5 CARRO 1 NUMERO V CLA<E DE PAQUETES 
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• 
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-
• -
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1 PUNTO OE ORIGEN 

l 50LICITANTE 

NOTA:!> AL PnovEEOOR1 

l. FACTURE EN ORIOINAL V 2 COPl"S. 
UNA FACTURA PARA CADA PEDIDO 
MOSTRANOn ADEMAS EL DESCUENTO, 
PUNTO Ot: EMUAAQUE V 51 EL FLETE 
ES COBRADO O PAGADO; ADJUNTE 
AEMISION FIRMADA. 

2. LAS FACTURAS SERAN TOMADAS A 
REV ISION EN NUESTRAS OFICINAS GE· 
NERALES. 

), SOLO SE TOMARAN A REVISION AQUE· 
LLAS FACTURAS QUE TRAIGAN A,..(. 
XO [L PRESENTE ACUSE OE RECIBO, 
SELLADO flOR LA LOCALIDAD OE EN· 
TAEGA OC MERCANCIA. 

4. LA FECHA DE DESCUENTO O OE VEN· 
CIMIENTO SERA CALCULADA A PAR· 
TIA DE U\ FECHA CN QUE LA FACTU· 
AA S!A "'OMAOA. A REVISION, 
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CONCLUSIONES 

l. - En gen e r a 1 es ta té s i s se ha des a ·rr o 11 a do a 1 red e do r de 

la problemática que encierra el diseño, operaci6n y con 

trol de sistemas productivos de mediana envergadura 

con un fondo de áreas que se interrelacionan entre sf; 

se vio cada una de ellas, cómo resulta afectada por la 

interacción de otra y a su vez como actaa. sobre elclas. 

Es de hacerse notar, que varias delas árecis A1J'~~cio-
nes que se trataron. son base de ·estudios:por~~e.~~~C'rali~ 

tas div~rsos<; que para cubrir bases solidas de conocí-
. ' ' 

mientas de to'ao e.l flujo que recorre un material para -

poder ser vendido, es en realidad una labor titánica, -

razón por la cual el presente modelo debe ser una herra 

mienta valiosa en la ayuda de los ejecutivos de la ad--

minis~ración de la producción, en las empresas medianas 

que es donde es más factible implantar un modelo como -

el aqui descrito. 

2.- Los problemas de los sistemas de producci6n, comienzan

ª se~ resueltos ~uando se aplica una adecuada adminis-

tra~i~~-~e inventarios, controlando los estocks de mate 
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rias que deben asegurar la continuidad de los procesos

de producción, fijando i'os días dé .inve'ntario convenien 

tes y el control en piso de los. productos semi-elabora

dos para aumentar la produc\ivfdad de los procesos; ad~ 

más que nos permitan la· 1.ocal.ización estratégica de los 
. ' ·: . . 

puntos de inventarios• erlrelación con los mercados a 
.'..·.·: ":·" ·, . 

fin de elevar el nivetcfe servicio a cliente al punto -

que se requiera a oostC>s" de transportación y almacena--
. .. 

miento razona b l' é s~~;-~:-- r--";--.. ~:~::---" 

3.- Interrelac·ion¡¡clos·.Y·úp~ndiendo de los objetivos que se 

fijen en laAdministra.C:ión de Inventarios, se desarro-

llará la organización de los almacenes, la cual debérá

ser la de dar la cápacidad requerida para almacenar los 

materiales; y decimos que interrelacionados ya que los

inventarios se planean, tomando en cuenta la capacidad 

de almacenaje, así como los almacenes operan de acuerdo 

a fos inventa·rios de materiales con que cuentan. El al 

macenaje ocupa un lugar importante en el ámbito de la 

organización y djstribución de la empresa, influyendo 

en la productividad de la misma; los almacenes son sol~ 

ciones a los problemas productivos sobre el control de 

los materiales en piso, y se involucran de manera esen-
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cial en los métodos de trabajo de las diferentes funciQ 

nes, ya que además no puede existir un buen funciona- -

miento del negocio si la función de almacenaje 110 es 

plenamente eficiente, y esto es por el hécho de que ta~ 

to el sector productivo como el comercial encuentran en 

ellos su alimentación y mejor aliado para mantener un -

producto en la oferta; la diferencia entre administra

ción de inventarios y la organización de almacenes, es-

que los primeros son los que detallan ordenadamente los 

materiales y los segundos estan encaminados hacia la 

custodia' de- dichos recursos. 

4.- El conÓc·e~:,,~~Cla' uno de los pasos que siguen los materia 

les, én el _.flujo' ae l.a fabricación y tenerlos pérfecta

mente estudi~d~s, trae consigo una mejor p-rodJ_ctividad; 

varios mat,eri,ares y piezas, fluyen en Una corriente - -

principal, en la cual se juntan y forman una sola u ni-

dad, en el P~l'lto __ Y_ 1:iempo adecuado cada elemento erltra

al proceso productivo y pterde su identidad individual 

para pasar a formar parte de un .pr~ducto final. 

5.- El embarque es la preparación final para el envfo de la 

m.erc;ao.c'ia; los empaques y envases deben ser rési.stentes, 



237 

fáciles de manejar y de acuerdo con especifltationes de 

los medios de transporte que se vayan a utilizar para -

que no se dane su contenido. Dado que se trata del es

fuerzo final para llegar al cliente cada paso que se dé 

deberá estar perfectamente analizado y estudiado para ~ 

que nuestro producto al llegar a su destino, proyecte -

una imagen positiva de nuestra empresa y represente ~n -

aumento eh el nivel de servicio al cliente, que al fi-

nal redundará en lacolocaci6n de otro pedid_o de¿nues-

tros productos qü'e a su vez será lo que genere las uti-

1 idades y as1 mismo pondrá de nuevo en marcha todo el -

engranaje de nuestra maquinaria que se llama r1aneaci6n 

y Control de Producción, que deberá estar siempre bien

ajustada. 

6.- Aplicando de manera secuencial el presente modelo, se -

lograrán beneficios considerables_ecn_J~os]ecursosde la 
--- -, 

empresa;ya sea reduciendo el tiempo de recorrido de 

los materiales, ev~tando errores y gastos innecesarios

por malos manejos •. así como también elevando la eficien_ 

cia del personal para reducir el número utilizado en t.Q. 

do proceso; podemos asegurar que al implantar el Modelo 

bien definido y analtzado, ~esde materias primas, hasta 
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la distribución eficiente, de nuestros ~roductos al - -

cliente, se tendr~ asegurado el @xito del negocio, ad-

quiriendo las utilidades deseadas. 
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