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INTRODUCCION

Los diferentes sectores que forman la industria en México

Automotriz

Minero
Agricola
Construccién
Petroquimica
Sideriurgica
Seguros

Financiero

Presentan en la actualidad un aspecto de competitividad y

agresividad cuya misién principal es la de ser lider tanto en

productos como en bienes y servicios, por 1o que es necesario

tener en cuenta que los clientes son el centro de atencién de

todo lo realizado dentro de la Compafiia, suministrando mejores

productos y servicios que los de la competencia pueda ofrecer.

Para fines précticos de esta tesis, es importante primero

analizar los posibles cambios en la.-estructura del mercado

automotriz mexicano ante la firma de un tratado de libre comercio

con Estados Unidos y Canadd, del cual debemos partir de la

premisa de que la evolucién de nuestro mercado no serd contraria

a las tendencias que predominan en la indust;ia automotriz

mundial.
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Tomando en cuenta la demanda de vehiculos en México, la cual
no tiene que ser diferente de las otras regiones mas
desarrolladas, aunque en nuestro palis el precio es la variable
mis importante en la decisién de compra de la mayoria de los que
pueden adquirir un automévil, E1 argumento basico desde el punto
de vista de la demanda, es que el mercado mexicano de automéviles
no estd saturado en cuanto al nimero de modelos que se puaden
defandar, sin embargo una apertura rédpida reducir& dristicamente
lag escalas de venta de algunos modeles producides en México aln
en segmentos de alta elasticidad-precio de demanda, lo cual
afectaria la rentabilidad de las empresas que controlan el
nercado.

Para entrar en materia, lo referente a la industria de
refacciones, cxisten en México entre 500 y 540 empresas que
abastecen un mercado terminal de 540 mil unidades, mientras que
en Estados Unidos hay de 20 a 30 mil cdmpaﬂias que abastecen un
mercado de mis de 10 millqnes de unidades.

La industria de refacciones y autopartes representa cerca
del 50% del PIB del sector automotriz v tiene una estructura
dual, con segmentos muy fragmentados y concentrados. En general,
esta industria tenﬁera a una.mayor concentrécién en partes

competitivas.



Debido a lo anterior, el concepto de mejora co‘ntinua es
esencial para el exito, luchando por la excelencia de todo lo que
se lleva a cabo en los productos, seguridad, valor, servicios,
relaciones humanas, competitividiad y en las ganancias.

Una planeaci6n de calidad y prevencién de defectos
efectivos, deben de servir de base para la integracién del
desarrollo, mantenimiento y esfuerzos de la mejora continua de
108 departmr{entos que forman la operacién. Es importante que las
Adreas involucradas dentro de la operacidédn lleven a cabo reuniones
para poder revisar las necesidades y expectativaé del cliente.

Dado el giro de la operacién de un Centro de distribuciédn de
partes y accesorios para automévil, donde los mayorés niveles dg
inversién se encuentran en losg inventarios, absorbiendo éstos el
mayor porcentaje del activo circulante de empresa sufriendo por
falta de efectivo por contar con existencias mal balanceadas que
repercuten en faltantes de algunos materiales esenciales;

Es por esto que uno de los objetivos de esta tesis, es la de
explicar en forma general, practica, productiva y eficiente la
manera de poder, llegar y mantener el control de las operaciones
dentro y fuera del almacén, anexando a éste una administracién
practica y eficiente de los activos circulantes (inventarios),
conjuntando informacién de todas las éreas involucradas de tal
manera que la toma de decisiones de las mismos a corto y a largo
plazo determinarén la relacién de riesgo, costo y utilidades de

la operaci6n afectando en forma directa el servicio al cliente.
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CAPITULO 1
CONCEPTOS, OBJETIVOS Y FUNCIONES BASICHS DB UN ALMACEN
1.1. CONCEPTOS GENERALES
I;a administracién moderna es ordenada, siguiendo los pasos que
a continuacién son enlistados :
- Planeaciédn
- Organizacitn
Aplicacidn

~ Direccién

- Control

- Evaluacion

Cuando se habla de planeacida, se consideran todas las
funciones y operaciones de la compafiia que deben planearse antes de’
su ejecucién y desarrollo. Esta  comprende basicamente el
establecimiento de metas a corto, mediano y largo plazo, la
planeacién de objetivos de cperaclén para cada departamento y la
planeacién de estrategias para el buen cumpliniento de cada uno de
los objetivos.

Las funciones departamentales deben definirse en una
estructura orgénica integtacia por un sistema de comunicacién que

permita la interaccién total de las operaciones.
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Por lo que la organizxacién comprende la actualizacién de los
sistemas Yy procedimientos que habran de normar las operaciones de
la compaiia. '

No bastaria teniendo una planeacién y una organizacién
actualizadas y definidas dentro de un manual de administracién si
todos los componentes no han sido ap;icado-, es decir, si no
funcionan con normas de eficiencias establecidas.

Es de tomarse en cuenta que cuando se tiene ya una planeacién,
organizacién, aplicacién tengan variaciones en su desempefio
individual y/o general. La direccién toma las decisiones oportunas
para corregir el rumbo de la ejecucién cada vez que estas
variaciones se presenten. Es importante que todo jefe de operaciébn
lleve a su area a los resultados esperados.

El control de una compafiia consistia en controlar cosas y
gente, pero en la actualidad se trata de controlar el concepto de
resultados, es decir, cotejar las metas deseadas en la planeacién,
aplicacién y en la misma direccién con los resultados obtenidos.

A través del control de resultados se evalia el §ro§reso,
respecto de las ﬁetas y objetivos establecidos en las fases antes
mencionadas. Al tgrminar este ciclo se vuelve a planear y asi
sucesivamente todas las demis fases hasta llegar a una nueva
" evaluacidén. A este circulo se le conoce como Proco;o Administrativo

(ver figura 1.1).
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Figura del Proceso Administrativo
Figura 1.l.

Otros de los puntos que son importantes tomar en cuenta es la
coordinaclén del control de inventarios. Controlar los inventarios
consiste en llevar una direccién continua de las operaciones que
mantengan en un nivel Sptimo las existencias en los almacenes.

Se tienen que analizar las necesidades del departamento de
ventas, los programas de produccién y las oportunidades econémicas
de abastecimiento, para determinar asi el nivel 6ptimo de cada
articulo. Este nivel Optimo puede definirse como la cantidad de
existencia que resulta del equifibtio de un minimo de inversién,
costo de operacitm y de rieégo de tener faltantes que afectan ia

operacién, eficiencia administrativa y las ventas.
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Cada empresa debe enfocar sus necesidades a los siguientes
parémetros que seivirén de politicaé pa}a llegar a obtener el
‘control sobre la operacién:
- Pronésticos de ventas
- Tamafio 6ptimo de lote de compra
- Tamailo 6ptimo de lote de producciébn
. = Aprovechamiento de descuentos de proveedores
~ Determinacién de puntos de reorden
-~ Determinacién de méaximos y minimos
~ Tamafio de las reservas y niveles de sequridad
1.2. EL PAPEL DE LOS ALMACENES EN LAS ORGANIZACIONES
En la aplicacién de la administracién moderna, el almacén es
un medio para lograr eccnomias potenciales y para aumentar las
utilidades de la empresa. Este concepto ahuyenta la idea de que un
almacén es un mal necesério cuya funcién es la de agregar gastos y
disminuir utilidades. Hoy en dia se piensa de una manera cientffica .
al integrar sus funciones a las de ventas, compras, control de
inventarios, produccién y distribucién.
Dentro de la organizacibébn se le da al almacén la altura que
debe tener en la seleccién de su personal; desde el puesto
ejecutivo de jefe del almacén o de control de inventarios, hasta el

vﬂltimo puesto de mozo o cargador.
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Se estudia cientificamente la localizacién, las medidas
adecuadas de su 4rea y la divisibén de sus espacios, los medios de
almacenamiento y manejo de productos y materiales, los
procedimientos y prédcticas que han de normar su funcionamiento
econémico y eficiente, todo esto serd tratado en el capitulo
siguiente. Por 1o ¢que ahora podemos definir al almacén como la
unidad de servicio en la estructura organizacional de una empresa
comercial o industrial, con objetivos bien definidos da resguardo,
custodia, control y abastecimiento de materiales y productos.
1.3. PRINCIPIOS BASICOS DEL AIMACEN

Como ya fue eixpuesto, el almacén es un lugar estructurado y
planificado para custodiar, proteger y controlar los bienes de
activo fijo o variables de la empresa, antes de ser requeridos para
la administracién, produccién o 1la venta de articulos y/o
mercancias.

Todo almacén puede congiderarse redituable para un negocio
seqin el apoyo que preste a las funciones prodﬁctoras de
utilidades, produccién y ventas. Es importante hacer hincapié en
gque lo almacenado debe tener un movimiento ripido de entrada y
éalida, 1lo que es considérado como una répida rotacidn de

inventarios,
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Todo manejo y almacenamiento de materiales y productos es algo
que eleva el costo del producto fimal sin agregarle valer, razén
por la cual se debe conservar el minimo de existencia con el minimo
de riesgo de faltantes y al mendr costo posible de operacién. Los
costos del almacén pueden ser los siguientes :

- Interés sobre el capital inmobilizado representado por el

N valor de las existencias.

- Gastos de sequro.

- Espacio ocupado al precio de la localidad por metro

cuadrado,

~ Rmortizacién del edificio y equipo de almacenamiento y

manejo.

- Devaluacibén de la mercancia.

- Deterioro y la merma.

~ Costos de personal incluido lo nominal, prestaciones,

vacaciones ....

A continuacién se mencionan los principios basicos para e

cualquier tipo de almacén :

1.- La custodia fiel y eficiente de los materiales o productos debe
encontrarse siempre bajo la responsabilidad de una sola persona en
cada almacén. .

2,- El1 personal de cada almacén debe ser asignado a funciones
especiélizadas, hasta donde sea posible, -de . recepcién,
almacenamiento, registro, revisién, despachc y de ayuda en el

control de inventarios.
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3.~ Debe existir una sola puerta de entrada y otra de salida y
ampas bajo control.

4.~ Llevar un control diario de entradas y salidas,

5.~ Informar a control de inventarios y a contabilidad de los
movimientos diarios de entradas y salidas del almacén y a
programacién y control de produccidén de las existencias.

6.~ Se debe asignar una identificacién a cada producto y unificarla
por el nombre comin y conocido de compras, control de inventarios
y produccién.

7.~ La identificacidn debe estar codificada cuando sea posible
8.~ Cada material o producto se tiene que ubicar segun su
clasificacidén e identificacién en pasillos {ver anexos A,),estantes
y espacios marcados con nomenclatura que facilite la colocacién en
su lugar y la localizacién cuando se tiene que buscar. Esta
localizacién debe marcarse en la tarjeta de registro -
correspondiente y control de existencias.

9.- Los inventarios fisicos deben hacerse unicamente por personal
ajeno al almacén.

10~ Toda operacién de entrada o salida del almacén requiere la
documentacién autorizada ségﬁn el sistema establecido.

11- La entrada al almacén debe estar restringida a toda persona que
no esté asignada a éi.

12~ Los materiales almacenados deberdn obtenerse ficilmente cuando

se necesiten.
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713— La disposicién del almacén deberd ser lo mads flexible posible,
es decir deber& disponerse de manera que puedan hacerse
modificaciones con una inversién minima adicional.
14~ La disposicién del almacén debera facilitar el control de los
materiales. ‘
15~ El &rea ocupada por los pasillos respecto de la del total del
almacenamiento propiamente dicho, debe ser tan pequefia como lo
permitan las condiciones de operacién.
1.4.TIPOS DE ALMACEN

La mercancia que resguarda, custodia, controla y abastece un
almacén puede ser la siguiente :

- Materias primas y partes componentes.

- Materiales auxiliares. .

-~ Productos en proceso.

~ Productos terminados.

- Herramientas.

- Refacciones.

- Material de desperdicio.

- Materiales obsoletos.

- Devoluciones.

El tipo de yeqocio puede ser una empresa manufacturera,
distribuidora, almacenadora o una tienda de consumo. A continuacién

se definirdn en forma breve los tipos de almacenes .
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A.~ ALMACEN DE MATERIAS PRIMAS

Este almacén tiene como funcién principal el abastecimiente
oportuno de materias primas o partes componentes, a los
deparr;amentos de produccién. Normalmente requieren tener tres
secciones :

-~ Recepcién

- Almacenamiento

~ Entrega

Las 4reas de recepcidén y entrega pueden estar dentro del
almacén o bien fuera de él. Un almacén central de materias primas
puede tener uno o varios subalracenes en una planta, segin las
necesidades del departamento de produccién, o bien, localizados en
varias plantas de un mismo negocio.
B.~ ALMACEN DE MATERIALES AUXILIARES

También llamados indirectos, son todos aguéllos que no son
componentes de un producto pero que Se requieren para fabricarlo,
envasarlo o empacarle. Por ejemplo, para la fabricacién de una
mercancia se emplean :

- Lubricantes

- Grasa

- Combustible

- Estopa

Y para envasarlo y empacarle se requiere de :

Etiquetas

i

Frascos -
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- Envases de cartén

- Papel

- Material de empaque.

Este tipo de almacén puede ser una seccién del almacén de
materias primas cuando las necesidades de la organizacién no
necesiten una instalacién aparte.

- La funcién del almacén de materiales auxiliares es la de dar
servicio oportuno e informacién a :

- Produceci6n

- Seccién de empagque

- Departamento administrativo para el control .contable y de

reabastecimiento
C.= AIMACEN DE MATERTALES EN PROCESO

Si los materiales en proceso o articulos semiterminados soa
- guardados bajo custodia y control, intencionalmente previstos por
la programacién, se puede decir que estén en un almacén de
materiales en proceso. Puede haber unoc o variﬁs de estos almacenes *
segin las necesidades de fabricacién.

D.- AIMACEN DE PRODUCTOS TERMINADOS

Presta gervicio al departamento de ventas guardando vy

controlando las existencias hasta el momento de despachar los

pedidos de los clientes.
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E.= AILMACEN DE HERRAMIENTAS Y EQUIPOS

Estd bajo la custodia de un encargado especializado, el cual
ofrece siempre grandes ventajas; muy especialmente para el control
de 155 herramientas y equipo que son iutiles a los distintos
departamentos y a los operarios de produccién, mantenimiento. Este
cuarto de herramientas guarda y controla a-la vez las herramientas
no durzbhles tales como brocas, machuelos, piezas de esmeril.....
F.- AIMACEY DE REFACCIONES

Cuando el departamento de mantenimiento se encuentra fuera del
&rea de manufactura, se ha encontrado conveniente el que tenga su
propio almacén de refacciones y herramientas con un control tan
estricto como el de los demis almacenes.
G.— ALMACEN DE MATERIAL DE DESPERDICIO

Los productos, partes o materiales rechazadoes por el
departamento de control de calidad y que no tienen salvamento o
reparacién, deben tener un control por separado; éste queda, por lo
general, bajo el cuidado del departamento de control de calidad.
Siendo el renglén de rechazos y material de desperdicio un elemento
que afecta directamente los costos de fabricacién, debe
destinirsele un almacén de cAntrol.
B.- ALMACEN DE MATERIALES OBSOLETOS

Los materiales obgoletos son los que han sido descontinuados
en la programacién de la produccién por falta de wventas, por
deterioro, por descomposicién o por haberse vencido el plazo de

caducidad.
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La razén en este caso para tener otro almacén separado del de
maierias primas es que los materiales obsoletos no deben ocupar los
espaciobdisponibles para lo que si es de consumo actual.

I.~ ALMACEN DE DEVOLUCIONES

Aqui llegan devoluciones de clientes. En &1 separan y

clasifican los productes para reproceso, desperdicio y entrada al

almacén.
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CAPITULO 2

ADMINISTRACION, REPORTES Y CONTROLES DENTRO DE UN ALMACEN
2.1.0BJETIVO

El principal objetivo‘para poder realizar la planeacién

de las operacicnes dentro de un almacén, es el de conocer en forma
general lo referente a las politicas, métodos y procedimientos para
poder llevar a cabo un buen control y manejo de los inventarios
dentro de un almacén de Refacciones.
2.2, SELECCION TERRITORIAL DEL ALMACEN

El propésito es fundamentalmente dar a conocer la
determinacién y evaluacién de los factores que juegan un papel
importante dentro de la seleccidn territorial del almacén, Existen
algunos factores importantes para poder llevar a cabo este
propésito.
A 1.- Anédlisis del lugar que actualmente ocupa el almacén.
2.- Desarrollo de los requerimientos de espacios.
3.- Determinadién de los requerimientos del local.
4.~ Tener varias alternativas de seleccidn de lugares.

Para poder entender mejor los factores antes mencionados, a
continuacién seradn desarrollados en forma separada.
2.2.1. - Anélisis del lugar que actualmente ocupa el almacén

Llevar un completo an&lisis del lugar que actualmente ocupa el
almacen tendrd que ser el primer paso que se deberd tomar. El
énélisis aebe considerar las implicaciones de expahsién, servicio,

localizacién, tiempo y costo.

=19~



Si el andlisis indica una relocalizacién, ésta deberi entrar
dentro de las alternativas para ser evaluada al final para la
decisién final.

2.2.2, ~ Desarrollo de los rcquoiiﬁientou da aespacio

Como se ver&d en puntos posteriores ( utilizacién del espacio
dentro del almacén),que existe una relacién directa entre el
espacio requerids y los niveles de inventario. Para poder
déherminar estos requerimientos, un pronéstico de los volumenes de
las ventas para los proéximos 5 afios podria llevarse a cabo. Por
ejemplo, una andlisis gque se prepard en 1992 deberia indicar la
proyeccién de ventas para uno de los cinco aflos desde 1992 hasta
1997. Después de pronosticar las ventas, los niveles de inventarios
corraspondientes deben ser calculados aplicando el cambio
porcentual anual de los inventarios. Este porcentaje deberad checar
con la. experiencia histérica o el mismo requerimiento de los
inventarios en los cambics porcentuales que razonablemente puéden
ser esperados.

Después de calcular los niveles de inventarios, el espacio
requerido para cada periodo podra ser determinado. Estos
requerimientos se presentaran dentro de 4 categorias, que son las

siguientes:
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a. - Espacio de las oficinas

-3
1

Espacio productivo dentro del almacén

¢. = Espacio no productivo dentro del almacén

d. - Espacio total para el almacén de Refacciones

En cuante a cada una de las categorias tenemos lo siguiente:

a.- Se refiere principalmente al Area administrativa, donde el
espacio requerido tendrd que cumplir con las normas de cada una de
las &reas que formen dicha operacién.

b.~ Se refiere al 4rea requerida para el material
{partes}, incluyendc todos los pasillos requeridos para el Area de
servicio. La proyeccién del espacio requerido podria ser estimado
con la concentracién del abastecimiento, es decir, en dllg.-
interco por pies cuadrados del Area productiva y dividiendo esto
entre la proyeccién interco de los niveles de inventario para cada
uno de los afios tomados en consideracién., Si la concentracién
actual de los inventarios, no representa condiciones aceptables
para la eficiencia de la operaci6n del almacén, deberd realizarse
un ajuste proyectando el espacio requerido bajo condiciones éptimas
de la operacién.

c.- Se refiere a todo el espacio requeride dentro del almacén
para las d4reas no productivas. Normalmente se incluye en este
espacio los lockers, bafos, &rea de recibo, &rea de embarque,

oficinas.
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Como dato de la evaluacién actual e histérica del espacio
usado en la mayoria de los almacenes, indica que las &reas no
productivas en relacién a las &reas productivas representan del 20
al 25% que se considera adecuadd en la mayoria de los casos. Puede
suceder que cuando el drea de embargue, empaque Yy surtido lleguen
a extenderse, éstas no deben sobrepasar de un 28 a un 30% al 4rea
productiva. Como esto gsea, bajo circunstancias normales, las 4reas
no productivas nunca deben exceder mis de un 30% al espacio
requerido por las dreas productivas.

d.~- Constituye la suma de las otras tres y representa el tamailo
total del espacio requerido.

En la determinacién del espacio total requerido, se debe
considerar todos les factores relacionados con el costo y una
futura planeacién.

2.2.3. - DETERMINACION DE LOS REQUZRIMIENTOS DEL LOCAL

Después de haber determinado el espacio requerido, existen
factores adicionales que influyen en la seleccion del lugar en
donde se pondra el almacén.

Estos factores son listados a continuacién:

- Estar dentro de los puntos de mayores ventas y de

abastecimiento por parte de los proveedores.

- Deber& contemplar todos los meédios de transporte como mar,’

aire, tren y camibén
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- Acceso disponible a la transportaciétn de los proveedores

"= Tener buena apariencia alrededor del almacén

- La propiedad tendr& que tener espacio suficiente para una

. posible expansién

~ Contar con todos los servicios de limpieza, gas,

teléfono, 1uz, agua

- Bstacién de bomberos y proteccién de policia

Tomando en cuenta los factores arriba mencionados, es
necesario presentar en forma de tabla (Ver anexo B) todos los
requerimientos bdsicos y cada uno debera ser clasificado como
"DEBE" o "QUIERE".
2.2.4. - SELECCION FIMAL DEL ALMACEN

Tomando en cuenta lo establecido dentro del desarrollo de
requerimientos de espacio, la Gerencia deberd proceder a la
seleccibn general del Area geogrifica del almacén y preocuparse
principalmente por las 4reas primarias, de surtido y de embarque.

Uno de los pasos importantes, es la de contar con por lo menos
tres posibles alternativas en cuanto al lugar donde serd
establecido el almacén en forma permanente. En el anexo B se
muestra la revisiébn de leos .puntos que se deben tomar para este

propésito,

El analisis final, considerado como las ‘"posibles:

consecuencias", puede considerarse como el factor principal para la
decisiétn final. Aqui se tendrén que anotar las consecuencias

individuales, para que posteriormente se tome la decisién final.

-23-

i
!
i
!




Los datos obtenidos hasta este momento deberain ser guardados con
la sequridad de que seran utilizados para estudios posteriores.
2.3. PREPARACION DE PROYECTOS

Dentro de este punto se hadblard de los formatos que ayudarén
a las Compafiias gue manejen cualquier tipo de almacén dentro de su
estructura organizacional a la posible realizacién de proyectes y
proposiciones a la Gerencia, para que a largo plazo genere
intereses positivos para la Compailia.

Para permitir una répida evaluacién y una temprana decisién
por parte de la Gerencia, se le tiene que proporcionar a ésta toda
la informacidén clara, concisa y ordenada. A continuacién se
mencionan algunos de 1los puntos importantes gque se deben
presentar:

- Suma total requerida (Dependiendo la moneda) de manera

que los gastos sean apuntados por su clasificacién y tipo.

- La utilidad que representa para la Compaiila vy el posible

retorno sobre la inversién.

- Descripci6n de tas acéiones a tomar.

- Permanencia de las accilones a considerar incluyende una

evaluacién de cualquiera de éstas.

_ La siguiente.lista muestra en forma ordenada las formas y
programas que se deberdn presentar junto con las facilidades del

requerimiento apropiado.
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~ = Requerimiento formal del proyecto

- Analisis de costos

- Programa de ventas e inventarios

- Requerimientos de espacio

- Anélisis actual del espacio utilizado

- Descripcién de las alternativas consideradas y la

comparacidn financiera entre ellas.

- Construccién y Alteraciones del lugar a construir

- Maquinaria y equipo

- Diagramas que muestren lo siguiente ;

- Situacion actual que presenta el terreno

- Mapa de la situacién del porcentaje en ventas, tiempos en

trénsitos para el supuesto lugar.

- Descripcién del posible requerimiento de espacio.

Presentando todos los requerimientos arriba mencionados, la
Gerencia tendra la oportunidad de dar a conocer su pronta respuesta
a dichos requerimientos.
2.4. REPORTES Y CONTROLES

El propésito principal es el de mostrar los tipos de reportes
y controles que se manejan dentro de una almacén de partes y
accesorios, los cuales forman un factor importante para la toma de
decisiones en los departamentos que forman a éste.

Existe una gran varledad de reportes dentro de un almacén, los
cuales se consideran informativos en la mayoria de los casos; por
otro lado los controles son considerados como puntos de partida
para la toma de decisiones.
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A continuacién se enlista por departamento en forma breve los
tipos de reportes y controles que se manejan en los almacenes:
*1,~ Oficina

° Procesamiento de érdenes’

° RAutorizacién de tiempo extra

° Reporte de érdenes delincuentes

° Reporte de tiempo trabajado {(piezas y/c tiempo asignado)
2.~ Almacen
° Raporte diario de tiempo y lugar trabajado por empleado
Relacién del tiempo y lugar trabajado por empleado dentro del
periodo (semana, mes , ano}.
° Situacidén del material que entraxé a invantari$
Es el control de todc material que acaba de ser recibide, el
cual serd colocado en forma adecuada tomando en cuenta el nimero de
plataformas y pallets en que viene acomodade directo del proveedor.
El propésito de llevar en forma diaria este reporte es la de evitar
Srdenes delicuentes que llevarian a disminuir el porcentaje de
surtido en primer embarque, faltantes etec, ocasionando ineficiencia
en la operacién.
° Relacién del perfil del empleado
Es utilizado para llevar el registro mensval del desarrollo
"del empleado desde su ingreso a la compaiia y durante el tiempo
trabajado en la misma. También se utiliza para proporcionar
informacidén acerca de las cualidades de los empleados para ocupar -

puestos diferentes dentro del almacén.
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El llevar en orden este reporte, permite a la Gerencia al
final de cada afo revisar la situacién que presentan todos los
empleados y poderlos c¢alificar como {Excelente, Bueno,
Satisfactorio).

3.- Seguridad del almacén

Es considerada aquélla que tiene como-objetivo proteger tanto
la propiedad como la sequridad de los empleados. En la mayoria de
los almacenes, los encargados de la.seguridad junto con el irea de
Relaciones Industriales llevan los planes de funcionalidad,
reportes de seguridad a la Gerencia de operaciones,

El 4rea de Relaciones Industriales proporciona a seguridad lo
referente a uniformes, equipos, herramientas y los esténdares de
seguridad que deben aplicar para el buen control y proteccién del
almacén. Los reportes y controles serdn entregados directamente a
lla Gerencia.

La operaci6én necesita asistencia por parte de seguridad en los
siguientes puntos :

A,- Chqcar seguridad del material durante :

a.- Llegada

bh.- Permanencia dentro del almacén

‘c.~ Salida

Referente a los puntos a, ¢ los inspectores deben realizar
inspecciones al 100% y propercionar los resultadés'en reportes
checando’ la cantidad que se recibe por parte de los proveedores

contra lo que realmente se estd recibiendo.
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En el caso de salida de material, se debe checar la cantidad
remisionada contra la que ser& surtida por el almacén.
B,~ Checar la seguridad del material por salir

El personal de seguridad tiene la responsabilidad de
investigar cualquier ciréunstancia que indique sospecha alguna por
parte del personal que forma la operacién; Este puede definirse al
momento en que el material es surtido.
4.~ Operacionas de tréfico

Una de las responsabilidades que tiene, es la de dar
informacién del material que estd por entrar al almacén via camién,
tren, avién por parte de los proveedores (en especial foraneos).

El propésito de esta informacién es la de mantener informada
al &rea de recibo para que ésta lleve a cabo la planeacién de mano
de obra necesaria y poder determinar a la vez prioridades en el
recibot
5.~ VERIFICACION DE INVENTARIO

En la mayoria de los almacenes de partes y accesorios, existen
ciertos errores que llevan a este a tener discrepancias del
inventario dentro del mismo.

Dentro del almacén deben existir operaciones de recuento de
material, ya sea por tipo de refaccidén o en forma aleatoria. Esto
con el fin de llevar las verificaciones de stock de los materiales

dentro del almacén.
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Los recuentos pueden ser llevados en forma diaria y/o
mensualmente, con el fin de que al final de cada periodo se lleve
la repoleccibn de informacién y se meta al computador para la
elaboracién final del reporte., Dicho reporte podréd contar con 1la
siguiente informacién :

- Porcentaje total de errores de mateérial recibido

- Porcentaje total de material encontrado

- Porcentaje total de errores de material embarcado

Es recomendable que el Gerente revise mengualmente los
reportes para poder realizar acciones de mejora y asistir en forma
ipmediata aquellos puntos que tengan el mayor porcentaje de
errores. A continuacién se enlistan algunas de las causas que
llevan a tener errores en la verificacién del inventario :

- Discrepancias en el recibo

- Colocacién erroénea del material

- Errores del sistema (descafga de material)

- Pérdida de tarjetas de control

- Transacciones incompletas afectande el sistema

- Daflos causados por el'almacén {rotura, rayones, golpes )

- Extravio de-material dentro del almacén

- Errores de captura ,

- Cantidades erréneas en el recibo (de mis y/o de menos)
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6,- REPORTE DE 10S PARAMETROS DE INVENTARIOS

Se refiere a la negociacién y los pardmetros del control de
inventarios para los voiﬂmenes de cada una de las partes. Dichos
paridmetros deben de considerar’ los objetivos de la Gerencia de
operaciones y la frecuencia de reordenacién para proteccién del
inventario teniendo en cuenta la variaci6n de las demandas durante
el periodo de arribo del material. Por lo general se manejan tres
clases de inventarios, dependiendo del movimiento que tengan en el
mercado y se mencionan como

- Clase A  Fuerte movimiento

- Clase B Mediano movimiento

- Clase C Lento movimiento

En base a la importancia del manejo de las partes con los
pardmetros establecidos, un reporte mensual de ventas y inventarios
deberd ser preparado, mostrando la siguiénte informacioén :

- Namero de parte

Ccédigo del negociador
- Volumen por grupo

- Categoria del inventario

Ventas del mes (piezas y valor)

- Ventas diarias

Faltantes
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- Inventario a mano
~ Meses venta a mano

~Posicién total

- Meses venta total

Referente a este punto cabe recalcar que los parametros deben
ser aplicados a un grupo de partes, por ejemplo el volumen total de
partes con clasificacion "B" ya que asi se tiene un mejor control

de los inventarios,
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CAPITULO 3

OPERACIONES DEL ALMACEN
3.1. UTILIZACICN DEL ESPACIQ
A) OBJETIVO

La ganancia potencial de un almacén de refacciones v
accesorios, estd fundamentada en tres factores:

- Costo de las partes

- Precio de ventas

~ Costo de operacién

El establecimiento de controles estrictos sobre la eficiencia
de los costos de operacién es por lo tanto uno de les factores mas
importantes para llegar a obtener los mejores niveles en las
ganancias.
B) ALMACENAMIENTO DE PARTES Y ACCESORIOS

Cuando el usc éptimo del &rea de almacenamiento se ha llevado
a cabo, se asume que existe una relacién del espacio requerido con
los niveles de inventario, es decir, cuando los niveles de
inventario crecen, el espacic requerido tendrd que aumentar en
forma directa. Como este sea el caso, mientras el espacio es
limitado por el tamafio del almacén, una relacién constante entre el
espacio disponible y los niveles d= inventario nunca podrA'llEvarse
a cabo.

Bajo condiciones de un aumento en los niveles de inventario,
se considerard un espaciec en un punto degerminado para no qfe;tar'

la eficiencia de la operaciénm.
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Para evitar constantes expansiones de los medios del almacén,
en la construccién del mismo se debe considerar las proyecciones
futuras e implantar el requerimiento de espacio adecuado. Bajo
estas circunstancias, el espacio total disponible no debe ser
utilizado hasta alcanzar los niveles de inventarios requeridos por
la gerencia de operaciones.

En la utilizacidén efectiva del espacio también se debe
considerar los requerimientos de 4reas como mantenimiento y el &rea
administrativa. A continuacién se mencionan algunas reglas que
deben aplicarse cuando se planea el uso efectivo del espacio en el
almacén :
1.~ El propésito principal del almacén es el de abastecer partes,-
por lo gue la mayor parte del Area del almacén estd destinada al
almacenaje del material productivo.

Las dreas de servicic como son :

Recibo de material
- oficinas

- Embarques

Mantenimiento

- Banos

beben contar con un espacio minimo que no afecte la eficiencia
de la operacién, este espacio dependerd de las circunstancias que
presente el almacén. La experiencia indica que las. 4reas de

servicio no deben exceder del 23% del espacic total requerido.
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2.~ La saturacién de almacenamiento en el piso del almacén no
indica necesariamente efectividad en el uso de espacio. El volumen
0 el cubo disponible podria ser utilizado efectivamente ocupando el
total de éste teniendo cierta ventaja en cuantc a ocupar mayor
espacio . En el caso de mantener un alto nivel de almacenamiento de
materiales con movimientos frecuentes podrian incrementar en costos
de labor por parte del personal, disminuyendo la eficiencia; las
paftes con mayores moviﬁientos deben de almacenarse a un nivel que
permita realizar las operaciones en forma mas rdpida y eficiente.
3,- Las partes automotrices abarcan una gran variedad de formas,
tamafios, pesos y composiciones. Debido a esto, deberan existir
diferentes tipos de almacenamientos para asegurar la eficiencia por
parte del personal en cuanto al manejo del material y 1la
efectividad del espacio requerido. El total de las partes que
forman un almacén van de acuerdo con las caracteristicas propias
del almacén y la selecci6n adecuada del equipo que serd utilizado
para el manejo y almacenamiento del material dependiendo de la
categoria que cada una de estas partes presente.

En el Anexo C se presentan las categorias y definiciones de la

mayoria de las segregaciones de material dentro del almacén.
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C) EQUIPO DE AIMACENAMIENTO

1.- Los tipos de equipo empleados para el almacenamiento de cada
una dg las categorias de material (ver anexo A) daran una mayor
densidad de almacenamiento. Estos a la vez deben permitir 1la
aplicacién de técnicas para eficientar el manejo de material; En el
Anexo C se muestran algunos de los equipos de almacenamfénto
utilizados normalmente para cada una de las categorias.

2.~ El trdfico y servicio de los pasillos del almacén son
utilizados para permitir el acceso y el manejo eficiente del
material almacenado. Como sea, cualquier exceso en el ancho de los
pasillos, es decir, arriba del minimo requerido para satisfacer las
necesidades de la operacidén, éste se considera como un el espacio
de almscenamiento desperdiciado. A continuacién se presentan los
anchos de los pasillos establecidos para los almacenes:

a,- Para partes individuales como bujias, empaques, tuercas,
tornillos, mangueras ... el ancho debe ser de 48 "

b.- Para partes moldeadas o vaciadas en el proceso como todas las
partes de colisién (puertas, molduras, cofres, cajuelas) y las
partes de motor (bomba de agua, cubierta frontal, cabeza de motor,
volante motriz ), el ancho debe ser de 72 ",

c,~ Lag areas de los contenedores con almacenamiento ablerto menor
a los tamanos de los pallets no deben exceder las 60 " de ancho.
d.- Lag areas de almacenamiento en plataforma (acomodo por camién) 

deben tener 96 ".
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3.~ En la asignacién del almacenamiento abierto de partes
individuales, es importante que la mejor informacién disponible sea
conslderada normal "en mano" dentro de los niveles de inventario
utilizados por la operacidn. El nivel "en mano” refleja la méxima
posicién normal que se debe considerar para las cantidades de
compra, tiempos en transito y el inventario de seguridad. Una vez
teniendo esta informacidn un almacenamiento abierto sera realizado
de la siguiente manera:
a.- Inspeccién fisica de las partes para determinar el tamado de la
pieza y la categoria del material.
b.- Con referencia al tamafo de la pieza y su méximo normal
{piezas) se determina el tamailc del almacenamiento abierto
requerido.
c.- Una vez seleccionado el tamafio del almacenamiento abierto (con
la categoria del material) que debe ser lo mas cercano al espacio
requerido.
4.- Algunas otras reglas que deben considerarse en la seleccidn
efectiva del uso de espacio son las siguientes :
a.- El material considerado como dificil de manejar debe ser
almacenado cerca del area de recibo.

Este debe ser posicionado de tal manera que las operaciones
de surtido y embarque se lleven el menor tiempo posible.
b.- Solamente los materiales altos y voluminosos - deben  ser

almacenados cerca del drea de embarque.
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c.- Bl &rea de almacenamiento de las plataformas debe ser tal, que
los movimientos de los camiones (montacargas) dentro del almacén
deban ser minimos.

De manera de llevar a cabo en forma ordenada la utilizacién
del espacio de acuerdo a las bases, procedimientos y controles se
debe de asegurar que dia a dia las operaciones dentro del almacén
lleven un seguimiento de control de manera de ser més eficientes en
el uso de éste.

3.2, PLANOGRAFIA
A) OBJETIVO

El objetivo principal es el de enumerar las técnicas de
planografia que han sido aplic?das en forma exitosa por un gran
nimero de almacenes,

La planografia puede ser descrita como el sistema que es
utilizado para determinar y asignar los tamafios adecuados de los
almacenamientos abiertos para cada una de las partes selectas que
formardn parte del inventario del almacén.

La experiencia indica que al ejecutar las propiedades de la
planografia minimizard los gastos asociados con el interior y
exterior del almacén, reduciendo también los requerimientos de mano
de obra y costos de opefacibn.

Para el desarrollo de la planografia, tres son los puntos
basicos que tienen que ser observados en orden para llevar a cabo

la maxima eficiencia de la operaciénm,
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1.~ Las partes deberdn ser agrupadas para el almacenamiento de
acuerdo a sus caracterlsticaslfisicas y/0 al método de manejo a
utilizar.
2.~ Una 1lista de los tamalos estdndar y los cobdigos
coxréspondientes que serdn establecidos.
3.- El tamano de la localizacién del almacenamiento de las partes
individuales, el cual debe basarse en el tamafioc de la pieza y los
m&ximos niveles de inventario, no en los actuales niveles a mano.
El maximo nivel de inventario es considerado como el maximo
inventario a mano establecido por los estandares de inventarios.
Por lo tanto al 1llevar correctamente un estudio de
planografia, éste puede considerarse como el método mas eficiente
para determinar y asignar el tamaflo de almacenamiento de cada una :
de las partes que forman al almacén.
B) DESARROLLO DE LA PLANOGRAFIA EN BASE A LOS INVENTARIOS
Como. ya ha. sido indicado, el tamafio correcto de las
colocaciones para el'almacenaje individual deben estar basadas en
los niveles normales de inventario calculados en base a los
estindares establecidos por 1la compafia. Para determinar los
niveles norﬁales de inventario, se deberd seguir los siguientes

pasos:
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1.~ En forma automdtica determinar el promedio mensual de las
. piezas dividiendo.ei periodp total entre 12 meses. Aquellas partes
que tuvieron menos de 12 meses de ventas deberin referirse a la
programacién y al departamento de abastecimiento para estimar el
promedic mensual de ventas por pieza basandose en la experiencia
y/o comparandc la compatibilidad de las partes.
2.- calculando el méaximo nivel de inventario proyectado,
multiplicando el promedio mensual de ventas por el maximo de meses
venta establecidos en los estadndares de la compaiiia.
3.~ Preparar la tarjeta registradora en una computadora la
siguiente informacién para cada parte :

- Nomero de parte

Localizacién actual dentro del almacén

Promedio mensual de ventas por pieza
~ Maximo nimero de meses venta a mano
- Maximo nivel de inventario por pieza
- Con el formato establecido en la tarjeta, un adecuado niimero
de columnas deberin ser asignadas para la subsecuente introdﬁccién
de la planografia de los cbédigos de tamanos, céd;gos de las
categorias y la nueva localizacién dentro del almacén.
c) lSTABL!CIﬁIENTO DEL ARCHIVO MAESTRO DE LA PLANOGRAFIA
l Después de haber establecido la tarjeta registradora como se
menciond el en punto anterior, el correcto almacenamiento abierto
para‘cada una de las Vpartes que forman el almacén podré:- ser

determinado.
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Las técnicas utilizadas para este propésito varian entre un
completo manual de operacién para un almacén particular que para un
almacén multiple.

1.- ALMACEN PARTICULAR

Utilizando la tarjeta registradora, cada parte deberad ser
revisada fisicamente en el almacén con sus apropiados cddigos tanto
de su categoria (anexo A) como gu tamafio (anexo B) y anotarlos en
la tarjeta. El cédigo-del tamado es escogide mediante la relacién
del tamafio fisico con el miximo nivel de inventario de la pieza.
2.- ALMACEN MULTIPLE

Para evitar la costosa duplicidad de los tamafios de las partes
dentro de este tipo de almacén, la técnica del"tamafio basico" puede
ser aplicada. Esto es, el tamaflo de las partes que no tienen
referencia con un determinado nivel de inventario pero algo con
referencia para el nimero de piezas, seria conveniente dentro de un
minimo tamaifio. Esta cantidad bdsica podra ser mec&nicamente ‘
dividida dentro de los miximos niveles de inventario para cada
almacén. El resultado de esta divisién podré considerarse como
factor utilizable en la determinacién de los requerimientos finales
del tamafio abierto.

La técnica empleada en el acércamiento del "tamafio bisico" se
desarrolla a continuacién:

- Ordenar el tamafio del archivo para cada uno de los puntos
establecidos en €l punto B - 3 para la secuencia de localizacién
del almacén.
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~- Examinar fisicamente cada parte y determinar el minimo
tamafio abierto para que en una forma conveniente se acomoden el
maximo de piezas.

- Anotar en las tarjetas contenedoras el cédigo de las
" categorias en forma apropiada. También mostrar el tamafio basico y
el maximo numero de piezas que pueden ser acomodadas.

. = En conclusién con los tamafios biasicos de las partes, las
anotacicnes tanto de las categerias y de los cédigos de los
tamanos, como también la maxima cantidad de piezas que seran
almacenadas en las tarjetas de informacién. Este archiveo puede ser
utilizado posteriormente en forma mecé&nica para desarroliar les
requerimientos de la planografia para cada almacén. La méxima
cantidad de piezas del tamafio b&sico puede mecénicamente ser
dividida dentro de la maxima cantidad de inventario para obtener el
facter antes mencicnado.

- El 1ltimo paso es el de producir un archivo de la
planografia, el cual contiene los apropiados cédigos de los tamafios
basados en el factor explicado en el punto anterior. Esto puede ser
elaborado en forma manual o mecanica.

Como dato en la mayorfia de los almacenes tanto particulares
como miltiples, utilizan una tarjeta registradora producida por IBM

que contiene la siguiente informacién:
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- Nimero de parte

- Localizacién actual dentro del almacén

- Promedio mensuval de ventas por pieza

- Meses a mano v el méximo cantidad de piezas

- Maximo nivel de inventario en piezas

- Cbédigo de la categoria

- Cbdigo del tamario
D) . ESTABLECIMIENTO DEL LOCALIZADOR DEL ARCEIVO MAESTRO

En adicién al archivo maestro de la planografia, a cada
localizacién se le debe preparar un localizador que contenga la
siguiente informacién :

- Localizacién del almacén

- Cbédigo del tamafio

A continuacién se sugiere un método para desarrollar un
localizador del archivo maestro :
1.~ Preparar una tarjeta registradora conteniendo toda 1la
informacién acerca de los lugares de almacenamiento. Esto puede ser
acompaiado con la distribucién (layout) bésica del almacén, la
cual, demuestra la manera en que las filas y el sistema de
enumeracién de las areas tanEo de los contenedores como todos los
tipos de depbsitos (canastillas, plataformas).
2.~ Ordenar el archivo para la situacién que presenta el almacén y
interpretarla. Para una revisién es recomendable tom"ar. como

feferencia. la distribucién basica del almacén.
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Por ejemplo, cualquier revisién del almacén muestra que en el
drea de depbsito desde la fila mimero uno, seccién uno hasta la
fila numero tres, seccidn veinte con sus cbHdigos de tamafios "102"
y de la fila nimero tres, seccidn veintiuno hasta la fila cuatro,
seccibén cuarenta con cbdigos de tamaflos "103"... l
3.- En la primera tarjeta de cada grupo, el cédige del tamano debe
ger.anotado para las multiples tarjetas gue en forma subsecuente
tendr& cada uno de los grupos.

Este localizador badsico requiere pocos cambios, a menos que el
almacén esté cambiando su distribucién y éédigos de tamarfios.
E) ASIGQIACION CORRECTA DE LAS ILOCALIZACIONES DEL ALMACEN

Basandonos tanto en los archivos de la planografia y el
localizador maestro, el correcto tamafno abierto para cada parte
puede ser asignado. El archivo maestro de la planografia contiene
ios nGmeros de partes con sus respectivos cédigos de tamafos,
mientras el archivo del localizador maestro contiene la tarjeta
registradora de cada una de las localizaciones del almacén con sus
respectivos cédigos de tamafio.

Estos archivos, pueden ordenarse en base a la secuencia del
cédigo del tamafio. Hablando por ejemplo de cada uno de los cédigos

de tamafio, es decir, el "po1, 002 , 003" como un grupo separado.
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Los dos archivos tanto el de planografia como el del
localizador deben ser procesados mecénicamente en forma conjunta
asi de poder emitir la localizacidn correcta de las partes desde el
archivo localizador a su campo designado en el archivo de la
planografia.

Para un almacén que sufre cambios sustanciales, el archivo de
la planografia puede también ser utilizado para calcular los
requerimientos del equipo de la siguiente manera :
1,~ De las categorias de almacenamiento por grupo de tamafio, se
debe realizar un conteo.
2.~ En un minimo del 10% adicional de la medida de cada cbédigo de
tamafo para prever los requerimientos futuros de expansidn. '
3.- El total de lo calculado permite la determinacién del numero de
secciones tanto de depbsitos como de contenedores requeridos para

la nueva distribucién del almacén.

La informacién acerca de la planografia expuesta en los puntos
anteriores, asume que el espacio adecuado disponible tanto para el
inventario como para almacenar las partes en sus debidas
‘Colocaciones van en estrecha relacién con las ventas de las mismas.
Pero existen casos en que Se encuentran partes almacenadas, las
cuales fueron compras para todo tiempqry/o compras especiales, lo
que ocasiona que el espacio del almacén resulte inadecuado para la

aplicacién normal del desarrollo de la planografia,
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Algunos puntos que se aplican bajo estas condiciones son
enlistados a continuacién :
1.~ Compras especiales.

Lo primero es consSiderar el tamaffo mixime normal del
inventario, -que pueden almacenarse excluyendo el tipo de
adquisicién.

Por ejemplo:

" 8i una parte normalmente es almacenada con un méximo nivel de
cuatro meses pero tiene 10 meses a manc ya que fue compra especial.
Lo primero es darle el tamaflo para contener cuatro meses venta y el
resto del inventario mantenerlo en un almacenamiento de reserva,
2.- Compras de todo tiempo

En estos casos el total del inventario se almacerard en una
plataforma de 48" x 48" x 48", Si el total del inventario excede la
capacidad del contenedor, se procede a asignarle una colocacién
abierta conteniende un ano de abastecimiento, el resto pasa a una
colocacién de reserva.

G) MANTENIMIENTO A LA PLANOGRAFIA

Como se ha indicado, para la creacién inicial de 1la
planografia se genera en forma disponible un archive maeétro. Los
procédimientos deben trazar una continuidad al mantenimiento del

archivo.

~45-



Las tarjetas localizadoras deben desplazarse de acuerdo a las
colocaciones de partes nuevas y las nuevas tarjetas se deben de
introducir para las partes reemplazadas, canceladas, transferidas.

En cada almacén se debe actualizar la lista de las partes
almacenadas, mostrando las prioridades en cuanto a las ventas de
los 12 \ltimos meses y el calculo del maximo nivel del inventario.
A Continuacién se presenta la manera de llevar en el almacén la

planografia de algunas de las partes.
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copia de la planografia

NANTERINILNTQ A LA PARTE PLANOGRAFIA

NUNERO DE PARTE COMPRIMIDO 92TY6006AA
" COLOCAGION PRINARIA 5N EL ALMACEN 2APIS04B
PESO DE LA PARIR 200,000
UNIDAD DK NEDIDA DE LA PARTE P
LARGO DB LA PARTS al.e
ALTO DE LA PARIE 27.0
ANCHO DE LA PARTE _ 25.0
MEDIDAS DE -ANIDANIENTO D& LA PARTE '
LARGO DE LA PARTE ' 0
ALTO DE LA PARTE 0
ANCHO DE LA PARIS 0

GODIGO DE ALMACENAMIENTO

CODIGO DE ESTANTE

EXISTENCIA EN ALMACEN :

CANTIDAD KX BACK ORDER . k4 e
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3.3. DISTRIBUCION (LAYOUT)
A) OBJETIVO

El objetivo principal es el de proporcionar técnicas para la
colocécién y almacenamiento del equipo con el que el almacén pueda
abastecer con el uso efectivo del espacio y una eficiente conducta
por parte de la operacidn.

Para la preparacién de la distribucién del almacén, se
requiere conocer lo siguiente :
1.- El nimero de localidades de almacenamiento ya sea por tamaiio,
grupcs de partes y la clasificacién del almacén (planografia).
2.- Los tipos de equipo de almacenamiento que seran utilizados
{equipo del almacén).
3.- Las reglas bésicas que afecten el desarrolle del layout.
{utilizacién del espacio}.
B) DESARROLLO DEL ESPACIO REQUERIDO

Siguiendo-con lo descrito acerca de la planografia, se debe
preparar un concentrado de los requerimientos de equipo para
almacenaje. Este concentrado se puede utilizar para el desarrollo
de la proyeccién del 4rea de almacenaje de cada almacén tomando en
cuenta el irea total disponlﬁle para los equipos de almacenamiento,

Por ejemplo:

- Para un almacén establecido, el espacio requerido para cada
4rea se puede calcular en la evaluacién del use actual y una
. proyeccién del uso requerido bajo condiciones de' volumen reflejadas

por la planografia.
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En caso de que en este mismo almacén el uso actual se
considere desaprovechable, un estimado del espacio requerido en
cada drea se puede desarrollar considerando las proyecciones de los
volimenes de ventas, personal requerido y las actividades por
desarrollar. -

En la asignacién del espacio requerido para las A4reas no
productivas se debe limitar al minimo pata el desarrollo eficiente
de las operaciones del almacén. Bajo circunstancias normales, el
total del area no productiva no deben exceder en ur; 30% del espacio
del area productiva o en un 23% del area total del almacén.

~ 51 se est4 considerando un almacén con nuevas instalaciones,
o si mantiene un espacio igual o mayor que los requerimientos, los
pasos siguientes que se deben seguir para la preparacién-del layout
se llevan a cabo inmediatamente. Pero en el caso contrario que los
espacios actuales no son los indicados, un anilisis de alternativas
se puede llevar a cabo para la realizacién de una planeacién de la
distribucién del almacén.

-Algunas alternativas propuestas son las siquientes :
1.- Aumentar el tamafio del almacén )

Las implicaciones financieras que puede tener el aumento en el
tamafio del almacén pueden ser evaluadas mediante una proyeccién
entre los costos de construccién contra los costos por
ineficiencias laborales, el espacio exterior y el deterioro en los

servicios come son instalaciones telefénicas, luz, agua, baflos etc.
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2.~ Modificai Vla planografia y los espacios requeridos en el
sistema.

Aqui hay que tomar en cuenta la utilizacidén de la altura de
los depésitos y contenedores en la estructura existente. Esto es,
el uso de este equipo puede reducir los requerimientos de espacio
para el almacenamiento. El uso de altos niveles de almacenaje daré
como resultado que la eficiencia de la operacidén se vea reducida y
a la vez se reduce la altura para almacenar el inventario de
reserva. Estos factores se deben considerar y evaluar para asi
tomar la decisibn adecuada.

C) FPREPARACION DE LA DISTRIBUCION

Cuando el espacio requerido ha sido terminado, se procede a
elaborar las relaciones de las Areas individuales con respecto a
las funciones proyectadas por el mismo almacén. Para esto se debe
contar con las caracteristicas de las partes, el procedimiento
operacicnal y las consideraciones para el desarrolleo de la
distribucién.

Algunas alternativas que se deben considerar para @ la
planeacidén de la distribucién son las siguientes :
1.~ Material incdmodo, pesado, dificil de manejar como son :

- Motores

Partes de colisién
- Transejes
- Diferenciales
Deben ser colocados lo més cerca posible en los puntos de
reéibo y embarque y la distancia entre ambos debé ser minlma.
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2,- Material que represente los mayores volumenes y los mayores
requerimientos en cuanto al manejo deben colocarse cerca del &rea
de embarque como pueden ser:

- Bandas

Buijias

Empaques
- - Tapones

- Juego de juntas .
3.- BEn las 4reas que se requieran doble acceso, bajo condiciones
normales de operacidn como:

- Surtido de Srdenes

- Documentos de embarque

~ Area de embarque a proveedores

Deben planearse de tal manera“éue la relaci6tn de uno con el

otro, no entorpezcan al minimo el paso de las 4reas no productivas.

D) SISTEMAS DE CODIFICACION Y NUMERACION

La codificacién es indispensable para el manejo administrativo
del almacén de materiales y partes componentes para la manufactura
y productos terminados listos para la venta.

En todos los almacenes se habla de articulos sean materiales
o productos, deben tener un nombre y un numero que sirva de
identificaci6n para los departamentos de compras, ventas,
almacenes, control de inventarios, procesamiento de dﬁtos Y

contabilidad.
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Pueden a la vez existir dos tipos de codificaciones, una por
parte del almacén y otra por parte del proveedor. La codificacién
del p;oveedor se utiliza en las 6rdenes de compra y la del negocio
para identificar cada articuloe por su nombre y nimero en los
almacenes y departamentos que lo utilicen, consuman, registren y
vendan.

Algunos materiales y partes componentes se deben marcar a la
llegada en el 4rea de recepci6én con el nimerc dado en la
codificacién interna, para asi evitar confusiones en el
almacenamiento y en la entrega a los clientes.

Las partes pequefias come son tornillos, empaques, rondanas y
otras mis no pueden ser marcadas por lo que se procede a marcar la
caja, envase o bolsa proveniente del proveedor.

A continuacién se describen los sistemas de codificacién mas
usados en los almacenes :
1.~ SISTEMA BASICO

Aqui la clave estd formada por tres cifras que tienen dos
nimeros en las dos primeras c¢ifras y tres en la tercera. Ejemplo

20 - 02 - 089 -

La primer cifra representa la clasificaci6én general, la

sequnda son los grupos de clasificacién, mientras la tercera es el .

nimero progresivo.

=52-



2.~ SISTEMA DE CODIFICACION DE MATERIALES Y PRODUCTOS

Bl sistema de identificacién de las materias primas, es la
funcién principal del  departamento de ingenieria, compras,
almacenes o produccidén. La identificacién de productos terminados
es funcién principalmente del 4rea de ventas.

Para darle numeracidén a los materiales se pueden tener en
cuenta lo siguiente :

- Dimensiones. Largo, ancho y calibre como puede ser una

lémina, cofre, salpicadera

- Material del que estd hecho. Hierro, acero, cobre, latén

Acabado. Rolado en caliente, frio, niquelado, cromado.

- Composicién guimica. Aceros aleados, sustancias quimicas

La codificacién de los materiales solamente toma en cuenta las
caracteristicas antes mencionadas.
3.- SISTEMA DE NUMERACION

N En este tipo de sistema se utilizan 16s nimeros, letras o

signos. Pero a una vez que el almacén va crecirendo Y la cantidad de
materiales aumentan en forma directa esto puede tener serios
inconvenientes pues no existe ninguna regla para la diferenciacién
de los materiales entre si.

En conclusiér_x, es recomendable que cada almacén instale su
propio sistema de codificacién, al cual le pueden dar las

aplicaciones necesarias y de acuerdo a los objetivos de la empresa.
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B) ASPECTOS GENERALES DEL MANEJO DE MATERIALES

Comoc se ha estado mencionando, el manejo y embargue de
materiales se encargan de proveer el transporte para las materlas
primas, productos en proceso y productos terminados. Las plantas
actuales se consideran como un sistema de manejc de materiales, ya
que la produccién es esencialmente de materiales en movimiento,
desde el primer recibo de materias primas y piezas, hasta el Gltimo
embarque del producto terminado, por lo que la Gerencia debe tomar
en cuenta el transporte fisico de todos los componentes que forman
la operacién, como pueden ser los siguientes:

- Carga y descarga de los vehicules

- Elevar la mercancia

Estibar la mercancia
- Acarrear la mercancia
Todas estas actividades requieren de mano de obra, equipo ¥y
espac;o como se vibé en puntos anteriores, ' -
Tomando en cuenta lo expuesto en el parrafo anterior como base
hacia un incremento de la productividad en los almacenes por medio
. de ‘sistemas de estanteria que ahorren espacio, y de avanzados
equipos mecdnicos que agilicen las actividades del manejo de
materiales.
Estos dos sistemas habran de lograr una reduccién de costos de
operacién. A continuacién se explicardn los sistemas en forma
separada, - primero se hablard del ©problema de eagacio Y

posteriormente el de equipos mecéinicos.
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A.~- ESPACIO

El espacio de un almacén es costosc y por el contrario su
escasez puede ser critica. A continuacién se presenta un estudio
para el desarrello del sspacio, basandose en 1los objetivos y.metas
de la Gerencia.
1.~ Recabar datos

Se recomienda la elaboracién de una lista completa de las
partes que seradn almacenadas.
2.~ Disefio

Con estos datos se procede a elaborar el diseﬂo_ de la
estanteria, ésta puede ser de dos tipos :

- Estante convencional con varios niveles

- Estante disefiado con distintos niveles vy largos entrepafios
3.~ Seleccién de materiales

Aqui se procede a selecclonar del universo de partes cuales
son para c;da tipo de estante de acuerdo a su tamafio vy peso,
4.- Armado

Se arma el estante de acuerdo al disefio
5.~ Seleccién del equipo

Se selecciona el tipo de estanteria de los .diferentes
proveedores, considerando siempre el que cumpla los objetivos que
éon :

- JAhorro de espacio

- Tiempo en las operaciones

- Capital en la inversién



A continuacidén se muestran algunos

son utilizados en los almacenes,

tipos de estanterias que
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Estos tipos de estantes son considerados de tipe fijo,‘es
. decir una vez armados dificilmente pueden ser transferidos de‘

lugar. A la vez de ¢éstos, existen otros tipos de estantes,
conhocidos como sistema de estanteria compacta y deslizable. Este
sistema almacena y mueve tarimas, cajas y contenedores
simulténeamente, es decir, aprovecha la fuerza de gravedad en un
cubo compacto de estantes, con dos pasillos solamente; uno de
entrada y otro de salida. En las siguiente figuras Se muestra este
tipo de sistema.

Las ventajas que presenta este tipo de sistemas son las
siguientes :

- Perfecta rotacitn de los inventarios, primeras

entradas/primeras salidas
- Ahorro de espacioc disponible del almacén ya que todos los
estantes estadn unidos en un sbélo bloque compacte sin
pasillo entre ellos

- Menos gasto de tiempo en maniobras

- Menor desgaste del equipo

- Precisién en los inventarios ya que las tarimas y su

contenido pueden contarse A

A continuacibp se enlistan otros sistemas de estantes que son

utiljzados actuélmente:

- Sistema cantilever o puente volante

Sistema de estanteria con varios niveles de entrepisos

1

Sistema de estanteria movible

Sistema de cajas metdlicas

-57-



B.~ EQUIPOS MECANICOS

La seleccién de equipos mecénicos es tan importante como la
seieccibn del sistema de estanteria, la cual ya fue mencionado en
el punto anterior.

Primero se debe hacer un estudio de las necesidades del
almacén para conocer las caracteristicas de los materiales,
mercancia y escoger en forma adecuada el tipo de mecanismo para su
transporte, ahorrando el méximo de tiempo y espacio considerando
también los riesgos que é&stos (equipos) pudieran ocasionar dentro
del almacén,

Con esta clase de investigacién se persique bAsicamente la
optimizacidén de la productividad mediante el aprovechamiento del
espacio disponible, més facilidad y rapidez en las maniobras de
estiba y la misma reduccién de los costos cémo lo son la mano de
obra directa e indirecta, costos de almacenamiento inadecuado.

En la siquiente figura se muestra cémo ha ido evolucionando el

manejo de materiales de lo manual a mecénico.

°
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Existen ciertos métodos que son aplicades en el manejo facil
y eficiente dentro del almacén. A continuacién se presenta uno de
los mds aplicables conocido como "Método de tarimas".

Consiste béasicamente en ' colocar sobre una tarima las
mercancias a fin de constituir una carga unitaria que pueda ser
transportada y apilada con la ayuda de un equipo mecénico. Sus
ventajas sobre los demas méteodos son las siguientes:

1,- Reduccién de maniobras y manipulaciones sucesivas en las
operaciones como son :

~ Traslado

- Almacenamiento

~ Embargque

Permitiendo éstos el ahorro de tiempo y espacio. Por ejemplo:

Existen 12 toneladas de Medios motores y fueron descargadés de
la sigiente manera.

- En forma manual, es decir, caja por caja se-empleé una hora
y media con tres obreros, lo que significa cuatro horas y media de
mano de obra y el rendimiento fue de dos y media toneladas per
hora.

- En tarimas en lotes de cajas apiladas, se emplearon 45 min.
_ con dos hombres, lo que significa hora y media de mano dg obra y un

rendimiento de ocho toneladas por hora.
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2.- Existe la posibilidad de utilizar racionalmente las alturas de
las zonas de almacenamiento, o sea un midximo aprovechamiento cubico
del espacio del almacén.
3.- Aseguramiento de material fragil
4.~ Facilidad en el conteo en los inventarios, ya que cada tarima
contiene el mismo nimero de cajas, sacos, paquetes
5.-. El esgfuerzo fisico humano es remplazado por el esfuerzo
mecénico
6.~ Bl sistema mecanizado reduce los riesgos en los accidentes

Para que este método sea empleado, se debe escoger el modelo
o disefio (visto~en puntos anteriores) de las tarimas para cada una
de las necesidades. Existen varios tipos de tarimas:

- De dos y cuatro entradas

- Canastilla o cesta

Las segundas son disefladas para ser apiladas una encima de la
otra facilitando también el uso de espacioc y tiempo de acomodo y
surtido del. material. Este tipo de canastillas suelen ser
utilizadas para el almacenamiento de partes pequeifias como maltiples
de escape, cabezas de motor y parte a granel como son tornillos,
tuecas, volantes motrices. ) .

A continuacign se muestran los dos tipos de tarimas y la

manera en que son accmododados los materiales en las mismas.
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Dentro de los equipos también encontramos uno de los més
usados, el montacargas convencional, cuyo uso mis frecuente es en
los pasillos que tengan un minimo de 4.50 metros de ancho para
poder girar dentro de ellos, Existe también el montacargas de
gasclina, cuyo inconveniente principal es el de producir monédxido
de carbono mientras éste se encuentre funcionando. Ademas de estos,
existen otros dos tipos de montacargas

- Montacargas eléctrico (pasillos angostos)

~ Montacargas especial (transporte de tambos,rollos)

En la siguiente figura se muestran los tres tipos de

montacargas:
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3.4) AREAS DB UN AIMACEN

De acuerdo a.lo establecido en capitulos anteriores, la buena
distribucién y planeaci6n de recursos que presentan las diferentes
compaiias que mantienen dentro de su estructura organizacional uno
o0 varlos almacenes de cualquier tipo es de suma importancia para
mantener una buena productividad y eficien¢ia en los servicios que
prestan las mismas.

Debido a lo anterlor, es necesario presentar en forma
detallada las areas que forman a los diferentes tipos de almacenes
hoy en dia. En la mayoria de los almacenes y para propbsitos de
esta tesis, sélo se mencionarin las &reas mas comunes en los
almacenes de producto terminado y de servicio; estamos hablando de
las siguientes Areas :

A.- RECIBO

Es‘una de las dreas mas importantes dentro del almacén, ya que
un flujo xdpido de material que entra, evita todo tipo de
congestién o demora, para esto es necesario tener una planeacién y

control de la misma, es decir optimizando su utilizacién.
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Algunos de los ejemplos mads comunes que impiden el flulo
rapido son los siguientes :

~ Espacio de maniobras restringido o inadecuado

- Los medios de manejo de'materiales son ineficientes

- Demoras en la inspeccién y documentacién de entrada

- Auditorias
- Etiquetado
- Acomodo

Uno de los objetivos es obtener rapidez en la descarga y
lograr que el tiempo que los materiales estén en el &rea de recibo
sea minima. Siempre hay que considerar para este propésito que, el
4rea de recepcién va a depender del volumen maximo de mercancia que
es recibida y el tiempo que permanece en ella.

Debido a esto, para que una planeacidén se considere correcta,
se debe. tener presente que 1los cambios del flujo de los materiales
se deben reducir al minimo, mientras los tiempos de permanencia de
los materiales debe ser lo mas corto posible.

Es de suma importancia tener en cuenta estos dos factores
(cambios de flujo y tiempo de permanencia), pues la compaiia puede
incurrir come¢ elevacitn del costo del producto y costos en las
funciones del 4rea de recepcidén {patios de maniobra, andenes, zona

de maniobras de estiba, zona de bascula).
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B.~ ALMACENAMIENTO

Después de haber dado entrada al material, se procede al
acomodo y almacenamiento de acuerdo a la_planografia, es decir a
los espacios destinados a cada grupo de material de acuerdo a
presentacién fisica.

Para esto a continuacién se mencionan’ algunas consideraciones
que se deben tomar para una buena disposicidén del 4&rea. de
almacenamiento y acomodo.
1.~ Analisis del material

- Tamafio del material {largo, ancho, alto)
- Peso del material

- Tipo de empaque

Cantidad a almacenar (lote o produccidn)
- Frecuencia de la demanda
- Métodos para manejo del material

2.~ Objetivos de la planeacién

Facilidad de localizacién

Flexibilidad en la disposicién del &rea
- Disposicién del manejo de materiales
-~ Area ocupada por pasillo :
Para esto, es necesario presentar para fines de esta tesis,
algunos pasos Yy principios para la 'plaheac;én del -Area Qe

almacenamiento y surtido.
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Utilizacién del sistema "PEPS"

Los materiales con mayor demanda ¢olocarles cerca de las
puertas de recepcibén y entrega.

Reduccién de la distancia que recorren los materiales
Redﬁccibn de movimientos y maniobras

Control de salida de material

El area ocupada por pasillos con respecto al drea total
debe ser minima.

Pasille principal debe ser a lo largo del almacén,
mientras los transversales y perpendiculares debén

permitir el acceso a los equipos de manejo de material.

C.~ ENTREGA 0 EMBARQUE

Por dltimo se encuentra el area de entrega del material, que

sin duda debe ser la que marque la pauta para mostrar .la

productividad y eficiencia de la operacién. El espacio requerido

debe ser considerado de igual forma que el &rea de recibo. Uno de

los objetivos de esta &rea son:

Presentar siempre un documento de salida
Revisada y auditada

Entrega rapida y opor;una

100% de material entregado

Relacién de material faltantes
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CAPITULO 4

LA OPERACION ACTUAL DE REFACCIOHES Y ACCESORIOS
4.1, OBJETIVO

El objetivo principal es el de mencionar la manera que el
almacén de Refacciones y Accesorios aplica, utiliza y realiza los
puntos desarrollados en los tres primeros capitulos de esta tesis.
4.2. DESCRIPCION GENERAL DEL AIMACEN DE REFACCIONES

Dentro del &rea comercial de Ford Motor Company se encuentra
el almacén de Refacciones y accesorios localizado al norte de la
ciudad, considerado el lugar en el cual se recibe, acomoda y se
surte el material procedente de los proveédo:es tanto a nivel
nacional como proveedores foraneos. Cabe mencionar que el almacén
en un principio le daba servicio a la planta de ensamble, la cual
al momento de trasladarse a sus nuevas instalaciones creé un nuevo
departamento llamade Control de partes, por lo que el almacén de
Refacciones y Accesorioc se dedica actualmente a dar éervicio ala

Red de concesionarios a nivel nacional y una partes de exportacién.
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El almacén ocupa un .4rea total de 28,152 metros cuadrados

repartidos de la siguiente manera:

- Almacén principal 5,214.4
- Almacén de recibo 8,577.6
- Area de recibo 1,144.0
- Caseta recibo 352.0
. - C.R.P. 258.0
- Mantenimiento 299.0
~ Archivo 487.0
- Area de cartén 273.0
- Caseta valores 100.0
- Area de embarques 1,264.0
- Escuela de servicio - 550.0
- Patios 3,460.0
- Estacionamiento 1,020.0
-~ Areas verdes 3,476.0
- Oficinas 1,274.0
- Comedor 414.0

En la actualidad se manejan alrededor de 14,537 partes

tomando en cuenta una antiguedad del parque vehicular de 12 aiios.
. Por otra parte se manejan proveedores locales y proveedores
forédneos, donde uno de los chjetivos como ya se mencioné,_es el de'
abastecer a la Red de concesionarios de material para dar servicio

a los clientes.
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En la actualidad se cuenta con 183 puntos de venta, es decir,
183 Concesionarios en toda la Reptiblica.

Para mantener una alta productividad y eficiencia en el
servicio, el almacén cuenta con tres dreas principales, las cuales
forman entre ellas un sistema que busca minimizar tiempos de
recibo, acomode y embarque y a la vez proporcionar un buen servicio
a los clientes. En el Anexo D, se presenta como dato infeormativo el
area, personal, productividad en millocnes, valor del inventario
promedio, rotacién de inventario y el total de partes manejadas de
los diferentes almacenes de plantas armadoras de vehiculos que
existen en la actualidad a nivel nacional.

Bhora se presenta en forma separada las diferentes dreas que
forman al almacén, es decir, el A&rea productiva de la operacién de
Refacciones y Accesorios presentando sus principales
caracteristicas:

1.- AMlmacén principal

Es donde se encuentran las partes de fuerte movimiento y
facil manejo; para esto las partes se encuentran ya empacadas y
etiquetadas dentro de su respectiva colocacidén primaria para poder
surtirlas de una manera facil y eficiente.
2,- Anexo.

Area de concentracién de partes voluminosas y colocacliones
secundarias ¢ de reserva, comprende también partes de mediano y
lento movimiento, con esta 4rea colindan las 4reas de recibe &

empaque.
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3.~ Oficinas.

Lugar donde se lleva a cabo todo el proceso administrativo de
la operacién, formada por los departamentos de :

- Control de 6rdenes .

~ Control del almacén

- Ventas

.. = Mercadotecnia’

- Contraloria

- Abastecimiento

- Especificaciones

- Andlisis de inventarios

Gerencia
En la siquiente figura a .escala se presenta el diagrama del

almacén, donde se pueden observar las 4reas que lo forman,
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DISTRIBUCION DEL ALMACEN DE REFACCIONES

1 OFICINAS

2 BODEGA No 3

3 BODEGA No 2

4 CASETA DE VALORES
5§ EMBARQUES

6 ARCHIVO

7 BOVEDA

8 MANTENIMIENTO

9 PROTECCION DE LA PLANTA
10 SERVICIO MEDICO
11 COMEDOR

12 PUERTA 1

13 ESTACIONAMIENTO

14 CENTRO DE RETORNO OE PARTES
15 TUNEL DE ACOMODO

16 RECIBO Y EMBARQUE LOCAL

17 RECIEO Y EMBARQUE IMPORTADO
18 RECUPERACION DE PARETES

19 RAMPAS DE RECIBO

20 PATIO

21 ANDENES

22 ESCUELA DE SERVICIO

23 CAJA

24 CONTADO DE MOSTRADOR

25 VIAS DE FERROCARRIL



4.3. ARELS DENTRO DEL ALMACEN

Dentro del almacén principal, se encuentran las Areas con
mayor productividad por las operaciones que se llevan a cabo. Estas
4reas son las siguientes :

Recibo

Empaque

. Colocacién

surtido

Enbarque ,
1,- RECIBO

Encargada de descargar y auditar el material proveniente de
los proveedores tanto nacionales como foranevus, el cual deberd
cumplir con las especificaciones y términqs solicitados por la
misma compaiia, elaborando por tdltimo el repofte de recibo y el de
discrepancias para ajustar éstas al sistema. ‘
2.- EMPAQUE

Después que el material ha sido recibido y dependiendo del
proveedor (nacional o forédneo). En el caso de que el material sea
nacicnal, éste tendrd que ser empaquetado y etiquetado y por el
contrario el material imporh;do s6lo tendra que ser etiquetado ya
que la mayoria de los proveedores foréneos son filiales de la

compafiia y vienen ya empaquetados.
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2.~ COLOCACION

La colocacién del material 'después de ser empacado y
etiquetado, se procede a llevarlo a su colocacién abierta dentro
del almacén, es decir, tomando en cuenta su clasificacién de ventas
y/o movimiento de las partes en el mercado. Como ya fue mencionado,
algunas partes dade su fuerte movimiento, cuentan con dos o mis
colocaciones (primaria y de reserva) ya que no es conveniente
concentrar todo el material con alta demanda dentro de una sola
colocacidén restando colocaciones légicas de otras partes.
3.~ SURTIDO Y EMBARQUE

Area de consolidacién del material, el material se agrupa por
remisiones o pedidos. Una vez completo el pedido, se procede a
embarcar. Debido a que esta 4rea representa la Unica salida de este
almacén tendria que ser auditado al 100% por parte del personal de
sequridad de la planta.
4.- OFICINAS

Aqui es donde se 1lleva a cabo el control total de la
operacién, para esto se cuenta con varios departamentos, los cuales
real;zan funciones diferentes, pero el objetivo que tienen en comin
es el de satisfacer las necesidades del mercado y dar un buen

servicio.
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Estos departamentos, tienen funciones diferentes que buscan en
conjunto la realizacién de los objetivos, que en el caso de
Refacciones sgon :

- Mayores Ventas

- Disminuir inventarios

Bajar Costos

B Generar utilidades

Publicidad y promocién

- I.Abastecimiento de partes

A estos departamentos se les considera como.un sistema dentro
de 1la operacién, es decir, en donde existen entradas de
informacién, procesamiento y salida de datos. A continuacién se
desarrollan los departamentos que forman el proceso administrativo,
los cuales ya fueron mencionados con anterioridad.
A.- CONRTRALORIA

Esta area se encuentra dividida por la seccién de precios y
seccién de costos, ambas abarcan tanto proveedores nacionales como
foréneos. En cuanto a la seccién de precios se refiere, é&sta lleva
a cabo estudios de precios de todas las partes considerando los
catdlogos internacionales de refacciones de nuestra casa matriz en
Detroit y del costo al que Ford adquiere los materiales por parte

de los proveedores.
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Por otro lado la seccién de costos tiene-la funcién de
realizar los pagos a proveedores, transportistas y agentes
aduanales, ademis de realizar cargos y abonos que a la operacién
mlsma‘afectan. Otra de las funciones es la de informar y un tanto
controlar la variacion {d6lares) mensual de los inventarios contra
el presupuesto que rige en la compaiia dentro y fuera del sistema.
B.~ ESPECIFICACIONES

Considerada como Ingenieria del producto, agui se lleva a cabo
el andlisis de todas las partes nacionales y fordneas que se
manejan dentro de la operacién, sus aplicaciones en las diferentes
lineas y modelos de vehiculos, Estudia a la vez la estructu:._‘a ¥
comportamiento de las refacciones que pudieran ser aplicadas en
otras lineas. Otro de los objetivos de éste, es el de realizar el
catdlogo de partes de modelos nuevos y a la vez dar de alta en el
sistema dichas partes con los parémetros adecuados.

C.- ARALISIS DE INVENTARIOS

Departamento que se encarga de controlar el sistema
electrénico, proporcionar los parémetros de ordenacién, niveles de
inventarios, tiempo en trédnsito del material y los parémetros

estadisticos, de los cuales menciono los siguientes:
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1.~ Inventario de Seguridad

Sirve para cubrir las posibles faltas de existencias por los
bajos niveles de inventario, se agrega a éste una cantidad
constante .de inventario la qie se conoce como inventario de
sequridad que va a servir para compensar las fluctuaciones en la
demanda o tiempos de entrega.
2.-.Plazo de revisién

Se define como el periodo que transcurre entre dos revisiones
consecutivas de los niveles de inventarios, tiene como propésito el
de reordenar las compras de materiales., Esta revisidn puede ser:

~ Semanal

-~ Mensual
3.~ Plazo de resurtido (lead time)

Lapso minimo de anticipacién para ordenar la compra de los
materiales, es aplicadc a todas las partes y dependerd del tipc de
proveedor que se esté tratando.

4,- Punto de reorden

Representa el inventario de seguridad mds la demanda durante
el plazo de resurtido, lo cual indica que ordenando y ai llegar el
inventario a este punto, el material serd recibido cuando el nivel

.del inventario sea igual al valor del inventaric de éeguridad;
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Para poder realizar el célculo que determine este punto, a
continuacién presento un métode a seguir :

- Pronoaticar la domanda tomando 30% dol valor de 1a demanda
del mos 2nterior uno mis 20% de los dos mases anteriores mas 10 &
de los siguientas mases hasta ol sexto mas anterior.
5.~ Inventario a mano

Cantidad de piezas que se encuentran fisicamente en el
almacén, depuradas y en su colocacidn.

6.— Nivel de servicio {first fill)

Conocido como surtido en primer embarque, este puede ser
medido tanto en piezas como en valor, siendo el objetivo principal
el de tener el 100% de surtido. La manera de sacar este nivel es de
la siguiente manera:

First Fill (%) = Cantidad solicitada / Cantidad surtida

Por otro lado el departamento de Anélisis de Inventarios se
encarga de realizar el programa de recuentos ciclicos, el cual
tiene como objetivo realizar un conteo en forma aleatoria de las
partes que se manejan, estableciendo que la cantidad que hay
fisicamente en el almacén ;iene que ser la misma que marca el
sistema, en caso contrario se tendrd que realizar un anélisis mas
profundo del por qué el dato no es el mismo. A continuacién se
presentan algunos de los problemas mas frecuentes por los que las

cantidades ho llegan a coincidir.
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PROBLEMAS DE RECUENTOS CICLICOS

FACTURACION MASIVA

REMISIONES PENDIENTES DE SURTIR

MATERIAL MAL SURTIDO

MATERIAL MAL IDENTIFICADO

MATERIAL MAL ACOMODADO

MATERIAL CON DIFERENTES UNIDADES DE EMPAQUE
TRANSACCIONES MISCELANEAS MAL HECHAS
RECLAMACIONES

DEVOLUCIONES

MATERIAL SIN COSTO EN EL ALMACEN

MATERIAL DARADO

NO ANOTAN LOS MOVIMIENTOS DE MATERIAL EN LAS TARJETAS
DAW 180 SIN TRABAJAR

MATERIAL SURTIDO POR EMBARQUE

DOCUMENTOS SIN SURTIR

FACTURAS MANUALES

FALTA DE INDICADORES EN EL PUNTEO
SOBREINVENTARIO

CUENTAS MAL HECHAS

MATERIAL REVUELTO

KIT*S POR DEPURAR

RECIBOS PENDIENTES POR DEPURAR

MATERIAL SIN EMBARCAR

ERROR EN LA DEPURACION DE RECIBOS
PROGRAMAS S.CHASSIS SN DESCONTAR DEL SISTEMA
COLOCACIONES SIN FRONTAL
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En la actualidad se est4 llevando un control en forma gréafica
determinando asi la posible tendencia que los. recuentos ciclicos
tienen dentro de un periodo determinado {por lo general se toman
por cuatrimestres), para que posteriormente, se lleve a cabo una
pareto congiderando las posibles causas por las que el conteo no es
en su totalidad satisfactorio. En la siguiente tabla se muestra en
forma concentrada todos los parAmetros que fueron mencionados y que
en la actualidad se tienen en la operaclén.

_COb__GLAS PORCENT.T{ENPO_ N I V_E L FUNTO_ FACTOR FORM _NESES _ALFA

ORIG VKTA DENANDA ENTREGA SEGURIDAD REORVEN POTNAX FORM PROG <
12 ¢ 4 2.00 1.00 2.00 2.5 ! 7 6 100 o0l

—J2_ B 1l 200 __1.00____2.00__250___1 7 _6_1.00__00l

12 A 85 100 100 200 25 I 7 4 100 00
T ¢ 5 L.00  L.o0 2.0z 3.00 T 7 4 Log 001
U__ B 0100 . L006__ 2.02 _3.00 I 7 4_1.00_ 001
i 4 8 L00 J.o0 202 3.00 ! 74 .00 00
4 C d 1.0 100 3.00 3.0 T 9 T 1.000 06
—4_8 0 __J.60  J.00 _3.00__350 1 9 1 _1.00_ 00
"4 oA & .00 1.06. 300 3350 1 9 1 1.00 00
- [ 5 1.50  1.50  2.77 345 17 i L0 b0l
- B 0. 1.5 1,50 3.0 3.50 1 7__4_ 1.00__001
A 8 1.5 150 300 325 1 7 I 160 00!
T ¢ ST IS/ S P N W0 A T TSNS R S i N7 T}
1 B 10 1.5 150 _3.0i{__3.5 1 7 _1_1.00 00!
I A 8 150 L5 301 325 1 7 1 100 00

PARAMETROS DE ORDENAMIENTO
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P.- ABASTECIMIENTO

Es el departamento encargado de obtener el material de los
proveedores nacionales y. foraneos directamente. Este se encuentra
dividido en 5 4reas principalmehte, las cuales son :

- Motores (Planta Cuautitlén)

- Proveedores foré&neos (Foreign Suppliers)

. = Local (Proveedores locales)
~— - - - Motorcraft {Nacionales e importadas)

-~ Ford Parts Service Division (F.P.S.D.)

- Unidades Inmovilizadas .

Todas estas areas tienen como funcién principal y de acuerdo
a los niveles de inventarios (meses venta/costo),proporcionados por
contraloria contar con el material necesario, para asi poder
satisfacer las demandas del mercade. En el Anexo E, se presentan
algunos, ejemplos de ordenamiento de partes que este departamento
lleva a cabo a proveedcres tomande en cuenta los parimetros y las
demandas de los uUltimos 6 meses.
E.- VENTAS ¥ MERCADOTECNIA

El &rea de ventas es la encargada de conocer <las necesidades
que los concesionarios tienen en forma mas directa, visitandolos
frecuentemente para analizar las demandas y inquietudes por parte
de los mismos. La proyeccidn de las ventas de cada periodo se toma

de acuerdo a los siguientes puntos:
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1

Dias hadbiles en el mes

Epoca del afo

- Promociones

Liquidez en el mercado {activo circulante)

- Abastecimiento de material

- Precio en las partes {Competencia mas baja)

En la siguiente gradfica se muestra las ventas de
diferentes plantas armadoras durante 1992,

VENTAS REFACCIONES
1992 '
{MILLONES DE PESGS)

500,000 {” IC A

450,000
400,000
350,000
300,000 /
250,000
200,000
150,000 4
100,000
50,000 o 1

FORD vw ' N CHR GM

FORD 473,700

vw 426,161
Ni 400,856
CHR 322,319
GM 304,728
TOTALT 92
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El &rea de ventas se encuentra dividida por un Gerente de
Ventas, tres Gerentes de Distrito y trece Gerentes de zona para asi
cubrir la mayor parte del. territorio nacional.

Por otro lado, se encuentrd el Area de mercadotecnia, la cual
se encargada de llevar a cabo los estudios de mercado, la relacién
que existe con la competencia en cuanto a las partes, precios y la
misma publicidad que dan éstos a sus productos.
£.- CONTROL DE ORDENES

Se encarga de tomar 1los pedidos por parte de los
concesionarios ya sea por teléfonc o por enlace electrénico,
también realiza las remisiones de los pedidos parxa que
posteriormente sean surtidos. Otra de las actividades de este
departamento es el de traer via aérea aquellos materiales con los
que el almacén no cuenta para poder dar servicio a unidades
inmovilizadas.

G.- CONTROL DE RETORNO DE PARTES ( C.R.P.)

Encargado principalmente de controlar, devolver y destruir

aquellas partes que durante el tiempo de garantia del autombvil

fallen o se encuentre en mal estado.
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H.- GERENCIA DE OPERACIONES

Durante los \iltim.os afios Ford Motor Company se ha involucrado
en vqrios intentos para introducir una forma diferente de
Administracién de Recursos Humanos. El objetivo es cambiar de un
sistema interpersonal, autoritario y siempre centrado en la
direccién a uno que sea perscnal, participativo y centrado en los
enmpleados. La primera estrategia de cambio ha sido educar a los
gerentes y a los empleados en los beneficios que mutuamente ge
obtienen con la introduccién de los conceptos y técnicas de
Administracién participativa y el involucramiento de personal.

Es por esto que la gerencia de operaciones de cada una de las
areas que forman la compafiia tienen que tener bien establecido los
puntos que en el parrafo anterior fueron mencionadeos; con la

. Administracién participativa conocida como la técnica que el
gerente wutiliza para dar a sus empleados oportunidades de
participar activamente en los procesos organizacionales
relacionados con sus puesto. Mientras tanto el involucramiento del
personal conocido como el proceso a través del cual los empleados
de todos los niveles tienen }a oportunidad de participar en forma
activa en los procesos organizacionales claves con su mismo puesto.

Es por esto que en la gerencia de operaciones se lleva a acabo
el control, planeaci6bn, toma de decisiones y la aplicacién de las.

técnicas antes mencionadas.
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También es considerada como un intermediario éntre los

departamentos que forman la operacién tomando en cuenta los
dlfergntes puntos de vista, conveniencias y un factor muy
importante que son los resultados. Otra de los objetivos que tiene
la gerencia es el de mirar hacia los clientes externos, el mercado
donde nuestro producto se desplaza en toda la Republica.
Es por esto que la compafiia tiene como MISION el de alcanzar y
mantener el liderazgo de la satisfaccién total de la clientela
dentro del mercado de refacciones de la industria automotriz
ofreciendo, a través de su red de concesionarios, los productos,
servicios y comunicaciones que respondan totalmente a las
expectativas de calidad requeridas por nuestros clientes.

Por otro lado tienen una VISION, la cual significa que el
personal integrante de la operaciétn mantenga un alto grado de
capacitacién que permita ofrecer la mejor atencién, asesoria, y
soporte requerido en el servicio a los clientes. Como conclusién de
todo lo que ia compania y la misma gerencia poseen, se presenta lo
siguiente:

1. La calidad viene primero.'
2. El mejoramiento continuo es esencial para nuestro éxito.
3. EL involucramiento de personal es nuestra forma de vida.
4. Los concesionarios y proveedores son nuestros compaileros.
' 5. La integridad nunca es comprometida.
A continuacién se presenta el organigrama completo“del

' personal que forma la operacién de Refacciones y Accesorios.
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OPERACIN D AFACCIOME Y ACCESONOS
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ORGANIGRAMA DE REFACCIONES Y. ACCESORIOS
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4.4 FACTORES INTERNOS DE LA COMPANIA
4.4.1 POLITICAS, PARAMETROS Y OBJETIVOS DE LA COMPANIA
Como punto principal .se establece que la compaiiia es lider en

el abastecimiento de partes dé repuesto por lo que todas sus
decisiones sobre abastecimiento han sido planeadas de una manera
anticipada, la base principal de 1la prevencién fue el
establecimiento de politicas actuales que frecuentemente, la
administracién ajusta los niveles de los inventarios. Estas
decisiones de politica relacionadas con la manufactura y 1las
operaciones deben sustentarse lo suficientemente bien con el
analisis de costos. Reaccionar demasiado fuerte a un problema
cambiando los niveles de inventario¢ pueden traer mayores costos en
la planeacién agregada y en la misma planeacién de requerimientos
de materiales, en la distribucién fisica y en la programacién. Es
por esto que la compaiiia teniendo en cuenta las implicaciones que
tiene una mala decisién en los niveles de inventarios, a
continuacién se enlistan las politicas que la empresa misma
mantiene:

1.~ Niveles de existencias de acuerdo con las altas y bajas de
partes de poco movimiento en el mercado.
2.~ Acomodo en el adrea del almacén.

3.- Sistemas de abastecimiento de acuerdo a prondsticos de ventas.
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Con esto podriamos mencionar ahora cudles serian los objetivos
que busca la compaitiia, basados en la misma teoria expuesta en el
punto anterior. ) )

Los objetivos principales' serian los siguientes :

1.- Mantener el minimc inventario en existencia.

2.- Rlertdndose a cambjos en la demanda de las partes.
3.- _Mantener un nivel optimo de existencias.

4.- Detectar aquellas partes que se consideran obsoletas.

Teniendo en cuenta los objetives que la compafia tiene
presente, revisar la tabla del .punto 4.3 de los pardmetros
operacionales de la operacién, formados por: c
1.~ Clasificacién de los inventarios BA, , C).

2.- Punto de reorden.
3.- Niveles miximos y minimos de inventarios.
4.- Determinar el stock de seguridad.

5,~ Plazo de revisién.
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CONCLUSIONES

Durénte la elaboracién de esta tesis, se estuvieron manejando
diferentes aspectos importantes de los cuales, los almacenes de
todos los sectores llevan a cabo para la planeacidén y control de
sus operaciones dentro y fuera de éste {almacén)., Debido a esto en
los primeros capitulos se manejaron tanto conceptos generales como
el papel que juegan los almacenes dentro de las organizaciones y
conceptos particulares como maquinaria y equipe dependiendo del
tipo de almacén. Lo anterior con el objeto de poder plantear,
mejorar y eficientizar las operaciones que actualmente se manejan
dentro del almacén de Refacciones y Accesorios de la compafiia.

Tomando como base leo anterior, se presenté en el dltimo
capitulo la situacién que presenta actualmente la operacién de.

- Refacciones y Accesorios. Como puede observarse, el almacén
‘presenta las cualidades presentadas en los primeros capitules de
estd tesis para mejorar sus operaciones tanto internas ' como
externas.

Debido a lo anterior y manteniendo el objetivo principal de
esta tesis que fue el de poder, llegar y mantener el control de las

operaciones fuera y dentro del almacén.
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A continuacién se presentan algunas conclusiones para mejorar
cuatro aspectos importantes que son:

- Control.

Planeacién.

Productividad.

- Eficiencia.

. Estos cuatro aspectos son de suma importancia ya que afectan
directamente la misién (lider en el mercado) gque el almacén
persigue dia a dia.

Empezando con el concepto de CONTROL, aqui el punto es tratar
de llevar mds a fondo este concepto, es decir, medir constantemente
los resultados obtenidos en forma periddica (diaria, semanal,
mensual). Eristen diferentes maneras de poder llevar el control,
como son:

- Gréficas (atributos, tipo p, n)

Modelos Estadisticos (Suavizacién exponencial, promedios
méviles, penderados )

- Programas

Estudios de merca’\'dbo (aniligis estructural del mercado)

La PLANEACION, es un concepto que que liga todas las funciones
obtenidas por las qxferentes areas que forman la operacidn. Aqui se
debe seguir lo siguiente :

~ Mayor comunicacién entre departamentos.

- Comunicacién con la Gerencia.

- Comunicacién con los clientes.

- Comunicacibn con areas externas {(compras).
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Esto con el fin de llegar a considerar todas las funciones de
la operacién en busca de lograr mejores resultados.

PRODUCTIVIDAD, aqui es importante mencionar la necesidad que
existé de tener un factor dentro del almacén. Algunos aspectos
importantes para mejorar la productividad son los siguientes:

~ Realizar estudio de requerimientos -de espacio en las

diferentes areas del almacén {recibo, surtido, embarques) de
acuerdo al nimero de partes manejadas.

- Realizar estudio de la planografia de las partes,

distribucién del almacén.

- Realizar estudio de ia maquinaria actual.

= Realizar estudio del tipo de estibas

{(contenedores,plataformas, colocaciones abiertas).

EFICIENCIA, aqui entran varios factores a comsiderar:

- Gente. Midiéndola por resultados

- Maquinaria. Midiéndola en capacidad

- Sistema. Aqui es importante considerar varios aspectos que
se llevan a cabo en la operacién:

~ Parémetros de niveles de inventarios

Ordenacién de partes

- Recuentos ciclicos

~ Demandas del mercado

~ Competitividad {precios, costos)}-

- Tiempos de entrega
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En estos aspectos hay que tomar en cuenta las necesidades que
tiene tanto el cliente de forma externa, como la operacién de forma
interna para asi tener .una eficiencia al 100% confiable.

Como punto final, para que'en la actualidad los almacenes de
cualquier sector de la industria en México logren su misién, tienen
que buscar siempre los factores internos y externos que los afecten

asi .poder llegar a ser lideres en bienes, productos y servicios.
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CODIGO
PRODUCTO

CATEGORIAS DE INVENTARIO ]
CODIGO

DESCRIPCION PRODUCTO DESCRIPCION
PARTES NORMALES. 1 HOJAS LUMPIADORES
PARTES DE COLISION 42 JUEGOS DE AFINACION
MOLDURAS, EMBLEMAS 43 UQuwIoo OE FRENOCS
PARTES CAPTIVAS 443 LIQUIDO DE TRANSMISION
MOTORES 45 MANGUERAS
MEDIOS MOTORES 46 MAZAS Y TAMBOAES
REFACCIONES 47 SENSORES VELOCIMETHO
MOTORES TRES CUARTOS 48 PLATINOS.
ACUMULADORES 49 REGULADORES DE VOLTAJE
AMORTIGUADORES AJUSTABLES 50 ROTORES DISTRIBUCION
AMORTIGUADORES 81 TAPAS DE DISTRIBUCICN
BANDAS 52 TAPONES DERADIADOR |
BOBINAS 83 TAPONES TANQUE GASOLINA.
BOCINA CLAXON 54 ACEITES
BOMBAS DE GASOLINA 85 APCOSEAL
BRAZOS Y UMPIADORES 56 ACCESORIOS ELECTRICOS
BUJIAS 57 PRODUICTOS QUIMICOS
CABLES DE BUJIAS 58 ACCESORIOS
CADENAS DE DiSTRIBUCION 29 ANTENA ELECTRICA
CONDENSADORES 60 BOCINAS RADIO
CORGNAS ¥ PIONES 81 EQUALIZADCR
CRUCETAS 62 RADIOS
DESTELLADORES 63 ANTICONGELANTE
DISCOS DE EMBRAGUE 64 DESARMADORES
FILTROS DE ACEITE 65 PINTURAS AETOOUE
FILTROS DE AIE 68 PINTURAS GALON
FILTAOS DE GASOLINA 70 HERRAMIENTAS
FOCOS ~ 75 KIT LIMP{EZA INYECTORES
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DESARROLLO DE COLOCACIONES ABIERTAS

[CATMATENAL] [ EOUFD ]

DEFOSITO

MOLDURAS

DEPOSITO REG.

DEPOSITO EXT.

DEPGSITO ESP.

CAJAS DE METAL

DIVISIONES ABIERTAS

BEPOSITOS

RACKS

DEPOSITOS

DEPOSITO

RACKS DIVIDIDOS

DEPOSITO CON RACK

i

oo
Qo2 .
003

i02
103
104

108
108
107
o8

tog
o
m

102X
03X
104X
(=123 4

o2y
103y
104y
108y

204

206X
208X
207X
208X

208X
20X

DMERSTRES |

6" x 8" x 8"
5" x 6% x 12"
B* x 6" x24°

6 x 9" x 24"
8*x 9°x 24"
2" x 18" x 24"

8% x 38" x 24"
16" x 368" x 24°
27" x 38" x 28"
40" x 38" x 24°

48° x 48° x 4 paliet abierto
48° x 96" x 4 2 pallets
86" x 86" x 4 4 psiets

8" x 8" x 48"
2" x 8" x 48
8" x 18° x 48~
9° x 36" x 48"

6°x89"x 72"
8" x 9" x 727
9" x 18% x 72
8° x 38" x 72"

16" x 18° x 24*

12°x 12" x 727
12" x 24" x 727
24" x 24" x 72°
24° x 48" x 72"

48" x 48" x 72"
48" x 887 x 72*
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AREA DEL ALMACEN

1882
METROS CUADRADQS
A
25000 4
20000 ——
. v

15000
10000

5000

L— FORD vw Nt CHR GM
[ ciaA” AREA *  OBSERVACIONES

FORD 17000 UN SOLO ALMACEN EN MEXICO

VW, 27100 ALM.EN PLANTA Y BODEGA AUXILIAR EN PUEBLA
NI 14560 2,000 M2 DE OFICINAS 83,,440 M2 PARA EXPANSION
CHR 11000 UN SOLO ALMACEN EN MEXICO

GM 11500 UN SOLO ALMACEN EN MEXICO




PERSONAL

EMPLEADOS  OBREROS TOTAL
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I PLANTA ]
NI 187 9% 289
FORD 78 193 m
CHR 64 130 184
Gn 8 108 173
w 156 1560
VALOR DEL INVENTARIO 1992

TNVENTARIO ROTACION _MLEXIST
NI 59,07 53 22
FORD 80,600 27 44
CHR 103540 az az
GM 58,887 36 3.3
ww 95,878 28 4

ITEMS EN INVENTARIO 1992
TOTAL TOTAL  TOTAL
ITEMS IMPORT ___ NAC.

NI 22,146 18091 4055
FORD 14,537 na02 2835
CHR 34,735 2151 6584
oM. 21610 1665 4956
W 25,647 18.978 . 6669



PURORT0451931488P93 9309 ¥ EX P AS
ABASTRCINIENTOS
PURIPICACION A SUGBRKBCIA DR ORLENES .
Descripcion (CAMRZA MOTOR )
. X PARTE CON BSTRATEGIAP 0D x
NERCE 91  SEQUENCIA 45  TOTAL FOR NKRCH 73  CLASIFICACION B

PARTE  89TY6049AC CAT.DB INVERTARIO A BDO PARTE S
PROV 1 9111 I¥FO.DE PERE U OCI9 KO REQ. GFD. MAYOR 99
PRV 2 PEBRNISO N0 TIENE ACCION A SBQUIR B

ULTINAS DKMANDAS CAILULOS  ACTUAL PROGRANADO  PROV 1 FROV 2

X ACT 5 PRONXD 13 PRG ACT

X Tl 20 PRONOST J7] PRG N2

X T2 8 P.REORD EN) PRG N3

X a3 9 POT.NAY 3

¥ A4 1 STOCK SUGERIDO  ACKPTACION

o TS 7 ORURN ORVEH 0

e 22 B.0. PAb 1 0
' FAy 2 0
DBNANDAS ULTINOS ANOS FaB 3 0

AT ] 249 MNT3 65

ATz 82 MIT4 10 UNIDAD DR EUPAQUE

CANTIDAD ENPAQUE COLECTIVO
SUGEBRENCIAS SIN RESFURSTAS 1 TOTAL  BUPAQUE COLECTIVO
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PURORT0451941458P93 9303 ¥ BEX P AS
ABASTECINIBETOS
PURIRICACION A SUGERENCIA DR ORDENES
Deacripcion (FILTRO DE ACEITE AUTOS [MPORTADOS )

MERCH 91  SECUBNCIA 47 TOTAL POR NEBRCH 73 CLASIPICACION A

PARTR  PIAZ6731A CAT.DR INVENTARIO A EDO PARTE A

PROV 1 P926D IHFO.DR PERM U 0CI9 O REQ. GPO. MAYOR 99

PROV 2 PERNISO §OTIBNE  ACCION A SBGUIR C

ULTINAS DEMANDAS CALCULOS  ACTUAL PROGRANADO PROV 1 PROV 2

¥ AT 516 PRONED 3022 PRG ACT

¥ uT] 2084 PRONOST 3119 PRG X2

N AT2 3872 P.REORD 777 PRG M3

N A3 2520 POT.MAX 85T

N ATd 2084 STOCK 251 SUGERIDO  ACRPTACION

¥as 2808 ORDEN 2316 ORDRY 6010 3000

M6 arss 8.0, FAB | 0

FAB 2 0

DENANDAS ULTIMDS ANS PAB 3 0

AT I 22540 A3 97

AP 2 4912 MT 4 UFIDAD DB RMPAQUE

CANTIDAD EMPAQUB COLECTIVO
SUGERENCIAS Si¥ RESPUBSTAS I TOTAL  ENPAQUE COLECTIVO [
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