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PROLOGO 

En la gran indusuia moderna. una de las actividades de mayor importancia es el movimiento de 
materiales y producción o por lo que no puede concretarse tan sólo al almacenamiento. el control y 
manejo de tan importantes elementos sin que estos avancen al mismo paso que los adelantos de la 
tec:no\ogfa administrativa. 

En muchos de los ca.sos, las empresas que pr-oponcn modcmi:z.arsc dejan a la función de los 
almacenes como el Ultimo estudio de optimización. Esto se debe a los métodos anacrónicos de 
almacenamiento. control y manejo de materiales que en la mayoría de las cmpr-csas resulta ser un 
costo oculto que no se mucstta en los libros de contabilidad. 

El presente trabajo expone una serie de teorías y mCtodos obtenidos de la práctica como una 
propuesta viable de mejora en el manejo de tas bodegas y demás procesos administrativos que estas 
conllevan. 
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INTRODUCCIÓN GENERAL 

Existe en la actualidad una visión empresarial de canícter plural la cual pone de manifiesto la 
participación del pr-ofesionista en el apro,•cchmnicnto óp1imo de los recursos humanos, 
tecnológicos, económicos y materiales~ esto con el fin de oblencr un desarrollo altamente 
productivo en cualquier empresa. 

La Ingeniería lnduslrial dada su amplia visión emprcs..s.rial y }D que esta orientada hacia la 
búsqueda de técnicas. n1étodos y sistemas que 1rabajando en conjunlo u aisladamente incrementJtn 
la productividad de una empresa, es una de las protcsioncs que puede at;u;:ar eficicnremente la 
problemática en la udminislración de opcr.tciones que conllc ... a •1 un <1pr1....,..,cchan11cnto ópt1n10 de 
los recursos tCcnicos. hurnanos y n1ateriale~ de l.ss empresa~. 

Dada la problemática por la que atravic?.a nuestro país debido a J1ver~>s factores tanto económicos 
como polhico-sociaJes y a la exigencia de una industria cornpctll1va es de orden priorit<1rio que la 
mentalidad del empresario, trabajador y en general de un individuo tenga la meta de !>er 
ampliamenle competitivo en todos los ran1os. p;tra así p<>der ~ontar con estudiantes. profesiont!.tas. 
empresarios, etc.; que por ende redundan en ernprcsas cnmpctltiVa!> no solo a nivel nacional ~ino 
ta.mbiCn en el ámbito intemacional y con esto a) udar a nuestro p.-1b a salir más rápidamente del 
n1omento por el cual atravies.a. 

Una de las empresas más importantes en el desarrollo de un pais) Jd mundo entero es el i.irea de la 
comunicación, esta tiene como fin proporcionar productos. sistemas ) di" ersos servicios pan1 
alcanzar una con1unicación instantánea y altan1cntc efica.1: de 1nanera tnteracriva y a distancia. Su 
desarrollo ha visto un avance tecnológico in1pres1onante y que parece nl") tener fin, particulannente 
si observamos áreas como la microelectrónica que es Ja ba!>.e para el desarrollo de sectores como la 
automatización e informática. En la acruahdad Ja~ comunicaciones !>On una e:"'l.igencia dentro de la 
estructura de cualquier empresa que permite el fortalec1niiento en la alramcntc cumpctida industria 
mundial. 

Tomando en cuenta lo anterionncnte expuesto se tornó la decisión de desarrollar una tesis sobre Ja 
optimización de bodegas del grupo Con~trucciones Telefónicas ri..texicanas ( CONTELl\fEX ), con 
el fin de agilizar las operaciones del prü(:eso administrativo y producti ... ·o de esta empresa. cuya 
actividad producti...-a est.á encaminada a proporcionar Ju~ n1cdios para poder llevar a cabo 
comunicaciones de gran nivel con infrac:slructuras bien cimentadas y alta1nentc compeliti" as. 

El presente trabajo de lc!.is tiene como principal ohjcth o mediante el uso de técnicas de lngenicria 
Industrial lograr los siguien1es pun1os: 

-Optimizar el nUmero de bodegas del gnJpo 
-l\.fínima inversión en los procesos 
-Ma)·Or eficiencia en las operaciones 

Esta tesis se encuentra dividida en cuatro capitulas. conclusiones, apéndices y bibliografla que 
cuentan con Ja siguiente información: 

Capitulo 1 La Empresa. Este capílulo tiene como objetho dar un enfoque general de Ja empresa 
Construcciones Telefónicas 1'.fexicanas S. A. de C. V; desde sus inicios hasta la actualidad para 
tener una visión clara del giro y la actividad de la empresa. 



Capitulo U Problemática de la Empresa Define ampliamente: el planteamic:mo del p.-oblcma objeto 
de estudio de esta tesis. 

Capitulo 111 Técnicas de Ingenicriu Industrial. Aqui se mencionan los conceptos teóricos 
ncc:esa.Tios para poder llevar a cabo un estudio de Ingeniería Industrial; estos conceptos serán de 
gran utilidad en el desarrollo de este trabajo. 

Capitulo IV Operación Propuesta. Esta parte de la tesis geneni y evaltia dos alternativas de 
solución para finalmente seleccionar la más COO'\.-eniente, estructurando lógicamente las 
características, funciones, políticas e interrelaciones acordes a las necesidades de Ja emp.-esa. 

Conclusiones y Recomendaciones. Se presenUl una conclusión general y en base a las experiencias 
obtenidas se dan algunas recomendaciones que se consideran de uso general. 

Apéndices. ~1uest,-an información referente a figuras. tablas, referencias bibliognificas y glosario 
de tCnninos. 
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1.J BREVE lfl~TORJA DE LA TELEFONfA '\.'DE LA J•LANT A EXTERNA 
TELEFÓNICA. 

En el afto de 1876. cuando Alejandro Grahn.m BelJ logró Ja primera transmisión de Ja voz a la 
distancia a tTBvés de un cable conductor. inventó la telefonía. un medio que pcnnitiria aJ homhre su 
deSAIT'ollo fururo. 

Este invento, constaba de 3 elementos: un transmi!>-Or, un elerncnto de enJace y un recepror. 

Al principio de este invento los teléfor1os debían ser adquiridos por pares y sólo se podía hablar con 
el duet'\o de Ja arra unidad dd par, hasta que en J 878 se instaló la primera Central telefónica con 
:? 1 abonados. Ya para entonces no sólo Jos n1ensajes podían c1rcufor entre Jos 21 abonados. sino 
que habían comenz.ado a usarse Ja convcr:>aeión de .. Larga Distancia ... En 1880 habia en Est.ados 
Unidos mas de 30.000 teléf"onos y su nUmcro crccia sin cesar. 

Hasta 1915 se pudo hablar de la Cosr.a del Atláncico a Ja Costa del Pacifico a todo Jo ancho de Ja 
Unión Americana y casi inst.antáne:amcnte llegó Ja respuesta en una dh.tancia de 5.400 Kni. En este 
afio para comunicarse con otra persona lenla que ser por medio de Cenlrales Telefónicas, en donde 
cada aparato de Ja localidad estaba conectado ror una linea de :;;? hilos con la central en donde 
todas las líneas se reunian en el conmu1ador alendido por una operadora. las lineas tenían que ser 
de :;;? hilos por que en una comunicación telefónica . el diálogo se efectúa C"n 2 ~entidos, cuando 
alguien solicita una con1unicación con olru pcr!.ona cuyo aparato esta conectado con Ja misrna 
central. la operadora no tiene más que introducir una lla\oe, en f"onna de dos clavijas. unidas por un 
doble hilo de cobre en las tcnninales de aml>os abonados. 

A partir de 1919 aparecieron los leléfonos auromáricos cun disco nun1erado )· di\.er!>U~ 1nccanismos 
llamados .. Sclcclores"' y "Regis1radorcs .. ; que empezaron a substituir en las Ccnrrales 
Telefónicas a las operadoras. Ref. 1 .1 

Los primeros enlaces telefónicos se realizaron directamerue entre un aparato y otro y se u1ilizó 
únicamente alambre como medio de transmisión. 

Al continuar Jos a\.·ances cicnrificos y tecnológicos se desarrollaron las centrales para la 
comunicación celefónica. las cuales permitieron satisfacer y concentrar una mayor demanda del 
servicio tclef"ónico. SimuJtaneamente se desarrolla Ja red urbana. con el objetivo de enlazar dos o 
más apar.uos de Ja zona urbana. pasando para cJJo. de ser nece.!>ario por "'arias centrales. Esta 
integración representa Ja creación de Ja Planta Telefónica. 

Para un mejor cntendimicnlo de la Planta Telefónica está se considera integrada por dos panes que 
son Ja planta interior y la planta. exterior. Ref. J. J 

La Planta Interior engloba todos los componentes relncionados con Ja pane inteligente o cerebro 
que se encuentran dentro del edificio de una central. estos son: equipos de conmu1ación. plantas de 
fuerza y clima. baterías. tablillas de abonado. equipos de enlace y convertidores ópticos. 

La Planta Exterior es Ja parte de la telefonía que comprende desde el distribuidor gencraJ hasta. Jos 
•pararos rclef"ónicos del usuario y abarca los cables e infraestruccura que los sopan.a como 
canalización y posterfo. 
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Los elementos que integran la planta exterior se clasifican en: 

-La Red Troncal que es aquella que une con cables mu hipares 2 o más centrnlcs. 

-La Red Principal que es el enlace entre la caja de distribución. la cual a su vez. interconecta la red 
secundaria., esta red se inicia en el distribuidor general de la central. 

-La Red Secundaria que es la que inicia en las cajas de distribución con cables de un dctenninado 
número de pares hasta una tenninnl o punto de dispersión • de donde parte un cordón paralelo lo 
más cerca posible de la casa del U:!tUnrio. 

-La Red Directa. esta se constitu)·e cuando se hace llegar las lineas sin pasar por una caja de 
distribución. siempre y cuando la distancia entre una central y algún punto sea cona. 

-La Red Digital Integrada (R.0.1.) es la red que a travCs de enlaces de fibra óptica proporciona 
servicios de alta velocidad para la transmisión de voz.. datos y vídeo a un gran número de usuarios. 

Para la construcción de la planta extema así como para su ampliación se lleva a cabo un proyecto 
previo, CU)'O alcance se detennina evaluando y pre\.·iendo las necesidades futuras. el crecimiento 
de la demanda y otros servicios urbanos con lo que se condicionan las etapas de construcción más 
convenientes. 

La función de Ja planta telefónica es atender la demanda actual y futura de servicio telefónico. 
dicha demanda se clasifica por ni\.'eles sociocconómicos y en función de estos se establecen 
también las penetraciones y ampliaciones de Ja red. 

Cuando los proyectos de ampliación de Ja red son aprobados. las empresas constructoras son 
enviadas de acuerdo a un programa en el que se detallan las características de la obra y el tiempo 
para su construcción. En caso necesario y cuando las condiciones del terreno así Jo condicionan. 
antes de iniciar Ja constn.Jcción de Ja red se realizan trabajos de canalización. La canalización 
consta de pozos de visita o registros, y se realiza con el objeto de proteger los cables telefónicos 
introduciéndolos en tubos de PVC nexible los que se depositan bajo Ja tierra medianrc 
excavaciones especificas. La canalización se realiza preferentemente en las banquetas con Ja idea 
de facilitar y hacer más segura su construcción y mantenimiento. Para la construcción de redes 
telefónicas. se empican principalmente dos tipos de cables. un cable del tipo 00SCREB POLILAJ\.1" 
para uso subterráneo y otro del cipo .. ASPB ... auto soportado blindado. para su uso aéreo. Rcf 1.2 

La planta telefónica externa está integrada por los elemenros con los que el público en general tiene 
mayor contacto y constituye el sistema nervioso de las comunicaciones telefónicas. ya que se 
rainifica y extiende por todos Jos rincones de las ciudades en las que se construye haciendo fluir la 
comunicación entre dos puntos distantes. 

4 



J..2 HISTORIA DEL GRUPO CONSTRUCCJONF-'i TELEFÓNICAS l\.IEXICANAS 
(CONTEL!\IEX ) 

A principios de 1967. se inicia Ja creación de una nueva empresa mexicana para la construcción de 
Ja Planta Telefónica Extema. denominada Construcciones Telefónicas Z\.1exicana5 (CONTELf\.1EX) 
siendo una de las primeras empresas con capital 1 00% mexicano y con la tccnolog(a propia de 
Tcléf"onos de ?\.léxico S.A. (TELZ\.1EX), n finales de 1968, .se crean J.iu empresas Ren~ de Equipo 
S.A. de C.V. (RESA) y Canalizaciones Mexicanas, S.A. de C.V.(CAMEX), y en el a/lo de 197:!, se 
crea la cuarta empresa del grupo. Servicios y Supervisión S.A. de C.V. (SES USA). Ref 1 .) 

Desde su creación en 1968, el grupo inicia la mc.;;:ani7...ación dc la cnn!.trucción dc la Planta Externa 
de Telnu~x comen7..ando con la construcción del cable troncal 4ue cnla.L.a la central de tlalpan con la 
de la Villa Olimpica, en ocasión de los XIX Juegos Olimpi..:os, siendo este el principio para la 
ampliación de toda la red de tclefonla de la República Z\.lexicana. y dada la creciente demanda de 
construcción el Grupo comienza a ocupar contratistas para la rcali.r....ación de trabajos propios del 
Grupo y de Teléfonos de l\.-1éxico. Ref. J .3 

En el a.no de l 97Z, con Ja adquisición del 51 ~ó de Ja:. acciones de TelmeA y su!>. filiales. las 
empresas pasan a ser de panicipación estatal mayoritaria. A raíz de este cambio las actnridades del 
Grupo se dirigen especialmente a atender las demandas de Tclmcx en los rubros de íabricación y 
tendido de duetos. colocación de pozos y registros telefónicos, ir>mersión de cables. postería y 
tendido de cables aéreos. instalación completa de cables troncales. reconcentración de líneas. 
desmontajes en general, inyección de aire !>oCCO en cables, tendido de lineas de larga distancia. 
instalación y cableado para conmutadores. cableados telefónicos para edificios, ins.talación de 
equipos de radio y microondas en larga distancia. proyecto de rede!. telefónicas, 1..'.:0nstrucción de 
centrales y canalizaciones telefónicas para fraccionamientos. lambién coniicnL.a a brindar asesoría 
tecnica en los pro}eCtos de construcción de redes telefónicas en llaüi y Curazao Vene.z:uela. así 
como en la fabricación de duetos en Haití y El Salvador. Ref. 1.3 

En el a.no de 1990 comienza la desincorporación de Telmex y !>us filiales dejando de ser de 
participación estatal. entonces el Grupo debe de comen.zar a prepararse para el cambio que se 
Jle"\;a.ria en toda su estructura organiz.acional. en su imagen ..:orporati"a )' sus estrategias opcrati.,,.us. 
Reí". 1.3 

En general el Grupo. a Jo largo de sus :!5 años de existencia se ha dedicado casi exclusj,:amentc a 
satisfacer las demandas de construcción y ampliación de toda la planta telefónica externa nacional 
de Telmex y todo lo relacionado con el ran10 de las telecomunicaciones. siendo la constructora 
número uno en el área de telefonía c:i\tcma. 

s 
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l. 3 ACTIVIDADES PRINCIPALES DEI ... GRUPO CONTELMEX 

La construcción Tealizada por el Grupo • abnTca la realización de: Ref. 1.3 

-Redes troncales. Que son el enlace de dos cenln1les telefónicas. 

-Redes pTincipalcs. Que son el enlace de centrales a cajas de dbuibución. 

-Redes secundarias. Que son el enlace de caja de distribución con puntos de dispersión o cajas 
terminales. 

-Redes directas. Que son el enlaces en un radio de :?00 m~ .• entre una central y un abonado. sin 
pasar- poT cajas de distribución. 

-Canaliz.acioncs. Que son las construcciones que permiten el alojamiento subterráneo de PVC )' la 
construcción de pozos de visitas. en esta también ~e lleva al cabo la inmersión de cables mediante 
los cuales se enlazan las centrales entre s( y con cajas de distTibución. 

-Reconccnunciones. Consisten en la reubicación de las líneas que enlazan los puntos de dispersión 
o cajas terminales con los abonados. a las cajas de distribución mas cercanas a los domicilios de 
acuerdo a su área de servicio. 

-Desmontajes. Es cuando se retiran de la planta telefónica todos aquellos materiales que han 
quedado sin servicio y/o son obsoletos. 

-Fibra óptica. Se encarga de la constrncción y canalización con fibra óptica, a.sí como el cableado e 
integración a la R.0.1. con Telmex. 

-Planta de pTefabricados. Es la fabricación de pTefabricado de concreto como son los duetos, los 
pozos de visitas, los pozos pTCcolados para fibra óptic~ la solución a los problemas de empalmes. 

-Larga distancia. Es la realización de la estructura. el cableado. las pruebas sobre las instalaciones, 
desde la apertura de la brecha. cepas para posteda. tendido de postes y líneas de larga distancia 
hasta la terminación para enlazarlas a la red nacional e internacional de larga distancia. 

-Casetas telefónicas. Se realiza la limpieza de las casetas telefónicas instaladas en varios puntos del 
país con la intervención de un numeroso grupo de destajistas. 

-Construcción de centrales y centros de trabajo. En sus 25 años de existencia, el Grupo ha 
colaborado con Telrnex en la realización de más de 80 centrnles y centros de trabajo. 

-Telefonía rnral. Es la instalación de la Red Telefónica en poblaciones rurales con más de SOO 
habitantes. 
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1.4 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL 

En la acrualidad el Grupo. C'stá fonnado por cuarro C"mprcsas autónonHts en su administración y 
funcionamiC"nto. r.nlcs cn1prcs.as !>on: Rcf. 1 .3 

·ConsrruccionC's Telefónicas Mexica1u1s, S.A. de C. V (CONTEL:\.1EXJ 

Se dedica a Ja construcción y rcconslrucción de Jine..is de f;:1rga dl'.'>lancia, in~talación de casetas de 
larga distancia. lin1pic.-; .... "1 Je case1as tdefónicas, ir1!!.talación de conmutadores. cahJcados de Jo-. 
mismos)' d!o! edificios e insu.lacián de tul->crias. 

-Canalizacionc'lo J\.k.'<.icanJ'lo, S .. ·\. de C.V. (CA!\.1EXJ 

Se" dedica a la construcción de c.analiz..ación y obra c1\.il de las cerllralcs telefónica.-.. producción de 
dueto!>} pozos prccolados para l:t planta tclcfónk:a. 

-Servidos) Supcn isión S.A. de C. V. (SE.SUS,.\) 

Esta empresa !>e encarga de: pr1...'">porcionar el personal adrninistrat1\>o y recnico para el sen.:icio de las 
orr.ns empresas. 

-Renta de Equipo, S.A. de C.V. ( RESr\) 

Se dedica al arrcndarniento de bienes, muebles e inmuebles. como son Jus \.chic u los, inslalacioncs 
y equipos ncce~ar1os para des.arrolJar fa acth 1dad proUuctiva de las otras empresas. 

ORGANIGRAM.A 

Los organigramas dclallad'os se encuenrran en Ja sección 1 de los apéndices 
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1 A JNOENIERJA INQJISTRJAI EN l A OPTJMIZACIÓN PE DOQFOAS DEI GBfJPO CONTEI MEX 

J. 5 LOS EMPLEADOS DEL GRUPO CONTELMEX 

El Grupo • hasta la fecha cuenta con el siguiente personal di..-cc:to ó de confianza.. e 
indirecto ó destajistas. par-a el desarrollo de los trabajos asignados por Tclmex. Rcf. 1.3 

Personal directo ó de confianza. 

-Profcsionistas 136 

-Técnicos y Administrativos 364 

TOTAL CONFIANZA 500 

-Sindicalizados 85 

-Maestros Jubilados 16 

TOTAL PERSONAL DIRECTO 601 

Personal Indirecto ó destajistas. 

-En Redes :?076 

-En Canalización 1921 

TOTAL PERSONAL INDIRECTO 3997 

GRAN TOTAL 4598 



J. 6 ÁREAS A LAS QUE EL GRUPO PRE~TA SERVICIOS. 

La experiencia y calidad con los que presta los servicios el Grupo. se pueden clasificar en 
las siguientes áreas: Ref". 1.3 

-Banca 

-Comercio 

-Dependencias oficiales 

-Deportes y diversión 

-Desarrollos turísticos 

-Educaciones 

-Embajadas 

-Fraccionarn icntos 

-Hotelcria 

-Industrias 

-Parques industriales 

-Publicidad 

-Comunicación 

-Servicios 

-Transportes 
etc. 
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PRORl EMÁTICA QE 1 A EMPRESA 

PRODLEZ\IÁTICA DE I..A EMPRESA 

2.1 SISTEZ\IA PE BODEGAS 

El sistema de bodegas del Grupo está d ispcrso por gran parte dd país desde San Luis Potosi hasta 
Chiapas. Durante Jos seis primeros meses visitamos toda!> las bodegas y acumulamos Ja 
información pcrtinencc para Ja preparación de este estudio. Casos comunes que encontramos a 
través del sistema en el área de bodegas que se pueden resumir de la siguiente fonna: 

- El área de producción y no el área de bodegas controla el material al igual que Jos camiones y no 
existe un sistema de distribución en vigor. 
- No existe un control de in"cnta.rios; la cantidad de materiales en exceso cuyo costo financiero 
a.nmsl es de NS 380.342.00 y materiales ob!i.oletos con un valor total de NS 36.255.999.00 con un 
costo financie-ro anual de NS Jo. 746.277.00 !Kln totalmente abrumadores. Ref 2.1 
- Faltas o excesos de materiales son 14 nomta y no Ja excepción; existen obras detenidas por falta 
de materiales que sobran en otras partes. 
- Los procesos operativos son cambiados al albcdrio del encargado de Ja bodega; los materiales de 
cada bodega se entregan sin seguir la nonna establecida por Ja empresa sin vales de salida. Ademas 
Jos procesos operativos que existen son con1pletamente inadecuados y causan demoras en la 
íacturación que puede ser desde-" meses hasta un ano. falta de visibilidad del inventario, cte. 
- Las condiciones de las bodegas. con excepción de algunas son lotahnentc deplorables. falta de 
íacilidades sanitarias. maleni que crece cubriendo maleriales, bodegas que ~ inundan o el agua 
que se filtra a lra\.-CS de pare-des y lechos cuando llueve, cte. 

La infomiación que acumulamos mueslra las ineficiencias operativas que crean costos de 
operación cxccsi"·an1entc altos con un costo operativo anual que cqui\.'ale aproximadamente a Jos 
NS 22.14:!.766.00 en \.eintidós bodegas. Ref 2.1 Además de la fonna en que las bodegas fueron 
ru"\adidas al sistema, basado en las necesidades de construcción, no aprovecha las eficiencias de una 
distribución organizada de material. 

Al preparar este estudio y tras analizar todo'> los inmuebles. la localiLación geognifica de los 
mismos, ruta de distribución y la bolsa de trabajo exi~tente. se propusieron dos alternativas 
diferentes, mismas que se piensa S-On las alternati,·as de solución a los problemas mencionados con 
anterioridad. 

Plan 1: Cuautitlli.n y Veracruz como bodegas maestras. 
Plan 2: Cuautidán y Puebla como bodegas maestra'i. 

(estos dos planes se dc!i.cribirá.n amplian1ente en cJ capitulo IV). 

Se indica lo que se ha podido obsen..ar en las bodegas que se han visitado segUn cuadros 
descriptivos. 

l.3 
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LA JNGENIERIA JNQJISTRJA.l EN l A OPTJMJZACJON pe ROQEGAS pet GBJIPO CONTf'.J MEX 

oas1:.a''"C10f"1:.S 
A.) INMUEaLE ~t.rDA.t>O 
BllNM\JUtl.E l'llOl"K> 
ClNO SE T1ENI: tNf"kA.ESTilUCT\JkA P~

BODl:GA. PE MJ.SCELA.NEO t ""'AQ\Jl'.l..E.S. 
A.REAETCI 

0) SE CUE""1"A. CON M.An.JUAL OHSOLETU Y 
DI: LEWTO MOVIMtEN'TO 

El t...:> SE CL"EN'TA. CON SISTl.M.A DE. 
L""""2A 

n NO SE TUNE kOI t"'O ESTA. OP'Ul.ANPOI 
01 NO n,n..ICIONA. EL SISTU-lA DF COMPUTO 

DE"1.MA.CE>.rl'.S 
U) FALTA. DE INl'OllMAC1oN 

1-00UCC10N·AlJt.t.ACIEtll:.-Sl 
O F A.l. TA. DE CAJ"A.CrT ... CKJH DE.L CUlo.JU'O DE.........,.,. .. 
f)FA.l.T" PECAPA.CITAC10NDE ~Al. 
~A.l,.M.A~S 

KIFA.l.TA. DE C°""""OL C.N LL REGISTil;.0 DE 
MAl<>UAU-> 

LI L05 CAM"IONE.S A.SIGNA.DOS AL ~ 
(Pl.AT ..... CNtM.A.5) NO"-E~H LOS 
Ul'o"LAM1E1'tTOS F...ST A.BLECtoOS UF. 
MAHJ"TO Y SEJl;.V ~ PA.JlTIO DLL 
C0"'1'1lATISTA. 

MIMA T QUE NO Tn.Nt:. MOVL"1E1'tTO 
PVC•S 

""e~ ...,.,....,, 
"""'º"' PUCTOll 
MISCEl...AN'E.OtVA.JUOSl 

N') NO HAY COOIU>tNAClON N1 HOIVUUO DI 
EL SUMtNlSTI0;.0 DE MATEIU.A.LES A.l. 
CONSTJlUCT~ EN t.L A.LM.ACEN 

Ol l-" M.AQ\JD'IA.JUA 11.E.SIDUA.1.. DE "-",.,-r-....S 
NO HA SIDO CONCENTRADA. EN UN 
LUQAAFUO 

P)fAl..TA.DEMAN'Tl"O A.MONTA.~GA.5 
QI MATEJU.IU.. DE DESPE.i>ICIO 

Al...M.ACENA.00 EN EXCE..SO 
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0BSIUl\.'AC10""L"i 
AJ ~LE AIUlE.NDA.00 
B) rNMUEBLE 1'1l0f'l0 
C) l"IO s.E 111: . .NJ; IN1-"-A.l:c5Tl'tlJCTURA DE 

BODEGA DE MlSCF.LANF.O CJl.N"QUE.Lf"S. 
AJl.EA ETC) 

0) SE CULNT JI. CON M" TUUJl.L ObSOLt:'TO Y 

U NO SE.CUENTA CON SIST'L'i.tJI. OL 
LIMP<EZA 

F) H0 SE TlEWE kDI (NO E!iT" OPl.kANfK)I 
0) NO FUNCK>NA F.L SISTJ".MA UL corrr.u-u-ro 

Kl FA..LTJI. DE INlORMACtoN 
IPl'lOOCCCION-Al.MJ1.Cr:s1:s1 

K)FAl.TA PE CONTROL l.N l:t. IU"C:.ISTIU:l Df: 

l.) LOS C.-.MK>N'F..S Jl.S.IG"'Jl..DOS AL "-JU.A 
{PLATAFORM:"SI NO RLL"NLN LO?; 
LlNEAMll:.NTOS LST Jl.DLLC"IDOS OC 
MA,.,,TTO Y SIO.Jl V POR PJl.Jl TE DEL 

,_fJMAT Ql;E NO TU.NL '-'UVL"llF.N"TO 
rvc • ., 
rvcao 
f"OSTES2J 
PUCTOIV 

DUCTOIJ 

N) NO H.A.Y CQ(.'.Ul.DfNJl.CION NI llOkAR.10 EN 

EL SUMINISTkO Dt. MJI. TLR1Al....C:S Al. 
CONSTllUCTOk EN LL Al.MJl.CEN 

OJL.A MAQUINA.kl.A Rf".SIDUAJ... DE 1"'1..A.NTAS 
NO HA SIDO CONC.ENTR.AOJI. EN UN 
LUOAA>UO 

PI FALTA DE MANTTO JI. MO~"TJl.CAJl.GAS 
Q) MATEk.lAL DE DESPf.JlDICIO 

ALJlotACE:NADO E.N LXCT.SO 

pRORt FMÁTICA QE 1 A EMPRESA 
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1 A INQENIERIA INQJISTBIAI EN 1 A OPTIMIZACION pp pnr-•EQAS DE' QBITPO CONTEI MEX 

oas1u1.'"·"c10. ... u 
4) lNMUEBLE AJUU:NDADO 
U) p.¡MUEBLE PltOPIO 
C) NO SE TIENE INFllAE.STllUCTUJt..A UE 

BODEGA DE MlSCE.t..A.Nt:O (ANAQlJF...l.F...S. 
AkEA ETC) 

0) SE ~HTA CON MA TEIUAL OBSOLLTO Y 
PE LENTO MOVIJl,llEN'TO 

E>NO s.ECUEN'TA. CON SISTEMA Dl. 

F) NOSE. TlEN'E 11..DI (NO ESTA 01'1..JlANOOI 
Gl NO F1JNCK>NA CL SISTlc.MA DE COMrtJTO 

PEALJri.tACENES 
10 f"A.LTA DIE INFO~CtoN 

(P'ROOUCCIOH·A.l.MACENES) 

f<.) FA.l..TA Df:'. CONTROL CN EL JUGISTJl.O 01: 
MAnR.IALES 

L) LOS CAMIONES ASIGN4(X)S Al. AJlloA 
(Pl...ATAl'Oll.M.ASI NO k.EUNI::N LOS 
LINEAMU:.NTOS l.ST A.BLl.CU>OS DI:. 
MAN'TIO Y SEJlV P'Ok PARTE DEL 
COWTilATlSTA 

M) MA T QU'E NO TlEl'o"I:. MOVlMIENTO 

DUCTOIV 
DUCTOll 

N) NO ti.A Y CCX>llOrNACION 1'11 HOR.AJUO EN 
El. Sl.;MJNISTkO DE MA TER.IAl.ES AL 
CONSTitlJCTOk EN EL AL.MACEN 

0) LA. MAQUINARIA fl.ESIDUA.1.. DE PLANTAS 
NO ti.A SIDO CONCE.N'TRAPA EN UN 
LLIGAJl FUO 

P)FAl..TADEMAHTrO AMONT4C.....GA.5 
Q) MA. TEIUAL DE DESPEJU>ICIO 
~CENADO EN EXCESO 
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2.2 COSTOS DE OPERACIÓN DE CADA HOl>EGA 

Se trató de obtener una versión l"Cal de los cos1os de opcrac Hin de cada una de Jas bodegas que 
npera el Grupo. algunos costos como son el costo de rnatcrial en invcnt.;srio no fue pf"oporcionado, 
no obstanlc se pudieron conseguir otros costos. como son los de material en c:ii.cc~o y obsoleto. Los 
costos de personal indirecto a la operación de las bodegas c .. tan bas;1do-. en c~11mados del 
porcentaje del tiempo que ellos le dedican a Ja producción. 

J~~~;·, 
º"'· CUAUJITl.A~ 

MGUEY 
LER.'-tA 
TAXQUE~A 
Tl;:."(COCO 

NS-4!11.~21 00 
NSl.72!1.~:?6 00 
NS 1.0)6,46<1 ()0 

NSl.f>.4t,l.961 00 
NSl.IY:',t-i>t> 00 

NSl.2911,,06 00 
NSl.lJ4,t>2000 
NS2, "! 18.275 00 
NS2.J.J7.IJll 00 

XALAP" i-.:so f.IQ ~So{)() 

NSIOJ,407úO 
!'OS,,-,.81,.277 00 
NSJ89,6.'ll 00 
NS746,4J7 00 
NS692,72• út') 

D'rAL:~:~~~~.pzwcr ·tVE!·~~-~~A!!Jl~"'-~.3S.~-"""""'"""""'lll 
AGU~CA1- ll~sn:s 

Cl:LAYA 
LFOS 
QUICRETARO 

1'.SI .040.!>73 oo 
NSJ,t.27,10!1 00 
NSl,<~.:05!1 00 

!'.Sl,671."!7J <Kl 

flS[J;A!JN~L,l;'CCJ<S"PO~T~O;!l"~!l![mi:iJ:.::Í:Í:~ ,··'1> -~y;N~~::_;·:~~~~l~.22:~~W;A~? Cl<J 

l>I'." ~l R 4 J 1 
CAMPECHE 
CANCl.iN 
P.ICklD-' 
MOR.ELIA 
OAXACA 
PACHtJCA 

NS,.l'il.117 <>O 
1'.S-40-4.IOJ oo 

l'"OSJ,6.'17.0J2 00 
NS78',1149 00 
NS,37,102 00 

1'.Sl.JO!l.t><.2 00 

)';SIQ<l.JJO 00 
!'-'Sl.&2.!1"'7 oo 

NSJ.CM<.1,042 ("J 

:"-.S8t.>~.!'t>t. úO 

""s 1 ''.!Is~ ,.._., 
NSl.Wll . .'124(>":1 

NS!l"'.0111 00 
:"ISIOl..'146 00 
:"IS......:JJ,7Jb 00 
NS2.'16.".S 00 
:"-SIO!'i,JQ.'1 OC 
:O-.S9 111.401 oo 

POZARJC.A NS621.600 00 SS<,17.'l.9;::.., C't1 :-.:s:::&Q.lt..'I 00 
PUEBLA NSI ,!1112.4.'19 00 1'.Sl • .'1112.219 oo !'OS76.'l.JiO 00 
TAPACllULA NS217.2l0 O<l !'OS24.-&ll,; 00 NS7.2!111 00 
TUXTLA NS-471.Jlll 00 :-.0Sl"6.!'i76 00 SSI08.6SJ 00 
Vt:RACRUZ NSl.1"'0.017 00 NS2.077,90!1 00 :"'Ul!l.llQJ 00 
VJLl.AflC:R.'-fOSA NS74!1.64J 00 NSl.I J4.7!1!1 00 NS.U6.l41 00 
!OJ"At:DIVISIONSlJll-'..;~~.-;•,;¡;¡__o_ .. -,. ··~~~;l,'7~~~·:...~!2_r5.....!1~.::·:..::_:~~___.49U!Q 

l'OTA Todos los coslos cuan 1n.;lu1Jos, d1rc,enc•- mu,. pequen.-.. c•IUc"· •~ cu.a.lc1 s.o" J>O<:~> 1crrcscn1.at1".-.. Sol~enlc ~ 1nc:l~cn 
los o;olto'I flnanc:•enn de lo'I malenalet. ob .. olct•>t. )'e" C'<<OCt.<> l·I Co!.lo Jd donen' del m•1<•ri.al ob:o.olch.> H' •ndu"e pur el 101..r de un 
ano. et.lo et. el :_Q ()4•,. del mi11cru1I obt.0le10. cnton ... c:o. ..., 1ndu)e cun>o .::..•~lo Je <>rcr.,...•ón f..I c•>~I" del J1r>cro Jel m.:olertal en c,.ctSO 
prorTaleado • J meoct. s.e 1nclu)c en lo~ couot. de orc:rac1on. cct.ru repreW'nla el 7 41•. Jel coHn Jcl matc11al en c,...:c.,o . .-..umicn<So que 
ene se: ..na en l rnc..c1 E.t.l.a c:o/umna "'prc:i.c::n1.., el "•lor 1ou.I del m.icru1I ob...,.,Je10 eu1len1e 

Los costos detallados se presentan en la ~ccción 2 de los apéndices. 
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1 A INGENIERIA CNQIJSTBIAI EN l A OPTIMIZACIQN QE ROQEOAS QEI GB!JPO CONTEI MEX, 

2.3 PROCESOS l:Xl~IENTES 

Se analizaron los procesos siguientes, s.c:gün el método actual. 

·Proceso de bodegas. 

·PToceso de compras 

·Proceso de manejo de destajistas 

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

·Sistemas de computo existente. 

·Sistema de distribución existente. Cabe n1encionar que actualmente no existe un proceso de 
distribución. 

Bajo el método de operación actual pocas modificaciones son hechas a las bodegas existentes. los 
cambios o planes a las misn1as, están basados en las necesidades de mantenimiento. cuando éstas 
son ya una verdadera necesidad. por ejemplo en el almacén de San Luis Potosí. las condiciones son 
tan primitivas que no existen sanicarios, en otras bodegas están en proceso de construcción~ existen 
casos en que el techo de la bodega o las paredes de las oficinas filtran el agua cuando llue\<e y no se 
han arreglado, bodegas que se inundan. alumbrado defectuoso. cte. 

No existe un estudio de evaluación en el cual se obtenga el crnc.-io para el mejoramiento de las 
condiciones de las bodegas, por ejemplo se esta construyendo una nave en el almacCn de Puebla sin 
que exista un criterio definido para esta. 

Por consiguiente. es razonable asumir que el prcsupue.!.to asignado al mejoramiento es de muy baja 
e insuficiente importancia en las lista de prioridades lo que denota poco interés por pi1.r'te del 
personal encargado de supervisar y recomendar Jos mismos. Por esto. se puede asumir que las 
modificaciones a las bodegas del Grupo, en Jos próximos ai\os podrian ~cr minimas y a su vez el 
presupuesto seria insignificante. 

2.3.I PROCESO DE BODEGAS 

2.3.1.1 SISTEl\-lA ACTUAL 

El proceso de entrada.. suministro y facturación es tardado lleno de redundancias y deficiencias. 
según lo establecido en el procedimiento actual cuando el almacenista recibe el material en bodega 
debe realizar las siguientes actividades ,la mayor parte de las veces no se hace o se hace a medias. 

·Contar el material para asegurarse de que se está recibiendo la cantidad correcta. 
·Revisar la calidad del material. 
·Asegurarse de que cumplan con las especificaciones requeridas. sin saber cuales son las mismas. 
-Colocar el material donde haya lugar disponible pues muchas veces los lugares seleccionados no 
son Jos apropiados para el tipo de material. 



1 FMÁTJCA PE l A EMPRESA 

-Preparar una nota de entrada. el almacenista nrchiva una copia de la misma. le entn:ga una copia al 
transportis~ cnvia el o.-iginal a la Gerencia de Almacenes y Vigilancia (GAV). el envio de la nota 
varia de bodega en bodega. la misma puede se.- enviada con el transportista. o bien se envía 
semanal o quincenalmente, o esperan a que la GAV la pida . 
.:.La Gerencia de Almacenes y Vigllancia (GAV). Actualiza. al recibir la nota de entrada, su baM: de 
datos y. envia la nota de entrada a contabilidad, la infonnación tiene de una a tres semanas de 
antigüedad. 
-En contabilidad. si tiene la factura del proveedor archh•an la nota de entrega sin compararla con la 
factura enviada por el proveedor, reconocen el pasivo y archivan la nota de entrada. 
-El suministro de materiales es un prOCc!f.o plagado de problemas y deficiencias, las cuales afectan 
gravemente la producción y solvencia del grupo. En la mayoria de tos casos, los destajistas envian 
a su cuadrilla por el material sin saber si hay mate.-ial para ellos)' en algunos casos sin saber que es 
lo que van a recoger. 
-Cuando un representante de producción está disponible en lo. bodega, el destajista habla con él 
para que apruebe el material que ni:cesita, Csta aprobación puede ser desde la formalidad de un vale 
finnado, hasta un pcda.zo de papel con unos materiales anotados sin finna alguna. 
-Cuando no esta disponible el representante de producción, con10 sucede la mayoria de las veces en 
tas 8.reas foráneas. el o.lmacenistn. decide lo que se le va a su1ninistrar al destajista. 
-Los empleados del destajista entran a la bo<lega y seleccionan el material, mientras el almacenista 
atiende otros asuntos. Habiendo el destajista seleccionado su material, el almacenist.a procede a 
preparar el vale de salida. se han dado casos en que el destajista carga el material en su cainión sin 
que el n.lmaccnista lo cuente, junto con material que tenia en su camión y el cual no fue 
inspeccionado ya que el policía no se molesta en re·..,.isar la unidad a la entrada. 
-El vale de salida es aprobado y finnado por el representante de producción y firmado por el 
representante del destajista. el almacenista no tiene una lista de firmas autorizadas por el destajista 
para recibir el material. 
wEn ocasiones al almacenista y el policía pcnniten salidas de material de la bodega sin vale de 
salida. el material se anota en cualquier pedazo de papel. que el policía guarda en el bolsillo de su 
camisa, hasta que los visite un representante de producción una o dos semanas mas tarde para que 
les apn1ebc un vale de salida consolidado. 
-El almacenista cnucga una copia del vale de salida al destajista. archiva una copia y en•oia el resto 
a la GAV; supuestamente una vez a la semana. la mayor de las veces cuando se puede. 
-En cuanto al proceso de facturación de materiales, por muchas diferentes razones puede tener una 
demora de tres a cuatro meses. 
-Una vez que los "·ales de salida se reciben en le GAV~ son nuevamente ingrcs.ados al sistema de 
computo, dependiendo del número de vales que se recibieron e~a semana el proceso puede tardarse 
desde varios dlas a semanas. 
-El original del vate de salida S>C envía a contabilidad donde "•erifican el consecutivo )' que el .. ·ale 
se encuentre firmado. sin importa de quien es la firma.. ya que tampoco tiene una list.a de finnas 
autorizadas, y después de esto, dicho vale se archiva sin actuali7.ar el kardex contable. 
-Un disquete con todos los vales de salida en facturas profonna es en ... ·iado al depart.atnento de 
sistemas para generar tas facturas finales. Las facturas finales son enviadas a CrCdito y Cobranza 
donde hacen un "Revisión Simbólica". cotejan el consecutivo y las en..,·ian a la GAV para que se 
vuelvan a revisar. La GAV entrega tas facturas a control de destajistas, donde se archivan. Hay 
facturas de mas de un año guardadas sin que las mismas sean presentadas para su cobro. 
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DCA.GRAMA DE OPERACIONES CE PROCESO 
RECEPCION DE .... TEIUAL 

"------·------·--.-.----
2..3.1.2 SISTEJ\.IA.S EN PNOCESO 

Dentro del sisten1a que esta bajo irnplcn1entacion !le corrigen algunas deficiencias del proceso 
actual. sin embargo. persisten n1uchas redundancias)' deficiencias, aparte se atladen méis eslabones 
al proceso requiriendo una ~cric de reportes que deberían ~r generados por los intercs.ados a tra,,·Cs 
del sistema y no a tra,,·és del ahnacenista, bajo este !liStema que !le está tratando de ejecutar el 
almacenista es responsable de: 

-Vigilar fechas de entrega de materiales y reponar violaciones por pane del pro\eedor de las 
mismas a la GAV; y a la Gerencia de Adquisiciones. 
-Apane de seguir el mismo proceso para recibir el material el Jlrnaccni!>la también tiene que 
notificar el recibo de material a la SubJireccion de Construcción ". a la Gerencia de Producción. 
Calidad y Suministros. -
-Verificar las especificaciones de Jos materiales. sin s.abcr cuales son las mi.smas. 
·Adivinar dónde colocar el material en la bodega. ya que el sistema no indica en la nota de entrada 
Ja localización para almacenar Jos materiales en la bodega. 
·Suministrar los materiales de la misma fonna que se hace hoy en día. con Ja adición de una copia 
que tiene que en-..·iar a la Gerencia de Producción, Calidad y Suministros. 
-El proceso de facturación crea reportes adicionales, como uno de salidas que el almaceni:s.La tiene 
que preparar semanalmente y enviar a la GAV. 
- La GAV prepara :s.cmanalmente otro repone llamado '"Z\.fovimientos por Contratista .. ó Destajista. 
el cual envía a la Gerencia de Crédito y Cobranza acontpanados de un memorándum con la 
facturación. 
-Por otra parte. el proceso largo y tcdio:s.o de las facturas no ha cambiado, todas ellas se guardan en 
la Gerencia de Coordinación de Destajistas. 
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO 
RECEPOOH DE MA nftlAL 

,, _______ .. __ _ , _________ ,._..,__ 
·---.... _... .............. . , ____ _ 

o 
<> 

<> 

2-3.2 PROCESOS DF: CO:\IPU.AS 

2 • .l.2.J SISTf::\IA Ac_-rlJAI. 

La Gerencia de ,.\Jqu1!>1cioncs cuenta con un rnú<lul~l de ..:01npr.1s. el cu.11 func11lt).J tot.almcnte 
independiente de lns ofrO'i :>-J'>fcn1.:ts que c.,i:-.rcn en 101 crnprc-'>a. iL"U cuar110 ;1 lc1<> pn><.::C'>(''> C"-i<>ten 
malos manejo'> Je infonnación, lcntirtu.J en Ja rc¡tcc1c•n pJr;1 .. oJu.:ion de.· uh-.1,1.:111"-.;. nP hJ;. ..ic~c::-.o 

inn1edialo 3 datos que SOfl de S.Umot ÍnlpOrt.llflCJa p.tra l.1 lu111.1 .Je .Jc<...l'>luJIC'> 

Una vez que la Gerencia de: Adquisiciones recibe la requisición de un sol1ciranlc es ucccsario 
verificar lclc:fónicamcntc la!:> existencias en la:. hodcga:-.. c:.tc proccd11n1c11to rc .. ulta rnuy cc•stoso, 
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requiere una gran cantidad de tiempo y por Jo general produce una infonnaci6n completamente 
errónea.. es por cslo que existen excesos o faltas de materiales en dislintos lugares. 

Otro proceso que consume mucho liempo es In cl110.."Jración de las requisiciones de malerial. 

El requisi1ador 1iene que elaborar la requisición manuulmcnlc. recabar las finnas de autorización y 
pasar a la Gerencia de Adquisiciones. 

La Gerencia de Adquisiciones debe recatiar aira finna y nuevan1cnte genera la requisición en el 
sistema de compras. Una vez que se genera el pedido hay que recabar las firmas nuevamente. 

El solidtante recibe copia del pedido después que Ja Gerencia de Adquisicionc-s ha colocado el 
mismo con el proveedor. para que verifique las c:1opcciflcacioncs. 

El comprador archiva una copia del pedido para darle seguimiento manual a las entregas cuando 
recibe una copia de las notas de entrada. a menos que el comprador no se comunique por Jeléfono 
con las bodegas no tiene fomrn de verificar la c-ntrada de la mercancía hasta dos semanas despuCs 
de que Ja misma haya sido recibida cuando recibe nolificación por medio de l0s "'Bles de entrada. 

Otro punto critico en estos procesos es que no hay visibilidad del movimiento de material. 
resultando una enonne cantidad de material en ex.ceso o obsoleto. 

2..3.2.2 SISTEl\IAS EN PROCESO 

Al ejecutar el nuevo sis1cma de cornputo se van a auton1a1izar varios procesos que consumen 
mucho tiempo y generan una gran cantidad de trabajo y papeles hoy en dia.. no obstante hay que 
tener cuidado de que el sistema no solo acelere Jos procesos sino también aumente la eficacia y 
reduzca los costos del ciclo. es posible que una requisición sea impresa rápidamente pero se 
detenga en el escritorio de alguien por una scrnana por faha de finnas. 

El nuc ... ·o sistema no pcnnite un control adecuado para dar seguimiento a pedidos pendientes en 
pantalla, este control solamente existe a través de repones impresos los cuales hay que comparar 
manualmente y distribuir a todos los interesados. Jo que resulta un trabajo bastan1c tedioso y 
costoso, 

Los compradores no tiene acceso inmediato a infonnación tan necesaria como es: 

-Ultima fecha en que se recibió o salió el material. 
-Cantidades recibidas o de salida 
- Tiempo de entrega del proveedor 
-Peso por Unidad 
-Cantidades acumuladas de entradas/salidas por mes/ano. 

El sistema tampoco actualiza los máximos y mínimos de acuerdo a la demanda. causando que los 
mismos se tengan que calcular y actualizar manualmente con regularidad. 

Según el nuevo proceso de adquisiciones. cada semana Ja Gerencia de Adquisiciones debe notificar 
a las Jefaturas de los Centros de lnfonnación y a la Gerencia de Producción Calidad y Suministros 
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sobre las entregas de malerial programadas con cada uno de lo'i proveedores por almacén. siendo 
csle un proceso n1anual que requiere una serie de reportes impresos. 

Además lodos los rneses la Gerencia de Adquisiciones recibirá de la Gerencia de Alrnaccncs y 
Vigilancia un reporte de cumplirnie1110 de entregas de pro\.·cedur y un reporte ?.cmanal de salidas 
por destajistas. lodos estos rC'portes generados ma1111aln1cnte. 

2.3.3 PROCESOS DE DESTAJISTAS 

2.3...J.I SISTEl\IA ACTUAi~ 

De acuer-do al manual de proccdimicntoo;; la Gcr-cncia de C\>0tdinación de [)cst.aji!>ta.s es 
responsable de: 

-El control v la devolución del fondo de garantía, que es un cobr-o a destajistas para cumplimiento 
de obras. ~ • 
-La amortización de anticipos de obra. 
-La recepción. control y descuento de factUrlls por materiales y urrcndan1iento de equipo. 

Estas acti,,·idades contables funcionalmente pertenecen a la Gerencia de C.-edito y Cobranz.a. scglln 
esta establecido en n1anuales de procedimierno. 

El sistema debe restringir al nuixín10 po!>ible el traspaso de documen1os tan scnsiti" os como son 
las facturas y los recibos de anticipos. la Gerencia de CrCdilo) Cobran7.a deb<: consolidar, cotejar. 
salvaguardar y cobrar factur-as o cualquier otro docun1ento que con!iotÍ!U)a un adeudo a la empresa. 

En cuanto al seguimiento actual de los proccdin1ientos en vigor notamos lo ~igu1cnte: 

- En el otorgamiento de anticipos. no se est<i solicitando estado de cuenta a los destajistas para 
ef"ectuar conciliaciones. 
- En el control y de,.·olución del fondo de gar-antia. los destajistas no solicitan Ja devolución con 
ocho dias de anticipación según está estipulado. no se está e~igiendo que Jo~ destajistas presenten 
copia de sus declaraciones de impuestos dcnlro del mes en que dcb<:n efectuar el pago de sus 
obligaciones fiscales. Muchos de ellos están evadiendo al fisco en sus pagos de impuestos. algunos 
desde mar¿o de 1993. 
- En el descuento en facturas de materiales. los procedimientos en vigor requieren la aplicación 
inmcdiat3. por antigüedad de pagos a facturas por matenalcs de RESA o CA~fEX. sin embargo. los 
pagos se aplican arbitrariamente y en forrna cspor;idica. existendo facturas de más de un año sin 
pagar. 

2.3..3.2 SISTE;\IAS EN PROCESO 

Aparentemente bajo el sistema que se está ejecutando se aceleran muchos de los procesos. Jo que 
restaría hacer es alinear las responsabilidades restantes bajo la Gerencia que le corresponde. 
creando un ahorro en pcr-sonal al eliminar la necesidad de otro supervisor. Ja división de 
responsabilidades a esle extremo es contraproducente a no ser que la meta de la crnprcsa sea la de 
crear empleos. 
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2.3.-& PROCESOS DE PRODUCCIÓN 

2..3.-1.1 SISTE?\IA ACTUAL 

Los procesos actuaJcs de producción con relaciones a la adquisición. suministro y control de 
materiales están moldeados al manejo de materiales por obra.. este enfoque por disefto causa 
excesos de materiales )' la adquisición con mucha anticipación de equipo y productos secundarios. 
además af"c~cta el avance de las obras ya que se puede tener materiales en un almacén Jos cuales han 
sido asignados a una obra que no los ncce~ita de momento y al mismo tiempo pueden haber otras 
obras detenidas por fallll de los mismos maleriales. 

Otro proceso que impide el flujo continuo de material es la necesidad de tener que procesar los 
vales de salida y recabar varias firmas de autorización, como cosa común las cuadrillas de los 
destajistas pierden varias horas esperando que se apruebe la salida de material, el problema es m.iis 
acentuado en las Mea~ for.3.neas donde se dan casos en que el n1aterial sale de la bodega sin vales de 
salida y es posible que pase una semana para que el supervisor de obra ''isite la bodega para firmar 
los vales de salida los cuales se preparan en ese momento. 

Aparentemente existe un problema en el control de material descontinuado o substituido, cierto 
material que ha sido homologado por Tclmex y el cual solamente es aceptado en ciertas arcas se 
sigue adquiriendo y enviando mediante compras nue,·as o traspasos 01 las bodegas de las áreas que 
no lo est.an requiriendo, en casos en que un material es descontinuado o substituido, se debe 
negociar con Telmex un periodo de ago1an11cn10 de existencias para que de esa forma se evite el 
acumulamiento de rnateriales ob~0letos, estos materiales d~b~n SC"r csporá.dicam-c:nte identificados) 
concentrados en las áreas que se requieran de inmediato 

2..3.4.2 SISTEZ\-tAS EN PROCESO 

Los procesos que se piensan ejecutar para el control de la producción corrigen ,·arios problemas 
que existen en la metodologia actual, las correcciones mas significativa~ incluyen. 

·El manejo de material por ADJ\.1, en "·ez de manejarlo por obra. 
·El requerimiento de un plan de agotamiento de material substituido o descontinuado. 
·La proyección anual de materia! requerido con pedidos trimestrales y entregas mensuales. 

Sin embargo en el empeño de controlar y asegurar el suministro de materiales, se han creado una 
serie de repones muy laboriosos, mal dirigidos y totalmente innecesarios. 

Según los nuevos procesos, la Gerencia de Adquisiciones debe generar un reporte de entregas 
semanales programadas. el cual será en,·iado a la Gerencia de Producción Calidad y Suministros y 
a la Bodega, al mismo tiempo estos departamentos tienen que llevar un control de las entradas de 
material y reportar a adquisiciones de su cumplimiento. 

El proceso requiere que el almacenista infonne del material ingresado a la bodega a el Subdirector 
de Ingeniería )' a la Gerencia de Producción Calidad y Suministros. El almacenista tambiCn tiene 
que verificar las salidas contra una relación de suministros para poder determinar las necesidades 
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de material. otras tareas que son impuestas al almacenista es la entrega diaria de vales de salida con 
reporte semanales de salida por destajista. cuyos repnrtes deben ser enviados a la Gerencia de 
Producción Calidad y Suministros para que \1erifique las salidas. La Gerencia de Producción 
Calidad y Suministros tambiCn tiene que reportar semanalmente movimientos de inventario a la 
Gerencia de Crédito y Cobranza y a la Subdirección de lng.enieria. 

Otra deficiencia básica del proceso es el uso de vales de salida. puesto que no es llevada acabo en 
la totalidad de los procesos. 
Finalmente es necesario indicar do!'> posibles eM:apcs de ingresos: 

-Dentro Je la mecánica del co!lotco no o;.c estAn considerando lo"i CO!>tos de in1portación. por lo tanto 
se le esta cohrando a Telmex. menos de lo debido. 
-Como parte del proceso se le permite a los destajista!> el beneficio de un 5%. Jel costo del material 
básico y misceláneo para cubrir desperdicios y perdidas. en realidad los gastos de desperdicios y 
perdidas (Mermas). están siendo sufragados por las bodegas. cuando la bodega entl"ega al destajista 
bobinas completas de cable para que use lo necesario y regre!>c el sobrante. o materiales en 
perfectas condiciones y cuyas cantidades son las necesarias parn complct.ar el trabajo no hay 
justificación para que el destajista tenga el beneficio de recibir un 5~0 par lo que el tire o use en 
otras obras. 

2..3.5 PROCESOS DE CO~'IPUTO EXISTENTES 

2..3..!5.I SISTE?\-IA ACTUAL 

Actualmente el sistema de ~omputo (Slf\.1A) que utiliza el Grupo para el control del inventario es 
nada más que un kardcx automático. básicamente el sistema se compone de una micro 
computadora en casi todos los almacenes. hay almacenes a los cuales no se les ha instalado la 
maquina todavía, y otras micro-computadoras operan independientemente. sin respaldo y sin 
equipo de protección. La información se trasmite de las bodegas a la GAV \:ja disquete, el sistema 
es muy variable y propenso a la perdida de infom1ación debido a lo extenso de los procesos de 
bodegas y a la forma en que fue disei\ado, nunca esta actuali¿ado. 

2..3.5.2 SISTE?\-IAS EN PROCESO 

Bajo disci\o y desarrollo se encuentra un nuevo sistema de computo (.SAJ\.1), que aparte de manejar 
el sistema de producción tiene otros módulos que debe estar integrados como el sistema de control 
de inventarios y además automatiza una serie de procesos existentes. desafortunadaJnente esto es 
todo lo que hace con esos procesos. Lo ideal en un sistema de computo de esta indole es que no 
sólo acelere el procesamiento de info"1lación. el sistema debe tambiCn agilizar los procesos de una 
fonna eficiente, establecer controles en el manejo del inventario y proveer inforniación pertinente 
de manera que le pc"1lita a la administración tomar decisiones rápidas bien fundadas, debido a que 
gran parte del sistema todavia esta bajo desarrollo es imposible determinar detalladamente lo que 
puede o no hacer. sin embargo dcspuCs de obscroar el funcionamiento p<ircial de alguno de los 
módulos se pueden identificar ciertas deficiencias u on1ísioncs que a continuación se presentan en 
un resumen de observaciones: 
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·El sistema no pennite identifi..:ar dirc..:tarncnle en panlaUn el control adecuado de pedido~. eslc 
control es solan1cnlc akunz..ado a tnn és de una :!!.cric de repones que hay que comparar 
manualn1en1c. 
·El sistema no in..:IU)C un e'.'l\.pcdicntc parn la lu..:aliz.a.ctón del mulerial en la bodega. esta 
infomlación debe aparecer en las nota!. de entr:1da y :!!.al ida de materiales 
·En la pantalla de con:o.ultns de e'.'l\.isten..:ia~. el sis1cma ti"-) refleja la úlrima fecha de entrada o de 
salida del rnatcrial al igual que las cantu.Jadcs que cntraru11 o .'>alicron. c .. ta pantalla también debe 
reflejar las cantidnJe:!!. Je salida a..:un1uladas por mes ~ an.._.>, cant1d . .u.1 de último in\.entano y peso 
por unidad. toda e-.ta 1nfonnación e!. esencial para el e.-.tud10 del mo" imiento del in .. entario y de 
gran utilidad para lo-. dcpart.amcntos de Adqu1-.1cionc'io. Almacene:-., Contabilida.J y Produ..-:c1ón. 
·El sistema carece de un proceso auton1ático par-a cakular 1ná.ximos y n1ín1mos, por lo tanto ha} 
que calcular los n1isn1os rnanudlrnente con rcgular-idad 
·El sbtcmu da de baja el material del in"cntar-io ante:-. de impnm1r- la nota de '!>al ida o mas t>ien sin 
necesidad de impnrnir la nota de salada. este pnx:eM) cau~a discrepancia en la toma del 1n"1.ent;1r-io 
fisico y un potencial muy grande de opciones que no debe de tener el almaceni.-.ta por políticas de 
la empresa. 
-El sistema debe de tener un prv..:es.<.-. por el cual el ~upcn.·1~or de produ..:c1ún nu tiene que finnar l.is 
notas de ~lid.a. esto reafirma la pnicti.;:a ncgati .. ·a actual de pcrn1itir salidas de n1atcrial sin nnla'> de 
salida)' que a su vez prolonga la espera del dc~taji.-.ta para que le cmrcguen el maten.ti, hx:Ja saladd 
de materiales debe ser controlada a tra .. ·és del sistema de con1pulo 
·El sistema debe pcm1itir la factura..:ión dire..:ta desde el alrnacCn y en el momento que se le entrega 
el material al destajista, la factura debe incluir cierto ttpo de pagare el cual finn3 el destajista al 
recibir el material. de esta fonna se constitu)e un cornprorr11:0.o legal para el cobro de dicha factura 
y acelera dr:J.stica1nente el proceso de facturación. 
·El SÍ:!!.lcn1a no a!:>1gna un nun1ero con:.ecutivo a las rcqui:o.ic1oncs. :.1 ha_\ 1na:o. de un.i per'>ona 
asignando nún1c:ros. el proce:-.o se c.._•n1placa al ser e'>1e 1ngre-.ado p..::1r el rcqui-.11.._-.r y no por el 
sislema. 
·En el caso de material imponado cl s1stcm.t. debe a:o.oc:1ar a tra"Cs de las tablas de últimas encradas
primcras salidas el material a recibirse con el nurnero ) fecha de pedimento. además cuando el 
material se factura. cada partida en la factura debe reflejar la 1nfonnac1ón del pedimento. 
-El sistema no permite facturar a través de ma!:> de una cornpa11ia. esto impide tener mventario bajo 
RESA. CA~1EX y TEL:'li.1EX y restringe dicha facturnción ~olo al Grupo 

2.3.6 SISTE~tAS l>F: DISTRIHUCIÓ:"i' EXISTENTES 

Podemos decir que en la actualidad se carece de un proceso Je distribución existente en estos 
momentos hay cinco camiones y una camioneta p1cl..-up asignado:. a las b<_-,dcgas del Grupo, estos 
camiones cstcin bajo el control de producción~ no del departamento de almacenes~ por lo tanto el 
uso de los can1iones est;i dirigido a s.atisfaccr las necesidades de los destajistas y no los 
requerimientos de las bodegas. 

Se han obsen.·ado incidentes en que el ahnaccnista re4uiere el uso de uno de los camiones para 
mover material y el mismo no puede obtener el sen.·icio del camión debido a que el destajista lo 
esta usando. en otras oponunidadcs se ha visto que In falta de coordinación e iniciati.,.·a de un 
chofer. puede entorpecer la descarga Je PVC por más de 3 hora.<,. debido: 
-A que estaba bloqueando la entrada de la bodega nlientras amarraba. con gran lentitud. Ja carga 
del material obsoleto que iba a mover de una bodega a otra. debido a que el almacenista no 
controla los camiones. no puede ordenar al chofer que se mueva para permitir que el otro camión 
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entre al patio y por no saber usar conectamente la plun1a de des.carga del camión, con la cual 
hubiera podido descargar todo el PVC que se iba a entregar en menos de una hora y que al 
descargar manualmente un grupo de cinco hombre les llevaría aproximadamente cinco horas. 

Aunque la flotilla de camiones propiedad del Grupo es extensa. la mayor pane de esos camiones se 
utilizan para el beneficio de los destajistas. alcunos camiones se rentan. otros sencillamente se les 
entregan a los destajistas sin que el Grupo reciba remuneración alguna por el uso de los vchfculos. 
aún en los casos que se recupera parte del costo de adquisición de los vehículos. la cantidad 
recibida por el Grupo es irrisoria.,. bajo las normas existentes el Grupo Je renta camiones a los 
desujistas y estos deben dar mantenimiento a dichos camiones. se obsenoó unidades a las cuales no 
se les ha dado mantenimiento alguno. en rcalida.J la única preocupación del destajista es que los 
camiones le sirvan como transpone y para eso lo que hay que hacer es ponerle gasolina y ,·er .. Que 
Hacemos'" para cuando el camión deje de funcionar. 

En pocas palabras el Grupo está sufragando las necesidades de transportación de los destajistas sin 
que exista un control adecuado para a..scguraTSC que la inversión que tiene en su flotilla de camiones 
le devenga el mayor pro, echo a la. empresa. 
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TÉCNICAS DE INGENIERJA INDUSTRIAL 

3. l LA ADl\tlNISTR.ACIÓN DE LA PRODUCCIÓN E INVENTARIOS 

L4 misión que p<"rsigue la Administración de la Producción e Inventarios es la de planear y 
controlar los mn1eriales pnra que estén económicamencc donde. cua11Jo y en la cn.ntidad en las que 
se necesite. Ref. 3. J 

Los principales objeti,.·os de la mayoría de l:is emprc!>as orientadas a la ublenc1ón de u11hdades son: 
-~tá.ximo servicio al clienle. 
-Mínima inversión en inventario:1. 
-Operación eticienle con bajo costo de la planta 

El problema más importante para alcanzar estos objeti"·os es que están básicamente en conflic10. El 
mA..ximo servicio al diente se puede proporcionar si los in"·entarios se cle\.·an a niveles muy allos y 
mantienen flexible Ja planta alterando los ni\.cles de producción y variando los programas de Csta 
para cubriT las demandas cambiantes de los clienles. De este modo. el segundo y tercer objetivos 
experimentan dificultad para cumplir el primero. Se puede mantcncT cficienle la ope.-ación de la 
planta si rara "C.I! se cambian los ni,.·eles de producción. no se incurre en licmpos exti-as y las 
máquinas funcionan por la.-gos periodos una ve.1; que se han superado para un p.-oduclo en 
particular; sin embargo, esto produce grandes ni\'des de in"entarios y mal servicio al cliente al 
alcanzar el objetivo de máxima eficiencia de la planta. Los in\·entai-ios se pueden mantener en bajo 
ni,.·eJ si se hace esperaT a los clienles y si se fuerza a la planta para reacciona.- rápidamente a los 
cambios en Jos requisitos del cliente y a las interrupciones en proJuc.ciún. En el mundo de los 
negocios. pocas compaflias pueden soponar trabajar por uno de estos objeti\.os con la c .... clu~1on de 
Jos otros. puesto que lodos son casi igual de imponan1es para un éxito p.-olongado. Ref. 3.1 

El control de la producción y de los in" cnt.arios se ocupa básicamente de proporcionar la 
infonnación necesaria para las decisiones diarias i-equcddas para reconciliar estos objeti,.·os en las 
operaciones de la planta. Actuando a tra"'·és de un sistema de infonnación. de la planeación. de la 
medición del desempeño real frente al plan de la presentación de la información de Jos gerentes 
que deben lomar las acciones correctivas, la función del conti-ol de la pi-aducción y de Jos 
inventarios es reconciliar estos objetivos para alcanzar las metas globales de utilidades de la 
compafüa. Ref. 3. 1 

3.2. OBJETIVOS DE LA ADl\llNISTRACJÓN DE l:"."'VEl'-f"ARJOS 

Como objetivos de la Administración de Jn,.entarios se puede citar el conocer y tener una respuesta 
clara. oponuna }' obje1jva para cada una de las preguntas siguientes: Ref. 3.1 
-Cuán10 y cuándo debemos fab.-ica.-
-Qué componentes son .-equeridos. 
-Cuánto existe de cada componente. 
-Cuándo y cuánto más se recibe. 
-Cuándo y cuánto más se requiere. 

La mayoria de Jas anteriores p.-eguntas son .-espondidas a tra\·és del Sistema de Planeación l\.fBestra. 
y el manejo de los cuatro saldos de inventarios (los cuales se explican mas adelanre). 
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3.3 CLASIFICACIÓN DE LAS E?\IPRESAS 

Se clasifica a las empres.as en dos grandes grupos: empresas productoras de bienes y empresas 
productoras de servicios. Antes de explicar la dislinción entTc bienes y servicios es necesario dar 
algunas definiciones. Un bien es una unidad tangible. puesto que los bienes son de naturalez.a 
flsica. pueden almacenarse. trasformarse y tra.nsportar,.e. un ~crvicio es de muuralez.a inUUtgiblc. un 
servicio puede definirse como ulgo que se produce y consume en fonna más o menos simultánea. 
Como el servicio es intangible. no es susceptible de ahnacena1nicnto o tTa11sponc. Un producto 
puede ser un bien o un !.ervicio o an1t'>as co"-3s. El pl"oducto es el l"esultado de una operación. Ref. 
3.2 

Ya que los servicios ~on intangibles. los pToductos de sen.·icio difieren de los productol"es de bienes 
en aspectos in1portantes sobre el desarrollo de las opcl"aciones. Algunas de las difcn=ncias má..o;. 
significativas son las siguientes: 

-Inventado y Capacidad. Un ser•.•icio puede considel"ase ~orno un pnx:lucto extl"emadarncnte 
perecedero; no puede tenerse en invenlal"Ío pal"a ser usado postel"ionnente, fXll" esto, la entrega de 
los servicios constituye un pl"oble1na especial en cuanto al volumen de in .. ·ent.ru-ios y plancaci6n de 
la capacidad. La empresa productor-a de sen. icios. necesita instalaT la capacidad adclant.:indose a la 
demanda. es decir. debe construil" las instalaciones, instala!" los equipos y contratar empicados. Si la 
demanda no se matel"iali.za. la capacidad se desperdicia y se incune en costos mu) elevados. Poi" 
otro lado, una empresa productol"a de bienes que pueden consumil"'!.e en pcl"it_-xios posteriores. Ref. 
3.3 

-Calidad. Dado que un sen.·ício es intangible. los clientes potenciales no pueden evaluar la calidad 
de inmediato. En las empre:i.as de sen. icios. la reputación es deci!>i .. ·a ya que g_l"an parte de la 
imagen de la calidad de scn.·icio se trasnlite de palahl"a. El futuro cliente con frecuencia no puede 
obsen.·ar el producto y fonnarsc una idea de la calidad. Por esto, la l"eputación y la calidad 
constituyen pl"oblemas especiales para los pl"oductores de !:oen.·icios. Rcf. 3 2 

-Dispersión. Las empresas de sen.·icios a menudo se encuentl"an gcognHicatnente dispcl"saS. Como 
un servicio no puede ser almacenado y transportado, debe pr-oduCÍl"sc en el lugar de consumo. ó 
bien, el cliente debe ser llevado hasta el sen.·icio. Esto ol"igina que las in ... talacioncs de servicios 
estCn dispcl"sas. Poi" el contral"io, los productos de hiene~ pueden centTali;.ar sus operaciones porque 
sus pl"oductos pueden ser emban::ados hasta su destino final. Ref. 3.2 

-f\.1ercadotecnia y Opcl"aciones. En las empresas de sen. icios las funciones de mercadotecnia !o

operaciones tienden a estar estl"echatnentc rt:lacionadas. Esto es debido a que los servicios se 
consumen en el momento y lugar que se producen. Las empresas de scn.·icios son tanto unidades de 
mercadotecnia como de operaciones. En las empresas que producen bienes sucede lo contl"al"io. las 
funciones de men::adotecnia y operaciones se Ol"ganiz.an poi" sepal"ado ya que los pl"oductos se 
producen y se venden en forma sepiuada. Así. la integración de las <i.l"e~ de mel"cadolccnia y 
operaciones representan un problema especial para las empl"esas pl"oductoras de bienes. Ref. 3.:? 

Cabe aclal"ar que muchas empres.as producen bienes y servicios en fonnas combinadas. Por esto es 
apropiado clasificar a las empl"esas según una escala continua que va de productOl"aS exclusivas de 
bienes puros o productoras exclusivas de servicios. 
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Se han sugerido también que Jiu: empresas de servicios se clasifiquen con base al porcentaje de 
tiempo durante el cual el productor pennancce en contacto directo con el cliente mientras el 
producto se elabora. Las empresas que producen sólo bienes lcndrían un contacto de O'"/o y IM que 
producen sólo servicios tendrfan un con tac lo de J 00%. Esta sugerencia proporciona un mé1odo 
preciso de clasificación para rodo tipo de operación. Ref'. 3.2 

A continuación se dcraUan algunas empresas que producen bienes y aqucUas que proporcionan 
servicios: 

3..3.l El\.IPRESAS PRODUCTORAS DE BIENES 

• A¡;ricultura. 
-Agricuhura (producción agricola cosecha). 
-Producción pecuaria (ganado). 
-Pesca 
-Caza 

• 1\fineria. 
·Minerla de metales 
-1\fineraJes no metalices 
-Extracción de gas y petróleo 

• Construcción. 
-Contratistas de inmuebles 
-Contratistas de construcción pesada 
-Contratistas de obras especiales. 

• Manuf'actura. 
-Alimentos y productos afines 
-Producción textil 
-Muebles y enceres 
-Productos qufmicos y derivados. 
-Maquinaria 
-Equipo eléctrico y electrónico 
-Equipo de transpone 
-Productos de madera 
-Papel y productos afines. 
-Hule y productos de plástico. 
-Impresiones y publicaciones 
·Productos de vidrio. arcilla y piedra 
·Industrias manuf'acturcras diversas. 

3.3.2 EMPRESAS PRODUCTORAS DE SERVICIOS 

ºTRANSPORTE Y SERVICIOS PÚBLICOS. 
-Tl'all.tportc f"erroviarjo 
-Transporte de pasajeros Jacal. 
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- Transporte all!reo 
-Servicio Postal 
-Transporte de agua 
-Comunicación 
-Electricidad. gas y servicios sanitarios. 

•comercio al J\.tayoreo. 
-Mayorista de bienes durables 
-J\.14)'orista de bienes no durables 

•comercio al J\.1enudeo. 
-Tiendas de alimentos y bebidas 
-Distribuidores de automóviles 
-Tiendas de muebles y enseres 

•Finanzas. Seguros y Bienes Ralees. 
-Bancos 
-Agencias de crédito 
-Corredores de valores 
-Oficinas de inversión y arrendamiento 

•Servicios. 
-Hoteles 
-Servicios personales 
-SC'Mricios de negocios 
-Cinematografia 
-Servicios de Salud 
-Servicios legales 
-Servicios educativos 
-Museos. zoológicos y parques botánicos 

•Administración PUblica. 
-Servicios ejecutivos diversos 
-Justicia.. Orden público 
-AdministTación de Recursos Humanos. Ref". 3.2 

3 ... AMBIENTE DE PRODUCCIÓN 

La Asociación Americana de Control de la Producción e Inventarios (APIOS). define tres 
ambientes principales de producción. Ref". 3, J 

3 .... 1 REPETITIVA / CONTINUA 

La descripción de esta son: Artlculos producidos en f"onna discreta como automóviles. 
instnamentos. etc .• y continua como químicos. pctroquímica. energía elll!ctrica. etc; y sus 
principales características son: Instalaciones y Herramientas diseiladas para el producto especifico. 
natas fijas. poca.$ operaciones. tiempos de procesos cortos. y una de la.s distribuciones con Ja que se 
relaciona es la de en 1 inca. Ref". 3. 1 
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3 ... ..2 EN LOTES DISCRETOS 

La descripción de esta es que existen "·adaciones en: Diseno del articulo. tamano. cantidad de 
ordenes. y además existe un centro de trabajo que reali.La varias ordenes. y ha.s principales 
características son: Máquinas agrupadas en centros de trabajo por procesos similares, el tiempo de 
ajuste/preparación (set-up time) es significativo en relación al tiempo de proceso ~"Ir unidad, rutas 
variables, muchas operaciones. tiempos de entrega medios o largos. Ja cola es un elemento 
importante en el tiempo de entrega, Ja capacidad es dificil de plan<'ar )·a que d<"pcnde de las órdenes 
procesadas y su secuencia; ~· una de las distribucione~ con las que se relaciona es con Ja de por 
proceso. Re r. 3 . 1 

3.4.3 POR PRO\.~ECTO 
(Relacionada con Ja distribución por posición fija) 

Se relaciona con Ja producción de una corrida muy limitada ó de un gran nUmero de recursos, y las 
características principales son que la maquinaria y recurso-" humanos se concentran en función del 
producto y su distribución es en posición fija. Ref. 3. 1 

.3..!5 lNVENT ARIOS 

Por lo regular. Jos inventarios representan una porción considerable de los acti\.'os totales de una 
compai1ia. El depanamcnto de ventas ve los inventarios como f"undamentales para el buen servicio 
al clienle y siente que fabricación ha fallado si un anículo no está disponible cuando se vence el 
plazo de cmbarques de un pedido. La gente de finanzas cree qu<' Jos inventarios son un mal 
necesario que captan el capital que podria utilizarse mejor que en cualquier or.ra pane. La gente de 
Ja fábrica 1iene Ja dificultad en entender Jos costos asociados con la tenencia de inventarios y con 
frecuencia consideran con desgano las medidas de control de inventarios debido a Ja ineficiencia 
que se impone en Ja planta. Desde el punto de vista de la fabrica. los in"·entarios debían ser un 
recurso ilimitado. Qb,,·iamente el problema es que se considera a los in\.entarios desde un punto de 
vista limitado más que global por parte de la compaftia. Ref. 2.3 

¿Qué son entonces Jos inventarios desde el punto de vista global de Ja compa.iHa? 
Los inventarios en un negocio sirven mucho como el sistema de suspensión de un automóvil. Las 
altas y las bajas en las ventas pueden ser absorbidas por los inventarios. justo en la forma en que 
las muelles del carro absorben los saltos en el camino. Sin los inventarios, producción tendría que 
responder directamente a ventas. si el servicio a los clientes se viera afectado. Los inventarios 
también separan las operaciones de fabricación que tienen diferentes tasas de producción. Los 
invenrarios "Ta.mano de Lote .. hacen posible menores arreglos de maquinaria y mayor utilización 
de Ja misma. Los materiales en proceso C"l."itan el tiempo ocioso de la gente y el tiempo muerto del 
equipo que resulta de un flujo err.itico. Ref. 3.3 
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3..S.1 CLASIFICACIONES ?\tAS COl\IUNES lU: LOS INVENTARIOS 

Existen diCerentes Comrn.s de clasificar a los inventarios; Je estas las niás conocidas son: 

-Por función. Existen cinco tipos básicos de inventarios definidos por la función según W. Plossi. 
Ref. 3.3 
-De fluctuación (de la demanda y de la oferta). 
-De anticipación 
-De tamano de lole 
-De transportación 
-De protección. 

-Inventarios de fluctuación. Eslos inventarios se llevan porque la cantidad y ritmo de las ventas y 
de producción no pueden predecirse con cxacti1ud. Los pedidos pueden promediar l 00 unidades 
por semana para un ar1iculo dado, pero habrá semanas en que las ventas sean tan elevadas como 
300 6 400 unidades. El material puede recibirse en stock nonnaln1entc J semanas después de que 
fue solicitado por la fabrica,. pero ocasionaln1ente puede llevarse 6 semanas. Estos Ouctuaciones en 
la demanda y la oferta pueden compensarse con los stocl.. de reserva ó stocl..'s de seguridad. 
nombres usuales para los inventarios de fluctuación. Ref. 3.3 

-Inventarios de anticipación. Eslos Ín\.·enlarios hechos con anticipación a las épocas de mayor 
venta. a prognunas de promoción comercial o un periodo de cierre de la planla. Ref. 3.3 

-Inventarios de trunaño de lole. Con frecuencia es imposible o impráctico fabricar o comprar 
artículos en las mismas cuotas que se venderán. Por lo tanlo. los artículos se consiguen en 
cantidades mayores a las que se necesitan en el momento; el in\.entario resultante es el inventario 
de tamal\o de lote. El tiempo de arreglo es un factor impon.anrc en la determinación de la cantidad 
de dicho in~•entario. Ref. 3 .3 

-Inventario de transportación. Estos existen porque el material debe moverse de un lugar a otro. El 
inventario depositado en un camión y que se va a entregar a un almacén puede estar en camino 
hasta 10 dias. Mientras el inventario se encuentra en camino, no puede tener una función Util para 
Jas plantas o los clien1es; existen exclusivamenle por el tiempo de uansporte. Rcf. 3.3 

-Inventario de protección ó especulativo. Las compañías que utilizan grandes cantidades de 
minerales básicos como el c.arbón mineral, el petróleo ó el cemento, ó mercadería como lana, los 
granos. 6 productos animales que se caracterizan por fluctuar en sus precios pueden obtenerse 
ahorros significativos comprando grandes cantidades llamadas inventarios de protección, cuando 
los precios están bajos. La adquisición de cantidades extra a un precio reducido también reducirá 
los costos de los materiales de los artículos para un aumento de pn .. ~io mAs tarde. Ref. 3.3 

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

-Materias primas. Estas son acero. harina, madera, telas u otros materiales utilizados para elaborar 
Jos componen1es de los artículos tcnninados. 

-Componentes. Estos son materiales y componentes sobre Jos que se efectúan un trabajo o que se 
encuentran esperando en la fá.brica entre una operación y otra. 
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-Productos terminados. Estos son ardculos tenninados que se tienen en inventario en una planta en 
que se produce para ahnacenar, o artkulos tcnninados que se encuentran lislos pllTa ser 
embarcados a un cliente de acuerdo a un pedido cu una planta de producción confonne a pedidos. 

Estas clase son los agrupamientos en los cuales se presentan los valores totales de inventarío en los 
inf'onnes de contabilidad. 

3.S.2 POR DISTRIBUCIÓN DE SU VALOR (Cla•lficaclón ABC) 

Cualquier invenLD.rio puede clasificarse en tres partes distintas: 

Articulo A. Dc alto valor : aquellos anículos relativamente pocos cuyo valor representa del 70 al 
80% del valor total del inventario. Estos constituirán por lo general del 15 al 20o/o de los artículos. 
Ref. 3.3 

Articulo B. De valor medio: una gran cantidad en la parte media de la lista; usualmente. alrededor 
di:I 30 al 400/o di: los artículos cuyo valor total TC'prescnta del 15 al 30o/o di:I total. Ref. 3.3 
Articulo C. De bajo valoT: la mayoTÍa de los artículos. normalmente 60 a 70o/o cuyo valoT total del 
inventario es casi despTeciable. representando el \.'alar del 5 al 10'!-~ del valoT. Ref. 3.3 

-FIGURA 3.1 CURVA A e e -

60 80 95 100 

Porcentate d• canUd•d d• •rtículo• 

La figura 3.1 muestra una distribución ABC típica para un grupo de articulas. La escala horizontal 
representa el porcentaje de los artículos totales mientras que la vertical Teprcscnta el porcentaje del 
uso total anual de dinero. Nótese que una pequen.a cantidad de artículos rcpTescnta el gran volumen 
del valor de uso. Estos. por supuesto son Jos artículos A. indicados as( en la curva. En la sección B 
de la curv~ se encuentra, por lo general. que el porcentaje de los articulas B es casi igual al 
porcentaje de dinero representado poT estos artículos B. Los anículos C ocupan el extremo opuesto 
de la escala con una gran cantidad de artículos que representa una pcquei\a fracción del uso total de 
dinero. 
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3~..J COSTOS EN 140S INVE:"iTARJOS 

Los costos que se ven afoctados por cada decisión específica deben ser detcm1inados al decidir 
cuanto inventario tener. Las siguientes clases de costos se c .. ..,nsiJeran en las decisiones sobre 
inventarios. W. Plossi. Ref. 3 .4 

3.5...3.1 COSTOS DE 1•cn11>0 

Los costos de pedido pueden ser ya ~a los de colocar pedidos de compra para adquirir material de 
un proveedor o los asociados con la orden de fabricación de un lote proceden1e de la planta. 
Cuando ~ compra matcnal. SC' deben escribir requisiciones de materiales y pedidos de compra, se 
deben procesar facturas para pagar al proveedor e inspeccionar los Jotes recibidos y entregar a las 
áreas de almaccnantiento o de pn."K:cso. Cuando la planta ordena su lote manufacturndo. se incurre 
en costos por papeleo. arreglo de la tn.aquinaria. desperdicio nof'Tllal de arrnnquc que resulta de la 
primera producción del nuevo arreglo y otros costos de una sola ocasión que r.on función del 
número de lotes ordenados o producidos. La surna de todo.,,, e~tos cost0s es el costo de pedido por 
lote. Ref. 3A 

3..5...3..2 COSTOS DE TENENCIA DE INVENTARIOS 

Estos costos incluyen todos los gastos en que incurre la compafHa por el "'olumcn de in'l.entario que 
lleva. Se inclu)en usualmente en el costo de 1encncia de inventario, Jos siguientes costos: Ref. J.4 

-Por Obsolescencia. Se incurre en estos costos porque el in" entario no es ya "·endiblc debido a 
patrones de venta cambiantes y a des,co del cliente. Este problema e-. agudo en Jos articulas de 
moda,. de alta tecnologla :> en la industria de defensa. 

-Por Deterioro. El material que se tiene en inventario puede humedecerse, secarse. ser ensuciado 
por el manejo o deteriorado de muchas otras maneras de modo que ya no se puede \tender o usar. 

-Por Impuestos. ~fuchos estados y municipios tienen impuest<.."lS por inventarios. Algunos se basan 
en Ja in\fcrsión de inventarios en un momento particular del u11o, ntientr..ts que otros se basan en la 
in\.'ersión promedio en inventarios de todo el arlo. 

-De Garuntia. Los in'l.·entario~. como la mayoria de Jos acta os. son protegidos por un seguro 
generalmente Jle'l.·ado como parte de otras políticas de seguros de la comparlía. 

-Oc Almacenamiento. El almacenamiento del inventario requiere de una bodega con personal de 
supervisión y operativo, de equipo de manejo de material. de registros necesarios. etc. No se 
incurriría en los costos de estos medios si no hubiera inventarios. 

-De Capital. El dinero invertido en inventarios no esta disponible para ser usado en otras 
actividades de la compa1lia y, de hecho. puede ser pedido prestado a Jos bancos. El costo de pedir 
prestado el dinero o el costo de Ja oponunidad de im.·ersión perdida por usar cs1e capital en otras 
áreas de la compaiUa debe cargarse ala inversión en inventario como en el costo de capital. 
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Si el material no está disponible cuando el cliente lo pide. pueden pcrdcrse las ventas o incurrirse 
en costos exua llamados costos de agotamiento de existencias. El trabajo por procesar una orden 
regresada (embarque. facturación y quizá papeleo de control de inventarios y tiempo extra) puede 
ser considerable. El costo de las órdenes regresadas resulta no sólo del papeleo extra sino tambiCn 
del tiempo gastado por el personal en varios departamentos que manejan el documento del pedido 
regresado, que recoge y empaca el embarque real y quiCn responde a las peticiones de los clientes. 
El costo puede incluir primas elevadas del flete por la pcquefta cantidad de material que se 
embarca. Ref. 3 .4 

3.5..3~.a COSTOS ASOCIADOS CON LA CAPACIDAD 

Los costos relacionados con la capacidad incluyen los costos por tiempo extra. sub-contrataciones. 
contrataciones, entrenamiento, despido y ocio. Se incurre en estos costos cuando es necesario 
aumentar o disminuir la capacidad o cuando por un tiempo existe demasiada o muy poc.a 
capacidad. Ref. 3.4 

3. 6 TÉCNICAS Y MÉTODOS TRADICIONALES DE REPOSICIÓN DE 
lNVENT ARIOS 

Las técnicas de lotificación responden a la pregunta de cuánto debe pedirse cada vez que se coloca 
un pedido de reposición. 

El control de los inventa.rios. la otra pregunta básica que debe ser respondida es en qué momento 
debe colocarse el pedido de reposición. En la respuesta a esta pregunta. los costos de inversión en 
inventario deben equilibrarse con un nivel de servicio al cliente deseado o con las costos 
resultantes de la escasez. Obviamente, si tales pedidos no son c:.olocados lo bastante pronto. no 
llegad el material a tiempo y el que queda será consumido antes de recibir el nuevo lote. Por el 
contrario, si los pedidos se colocan demasiado rápido, los inventarios scr3.n extremadamente 
grandes. 

Puesto que Ja selección de las tCcnicas de rcorden determina en última instancia el nivel de servicio 
proporcionando al cliente. esta decisión es por lo general de mucha mayor importancia para los 
gerentes que la decisión del lanlafto de lote. Por lo comían. un mal servicio al cliente llega m&s 
rápido y con mayor fuerza a la atención de la dirección que los costos de realización de los pedidos 
o de los inventarios. 

Según Plossi (Rcf. 3.5). para controlar los inventarios en fonna adecuada. se cuenta con métodos 
eficaces de reordenamiento. Estos pueden tomar muchas f'onnas, pero por lo común. se relacionan 
con alguna de las siguientes: 
-De dos recipientes. En este sistema. se pone por separado una cantidad prcdetenninada de las 
existencias para un articulo en particular que es con frecuencia en un segundo recipiente separado y 
no se toca hasta que todas las existencias principales de este articulo se hayan consumido. Cuando 
se da comienzo a la provisión de reserva. se avisa a la oficina de conlrol de inventarios y se coloca 
en pedido de reposición. Ref'. J.S 
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-Revisión visual. Se revisa visualmente y en fonna periódica en nivel de stock y se colocan pedidos 
de reposición después de cada revisión y cuando se necesita establecer el nivel de stock a un 
mbimo ptcdclenninado de la suma de Jos que se tienen y de las capacidades. Ref. 3.S 

-Punto de orden. Cantidad de orden fijo en sistema de ciclo variable: Cuando los retiros bajan el 
inventario de un articulo. se coloca un pedido de reposición llamado punto de rcorden. Rcf. 3.S 

-Revisión periódica. Ciclo fijo en sistema de cantidad de orden variable: En la revisión periódica. 
los registros de inventario se revisan en fonna periódica. quizá una vez a la semana o una vez al 
mes. y se pide suficiente material para reponer el total en existencia m.is un pedido hasta un nivel 
máximo pn:detenninado. Ret: 3.S 

3.6.1 PLANIEACIÓN DE KEQllERIMIENTO DE MATERIALES (MRP) 

En el MRP. el material se pide de acuerdo a prograinas de cantidades y tiempos para cumplir un 
prognuna pre-planeado de producción del articulo en el que consume el material. 

Todos estos están estrccharncnle relacionados en cuanto al concepto. Por ejemplo. es evidente que 
el método de los dos recipientes. aun cuando no tiene registros de in1.1entario. es muy similar al 
punto de orden. en cuan10 a que el segundo recipiente contiene la cantidad del punto de orden. 
A.simismo. los bien conocidos mfnimo y máximo son una mera variación del punto de orden. El 
mínimo cs. la cantidad de pedido. Sin embargo. el punto de orden no tiene aplicación uni1.1ersal en 
el control industrial del in1.1enrario. De hecho. esta 1écnica liene una excelente aplicación para un 
inventario de aniculos lerminados y partes de reparación llevadas en el in1.1entario cm los que Ja 
demanda del articulo tiende • ser ba.stanle conrinua e independiente de la demanda de cualquier 
otro anfculo de inventario. Sin embargo. Ja reposición de un in1.1entario de componentes y sub
ensambles en Jos que la deman<b riendc a ser interm.ücnle y dependicn1e en cantidades variables de 
un requerimiento a un nivel superior del montaje. puede por Jo general manejarse con mayor 
eficacia con el MRP. Ref. 3 .S 

3.7 TÉCNICAS DE LOTIFICACIÓN 

E5 conveniente y pnictico estudiar juntos aquellos artículos que caen denrro de Jos grupos 
naturales. Estos grupos pueden estar compuestos de partes procesadas por un equipo común de 
fabricación. de articulas comprados manejados por el mismo comprador o de material de pedido al 
mismo pro1.1ccdor. Esto es particularmente cierto en la detenninación del iamallo de los lotes en 
que se adquiere el material. Los costos. Jos requerimientos de capital. las necesidades de espacio. 
las condiciones de operación y otros faclorcs que deben considerarse en la detenninación de Jos 
tamados de Jotes son m.is signiflca:ti1.1os cuando se consideran familias de partes relacionadas. 

Oescribiré solo al11unas de las técnicas de lotificación que considero las más comunes e 
importantes y que nos menciona W. Plossi. Ret: 3.5 
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3.7.l CANTIDAD !ECONÓMICA DIE PIEDIDO O CANTIDAD DIE ORDIEN 
!ECONÓMICA (IEOQ). 

Una de las decisiones b&sicas que debe tomarse en la Administración de los Inventarios es la de 
equilibrar los costos de la inversión de inventarios con los de la colocación de pedido de reposición 
de inventarios. La pregunta a responder es ¿cuánto debe pedirse? la cantidad correcta a pedir es 
aquella que mejor equilibra los costos relacionados con el nümcro de pedidos colocados. Cuando 
se ha equilibrado adecuadamente estos costos. se minimiza el casio total. La cantidad de pedido 
resultante se llama tamat\o de lote económico o cantidad económica de pedido (EOQ). Reí. 3.6 

El concepto de EOQ se aplica bajo las siguientes condiciones: 

-El articulo se repone en lotes o tandas. comprándolo o fabricándolo y no se produce 
continuamente. 
-Los indices de consumo o de ventas son unifonnes, y son pcquef\os si se comparan con la rapidez 
con que se produce el ar1iculo normalmente, de modo que se obtiene una cantidad significativa de 
inventario. 

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

-El cliente especifica la cantidad, esto es, en los articulos hechos conforme a un pedido. 
-El lote de la corrida de la producción es limitado por la capacidad del equipo, por ejemplo. 
substancias quimicas finas. 
-La vida de reposición del producto es corta. 
-La vida de la herramienta o la necesidad de afilar. desbastar. etc~ limita la longitud de la corrida. 
-Las tandas de materias primas fijan la cantidad del pedido. 

Para obtener los tamai\os económicos de lote. se dispone de varias fórmulas de la EOQ para 
calcular ésta para cualquier articulo. La fonna mas antigua de esta fónnula es: 

en donde: 

A: consumo anual en unidad monetaria (pesos. dólares. etc.). 
S: costo de pedido o del arreglo en unidad monetaria. 
1:- costo de tenencia del inventario, como fracción decimal por unidad monetaria 

del inventario promedio. 
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Se explica gnificamente en la anterior figura 3.::?. el tamaiio económico de lote, es aquel punto 
donde se cntrccnJ.Zan las lineas que representan a los costos de pedir y Jos costos de tenencia. 

3.7.2 RECEPCIÓN NO INSTANTÁNEA 

Además de las variaciones que permiten manejar diferentes unidades con las simples fónnulas de 
la EOQ. existen ouos a.justes a la f'órrnula que pueden hacerse para obtener respuestas más ex.actas 
en cin:unstancias especiales. Por ejemplo, el 1amaf\o de lote con frecuencia no se recibe completo 
en existencias en f'orma simultánea. La tasa de f'abricación puede ser tal que lleve varios días o 
inclusive semanas para terminar el lote completo y entregarlo a existencias. Mientras se está 
produciendo, se llevan a cabo entregas parciales al stock. pero tambiCn se realiz.an extracciones 
durante este periodo. Por consiguiente. el inventario promedio ta.mallo de lote no igualará Ja mitad 
del tamai\o de lote, como sucede cuando todo el lote se recibe de una sola vez. Ref. 3.6 

Esta situación, a la que se le ha puesto el nombre de recepción no inslantánea, puede manejarse 
utilizando la siguienle modificación de la fonnula básica. 

EOQ-~......zA.S....\ 
1(1-s/p). 

en donde: 

A - consumo anual. en unidad monetaria. 
S - costo de arreglo o de pedido, en unidad monetaria. 
1 - costo de tenencia de inventario. como fracción decimal por unidad monetaria del 

inventario promedio. 
• - tasa de consumo. en las mismas unidades que la tas.a de producción. 
p - tasa de producción. en las mismas unidades que la tasa de consumo. 
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La figura 3.3 muestra un diagrama lineal de la conducta del inventario tan1a.no de lote de un 
artículo confonne se reciben y se consumen las cantidades de pedido. Cuando el material se recibe 
hasta el total del tamafto del lote qllC se pidió. Despm:~s. esta cantidad disminu)'c conforme se saca 
el material en un periodo de tiempo hasta que se recibe una ,.·cz más un nuevo tamai\o de lote. En la 
figura 3.3. esto se muestra con una línea pumeada en forma de triángulo rectángulo. Cuando no se 
recibe instantáneamente el lote completo, no se alcanza el punto más alto del in,..·cntario hasta que 
aquel ha sido entregado y los uiángulos del d1agran1a de in" entario de diente de sierra, dejan de ser 
triángulos rectangulos. Ref. 3.6 

3.7.3 DESCUEZ-.70 POR CANTIDAD 

Cuando se compra material, los proveedores con frecuencia dan al comprador algunas de las 
ventajas de manejar lotes mayores de fabricación al ofrecer programas de descuento. Reí. 3.6 

Las siguientes son características de los problemas de descuento: 

-Con objeto de conseguir el descuento. se tendrá que comprar una mayor cantidad: por lo tanto la 
inversión en el inventario se irá para arriba y el costo de tenencia aumentará en general en una 
cantidad importante. 

·Pedir en cantidades mayores reduce el número de pedidos por año y por lo tanto el costos total de 
pedido disminuye. Esto, por Jo general. no es un factor importante considerado en el total. El lote 
más grande también reduce las exposiciones a agotamientos de existencias y por consiguiente la 
necesidad de un stock de seguridad. 

-El descuento reduce el costo unitario del volumen total anual que nonnalmcnte es un ahorro 
significativo. 
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3.7.4 CA..~IDAD DE ORDEN PERIÓDICA (O CANTIDAD PERIÓDICA DE UN 
PEDIDO, COP O POQ) 

Estn es una dC' las tCcnicas más simples para emplear con datos dC' requerimientos de ctapa5 
prognunadas. Expresa la cantidad de pedido como igual a Jos ftHuros requerimientos netos totales 
sobre un núrnero de periodos de tiempo. por C'jemplo 6 ~manas. Los periodos de tiC'mpo utili.zados 
para la canridad periódica Je pedido deben ser "económicos" basados en el equilibrio de Jos costos 
de pedido y de tenencia. Ref. 3 .6 

El enfoque más simple urili.La la fónnula de Ja raí.t cuadrada para calcular una EOQ y Juego 
conviene ésta a los periodos de tiemp.."l equh;alcntes de sumim~tro. Jl;1mad0 la COP o PC><). ba.s.:1da 
en la tasa promedio de consu1no. Púr ejemplo: 

POQ 

Consumo anual 
EOQ de artículos 
POQ 

3.7.5 LOTE POR LOTE 

EOO 
(consumo semanal pr-omcdioJ 

.. J S.600 pic7...as. 
2.100 piez..us. 

- ---2.1.!!JL 
(lS.600150) 

7 se-manas 

Una definición del tamaño de lote es una cantidad que es exactamente lo que hoy o esta semana se 
necesita en realidad. El nombre de Jote se ha aplicado a la técnica de confron1ar las cantidades de 
pedido con los requerimientos para el periodo que se pi.anca. usualmente una semana. Este es 
progr.unado con facilidad en el MRP. Se lle"·ª muy poco inventario y el flujo de trabajo hacia .Y a 
través de los centros de trabajo es más par-ejo y más confiable. Los costos de manejo de ma1criales 
podrán ser grandes. Los costos de atTeglo serían tambiCn elevados a menos que Jos tiempos de 
arreglo se acortaran. Rcf. 3.6 

Hay muchas r-a.zones para modificar Jos resultados de los cálculos de Ja EOQ. Las pcr-didas por
despcrdicio pueden compensar-se inflando el tamaño de lote en el por-ccntaje de las perdidas 
promedio espc-rndas. Pueden establecerse can1idades mínimas para fijar- un nivel minimo bajo la 
EOQ calculado y reflejar Ja mínima compra de cantidades o lotes de aniculos de un pr-o"·eedor 
hecha a partil'" de una unidad de materia pdma. por ejemplo barra. lámina o barril. Se establecen 
cifras máximas como un lecho sobre los cálculos para articulas voluminosos en donde existen 
limitaciones de espacio. Las EOQ calculadas se ajustan también a múltiplos unifonnes de Jotes 
empacados. como docenas, cargas de tarima o tambor-es. lotes de envases en Jos que se transpona 
el articulo o unidades de materia prima. por ejemplo, rollos. bullas. tambor-es. etc; a partir de Jos 
cuales se elabora eJ articulo. Ref. 3.6 
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3.8 PRONÓSTICOS 

Con el propósito de mantener un flujo unifonne de trabajo en la producción y asegurar que la 
demanda del producto sea satisfecha, los directivos de muchas companla.s. han de hacer 
estimacionés para el futuro de Ja demanda de un producto. Estas. poddan estar basadas sobre una 
suposición acertada, ligada muy de cerca con los clientes. o con el uso de modelos matemáticos. 
Los pronósticos son necesarios para la preparación de un calendario maestro de producción. que 
muestre los requerimientos esperados para los productos terminados, asi como para las panes de 
repuesto. Ellos también son requeridos. para delernlinar el nivel de almacén de un producto o 
materia prima en particular que ~ deben mantener. También son necesarios los pronósticos de 
otros factores. tales como: los periodos de descomposturas de máquina. eficiencia de la mano de 
obra y requerimientos para herramientas. Ref. 3.7 

Pronosticar, se refiere a la proyección ~bre futuros periodos de tiempo, series de tiempo históricas. 
valores numéricos recolectados sobre un periodo de tiempo. Los datos históricos r-elalivos al 
proceso bajo estudio son recolectados usualmenlc a intervalos de tiempo fijo, esto cs. por- semanas, 
mensualmente. por trimestre. etc. Ref. 3.7 

3.8.1 CLASIFICACIÓN DE PRONÓSTICOS 

Aunque existen varias íonnas de clasificar a los pronósticos. ya !>Ca por- sus características 
cualitativas o cuantitativas, por el tipo de aniculo de que se trata. como productos individuales. 
familias o sub-grupos~ una forma muy aceptada es por el per-iodo involucrado. Ref. 3.7 

Tomando como base Ja Uhima obtcndriamos la siguiente clasificación: 

-Pronósticos de largo alcance. Empleados en la expansión de una planta y en la adquisición de 
nuc...-a maquinaria y equipo con el fin de planear con anterioridad de 5 años. la inversión de capital. 

-Pronósticos de alcance intermedio. Utilizado para la consecución de materiales de tiempo de 
entrega pr-olongados o para la planeación de tasas de operación. tomando en cuenta los productos 
cíclicos o estacionales con una anterioridad de 1 a 2 anos. 

-Pronósticos de cono alcance. Utilizamos para determinar las cantidades adecuadas de pedido y la 
frecuencia de los pedidos de los componentes que se compran o se f"abrican y para planear la 
capacidad apropiada de Fabricación, tomando en cuenta la pretensión de ni'\-clar la carga de trabajo 
con anterioridad de 3 a 6 meses. 

3.8..2 DEMANDA 

En 1965 J.A. Orlicky (Rcf". 3.7) presentó una muy útil distinción entre dos tipos de demanda de 
artículos en un medio de f"abricación. 

-Demanda independiente. J.A. Orlicky (Ref. 3.7) utilizó la palabra independiente para describir 
toda demanda de productos tenn inados o componentes no relacionados con la demanda de otros 
art{culos en el inventario de una compa/Ua. Caractcrfsticos de éste son los pedidos de los clientes 
por artículos terminados.. intermedios o parte de servicio. 
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-Demanda dependiente. Utilizó la palabra dcpcndicnlc para describir toda demanda de articulos 
detenninados en f'onna directa por programas para producir ardculos relacionados en una lista o 
secuencia de materiales u otros asociados. Tipico de éstos son las materia primas. pn.rtes o 
ingredientes fabricados o comprados y subensa.mbles. aditamentos y accesorios fabricados. 

Los conceptos definidos por Orlick)' para las demandas independientes y dependientes funcionan 
como regla para determinar la selección de Ja técnica de pedido que se ha de aplicar. La demanda 
indcpendienlc debe ser pronosticada y Ja demanda dependiente puede ser calculada. 

-Demanda de f'uturo inmediato. Utilizados en progrnrnas de montaje y en Ja distribución del 
invenrario de a.rtlculos tenninados. hechos semanal o diariamente. 

3.8..3 FUNDAl\.IENTOS SOBRE PRONÓSTICOS 

Los siguientes son f'undamcntos que se deben de tomar en cuenra acerca de Jos pronósticos. 

-Los pronósdcos nunca se cumplen. 
-Todo pronóstico debe incluir un estimado de error. 
-Los pronósticos son más precisos por grupos. 
-Los pronósticos son más precisos para el f'uturo cercano. 
-An1es de aplicar una técnica esta debe probarse. 
-La probabilidad de atinar aumenta si se usan varias técnicas. 
-Los pronósticos deben revisarse frecuentemente. 
-Los pronóslicos no substitu}cn Ja demanda calculada o dependiente. Ref'. 3.7 

3.8... 11\fPORTANCIA DE LOS PRONÓSTICOS EN LA AD1'11NISTRACIÓN 
DE INVENTARIOS 

El pronóstico de Ja demanda es de bastante utilidad e importancia en la Administración de 
Inventarios ya que nos ayuda básicamente a: 

-Detenninar el tamailo del stock de seguridad. con base en Ja variabilidad del pronóstico y la 
demanda. 

Senrar una imponanle base para planear y cubrir las füturas necesidades. Ref. 3. 7 

3.8..5 PASOS PARA SELECCIONAR LA TÉCNICA 

Los principales pasos para seleccionar la tCcnica adecuada de pronósticos son: 

-Recopilar infonnación . 
-Orafic.r Ja t.cndencia_ 
-Analizar los patrones de la demanda. 
-Selccc:ionar y aplicar Ja tCcnica. 
,...,..mparar con proyecciones anteriores y dalos reales. 
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Es importante mencionar que la rc:aliL.ación del pronóstico debe de ser un prcx:cso conlinuo, no un 
proceso anual. Ref. 3.7 

El dcscmpcr1o de lu~ técnicas de pronostico debe monilorcarse con frecuc:nr.ia comparando la 
demanda real con el pronó-,tico. Para adntinistrn.- por excepción. debe c:sLablc:cerse un rango de 
tolerancia, el íactor prirnon.Jial para c:stublccer talc:s lirnltcs es c:l r-ungo de C:l'Tores pasados. 

El tener funcionando una sc:flal i-astrea.Jora con ~cguridad un 1¿cnica de excepción para indicar un 
pronostico c~pccífico necesita -.cr re\ Í'>adu y debe forn1.1r p~tnc: de todo sbtcn1a completo. 
Idealmente ésta trac:da a la atención la cantidad de artículos que la gente podría rnancjar con una 
r-cvisión eficaz_ 

3.8.6 CRITERIOS DE SELECCIÓN DE LA TÉCNICA DE PHO!'i'ÓSTJCOS 

La figura 3.4 enmarca los criterios que se deben de tomar en cuenta p•lra s.clcccionar la tCcnica de 
pronósticos apropiada. 

A-APLICABLE 

SIA - SO APUCA.llLE 

·-st SE IGNORA (JI. DEMANDA cuto 

La clave para aplicar con Cx:ito los pronósticos es la selección de aquellas técnicas que sean 
convenientes para utilizarlas con los patrones de demanda experimentados por los aniculos que se 
pronostican. Estos caen en cuarto categorías generales. ilustrados por los datos en la figura 3.S la 
demanda horizontal tipifica los productos maduros con la demanda estable. Los productos de bajo 
volumen así como la mayor parte de las panes de repuesto experimentan una demanda intermitente 
en las primeras o últimas etapas de sus ciclos de vida. La demanda de la tendencia muestra más 
bien un crecimiento o disminución constante y los aniculos estacionales experimentan picos y 
valles cada ai'io calendario. Ref. 3. 7 
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PATllONES DE U -
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3.8.7 TÉCNICAS COMUNES DE PRONÓSTICOS 

Antes de abordar las técnicas más conocidas para pronosticar es recomendable el resaltar de que 
manera se compone la demanda. 

Los principales elementos de la demanda son: 

-Tendencia 
-Estacionalidad 
-Aleatoriedad. 

Estos componentes de Ja demanda. para una mejor comprensión. se encuentran representados en la 
figura 3.6. 

1~ 'º(\(\(\(\( 1 =' ... pº<f*'o ª 11' "\.:." ' vvvvv 
Tendencl• Eatmclon•lld•d Al-tori•d•d 

-Promedios. Los promedios proporcionan una técnica muy útil. Son dos los tipos más comunes en 
la actividad de pronosticar: promedio movible y ponderado. 

Los promedios móviles pueden calcularse sobre cualquier número de periodos de datos. entre más 
grande sea el número. más estable pero menos sensitivo es el pronóstico des.arrollado. La regla para 
actualizar el promedio es: 

D D + D + ..•.....• D + O - D 
P -~~~""=~="'2~~~3'==~~~m'==="m~+"""I~~=" 

en donde: 
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O - demanda real de cada periodo. 
n - canlidad de pedodos en el promedio 
p - pronóslico 

Esta sólo desa.JTOJla un nuevo promedio cada periodo sumando la Ullima demanda real y restando la 
más antigua. El nuevo promedio es proyectado corno el pronóstico en el futuro tan lejos como el 
pronosticador crea razonable o necesario. 

El promedio mo,1ible es un simple calculo. pero Cste requiere almacenar grandes cantidades de 
daros como la. dcmancL:li en cada periodo. Es fácil cambiar a una menor cantidad de periodos y 
muchos más dificil aumentar a una cantidad mayor pue!itO que tienen que encontrarse y cargarse 
cifras históricas. 

La figura 3. 7 muestra en qué fonna los promedios ponderados se utilizan en pronosticar la 
demanda de aniculos. En es1e ejemplo en particular. un pronóstico semanal elaborado previamente, 
el viejo pronóstico, indicó que las ventas sedan de 1 00 unidades por semana. las ventas reales, una 
semana después. fueron 70 unidades. Utilizando un simple promedio aritmCtico, se elaboraria un 
nuevo pronostico semanal de SS unidades. En efecto. ésle da un peso igual (50% - O.S) al viejo 
pronostico y a las ventas de la Ultima semana. 

PROMEDIO PONDERADOR / NWEl.ACIONES DE 1 EH. ORDEN 

PR0:-0.0STICO A.'IEM.IOR ... ¡oo ( rROM "SUlANA) .. o'_,º 
'\'El"'"TAS '"'70( lJLTl~lA SEMANA)• O' -.H 

SUEVO PROSOSTlCO 
SCGI ·:so& Sf:'l•IAt""A 

PRONOSTJCO A..vn:RIOR -

'º' 
!"llft:'\'O PRONOSTICO 

FOR.'-IULA Cl.:.'"'lil:RAL 

SUE'\-'O PROSOST1CO '"'a• VENTAS• ( J ..a ) • PRONO~llCO A?'.'TERJOR 
a. (ALFA) ES EL TER)i.UNO PARA EL FACTOR PONDERADO 

• FUE EJ..• NUEVO PRONOSTICO• LA SU.lANA PASADA 

-" ... 
UUl<Qndo qn prorncdlO pandaado. serla po.1bk ( como le mucJtTll en el ",tempk> ) .,,.,. d 

~"de peso al "tejo~) 11)'!.io a 1 .. vaaaa n:.ak:9 y de ...a., modo. calcular un nun--o 

pronoak:o de 97. ""n&e ~ Jet.a::ndcrla IOlo hCU~ pe.- la cald.io de Ju 'loattu.- t.... sum. 
de a- lacwircs .s.. paodebe acr hc::mpo"c ip.al a 1 o ro 100'!• > 

F1GL'llA .>.7 PRO!'IEDIO PONl>EK.ADO / Sl'\"El.ACIOS DE JER. ORDC.""I 

-Nivelación de primer orden. Utilizando Ja misma figura 3.7. observamos que muestra también que 
el pronóstico para Ja segunda semana se calcula utilizando et mismo enf'oque del promedio 
ponderado. El viejo pronóstico es ahora el pronóstico de las 97 piezas la primera semana y las 
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ventas reates Ja segunda semana fueron de JOS, et nuevo pronóstico es por Jo tanto de 98. Se ha ido 
un poco arriba puesto que Jas ventas aumentaron. Esta récnica se denomina nivelación exponencial. 
Proporciona un método de rutina paru actualizar en forma regular los pronósticos. Ref. 3.7 

La ecuación de la nivelación exponencial en la figura 3.7 se deno1nina ni"·elación de primer orden. 

La ecuación de nivelación de primer orden puede rcarrcglarsc para simplificar los cálculos en la 
fonna que sigue: 

-Nuevo pronóstico - Pronóstico anterior m.iis ••a .. ó venuts - pronóstico anterior-. 

Esta forma r-equicre sólo una multiplicación. Utilizando Jos dalos para la segunda semana de la 
figun1 anler-ior-: 

Nuevo pronóstico - 97 + 0.1 ( 1 OS - 97) - 98 

Esta ecuación f'unciona muy bien cuando se refiere a anículos muy establc!io y detectara Ja tendencia 
muy .fácilmente. aun cuando el pronóstico se au-a.sani siempre en relación con la dcn1anda real en 
caso de existir una tendencia significativa. 

-indice estacional. Utilizando Jos datos de la figura para el patrón estacional. Jos indices para cada 
mes son como se muestra en Ja figura 3.8 

INDICES ESTACIONALES 

ENERO 12 

FEBRERO 

-..zo 'º •o ºª 
-YO ,, º·' 
JUNIO JO 06 
JULIO " 07 
AGOSTO 'º SEPTIEMBRE 60 

OCTUBRE 70 

HOVIE'MIRE " 14 

13 

Cada índice no es otra cosa que la relación entre Ja demanda real de ese mes y el promedio mensual 
para ese a/lo. Los indices se usan para dcscstacionalizar y estacionaHzar los datos al actualizar los 
pronósticos. Rcf°. 3.7 

El ejercicio del pronóstico estacional requiere un mC1odo de proyectar una nueva cifra de promedio 
mensual. Esto poclrfa hacerse por cualquiera de los métodos ya expuestos. Antes de utilizar la 
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demanda real. independientemente de las tCcnica!I utilizadas. deberían nonnalir..arsc a un promedio 
mensual dividiendo los datos reales entre le indice. Una vez. que se actuali:r..ó el pronóstico 
multiplicándolo por el índice para todos los meses para los que se desea el pronóstico. 

3.8.8 LOS CUATRO SALDOS DE INVENTARIOS 

Con objeto de controlar y conocer la cantidad Je los materiales existentes en los inventarios. grnn 
parte de las empresas sólo utilizan el saldo de existencias a tra ... ·C-s de los registros de entradas y 
salidas flsicas de los materiales. Lo antca-ior aunque correcto, no pcnnite el estar en posibilidades 
de planear entregas o necesidades bajo el enfoque de una mínima inversión en invent.arios. La 
incorporación de los saldos de requisionado y comprometido permiten lo anterior al conjugarse y 
obtener el saldo disponible. Este saldo disponible es de gran ayuda para la toma de decisiones y su 
uso es aplicable a cualquier tipo de in...,entario. Ref. 3 .6 

El siguiente ejemplo (ver Tabla 3.9) muestra como interactúan los cuatro saldos de in\lcntario. 
siendo la mecánica de calculo In siguiente: 

donde: 
l\.IECÁNJCA DE CALCULO - A + B - C - D 

A - Cantidad en existencia. 
B - Cantidad por llegar (rcquisionado) 
C - Cantidad requerida (comprometido) 
D - Cantidad disponible. 

3.9 INVENTARIO DE SEGURIDAD 

Los sistemas de reposición de inventario están basados en los estimados de la demanda durante el 
tiempo de entrega. y dado que la demanda durante ese tiempo de entrega puede exceder el 
estimado se puede planear un inventario adicional llamado inventario de seguridad. En otras 
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palabras. este inventario nos •)'Uda • protca,emos de las fluctuaciones de Ja demanda. La ya 
conocida gri.fica de .. diente de Siena" figura 3. JO no ilustnl lo anterior. Ref. 3.6 

---3.10 ORAFICA DE Dll!Mn DE 911!111_ 

La demanda requerida de stock de rcscrv• es una función que consiste principalmente de los 
siguientes elementos: 

-Habilidad para pronosticar con exactitud la demanda. 
-Extensión del tiempo de entrega 
-Habilidad para pronosticar o controlar con exactitud el tiempo de entrega. 
-Tamafto de a., cantidad de pedido 
-Nivel de servicio al cliente deseado. 
Una manera siempre de calcular el inventario de seguridad es con base a las desviaciones históricas 
del dato n:a.1 contra el estimado y suponiendo una distribución nonnal. 

Pana calcular los stock de reserva. la utiliza.ción de la desviación media absoluu (DMA) es una 
técnica práctica que puede ser acomodada a las caracteristicas de cada artículo individual. Los 
stock de reserva así calculados serán mayores pan aquellos artículos que tienen una mayor 
variabilid.t de la demanda y menores para aquellos artículos que tiene una demanda más estable. 
Esta técnica supone que a., demanda promedio real y la demanda del pronóstico son iguales. lo que 
no siempre puede ser cierto. 

Lo anterior se ilustra en I• fia,ura 3.1 1. en donde para el articulo X. que tiene un pronostico de 1 000 
unidades y una DMA de 160 unidades. las mismas que el articulo Y. Sin embargo~ las ventas del 
anlculo X estuvieron arrit.. del pronóstico la mayor parte del tiempo. indicando que el pronóstico 
dcbfa incrementarse a alrededor de 1 J 00 unidades. Esto reducirla la cantict.d de Ja desviación y en 
consecuencia. la cantidad de stock de reserva que tendrfa que llevarse en el inventario. 
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&U.CULO PEL STOCK OE SEGURIDAD / PIJIVTO DE REORDEN 

1!1#í.!'I 

" "'"" y 1000 

" 1200 

..... 

0)\IA (A) 1600/JO • lbO 

DMA( B) J600llO • 160 

1000 

1000 1000 1000 

1000 1000 1000 

1200 

-200 100 

>OO 100 

STOClit.': DE SECL'IUDAD - (FACTOR DE S(GURJDAO J ( DllolA) 

SUPONIENDO L"N NIVl:.L DE SERVICIO DEL 91'!•( VI::R FtGL:"RA J 12 > 
STOCK'. A-( 2 $6 )(IOO)-•O<íl6 UNIDADES 

STOCK a- ( 2_56) {160) - •09 6 UNIDADES 

1000 1000 

1000 1000 

000 

000 

·)00 100 
)00 100 

PL":"to'TO DE R.CORDL' - OC.MANDA DURA. ... IE EL TtF.MPO DI: O.TREGA •STOCK DE SEGURJDAD 
SUPONIENDO UNA OEMA.-..DA DURANTE l:L TIEll>fPO DE ENTREGA DE SOO USIDAOCS 

PL1''TO DE ORDEN" A - SOO • •09 6 - 909 6 UNIOADJ:S 
Pll1''TO D.C OllDE:*li O• '00 + •09 6 - 909 6 UNIDADES 

FIGCRA .l.t 1 CALCL'LO PE ~TOCh: DE SEGt:IUDAD t P"l.':00070 DE R.E:ORDL' 

10200 

o 

1000 

1000 

Conociendo las propiedades generJ.Jes estadísticas de la distribución normal y habiendo calculado 
la DMA del error del pronóstico. el cálculo del stock de seguridad y el punto de orden es directo . 
.,,·er fig. 3. 10. El nivel de servicio csrá relacionado de manera directa con el numero de 
desviaciones estándar proporcionadas como stock de reserva o de seguridad, a este número se hace 
referencia por lo general como el factor de seguridad. 

La figura 3.12 muestra los factores de seguridad para varios ni"·eJes de servicio de Ja distribución 
nonnaJ uliliz..ando la DMA y la desviación estándar. 
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FIGl_'N.A, 3.1:: t•ACTOJd:; ... <.¡ DE SEGl'JUDAD PAR,\. LA OJ.!!>TRIDL'CIO:"o ~OR~lAL 

3 .JO CONTEO CÍCLICO 

3.10.1 LOS OBJETIVOS DEL CONTEO CÍCLICO 

-Identificar las causas de los errores 
-Corregir las condiciones que los ocasionan 
-Manlener alta confiabilidad en Jos registros 
-Mantener una declaración correcta de los activos 
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3.10.2 LA.S CAR.ACTEIÚSTICAS DEL CONTEO CiCLJCO SON ENTRE OTRAS: 

-Conteo continuo todo el ano. 
-Selección de artlculos espccfficos para ser conu•dos cada dia. 
-Concilia registros contra conteo. 

3.10.3 LAS SIGUIENTES SON ALGUNAS CONSIDERACIONES GENERALES 
AL CONTEO cjCLICO 

En que momento contar: 

-Cuando una orden es liberada 
-Cwtndo un Jote es recibido 
-Cuando supuestamente el registro marca cero 
-Cuando el récord es negati\.'o 
-Cada cierto nlimcro de transacciones 
-Al final del dia 
-Cuando el almacCn no trnbaja. 

Para el ciclo de comeo es necesario saber: 

-Como y donde está el material 
-Identificación de artículos 
-Control de registro de localizaciones 
-Transacciones y reportes. 

3.10.4 IJ\lPLICACIÓN DE ERRORES 

ERROR 

-Localizaciones no encontnidas 
-Incorrecta lectura de escala 
-Mala identificación 
-Pérdida de documentos 

Técnicas de conteo: 

-Conteo por báscula 
-Conteo por marcas 
-MUhiplos (por ejemplo grupos de 10) 
-Por contenedores. 
-Por apilatniento 

IMPLICACIÓN• 

Omisión de conteo 
Registro erróneo 
Dos registro perdidos 
Incorrecto ajuste 
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3.10.5.- INFORJ\IACIÓN DEL REGISTRO DEL CICLO• 

-Número de pane 
-Localización 
-Unidad de medida 
-Cantidad de conteo 
-Fecha 
-Nombre del contador. 

Típicos errores de conteo 

-Disetlo malo de la fbnna 
-Pobre control de documentos 
-Deficiencias en Ja capacitución del personal 

Beneficios 

-Detención a tiempo de errores 
-Llevar registros correctos 
-Evitar inventarios anuales fisicos 
-Mfnima pérdida de tiempo productivo 
-Aumento del nivel de servicio 

3.J0.6 NIVEL DE EXACTITUD 

Clase de lnvcalario Tolcranda permitida Nlvrl dr exactitud 

A 
B 
e 

+0.5% 
+ lo/o 
+ 5% 

99.5% 
99 o/o 
95 % 

Finalmente expondré una comparación entre el conteo cíclico y el periódico. 

CONTEO clcuco 

Continúa experiencia de Ja gente 
en el conteo 

A través del afta 

Se detectan Jos errores y se 
corrigen 

Pocos errores en Ja identificación 
de partes. 

CONTEO PERIÓDICO. 

Poca gente con experiencia 

Una vez al afta 

No hay corrección a las causas de error 

Muchos errores en Ja identificación de partes 
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Mlnim• pérdida del tiempo 
productiva 

Mejora sistemática de la exacticud 
de los registros 

3.11 EL ESTUDIO DE MÉTODOS 

Almacenes y planta detienen su actividad 

No hay mejora en la e"'4ctítud de Jos registros 

Un estudio de métodos es un registro y examen critico sistemático de los modelos existentes y 
proyectados de llevar a cabo un trabajo. como medio de idear y aplicar métodos más sencillos y 
eficaces y por ende reducir los costos. 

Los fines del estudio de mCtodos son los siguientes: 

-Mejorar los procesos y procedimientos 
-Mejorar Ja disposición de la f.ibrica. taJlcr y lugar de trabajo. así como Jos modelos de máquinas e 
instalaciones 
-Economizar el escuerzo humano y reducir la fatiga innecesaria 
-Mejorar Ja utilización de materiales. máquinas y mano de obra 
-Crear mejores condiciones materiales de trabajo. 

3.J J.I PROCEDll\.llENTO 

Al ex.aminar cualquier problema es necesario seguir un orden bien determinado. mismo que se 
apoya en el método científico y que puede enuncia.rsc como sigue: 

1. I2s:.fiD.iI el problema 
2. ~todos los datos relacionados con él 
J. ExAminar los hechos con espíritu critico. pero imparcial 
4. Cpn5jdcor las soluciones posibles y optar por una de ellas 
S.~ Jo resucito 
6. Manu:ncr so ghu·n·nsión Jos resultados obtenidos. 

Hemos visto ya el procedimiento de manera general de un estudio de métodos. VcaJTlos ahora 
cuales son las sucesivas etapas básicas del estudio de métodos: 

-Sclcs:cipnar el trabajo a estudiar 
~todo aquello relevante del método a estudio 
~con espíritu critico Jo registrado. en sucesión ordenada,. usando Ja técnica más apropiada 
en cada caso 
=1dGar el mCtodo más práctico. económico y eficaz. teniendo en cuenta las dificultades previsibles 
:llefiaU el nuevo método para poder reconocerlo en cualquier momento 
~el método en la práctica 
-M•gtgocr en u50 el método implantado asignando inspecciones regulares 
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En estas clapas se rcsun1c de manero hrc'-·C' pcn .... concisa un estudio de métodos. haciendo hincapié 
en lo referente: a trJtar sien1prc de seguir el orden mencionado sin dejar escapar ningUn punto. 

Cabe hacer mención de 4uc es focil pensar enton.:e!- que un estudio de métodos es .algo muy 
sencillo, pero no es as(. aún cuando las clapas ya mencionadas puedan parecer ~encillas el estudio 
de métodos es algo muy con1plejo 4uc rc4uicrc de pnu~bas y con!>idcraciunes. n1uy n1inuciosas. 

3.11...2 J\.IEDIOS GRÁFICOS PARA EL A..""'ALISTA DE ;\IÉTODOS 

Cuando el a.n.ihs1s de n1é1oJos se empica para dtscnar un nue,·o centro de tr:tba10 o para me1orar uno )"ª en 
operación. es Ut1l presentar en fom1a clara y lógica la mforTnac1ón 11c1ual o de los hechos relacionada con el 
proceso. Después de que una exploración preliminar indica la con .. en1encia de proseguir con un estudio de 
mt1odos. el primer pouo a este respecto es conseguir todos lo'\ hechos necesario"' relacionados con l:t 
operacion o el proceso lnfonnac1ón peninc-nlc como can11d..lld de piez..as a producir, programa de entrega. 
tiempos de opcra.c1ón. in"'ta.lac1onC"'I. d1..,en.a.s. capacidad de las má...¡uina"lO. ma1cnalc'I. y hcnanuenta.s 
especiales. pueden tener una mfluenc1a 1mponan1c en la rc-soluc1ón del problem.a. Ref. J Q 

Todo operario debe tener l.is herramienta"' ncces.i.rias que le facllnen el trabajo. Del mi!>mo modo en que un 
ma4uin1sta de laller cuenla con un m1crórnetro y calibradores. y un c.t.rpmh:ro dispone de escoplos y garlopa.s. 
el analista de mC-todos debe tener a su d1,;pos1c1ón las herramientas o medios que le B)-Udcn a efectuar un 
tra.bajo en el menor uempo posible. Uno de los mstrumcnto"' de tr.:tbaJt> mas imponanle'I. para el ingeniero de 
mttodos es el diagrama de proce"lOos. Se define como Ji.agrama de proceso'!. a una representación ¡;nifica 
relativa a un proceso induslnal o admrnistrati"º· En el anáh!>1s de mctodo.,. se u-.;.an mucho.,. d1.sgrarna..s de 
procesos. cada uno de los cuales tienen aplH.:ac1oncs e"lOpecificas Alguno .. de lus cllu .. '1.0ll 

-Di:agnuna de opcrac1ón de procesos 
-Diagnuna de curso o de fluJo de proceso 
·D1a¡,;r.una de recorrido de actividades 

Los di.agnuna.s de operaciones y de curso de proce'!oos, y el d1.agrruna de rccorndo de act1v1dades se empican 
principalmente para e"'poner un problema. Por Jo general. un problema no puede resoh·crse correcurncnte si 
no se presenta en f'om1a adecu.t.Ja 

-Diagrama de operación de procesos. Esle diagrarna muestra la secuencia cronológica de 1oda.s las 
opcr.icioncs de taller o en máquinas. in"'pccciones. margenes de tiempo y materiales a uuliz.ar en un proceso 
de fabricación o administrati"º· desde Ja llegada de la materia prima ha!>ta el empaque o arreglo final del 
producto terminado. Senala la entrada de iodos los componcnles y subcon1un1os al ensamble con el conjunto 
principal. De igu.a.I manera que un plano o dibujo de taller presenta en conjun10 detalles de d1!>eno como 
ajus1es. tolerancia y especificaciones, iodos los detalles de fabricación o administración se aprecian 
globalmenle en un d1agraina de operación de proce!>os. Rcf. J.9 

Antes de que se pueda mejorar un diseno se deben examinar primero los dibujos que indican el diseno actu.a.1 
del producto. Análogamente. antes de que sea posible mejorar un proceso de manufactura con,,,..iene elaborar 
un diagrama de operación que pcrTnita. comprender pcrfcctamen1e el problema. y deternunar en que llrca 
existen las mejores posibilidades de mejoramiento. El diagrama de operación de procesos permite exponer 
con claridad el problema. pues si no se plan1ea correctamente un problema diflcilmcnte podrá ser resucito. 
Rcf. 3.9 
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~Elaboración del diagra.sna de operación de procesos. Cuando se elabora un diaarama de esta clase se utillLllll 
dos slmbolos: un circulo pcque11o para representar una operación, y un cuadrado que representa una 
inspección. Ref. 3.9 

Una operación ocurre cuanJo l.a pie7..a en estudio se transfum1a in1encion.:ilmente, o bu:n. cuando se estudia o 
planea antes de reali~ .:ilgUn trabajo de producción en ella. Algunos analistas prefieren separar las 
opcr.:iciones manu.nles de aquella.5 que se refieren a u·ám1tes 11d.min1stra1i~olio. Las operaciones m:uiuales se 
relacionan con Ja mano de obra directa. m1.:-ntras que las. referen1es a simples trámites o papeleo normalmente 
son una panc de los costos indirectos o gastos. Las diferente"> clases de opcrac1on pueden :ser coJ1fic.adas 
como se muestra en la fig J. 1 J. Ref J 9 

o ® o Q V D D 
OPCJIACIÓ' orl::RACIÓ:"lo OPCkACIÓ~ TINA:"loSr<JMTf'. Al.'.\IACf~:'<oí-'R DC'IOKA l:"lo:SPl:CCIO~ 

C"ll..EAakl:OISTaO ·~e¡,-
r-""< ... c10N 

CLAVAR CARTA~ CARTAS T~LADOS MAIUUAL f-.~PLRAS Y LXAMINAJC. 
~IEZCLAR. ORDESl:S ORDENES DE MATERIAL PRODUCTOS RFTRA.SOS DE OBSl:..RVAR 
TALADRAR R.F.GISTRO'.'". Rl"Gl~TllOS DI_ rnoo TIPO DOC"ll!\.tl.NTO' TOOO"TIPO l.FE:R 

•IG . .J.l.J ""!'> ~latJLO~ rAkA lJl"-GIMA.'l-'l'> DL f"NOC.."t-••tOl'>-

Una inspccc1ón tiene lugar cuando la parte se somete a e"l(Mt1en para dcrenninar su confomlidad con una 
nonna esú.nda.r. 

Antes de construir el diagrama de operaciones de proce!ioo, el analista debe: idenuficarlo con lltulo escnto en la 
pane superior de la hoja. Por lo general la infomlación d1stintn.·a. que comprende el numero de pieza. nUmcro 
de dibujo. descripción del proceso. el metudo actual o propues10. )" la fecha )" el nombre de la persona que 
elabora el diagrama. llevara el encabezado- ··01agrama de operaciones de proceso ... A veces se agrega otra 
información para 1dcn1ificar completamente el asunto del diagrama. Los datos adu:1onalcs pueden ser los 
nombres o nUmcros del d1agrillT1a. de la planta. del edificio y dcpanMnento. 

Se us.an lineas ven1cales para indicar el Oujo o curso general del proceso a medida que se realiza el trabajo. y 
se utilizan lineas horizontales que entroncan con las llnea.s de nujo ven1calcs para indicar la introducción de 
material. )"ª sea proveniente de compras o sobre el que ya se ha hecho algun trabajo duran1e el proceso. En 
general el diagrama debe elaborarse de manera que las llnea.s de fluJO "1.en1calcs y de matc:nal honzontales. no 
se corten. Si por alsuna razón fuera necesario un cruce entre una "1.en1cal y una horizontal. la practica 
convencional pw-a indiclu que no hay una mtersección cons1s1e en d1bu1ar un pcqucno semicírculo en la linea 
horizonlal con cenuo en el punto donde conarja a la linea ven1cal Esto se puede apreciar claramente en la 
figura J.14 

FIG. 3.14 SIMBOL.O PARA INDICAR QUE NO HAY 
INTERSECCION ENTRE LINEAS 
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Los valores de l1empo deben ser asignados a cada opcrnción e inspección. A menudo cslos valores no esubl 
disponibles. má.s aUn rnuandose de imspccc1ones, por lo que los analistas drt>en hitcer cstimacíoncs de los 
tiempos orces.anos para cjec:ulaT cJ1vrrsas acciones En tales t:o1sos rl 411,-.Jisla debe nt:udir a 'º"" cen1ros de 
tnabaJo y efectuar med1c1oncs de ucnipo. Los anah,;tas de método'>, m;U. que cualci¡quienii otnu personas. 
considensn que el tiempo es dinero. en consecuencia. fo mfonnación de tiempo debe '5er incluida en el 
diagnuna de operaciones dr prt>ecso. Hef. 3.9 

"""'~""''"'.,..- .... c .... .,.. -oct-.o• "·-·----·-... - ----T·--·-.. 
l•=:-=...!!..::J 

1 ~":..7.:.1 l ~·~: ¡ 
FIG. 3.15 dlagnima de openicion-

·Diagrama de curso o flujo de proceso. Este diagrama conucnc, en general. mucho mas detaUes que el de 
open.ción. Por lo tanlo. no se adapta al caso de considerar un conjunto ensambles complicados. Se aplica 
sobre todo a un componente de un ensamble o sistema para lograr la ma)or economt.i en la f<!bricación, o en 
los proced1miencos aphcables a un componente o una sucesión de trabajos en panicular Este programa de 
flujo es especialmente Util para poner de manifiesto costos ocultos como distancia de recorridos. retraso y 
almacenamiento temporal. Una vez expuesto este periodo no produc;fr .. ·o. el analista puede proceder a su 
mejonuninuo. Ref. J .9 

Además de registrar las operaciones e inspecciones. el diagrama de nujo de procesos muestra todos Jos 
traslados y retrasos de almacenamiento con Jos que tropieza un articulo en su recorrido por la planta. En él se 
utilizan otTos simbolos además del de operación e inspección empicados en el diagrasna de operaciones. Una 
pe.quena flecha indica trunspone. que se define como el movimiento de un lusar a otro, o traslado. de un 
objefo, cuando no fonna paMe del curso nonnal de una operación o una inspección. Un slmbolo como el de la 
letra .. D .. mayU.scula indica retraso. el cual ocurre cuando no se pennite .11 una pieza ser proces.ada 
inmediatamente en la. siguiente estación de trabajo. Un triángulo equilátero puesto sobre su venice indica 
almaccruuniento, o sea. cuando una pieza se retira y protege concrn un traslado no autorizado. Cuando es 
necesario mostrar una actividad combinada. por ejemplo. cuando una operación efectúa operación e 
inspección en una estación de trabajo. se utiliza como simbolo un cuadrado con un circulo insenado de este 
diAmetro como se mostró en Ja figura J. J J. 
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Generalmente SC' usan d<11i tipos de din¡;riunas de nuJo: de proJucro ). opcrauvo. J\.11enrras el dilllgratna de 
producto mucsrra rodos ll_.,s detalles de los hC'chus que lienen luglll' par011 un producen o un maredal. C'I 
di.llgrama de flujo oper.ali\ro mue~rra Jos di:talles di: cómo un• pcnona e;ecur<1 unu se<;uen.:1a de upc-nu;:ionC's 
como lo indica la figura J.16. 

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO 
RECEPCIOH DE lllA TERUU. 

a 

o 
o 

<> 

••' 

"----------..._. _______ .., __ 
---~-----· .. 

···------_, .. --·- .... .--~·-------~----~--·-
FrG • .J.16 DIAGHA!\IA DF. OP.l::HACIONES l>E PHOCJ·:so 

Como el d1a¡;rama dc operJ(:1oneo;. el de OuJO de pn>eeso debe ser co1Tec1Jmen1e 1d .... n11fi(;ado cnn un tuulo. Es 
usual encabezar Ja infonnación idenuficadora <;on el de "Diagrama de cur!>o de proceso .. La 1nfunnac1ón 
mencionada compri:nde. por lo general. numero de la p1e.z.a. del pl.s.no. deo;cr1pcion del proceso. me1odo actual 
o propuesro, fecha) nombre de Ja pcr..ona que elabora el d1.tgramJ. Ref . .:; 9 

Algunas ,.·eces hacen falla dalos adicionales para 1dentific.:ir por <;omple10 el trJbajo que se diagrama. Estos 
pueden ser los nombrc-s de 1.a planta. c-d1fic10 o dc-partarnento. numero Je J1agru.rna, canudad Je producc1on e 
información sobre cos.ros. 
Puc-sto que el J1agra.ina de flujo de proceso <;OJTesponde sólo a un.i p1e...-.a o articulo y no .s un ensamble o 
conjunto, puede elaborarse un diagrama n1t1dJmen1e empez.ando en el cenrro de la parte supc-rior del papel 
Primero se traza una línea horii:ontal de muten.a sobre la cual se escribe el numero Je la piez.a )" !>LI 
descripción. así como el material <;on el que se procesa Se ira.e.a luc-go una línea ""crt1<;al de tluJo. de unos 
5mm al primer símbolo de c"ento. el cual puc-de ser una flecha que indica un 1runspone de"s.de la bodega o 
alm.:1cén. Inmediatamente a la derecha del slmbolo de tran:o.portc se anor.:t una bre" e descripción del 
movimiento. tal como ••flc'-·ado a Ja sierra con.adora por el man1pul.1dor del ma1er1a1··. Jnn1ed1aramen1e abajo 
se anora el tipo de equrpo para manejo de material empleado. s1 5c u11hi:a. Por ejemplo· ·•carro de n1ano de 
dos ruedas- o ··carro moncacargas. con motor de gasolina" 1Jenuficarán el equipo empleado A Ja izquierda 
del sfmbolo se indica el 1iempo requerido para de!<.arrollJr el e"ento.) a unos. :?:Smn1 mas a la 1.zquierda. se 
registra Ja distancia recorrida en n1etro"s.. Rcr. J.9 

Se continua este proced1micnto de diagramación regístrolndo las opcrai;1oncs. inspecciones. mo,,·1micntos. 
demoras. almai.:cnarnicntos pcnt1anen1c:o. )" almacenam1en1os temporales que ocurran duranre el proccs.ado de 
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la pieza o parte. Se numeran cronológicamente para futuras referenci¡u todos los eventos util1.Zando una serie 
en particular para cada c),11..'le de evento. 

El súnbolo de transpone se US4 pan. indicar el sentido de la circulación. Asl cuando hay nujo en linea recta se 
coloca el slmbolo con la flecha apuntAOdo hacia Ja derecha dd papel Cuando el proceso se invicne o 
retrocede, el cambio de sc-ntido o dirección se sc-nala dibuJando la flecha de modo que apunte a la izquierda. 
Si el proceso se reah..-.a en un cd11ic10 1..lc- varios pisos. una flecha apuntando ha.;:ia arriba indica que el proceso 
se realiz.a en esa dirección cte. Reí. 3.9 

No es necesario detenrunar con e:ic:•c11tud cada movimiento con una regla o cmta de medir pan1 evaluar las 
distancias recorridas. Por Jo general se obuene un valor b.uta.nle correcto contando el número de columnas 
del edificio por la.s que ha p4Sado el material al ser traslacb.do, y mulliphcado este número menos uno. por el 
claro entre columnas. Los tra)'ec1os de l .:SOm o menos. no se registran comúnmenle. aunque podrla hacen.e 
esto si el analista cree que influir.in com•iderahlemcnte en el costo lotal del mCtoJo que se estudia 

Es imponante imJ11,;AJ" en el diagntma. todas las demoras y tiempos Je almacen..un1ento No basta con indicar 
que tiene Jugar un rcu-as.o o un aln1acen.'.llJe. Cuanto ma)'or sea el tiempo de alm<!cenam1ento o retraso de una 
pier..a. tanto mayor sera el incremento en el costo acumulado )'o por tanto, es de imponanc1a ~bcr que tiempo 
corresponde a la demora o almacena.miento. Ref J.Q 

El metodo más económtco para detennina.r la dur.ación de los retrasos y Jos alinacenlllllientos c:on.s1s1e en 
marcar varias piezas o partes con Gis indicando Ja hora exacta en que fueron almacenadou o demura.dos..s 
Despu~s hay que in~pccc1onar pcriódicarnenle la sección para ver cuando regresaron a Ja producción las 
panes marcadas. El an.altsta obtenJr3 valores de tiempo suficientemente e"'a...:tos, s1 se cons1der.s un cieno 
número de casos. registra el tiempo transcurrido y promedia luego Jos resultados. Ref. 3.9 

·Recorrido de aclividadcs. Aunque el d1agran1a de curso Je proceso suministra Ja ma_yor parte de l.11 
infonnación pcnmente rel.sciona.da con un proceso de fabricación. no es un.a representación objetiva en el 
plano de curso de trabajo. Algunas \o"eccs esta inforrnac10n sir.·e para desarrollar un nuevo m~todo Por 
ejen1plo. antes de que pueda aconars.e un transpone es neces.a.no ver o visualizar dónde habria :uuo para 
agregar una instalación o disposui ... o que pcnnit.a disminuir Ja d1stanc1a. Asimismo, es útil considerar posibles 
án::&s de almacenamiento temporal o pcnnanentemente. estaciones de inspección y puntos de trabajo. La. 
mejor manera de obtener esta infonnación es lomar un plano de la d1stnbuc1ón existente de las are.a..s a 
considerar en la planta. )' u-a.zar en él las lineas de flujo que indiquen el movimiento de material de una 
actividad a otra. Una representación objeliva o topognUic.a de Ja distribución de zonas o edificios. en la que se 
indica Ja localización de 1oda.s las actividades regisuaJas en el diagra:na de curso de proceso. se conoce como 
recorrido de 4Ctividadcs. Rcf. 3.9 

Al elaborar esle reog.rama de recorrido el anahsta debe identificar cada acuv1dad por símbolos> nUmcros que 
cof'Tespond.an .a Jos que aparecen en el djagrama de flujo de proceso. S1 se des.ca mostrar el recorrido de más 
de una picz.a se puede utthzar un color diferente- para cada una 

Es evidente que el diagrama de recorrido de actil.ddaJes es un complemento V3.Jioso del d1agrarn.a de curso de 
proceso. pues en CI puede ~e el recorrido in-..·erso y encontrar las áreas de posible congestionAmiento de 
cr.tnsito. y facilita asi el poder lograr un.a mejor distribución en la planta. Ref 3.9 

3.11.3 LOCALIZACIÓN DE LA PL.Al'l"'"TA 

Después de tomar las decisiones relativas al producto. el procedimienro y la capacidad es 
importante para una emp..-esa analizar la decisión relativa a la localización de Jos edificios. Para el 
caso de una empresa ya instalada. se ll'"ata de estudiar el arreglo de los locales a fin de integrar Ja 
actividad productiva eficientemente, sin olvidar el sistema de producción existente. 
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Importancia de la decisión.- La decisión relativa a la localización consiste en elegir rucionalrnenlc 
sitios o regiones que fa'\-·orczcj!n la rentabilidad d·e las operaciones. 

La importancia de ésta decisión ha aumentado con el desarrollo Económico, Tecr1ológico, Urbano 
y Social. 

J) Problemática del cambio de Ja localiL1Jción.- Una máquina mal colocada en una fábrica puede 
ser re.acomodada o reubicada con relativa facilidad. pero con un margen de tiempo r•J.LOnabJe. Sin 
embargo, no sucede lo mismo con un complejo productivo. pucsro que su reacomodo o ca.:nbio de 
localización exige trabajo y gustos a largo plaLo de magnitud considerable . .Además, los problemas 
administrativos y operacionales de un reacomodo son tan complejos que frecuentemente Jos 
administradores prefieren hacer frente a los incon'\-·enicnrcs de Ja decisión inicial. Rcf. 3.1 O 

2) Consecuencias a largo piar.o.- Entre los proble1nas que genera una mala deci~1ón de ll>ealización. 
pueden citarse el alejamiento del mercado clave, Jas dificuhades de aprovision.umiento de n1atcria 
prima o de servicios, la disponibilidad de la mano de obra calificada. Estas dificultades prevalecen 
en el largo plazo y terminan por dañar scriainente la rentabilidad de la ernpresa. 

3) Factores de localización.- Los nun1erosos factores que irdlu)en en Ja decisión de la localización 
se relacionan con la tecnologia~ la economia y Ja urbanización. De tal íonna., las elecciones que 
anterionnente parecian irracionales se han vuelto "·álidas en virtud del de~rrollo tecnológico y 
económico. Se han propuesto varias teorias a fin de medir las consecuencias de Jos difi:rentes 
f"actores de localización, como el costo del trnn!>porte ) de la mano de obra. la situación política y 
social, Jos servicios. 

- Costo de mano de obra 
- Disponibilidad y productividad de la mano de obra 
- Comportamiento de la rnano de obra 
- Caracleristicas del n1ercado 
- Costo de la remodelación de inmuebles 
- Costo de Ja energia 
- Costo de nuevos tCJTCnos 
- Costo de maquinaria y equipo 

Principales factores de localización 

Pueden identificarse 8 de Cstos factores: 

- Mercado 
- Fuentes de abastecim icnto 
- Mano de obra 
-Transpone 
-Energía 
-Agua 
-Clima 
- Medio ambiente 
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FJG. 3.17 OIAGRA.!\IA DE .EV.ALU.ACIÓ:"i DE .~ACTORES DE LOC.ALIZACIÓS 

1) l\.fercado.- Según la naturale;r.a del producto. el merc.ado puede encontrarse concentrado o 
disperso. Cuando un rnercado se encuentra concentrado. el Ín\:crsionista se inclina a colocar Ja 
empr-esa. lo más cerca posible de ésta concentración. Cuando se encuenrra disperso. la inOuencia de 
este factor se hace más evidente. La elección de un sitio en especial puede ser determinada por 
aquel centro de mer-cado que permita un costo minimo de distribución_ Dicho costo se establece de 
dos fonnas: 
- Por el centr-o geográfico. el cual se snUa en el punto medio de los dos e.,tremos del mercado 
(horizontal y ver11calmente en un mapa geográfico ( fig. J .1 8 ) 
- Por el centro de gra\.·edad. el cual ~e dc1cm1ina en función de Ja amplitud del mercado; es decir. 
en función del número de unidades \. endidas por localidad. ( flg. 3.18 ) 

2) Fuentes de abastecimiento.- Para el análisis de las fucme:. de aha:.rr:cimicnto ~e consideran los 
siguientes factores: 
- Alejamiento 
- Tipo de transformación 
- Diversidad y multiplicidad de Jos abastecedores 
La localización de una industria primaria depende de Ja ubicación de Jos recursos naturales. Es 
necesario entonces encontrar soluciones para los problemas de mano de obra. abastecimienro de 
material. servicio. energía y transpor1e. 

En cuanto a la localización de cicnas industrias secundarias. ésta depende de la relación entre el 
peso y el volumen. es preferible que la empresa establezca su fabrica cerca del mercado. 
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En síntesis. si una empresa debe tener unos abastecimienros muy di'\'ersificado!.. pero a Ja veT. desea 
poder elegir varios proveedores de un mismo miuerial, debeni establecer su fábrica en un sitio en el 
que el costo total sea lo m8!11 bajo posible. 

3) Transportes.- Para la empre~ Jos transportes proporcionan a la vez un vinculo con los 
diferentes medios de negocios, el aprovisionamienlo del s1slema de producción y Ja circulación de 
los productos. La disponibilidad y eficacia de lo"i transporte'> son aspeclos eSC"ncialcs para el buen 
runcionarniento de Ja proJucción. Para cienas indu~otrias, el CO!>IU del transporte representa un 
f"uertc porcentaje del costo toral del proJucto 1ern1inado o del servicio brindado. Es por ello 
esencial que éstas empresas se aseguren de la econornia de lus 1ncd1os de 1ran~portc que necesitan. 

Naturalmente cada medio de transporte lienc sus \•ent.aja!l. ) sus i11con\.enie11tes. Para elegir el 
adecuado, deben tenerse pn:sentcs Jos siguiC"nte" factores: 
- Tipo de equilibrio para la e:'\pcdición y recepción 
- Costo y capacidad de los diferentes medios de transporte 
- Velocidad y demoras propias de cada medio 
- Acondicionan1iento de Ja mercaricia. en cuanto a Ja refrigeración. embalaje, dimensiones etc. 

El costo del transporte varia segUn la modalidad que se utilice. Desde el punto de vista económico, 
puede emplearse el análisis del límire de preferencia para Ja elección de un medio de transporte. 

4) l\.fano de obra.- Este es un fac1or básico del sistema de producción cuyas principales 
características son las siguientes: 
- Disponibilidad y formación 
-Costo 
- Estabilidad y producti,, idad 

5) Energía.- Sin excepción, todas las industrias cicnen necesidad de energía en diferenacs fonnas: 
eléctrica, química.. mecánica. ténnica. La miis impc)rtantc de éstas es la electricidad, puesto que 
puede ser fuente de otras Connas de energía. En general, las empresas compran la electricidad que 
necesitan. Para asegurar Ja continuidad del apro\.'isionamiento al mejor costo, deben considerarse 
Jos siguientes aspectos: 
- Tipo de servicio, hidroeléctrico, vapor, nuclear. otros. 
- Confiabilidad de Ja fuente. historia de suspensiones. 
- Restricciones de alimentación, restricciones est.3.cionales 
- Tas.as, descuenlos y multas 
- Disponibilidad de excedentes. 

6) Aguas de servicio.- Las necesidades de agua varían de una empresa a otrn. Ciertas empresas 
están forzadas, por la naturaleza de sus procedimientos, a ubicarse muy cerca de fuenles de agua de 
servicio. A continuación se presentan algunos ejemplos de necesidades de agua: 
- La producción de una tonelada de aJuminio requiere aproximadamente 3 l 8.000 Us. de agua. 
- La producción de una tonelada de azúcar remolacha requiere 90,800 lts. de agua. 
- La producción de un motor- automotriz requiere 35,3:?0 hs. de agua 
- La producción de un barril de cerveza requiere J ,820 litros de agua. 

7) Clima..- Este factor influye mucho en Ja eficacia de Jos trabajadores y en Jos costos de 
construcción y mantenimiento. La infonnación que debe colectarse se refiere a 
-Temperatura promedio estacional -
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- Precipitación pluvial 
- Humedad 
- Olas de sol. lluvia ele. 
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FIG. 3.18 CONCENTRACION DEL I\.IERCADO 

8) Estudios del medio ambiente.- La integración de Ja empresa al medio ambiente queda asegurada 
cuando sus objetos responden a l.as expcctati,.·as de Cste. El estudio del medio ambiente se 
considera esencial para reconciliar los objetivos y las expectativas. Entre los elementos más 
importantes podemos citar: 
- Seriedad de la administración municipal y calidad de servicios pUblicos: polici.a. bomberos. 
hospitales. escuelas. caminos y calles. drenaje. 
- Disponibilidad de los recursos financieros ( subsidios y programas de ayuda a la empresa ) y 
presupuesto de la ciudad 
- Sistemas de impuestos: tarifas. evaluación. extensiones. expansión de la ciudad y su ef'ecto en las 
tarifas futuras de impuestos 
- Disponibilidad y características de los terrenos: costo de compra o de ubicación, topografia local. 
naturaleza del sucio y subsuelo y sus consecuencias en los costos de construcción del edificio 
- Condiciones de alojamiento: calidad y número de unidades disponibles. 
- Política de protección del medio ambiente. efectos del procedimiento. como son. ruido, olores. 
residuos etc. Rcf. 3. 11 
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Clasificación de los factores de localización. 

Estos ractores pueden clasificarse en tres grupos: 
- Los que favorecen un costo minimo de producción 
- Los que favorecen una rentabilidad máxima 
- Los factores intangibles 

Los factores tangibles de la..'i dos primeras clasificaciones son rclativamenrc fáciles de cuantificar. 

La tercera categoria es de tipo cualitativo. 

t) Factores que favorecen un costo mínimo.- El problema de la localización puede abordarse 
buscando reducir al mínimo los costos de implementación relativos al sitio. Estos pueden dividirse 

- Costos de construcción: compra del terreno. construcción del edificio y scn:icios diversos 
- Costos de producción: estos comprenden el costo del transpor1e. materia prima y producto 
terminado. y el costo de fabri~ción. mano de obra, materia prima y administración. 

2) Factores que favorecen una rentabilidad máxima.- Este enfoque difiere Jcl antedor en que se 
basa en el estudio detallado del mer~do. Por tanto, el anialisis se refiere a la población, densidad, 
poder de compra y comportamiento, el potencial del mercado y la con1pc:tencia. Este es el enfoque 
de mercadotecnia. el cual se utiliza generalmente para el estudio Je la locali.Lación de empresas 
terciarias. 

3) Factores intangibles.- Estos afectan indirectamente a Jos ingresos y costos de producción, y son 
de tipo cualitativo: 
- Grado de adhesión de un director de empresa a una región dctenninada 
- Climasoc::iaJ 
- Contacto personal con el medio de los negocios 
- Reglamentos 
- Posibilidades futuras de la economía. 

Métodos de análisis de Ja localización.- Una '"·e.z que se ha fijado el orden de Jos factores. debe 
determinarse el método de análisis que pcnnitirá combinar estos factores para Ja toma de 
decisiones. Se han desarrollado varias tCcnicas con el propósito de ayudar al inversionista a 
racionalizar su decisión. En seguida consideraremos tres métodos principales: 
- Método de transpone ( Programación lineal ) 
- Método de costos 
- Método sinérgico de ponderación 

Método del transporte.- Esta es una técnica de investigación de operaciones que se aplica a datos 
cuantitativos. Se utiliza cuando una empresa que posee varios centros productivos y almacenes 
piensa aumentar su capacidad de producción o extender su territorio. Por Jo lanto. mediante esta 
técnica se busca el mejor sitio para construir nuevas instalaciones. 

En este método se consideran únicamente elementos cuantificables cuyos costos son variables, 
tales como Jos de transpone, materia prima y mano de obra. Ref". 3.12 
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Método de costos.· Este método tiene la ventaja de convenir a diferentes decisiones de localización 
con tal de que In evaluación de los costos de producción y construcción propios de e.ad• sitio sea 
detallada con exactitud. Los resultados son satisfactorios cuando el estudio se realiza en forma 
sistemática y cuando se tiene éxito al definir en forma exacta las caractcdsticas de los principales 
factores de localización. Ref". 3.1 J 

Método sinérgico.· Este tiene como objetivo aumentar la objetividad y racionalidad de las decisión 
de localización. teniendo en cuenta las prioridades concedidas a cada catcgo.-ia de factores. Tiene Ja 
ventaja de integrar los factores subjetivos dencro de la evaluación de un sitio. Por factores 
subjetivos se entienden dh,.enos aspectos de orden cualitath·o tales como el clima social y politice. 
el grado de preferencia de un empresario por una región determinada. 

Este método puede resumirse en las siguientes etapas: 
1) Establecer una lista de factores de localización 
.2) Clasificar estos factores en tres catcgorias: criticas. objcth·os y subjetivos. 

Los factores criticas son Jos elementos indispensables para las operaciones de la empresa. la 
cnergja eléctrica para la industria del aluminio, el agua polable para la elaboración de la cerveza 
etc. Los factores objcrivos son elementos cuanlificablcs tales como el costo del transpone, la mano 
de ob~ el costo de la construcción etc. La relación entre estas tres categorias de factores puede 
expresarse con la siguiente cc;uación. 

Jli - (FC)i [ a (FO)i + ( 1- a) (FS)i J 

donde: 

JL es el fndice de medida de localización del sitio i 
(FC)I es el indice de medida de los factores criticas (0 ó 1) para el sitio i 
(FO)I es el indice de medida de los factores objetivos para el sitio i. O <(FO)i <l 
(FS)i es el indice de medida de los factores subjetivos para el sitio i. O <(FS)i <l 

es un coeficiente de ponderación 

3) Determinar el valor del coeficiente de ponderación (a) según la importancia relativa de dos 
categorías de factores subjetivos y objetivos 
4) Describir en detalle los elementos que componen cada categoría de factores 
5) Evaluar los diferentes sitios según cada factor 
6) Calcular el índice de medida de localización con la ayuda de la ecuación anterior. Se eligirá el 
sitio que tenga el indice m&s elevado. Rcf. J.14 

Etapas del análisis del re.acomodo.- Varias empresas deben. a lo largo de su historia. hacer frente a 
un• decisión de reacomodo. Esta decisión puede hacerse necesaria por una expansión en las 
operaciones de Ja empresa. por un cambio en la tecnología. por el estado de antigüedad de la 
maquinaria, por el deterioro de Jos equipos y de Jos inmuebles, o por dificultades de rentabilidad. 

Con el objeto de remediar estas situaciones problemáticas, Ja empresa pr-occdc al estudio del 
rcacomodo del conjunto o una panc de sus complejos productivos. 

La elección de un nuevo sitio constituye una etapa del reacomodo. Ref. 3.1 S 
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Sistema de decisión relativa a la localización.- El insumo en ~te caso la infonnación que lratari el 
comité de estudio o el analista encargado del estudio. Esta infonnación deberá estar correlacionada 
con los resultados de una encuesta sobre las diferentes localiL.aciones. 

La secuencia describe el proceso de trnusmiento de la información y análisis de Ja localización. La 
complejidad y duración de este an.ilisis dependen de varios fnctorcs de localización por considerar. 
disponibilidad de la información. Ref. 3. 16 

3.12 LA SEGUNJDAD E HIGIENE EN LA INDUSTRIA 

3.12.1 CONSIDERACIONES GENERALES 

La interdependencia entre las condiciones de trabajo y la productividad ha tardado mucho en 
reconocerse debidamente. La primera revelación es que los accidentes de trabajo tienen 
consecuencias económicas. y no sólo fTsicas. aunque al principio no se tuvieran en cuenta sino los 
costos directos de asistencia mCdica. e indemnizaciones, má.s tarde se empero a pensar, además. en 
las enfenncdades profesionales, y por último se impuso Ja evidencia de los costos directos de Jos 
accidentes de trabajo, que es el tiempo perdido. por Ja victima. los testigos y Jos im.·estigadores del 
accidente. inlerrupcioncs en la producción, dai1os materiales. retrasos. gaslos judiciales, 
disminución de la producción al substituirse al accidentado y. más tarde. al reincorporarlo a su 
trabajo. etc. Suelen ser mucho más elevados que los costos direclos. llegando en cienos casos a los 
cuádruplos de éstos. Reí. 3.8 

La disminución de la productividad y el aumento de errores o follas en el trabajo imputable a Ja 
fariga provocada por horarios de trabajo excesivos y malas condiciones del medio ambiente. sobre 
todo iluminación. ventilación y condiciones climatológicas. han demostrado que el organismo 
humano. pese a su capacidad de adaptación. tiene un rendimiento mucho mayor cuando funciona 
en condiciones exteriores óptimas. Incluso en cienos paises en desarrollo se ha visto que era 
posible aumentar la productividad mejorando las condiciones en que se desarrolla el trabajo. 

Se debe hacer notar que en este rubro. en términos generales. las modernas técnicas de gestión y 
dirección no han dado suficiente valor a la seguridad e higiene del trabajo a.si como a Ja ergonomía., 
a pesar de la marcada tendencia de considerar a la empresa como un sistema global o una 
combinación de subsistemas. 

Esos problemas se enfatizan cuando la opinión públic.ra y. en particular los sindicatos toman 
conciencia de ellos. Dichos sindicatos en conjunto con la empresa realizaron varios estudios con 
trabajadores de diversas industrias. estos estudios arrojaron Jos siguientes resultados: 

_Lq un¡ida acryjq¡q impuesta por las empresas modernas son origen de insatisracción 
-Lqf tqrcgr clemenwlgs y dg cqráctcr repcciTjyq suelen cansar al trabajador pues son altamente 
monótonas y por consiguiente son otro origen de insatisfacción. 

Entonces no sólo un medio ambiente peligroso constituye causa directa. de accidentes y 
enfermedades profesionales. si no que. aunado a esto. Ja insatisfacción de los trabajadores con 
condiciones de trabajo no adaptadas a su nivel cultural y social puede generar disminución de la 
calidad y cantidad de Ja producción. 
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Cabe mencionar también que una vez que los sindicatos se constituyen como tales y dado que la 
función de Jos mismos es procurar un wnbientc idóneo para el trabajador. el mantener condiciones 
malas de trabajo genera además de lo mencionado anlcriorrnente una problemática constante con 
los sindicatos que pude inclusive generar el cierre de empresas o en el mejor de los casos una serie 
de sanciones que mennan a Ja larga las di\.' isas generadas por la empresa. 

Por Jo anterior. consideramos pertinente hacer mención de los siguientes conceptos que son boisicos 
para mantener unas buenas condiciones de trabajo y por ende una ..-elación cordial con los 
sindicatos y sus agremiados. 

3.12.2 ACCIDEr-.TES DE TRABAJO 

El estudio de los riesgos profesionales en la empresa moderna ..-evclan una naturale:r..a sumamen1e 
compleja de las posibles causas de csJos. las cuales nunca son sencillas. incluso en accidentes 
aparentemente banales. lo cual explica la muleiplicidad y variedad de clasificaciones de tales 
accidentes. Las estadisticas muestran que las causas más comunes no estriban en las máquinas má.s 
peligrosas. como las sierras circulares, máquinas tupies verticales y prensas mecánicas o en las 
substancias más dai\inas. como Jos explosh.·os o líquidos volátiles inflamables. s.i no en actos tan 
comunes como tropezar. caerse. manipular o emplear objetos sin cuidado o ser golpeado por 
objetos que caen. Asimismo. las victimas más frecuentes de accidentes no son los minusválidos. si 
no que, por el contrario las personas que gozan de buena salud, tanto nsica como psicoscnsorial, es 
decir. los trabajadores mas jó\lencs. 

La primer.a. p..-ccaución para prevenir accidentes consiste en eliminar las causas potenciales. tanro 
tCcnicas como humanas. Estas son un gran grupo con diferentes modalidades, sin embargo 
citaremos algunas de las más frecuentes. como el respeto de las normas y reglas técnicas, el 
mantenimiento cuidadoso de la maquinaria y la formación tanto teórica como p..-ácJica de todos los 
trabajadores en materia de seguridad así como el establecimiento de buenas ..-elaciones laborales 
entre compañeros. 

Los principales criterios técnicos de seguridad se presentan clasificados por o..-dcn dec..-ccientc de 
eficacia en un di.t:1grarna establecido por E. Gniz.a y rep..-oducido en la siguiente figura. 

LOS CUATRO METODOS BASICOS PARA rR.EVI:N1R LOS RIESGOS 
EN EL TICABAJO l:N ORDt:N' O~ DE D"ICACIA 

o 
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o n~go 
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N 

-~ o """"º 
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e 
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Alrededor del 300/o de Jos accidentes ocurren en las labores de manipulación; el estudio del trabajo 
puede contribuir a disminuir su frecuencia reduciendo sencillamente el nUmero de operaciones y el 
trayecto de Jos productos. Otro porcentaje imponante de accidentes podría eliminarse suprimiendo 
las operaciones peligrosas gracias al estudio del trabajo. el análisis del proceso y a la elaboración 
de cursognunas analiticos y, en 1érn1inos generales. ~rucias a un examen crilico de la organización 
del t.rnbajo, efectuado en función de la pre,•cnción de accidences. Hef. 3 8 

3.J2.3 PREVENCIÓN Y PROTECCIÓN COJ\llR.A INCENDIOS 

La prevención de incendios y explosiones. asi corno las medidas de protección. merecen tener una 
atención especial, sobre codo en paises en los <1ue los climas con los que cuencan son extremosos. 
asi como en aquellos casos en los que se puedan crear cuanliosos danos materiales o que se ponga 
en riesgo Ja "·ida de uno ó más trabajadores Ref. J .8 

Podemos enunciar en fortna de lista algunos de los principios de la prc:·,·ención de los incendios, 
mismos que considerarnos los nuis in1ponantc~: 

-Calcular Jos planos de los edificios de modo que Ja resistencia al fuego sea proporcional a Jos 
riesgos previstos. 

-Dar a Jos trabajadores una fonnación adecuada asi como hacer que se cumplan los reglamentos 
(prohibición de fumar y usar fósforos etc). 

-Contar con un nümcro suficiente de e:"ltintores y lcnerlos bien colocados y en buen estado. 

-Tener un buen sistema de alannas, que funcione de manera correcta y se escuche en toda la 
empresa. por grande que esta sea. 

-~fantener completamente despejadas a las salidas de emergencia. 

3.J2.-I ILU.:\llNACIÓN 

Se calcula que el 80% de Ja infonnación requerida para realizar un trabajo se adquiere por Ja vista. 
Asf también es necesario hacer mención de que la visibilidad insuficiente y el dcslumbnuniento 
son causas frecuentes de accidentes. Ref. 3.8 

La iluminación es un factor de suma importancia y muy fácil de corregir. Esta ante todo debcria 
adaptarse a Ja naturaleza del trabajo; sin embargo. su nivel dcbcria aumentar no sólo con el grado 
de precisión del trabajo. sino tambiCn en función a Ja edad de Jos trabajadores, puesto que si estos 
tienen una edad adulta ( avanzada ) necesitan una luz mucho más intensa que los jóvenes para 
conservar una distinción visual rápida; además les cuesta m<is trabajo recuperarse de los 
deslumbramientos. 

Entonces apane de prever un nivel de iluminación en los planos, es recomendable verificar 
periódicamente la intensidad de luz en el plano de trabajo así como limpiar las lamparas dado que 
tras realizar la instalación eléctrica Ja intensidad de la luz disminuye por diversos factores, entre 



otros el exceso de polvo. La distribución de la luz deberá ser unifonnc como lo muestran las 
siguicnles figuras. 

1 ?\loatajeo de Jo~ arteofactos de alumbrado ¡:corral 

2 Nrcrsldad de iluminación grnrnal 

,...,..,_ •I P'- ár trobq¡o - ,¡,._.,.. /~<J.U-,,,t.- . .,.,,,..,~ rwc•ill4 .,...., '''""''-3'"'"'"' Jl#'l'llr4/ ( I J ..,,,if.,,.,._ y ..,.., 
U-uwc16tt IOCGI( :1) ~lc-l'IJ<irW 

3 Espacio rná:s.lmo recomendado para artefacto de alumbrado en los taltrres 

La6 dut.:iroc~ - ml<Úl'I .r.-,..p.-. dlsJ. d c:•l'ltro d"1 ~ J..í,..,pa,,.a y :11 •>q><Ys...n .,,. ,...;lt,ploi d"1 L.r ~ln..ra ("' J di la~-,_, 
•nc"r...a &#'/plan,¡, .M 1'<:1NJ0 ( I) S# adopt4 •I _,'°'"d. ~~ "' .;:-a.ando •:J<ut• .,,,, pa.r•llo J.,"''º a ta P<3r•d. y .-1 ...ulor dit Y.. .::i ~ d 
p#rsO'lal 17GM,/a e•"~ J.. l.s par•d S¡ "'4.ry L.J~ru• con panialla. •l •iP""C'º -U•"'º.,,,,,,.... •ll•.u d..b.- ...,Jucv- o I J; a 

Siempre que se pueda deberá aprovcchar!.c la luz natural del día. por ventanas con una superficie 
total que corresponda como minimo al sexto de la superficie del piso. No obstante. como la 
intensidad de Ja luz varía mucho, es necesario prever luz nnifi.:ial. 
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Las lámparas de neón o luz fluorescente presentan mejores resultados que las lámparas de 
bombilla. focos. tan sólo basta con observar cuál de las dos deslumbra n1ás a los individuos. 

3.12..S TRABAJO t:N AMBIENTES llÚ?\llEDOS 

Los altos nh1eles de humedad se toleran menos cuando la 1cmpcra1ura es elevada. sobre todo si el 
trabajo es pesado. Se considera que la temperaturu del lugar de trabajo indicada por el termómetro 
de bulbo hUmcdo no debería superar 21 ° C ( 70° F ). pero es sumamente dificil ajustarse a ese 
limite en los paises calurosos o si se trata de procesos c..iue exigen altos niveles de humedad 
atmosfCrica ( industria le:o..til ) o que desprenden grandes cantidades de "'Dp<..lr ( planl.lls quimicas ). 
En el primer c~.so es necesario disminuir la temperatura mediante la ventilación, y en el segundo, 
eliminar el vapor mediante e:o..tractores de aire Ref. 3.8 

El exceso de humedad tambiCn es dificil de tolerar cuando la temperatura es baja. y la humedad 
relativa debcria mantenerse entre 40% y 70o/o. A su "'e~ el aire demasiado seco puede provocar 
enfermedades de las .. ·ias respiratorias; por consiguiente. debería e .. ·itarse que se reseque, en 
inviemo, en los locales con calefacción excesiva. 
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OPERACIÓN PROPUESTA 

4.1 ?\IODIFICACIONES NECESARIAS A LAS UODEGAS BAJO AI\-IHOS PLANES 
DE ESTUDIO 

En esta sección del estudio 'li•amos a revisar los métodos propuesto"> bajo el plan l y posterionncntc 
bajo el plan ::?: para la opc.-ación de las bodegas del Grupo. Para poder Jlcgar a un plan de 
optimización de tXH.iegas existen cierta~ áreas que hay 4ue anali.car; entre ellas se encucnuu un 
estudio minuciO!>O de lo que -.u.;:ede en caJa una de las bodegas cons1dcrada!>. un an.ilisis 
gcog.-áfico de las mism.:i ... la fonna de d1stribuc1ón utili.r~-iJ.s ~ finalmente h3y que ana!iL..llr los 
p.-oductos y cantidade .. a manej11r por e.u.fa una de la., bodegas 

Con esta infonnación -..e puede llegar a un plan de implementación. no nh-.tante Ca">i nunca existe 
una solución única al problenia bajo estudio. es por e~l que e .. tamos analizando dus alteniativas de 
solución. 

El pTimer plan con .. idcra a las bodegas en Cuaulitliin y Veracruz como bodegas maestras de las 
nuevas regiones Norte )" Su.-; en el segundo plan .. e con .. idc:ra a las bodegas en Cuautitlán y Puebla 
como bodc:gas n1ac .. tra!> de las ya mencionadas regiones. D.i.do que la~ Jos altemati,.·as de solución 
proponen los tnbmos carnbios en cuanto a los procesos. las modificaciones que se realicen se.-án 
aplicadas en amOOs planes. Los mapas del plan actual. pl.m 1 y plan 1 1 se presentan en la !i.iguiente 
página. 

Descripción de cada bodega .- En esta sección aunque se encuentran todas las bodegas. solamente 
aquellas de interés para este plan se desarrollan. En realidad hay tres tipos de bodegas: las que se 
quedarlan funcionando bajo este plan; las que son propias y pueden .. er rentadas a los destajistas de 
la zona~ las que son rentadas y deben ser ce1Tadas complc.:tamc:ntc o subancndadas a los dc.:st.ajist.J.s 
de Ja zona. 

Costos de operación de cada bodega .- Debido a los tres tipos de bodega bajo conside.-ación. esta 
sección Tefleja. en las bodegas que se quedan en funcionamiento. los nuc"·os costos de operación de 
las bodegas tomando en .:onside.-ación la ca.-ga creada por la adición de todos los empicados que 
rcportarian en estas y los costos refocionados a la adición de equipo como son los ca.rniones de 
carga y montacargas. TambiCn refleja la .-educción de pc.-sonal indirecto que se:: crearía al 
implcmentaT los nuevos procesos. aunque los costos de este personal en la opcrai;;1ón de bodegas 
esta basado en estimados del porcentaje del tienipo en que ellu:i. le dedican a la operación. 

Las bodegas p.-opias que pueden SCT rentadas contienen la infonnación de la renta mínima 
rcquedda para cubrir los gastos del inmueble. Las bodegas .-entadas que deben ser cerradas o 
subarrendadas presentan en cero sus gastos. Al igual que en la parte del mCtodo de operación 
exislcnte. tTatamos de obtener unu vcTsión veddica de los costos de operación de c.ada una de las 
bodegas que opera el Gn1po. Algunos costos como son el del n1aterial en in"\oentario no fue posible 
adquirirlo; debido a la eliminación del matcnal en exceso y obsoleto. el costo de estos dos es cero. 
Tampoco se inc:lu)'en costos de administración a nivel ejecutivo. 

Modificaciones necesarias a las bodegas (preliminar al diseño).- Esta sección cubre las 
modificaciones prelimina.-es a las bodegas que quedadan funcionando bajo este plan. incluyendo 
gráficas (croquis no a escala) de los inmuebles. Cuando se apniebc el plan de implementación 
todos los detalles del diseño de estas bodegas scr:in completados. 
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El plan de implementación 1 requiere Ja modific.ación de seis de las bodegas existentes. Cuatro de 
estas son propias; Cuautillán. Querétaro. Puebla y Villahennosa. Las otras dos. Mérida y Veracruz 
son bodegas rentadas. Revisemos cada una de las bodegas y las modificaciones que se pueden 
discernir en estos momentos: 

Bodegas rentadas ~fCrida y Veracruz -. Para poder dctenninar que se va a hacer con estas bodegas 
es necesario llevar a cabo un estudio el cual considerara diferentes altemativas. mismas que hay 
que compa.rar económicamente para poder seleccionar lo mejor solución para Ja empresa. Además 
del estudio económico, hay que analizar las restricciones de cualquier otro tipo. que impedirian la 
implantación de Ja altemath.·a mas económica. Como mínimo debemos considerar las siguientes 
opciones: 

1.- Ancglar el inmueble exislcnte y seguir pagando renta. 
2.- Comprar y arreglar el inmueble cxisten1e. 
3.- Buscar un terreno apropiado dentro de las filiales el cual se pueda rentar y 

acondicionar. 
4.- Buscar un teneno apropiado dentro de las filiales, comprarlo y acondicionarlo. 
S.- Comprar un terreno apropiado y acondicionarlo. 

Bodegas propias - Cuautitlán. Querélaro, Puebla y Villaherrnos.a -.- Para poder atacar los siguientes 
puntos y que el estudio de los mismos quede claro se ha tomado la decisión de separar a cada una 
de las mencionadas bodegas como sigue: 

BOOEGA DE ~llSCELASEO 

CROQUIS NO A ESCALA DE LA BODEGA CUAlITITLÁN 

Cuautitlán .- Est.a bodega esta compuesta por cinco teJTCnos adyacentes; dos de estos se encuentran 
en una esquina y anterionncntc fonnaban una planta productora de duetos. Este local esta 
c:omplctamcnre cercado con una barda de bloques. cuenta con una estructura. aunque de solo tres 
metros de altura se puede utilizar para almacenar PVC. y un patio lo suficientemente amplio para el 
almaiccnajc de bobinas de cable. La única modificación que hay que hacer en esta sección es el 
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desmantelamiento de equipo de Ja planta de duetos. Se tienen también otros dos terrenos en Ja parte 
central del complejo, los cuales ronnaban panc del cent.ro de trabajo; al igual que Ja planta de 
duetos están completan1ente cercados con una barda de bloques y cuentan además con una 
edificación de oficinas y una pcquct\a bodega. A Jo ancho de Ja parte trasera de este terreno es 
donde se propone Ja construcción de la nave que almacena.ria el material misceláneo de Ja bodega. 
El patio seria entonces lo suficientemente amplio para estacionar los camiones de carga y también 
para rcaJizar los procesos de carga y descarga de Jos ntateriales que se .reciben o embarcan desde 
esta bódega. El mayor trabajo se realizaría entonces en el quinto terreno en el cual es necesario 
construir el piso de concreto. construirle una barda de bloques alrededor del terreno y construir un 
por1ón para Ja entrada de los camiones de carga enca.rgaJos de Ja entrega. La runción de este 
terreno es concretarnenre la de almacenar postes. Aunado a todas las anterionnentc mencionadas 
observaciones cabe mencionar que es de "·itaJ importancia también Ja construcción de puertas de 
intercomunicación entre Jos tres locales. compuestos por cinco rerrenos. rnismas que deben ser Jo 
suficientemente amplias para poder llevar a cabo el Jihrc transito de Jos montacargas por esros 
JQC.11.Jes. 

CRO()UJS NO A ESCALA DE LA BODEGA QUERETARO 

Querétaro .- La bodega que se encuentra en esta Ciudad. esta inregrada por dos terrenos 
adyacentes; uno de Jos cuales rue utiJizado por una planta de duetos. Este terreno es un local 
completamente cercado por una barda de bJoques. cuenta con una estructura de solo tres metros de 
altura que se puede utilizar para llevar a cabo el almacenamiento del PVC, y un patio bastante 
amplio en el que bien se puede realizar el almacenaje de postes. Las modificaciones propuestas 
para esta sección de Ja bodega serian en primer Jugar el desmantelamiento del equipo de Ja planta 
de duetos y Ja construcción de un piso de concreto con una ramp~ que tenga una pendiente 
apropiada para el transito del montacargas. misma que lleva.ría a cabo las funciones de 
comunicación entre el primer y segundo terreno, esto se observa dado que Jos terrenos están 
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situados a diferentes niveles. EJ segundo terreno cuenta con una construcción en la que se 
encuentran oficinas y cuenta también con una bodega demasiado pequcr'\a. Es por este motivo que 
las modificaciones propuestas pa.n1 esla bodega comprenden como p,-incipal punto Ja construcción 
de una nave a Jo ancho de Ja pane poste,.ior del lcrreno para el almacenaje de Jos materiales 
misceláneos y el PVC. También cuenta con un patio que se encuentra situado al fn:nte de Ja nave; 
mismo que se usaria para almacenar las bobinas de cable. AJ frente de Ja construcción de oficinas 
queda entonces otro terreno que se deslinaria para el estacionamiento de los camiones de carga. 

CROQUIS NO A ESCALA DE LA BODEGA PUEBLA 

Puebla .• El terreno donde se encuentra Ja bodega de Puebla esta completamente cercado con una 
barda de bloques y cuenta también con un piso de concreto. En estos momentos se esta lle"ando a 
cabo la consttucción de una nave a Jo ancho del terreno en la parte trasera del mismo; inicialmente 
Jos planes de construcción marcaban tres metros de altura para esta nave, pero bajo nuestra 
recomendación se han cambiado a seis metros. Esta nave será utilizada para almacenar el material 
misceláneo. Además se cuenta en este terreno con oficinas y una bodega relalivamente amplia y de 
tres metros de aJrura. Entre los planes exis1en1es se riene pensado demoler estas. no obstante es 
nuestra recomendación que no se elim inc; solamente se Je desmantele fas paredes. ya que Ja misma 
pude ser utilizada para guardar el PVC. La bodega cuen1a con un patio en el cual. al lado opuesto 
de la misma y junto a la barda se almacenarían los postes para asf usar la parte central para 
almacenar Jas bobinas de cable. Todo esto penniliría un amplio y cómodo movimiento para Jos 
camiones de carga.. así como un espacio adicional para estacionar Jos mismos cuando no cslén 
funcionamiento. 
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CROQUIS NO A ESCALA DE LA BODEGA VlLLAHER.."'OSA. 

Villahennosa .- Esta es Ja mas pcquefta de las bodegas propias bajo consideración; no obsumte. 
esta compuesta por dos terrenos adyacentes que se encuentTan el uno frente al otro. El inmueble 
cuenta con oficinas. que deben repaTarse por que filtran bastante agua por las paTedes. y con una 
bodega pcquena,. también es necesaTio reparar paredes y techo por la misma razón que las oficinas. 
Aun cuando el terreno es relativamente estrecho, se puede disei\aT Ja bodega de forma tal que no 
sea necesario emigrada a otro sitio. Entonces la construcción que se propone es una nave de seis 
metros de altura en la parte posterior del terreno con acceso por dentro de la bodega para entregas y 
salidas de material a las áTeas foráneas y por la parte trasera de la misma para entregas locales. 
También es necesaria la construcción de la barda de bloques de concreto alrededor del perímetro de 
la bodega con sus. respectivos portones. La bodega existente s.cria usada para guaTdar el PVC y Jos 
postes se almacenaTfan contra la barda en la parte delantern de la bodega. El almacenaje de lns 
bobinas de cable estaría situado entre las dos bodegas. De esta forma se tiene espacio suficiente 
dentro del inmueble para poder estacionar el camión de carga que se asignaria a esta bodega. 

Procesos propuestos.- Debido a que los procesos propuestos son comunes en ambos planes. los 
mismos se explican mas adelante; los tópicos que se describen son: 

-El proceso de bodegas 
-El proceso de compras 
-El proceso de manejo de destajistas 
-El proceso de producción (su relación con el proceso de bodegas ) 

4.2 SOLUCIÓN PROPUESTA PARA AQUELLAS BODEGAS QUE CIERREN 

Bajo ambos planes existen algunas bodegas del Grupo que ya bien sea por un volumen de 
transacciones o por cantidad de materiales sumamente pcqueftas resulta altamente costoso 
mantenerlas en funcionamiento. Las mismas se pueden segregar en dos grupos diferentes; aquellas 
que son propiedad del Gn.1po y las que son rentadas. Por supuesto, la disposición de los dos grupos 
de bodegas requieren diferentes procesos. 

-Bodegas propiedad del Grupo: No importando cual de los dos planes bajo estudio se considere 
existen tres bodegas en la región norte. compuesta por las bodegas de Aguascalientes, Celaya y 
León. tres más en el área metropolitana. que está integrada por las bodegas de Jagüey, Lcnna y 
Texcoco y otras dos en la zona sur que llenan los requisitos impuestos a esta categoría. 
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EJ proceso entonces para estas bodegas es el siguiente: 

- Vaciar la bodega de desperdicios de basura 
- Sacar todo el material obsoleto y devolverlo a Telmex 
- Tomar un inventario correcto del material que sirve y trabajar con él hasta que el mismo sea 
enviado a una de las bodegas del Grupo que van a quedar funcionando. 
- Después de que la bodega este vacia. prepararla para que l.a mi5>ma sea rentada a los destajistas de 
la zona. 
- El costo del lUTendarniento puede ser calculado con un mínimo de Jos costos anuales de mantener 
Jos inmuebles 

A continuación se muestra el número de los diferentes destajistas por bodega y el a1Tendamiento 
minimo que cada bodega producirá anualmente. 

Aguasc:alicnres 14 38.531.00 
Cela.ya 6 35.089.00 
León 7 45.116.00 
Jagüey 16 88.325.00 
Lcnna 12 22.321 ·ºº 
Texcoco 9 54.286.00 
More Ha 8 24.975.00 
Pachuca 7 19.262.00 

TOTAL 

EJ costo mensual promedio por cada destajista para poder tener derecho a guardar Jos materiales 
que necesitan para su trabajo es de solamente NS 345.89. Esle precio deberá ser aumentado para 
cubrir los gastos de arreglos de las bodegas y a su vez que estC en línea con otras rentas similares 
en el área así produciendo ganancias al grupo. 

- Bodegas rentadas. En este grupo de bodegas dependiendo del plan en consideración existen 8 
bajo el plan 10 Sa.n Luis Potosi, Taxquefia. Campeche, Cancún. Oa.xaca. Poza rica. Tapachula y 
Tuxtla. y si usamos el plan 2 se Je agregarían a Ja lista anterior Ja bodega de Veracn.tz. 

El proceso propuesto parn esias bodegas es el siguiente: 

- Vaciar Ja bodega de desperdicios y basura 
- Sacar todo el material obsoleto y dc'l.·oJverJo a Telmex 
- Tomar un inventario correcto de todo el material que sirve y trabajar con él hasta que éste sea 
enviado a una de las bodegas del Grupo que se van a quedar f"uncionando 

Existen dos alternativas: 

- Si el contrato de arrendamiento cxis1entc lo permite. el mismo se podría cancelar inmediatamente 
- Si cJ contrato antes mencionado no permite cancelación. Ja bodega podría ser subarrendada. 
A.sumiendo ésta alternativa~ debcrhunos proceder como se mueslra a con1inuación: 
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Después de que la bodega este vacia dcbcr-h1 r-entnr.oe a los destajistas sin r-caliz.ar- ninguna 
modificación en ella. 
-El coslo de arrcndan1icnto puede ser- calculado en el mínirno de los costos anuales de 
arrendamiento de los inmuebles. 
- A continuación se muestra el nUmer-o de los difer-cntes Jestajist.as por- bodega y el arrendamiento 
minimo que cada bodegn proJucini anualmenle. 

San Luis Potosi 8::!.K00.00 
Ta.xquefla lb 10.278.00 
Ca.m~chc 1 4.7Q6.00 
Cancún 18,900.00 
Oax.aca 8 .iJ.900 00 
Poza r-ica 37,800.00 
Tapachula 
Tuxtla b 36,450.00 
Vera.cruz 5 11.536.00 

TorAL 
• Costos e 1nforn1ac1on de 1 apachula son 1rrclc\.antcs debido a que esta se va 
completa1ncnte. 

El costo mensual pr-omedio de cada uno de los destajistas para po<lcr almacenar materiales en 
bodegas subarrendadas sería de NS 500.94 

4.3 PROCESOS PROPUESTOS 

Podemos dividir el proceso de bodegas en dos panes. Cada una de ellas es tan imponante como la 
otra y no pueden funcionar en fonna independiente. 

Parte 1.- Organización. diseño, equipo. distribución de material. asignación de responsabilidades y 
entrenamiento de los empicados de 13.!io bodegas; "'·arias de C:;.tas iircas se cubren en distintas 
secciones de estudio. por ejemplo: 
-Organización. Dada bajo los dos planes que se cstiln estudiando. 
-Disci\o. Todas las bodegas que pcnnanezcnn en funcionamiento 1endrán su propio diseño un 
pronto como el Grupo apruebe la implementación. El equipo necesario para cada una de las 
bodegas sera especificado durante el diseno de las mismas. 
- Distribución de material. ?\.tás adelante: se desarrollará el ~istema de distribución propuesto. 
- Asignación de: responsabilidades. Se cubre más adelante 
- Entrenamiento. Postc:rionnc:ntc: desarrollaremos el entrenamiento requerido por el personal del 
Grupo. 

Panc: 2.- Optimiasción de "·arias de las funciones de la primera panc a travCs de un sistema de 
cómputo probado. 

El almacenista como mlnimo debe tener a su disposición en la bodega una terminal y una 
impresora. A través del sistema recibe todas las ordenes de surtido que son generadas 
semanalmente por producción, y bajo el sistema el supervisor de tas obras aprueba la orden de 
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sunido con anlerioridad sin tener que "·isicar Ja bodega, o como transferencia de maceriales 
generada por In Gerencia General de Almacenes ( GGA ). Las ordenes de sunido son suministradas 
no sólo con las canlidades. los nU.rneros de panes y Ju descripción de cada partida. si no que a su 
vez le indica en que pane de la bodega se encuentra. C>tru infornmción que encuentra en ésta fonna 
son todos los decallcs requeridos parn prepurar el embarque. El alnim.::eni-;ta solamente tiene que 
entregar el materiul que le indica el sistema y los destajistas no pierden el tien1po en la bc..Jega para 
que les sirva el pedido sabiendo de antemano cual es el material que van a recoger o recibir. 

Si por alguna ra2L1
"1h no tuviera la totalidad de material necesaria pnns llenar un pedido en su 

bodega. lo que indica una diferencia entre el in,·entario en sistema y existencias fisicas o 
existencias de material dallado sin rerx"lnar, el almaccni~ta debe notificar de inmediato a la GGA 
para que en ese mon1ento electrónicamente sea colocado un pedido a cualquiera de las ocras 
bodegas y cuyo pedido se imprimirá. en la lenninal de la bodega remota como una ITans.tCrcncia de 
m:ucriaJ a la bodega que está llenando el pedido. A su "e.r. la GGA irn-estiga la causa de la 
diferencia en inventario>· hace Jos ajustes corre~p(.lndientes. 

En el momento que el pedido es preparado y la inforrn.ación entrada en el ~btema. pa~n "arias 

- El inventario, el cu,;:al está centralizado. disminuye por las cantidades sen- idas. En el ca.so de que 
sc:a una transferencia de bodega a bodega. el in,,·cntario de la bodega que sin.·ió el material 
disminuye y el inventario de la bodega que recibió aumenta en la cantidad transferida_ 
- Una f"actura es generada con simplemente confirmar la orden de suministro. La factura se entTega 
en el momento en que el cliente va a recoger material y se le entrega para que la firme. Debido a 
que el módulo de control de in,·en1,;:ari0 está integrado con el de las cuentas por cobrar. la cuenta del 
destajista muestra el cambio en la cantidad que debe .)' cr¿.dito )" cobranz.a puede cotejar el 
consecutivo inmediatamente. 

Cuando recibe el material de los proveedores y captura las cantidades recibidas sobre un formato 
de pedido que aparece en la pantalla. el inl.'cntario centrali.z.ado aumenta dejando saber 
inmediatamente a la GGA que el material ha s. ido recibido. no tiene que actualizar manualmente su 
base de datos, adquisiciones puede inmediatamente verificar que el material ha sido recibido para 
sus procesos de seguimiento con Jos proveedores y contabilidad sabe que la factura tiene que ser 
pagada. Además, el sistema le indica al almacenist.a donde tiene que colocar la mercancia en la 
bodega y mantiene e.stá información en men1oria para cuando el almacenista sirva otro pedido. 

El sistema que s.e propone guarda la información requerida por diferentes departamentos a la vez 
que es suficientemente fácil de programar para poder producir todos Jos repones que sean 
necesarios. A diferencia del sistema en proceso, el si.stema propuesto ofrece la enorme ventaja de 
que la información se puede ver en pantalla bajo un sistema adecuado, eliminando la creación de 
documentos a no ser que los mismos sean necesarios para apoyar algún proyeclo con Tclme~. 

Finalmente, las bodegas son centros de trabajo de Jos almacenistas, ellos son los Unicos que deben 
tener acceso y control de los mismos_ La única función que producción debe 1cner es la de generar 
los requerimientos de materiales anuales y la colocac 1ón de las órdenes. Además, el control de los 
camiones que hoy en dia está bajo producción, debe pasar a bodegas para que las mismas puedan 
administrarlas para la distribución de sus materiales. 
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El cambio del proceso de trabajo del dcpartan1cnlo de uJquisiciones ..,.a a ser principalmenle en Ja 
rorma manual en que realiza sus funcione~- Por vanos .iulos Telmcx dictó los productos y Jo5 
predos de Jos mismos~'º que Tclmex los compraba y !i.Uministruba a el Gn1po. En los Uhimos anos 
éste procedimiento ha ido carnbiando y aunque el Grupo todav(d no puede seleccionar un malerial 
que no este ho1nologu.do si tiene Ja libcrt.ad de negociar con los proveedores ya que el Grupo es 
ahora el cornprador. Un departan1en1u de adquisiciones debe poder turnar decisiones certeras y 
agiles en un momento determinado Es l.il razón prirnurdial para es1ableccr un sistema de cómputo 
que pueda automatizar y agili7...ar los prCk::eso~ de este departamento. El módulo de compras del 
sistema propuesto aulornati.za todas las funciones de un departamento de adquisiciones. reduce el 
volumen de pare!. ayuda o tornar decisiones certeras y (>portuna~. facilita la elaboración de 
requisiciones. hace ágil Ja colocación de órdenes y puede hasta colO(;ar las mi,rnas de los 
proveedores clcctrónicarnente. 

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO 
REQUISICION DE MATERIAL 

·,--.-· 

...,~-~~ ................. -..... ~ . .._ .. .._..........,_. ............. ....,,. ... ~ 

Bajo el sistema propuesto. por lo menos una terminal con su irnpresora se colocara en el 
departamento de adquísicwnes. De esta forma. el comprador lendr;i a la mano h)do el hislorial de 
los productos comprados a cada uno de los proveedores al igual que los precios que han sido 
pagados por los mismos. A medida que el n1aterial comprado entra a bodega, el comprador tiene la 
inrormación inmediat.a sin necesidad de estar habland ... 1 por telCfono para comprobar el recibo del 
material facilitando la evaluación de los pro-.·eedorcs. 

El sistema tambien actualiza los m:iximos y minimos de acuerdo a la demanda. evitando que los 
mismos se tengan que calcular y acrualizar n1anualtnen1e con regularidad. Basado en los máximos 
y mínimos, el sistema genera una lista de materiales en condiciones críticas. Este reporte puede 
imprimirse y usarse para la colocación de órdenes o se puede dejar que sistema las imprima para 
enviarlas por correo electrónico o algUn 01ro medio de comunicaciUn al proveedor asignado. 
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Al usar este sistema se reduce Ja cantidad de firma.'i que hay que recabar. ya que utiliz.ando el ni\fel 
de acceso la persona responsable para autori.t..nr la compru puede hacerlo con sólo entrar al sistema 
)'aprobar la requisición. 

El sistema propuesto proporciona acceso inmedialo a infonnación tan necesaria corno Jo es: 
- Ultima fecha en que se recibió o snlió el rna1erial 
- Cantidades recibidas o de salida 
- Peso por unidad 
- Cantidades de acumuladas Je entradasl!mlidas por mes/afio 

El sistema propuesto proporciona un gran níunero de reportes necesarios a Ja adminisrración de Ja 
empresa para tomar las decisiones propicias en el momenro preciso. ya que man1iene toda Ja 
infonnación en memoria e integra a otros módulos del sistema. uno de suma importancia es el 
valor actual del invent.ario, usando éste. en cualquier momento que Ja administración de la empresa 
Jo requiera, puede obtener toda Ja infonnación deseada sin Ja necesidad de un repone manual. 

Finalmenle. es necesario indicar un posible escape de ingreso, }"ª que dcnlro de Ja mecánica de 
cosco no se está considerando los cosros de importación, por lo tnnto se Je C'St.:i cobrando a Telmcx 
menos de lo debido . 

.. .5 DESTAJ"ISTAS 

El cambio más drás1ico en el proceso dd manejo al destaJisla se encuentra en d tipo de tratamiento 
que debcra tener. El tiempo C'n que el Grupo era protector. fiador. hemiano mayor de los destajistas 
desgraciadamente ha pasado a Ja hisroria. El Grupo al igual que los Jestajist.as que trabajan para la 
empres.a son negocios y los negocios se tienen para ganar dinero no para ser institución allruista. 

Después que el Grupo detennine el plan de implementación que \'a a adop1ar se necesita prC'parar 
las nuevas reglas con las cuales Jos destajistas \."an a ser medidos )' tratados. Todos Jos destajistas 
debenin ser reunidos y las reglas explicadas. Esto no debe ser una junta en Ja que se est.án dando 
opciones. si no una junta en la cual se notifica)' explica la nueva forma de trabajo. 

Una de las nuevas modificaciones seria Ja elin1inación del 5~-ó por concepto de menna. ya que estos 
costos escin siendo sufragados por Ja bodega y cuando Cstas est.:in con presupuestos en rojo quien 
realmente financia esto. es la empresa. 

Otra parte del proceso actual que deberá desaparecer es relacionado a los camiones de Ja empresa. 
EJ Grupo tiene una gran cantidad de camiones en su flotilla. los cuales renta o presta a Jos 
destajistas. Es nuestro criterio que el precio de arrcndamiC'nto que el Grupo debe cobrar a Jos 
destajistas debe ser, si no el precio que cobra una firnia comercial. si muy cerca de Cste. De 01ra 
fbrma el Grupo pierde dinero. 

Cos.as tan sencillas como Ja lenta facturación de material. el prestar sin cobrar camiones. la poca 
eficiencia de los destajistas en Ja realización de su trabajo. el 1ener varias cuadrillas esperando 8 
horas por material, el desperdicio o poco cuidado de Jos materiales y las herramientas con que 
trabajan tienen que ser cosas del pasado. además. las bodegas de el Grupo que \'an a cerrar deberán 
ser rentadas a Jos destajistas; no por el costo de mantener el inmueble, pero si por el cosco justo de 
lo que inmuebles similares se cotizan en Ja zona. 
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La información requerida para la generación de reportes de destajistas se puede recolectar del 
sistema. 

4.6 PRODUCCIÓN 

Los cambios en el proceso de producción como se relaciona a las bodegas son cuatro: 
- La proyección anual del material requerido con proyecciones del próximo trimestre. 
- Responsabilidad de la colocación y cainbios a las ordenes de suministros a través del sistema. 
- Notificar a la GGA cualquier falta de material que detecten al colocar la orden de suministro. 
- Ceder d control de las plataformas. 
- J\.f.a.ntener fuera de la bodega y no presionar al almacenista a que trate con preferencia a cienos 
destajistas. 

El proceso de pr-oducción en relación a los reportes que deben generar al igual que los otros 3 
procesos van a ser acortados ya que la rnayor pu.ne de la infonnación necesaria para éstos reportes 
se encuentran en el sistema. Sólo es necesar-io poder arreglar Ja infonnación de forma que 
producción la pueda utilizar . 

... 7 SISTE!\-t.A DE CO?\IPUTO PROPUESTO 

Concepto básico. Para cumplir- con la variedad y complejidad de las demandas en el ámbito de los 
negocios hoy en dia necesitamos contar- con información y apoyo confiable. Es imperativo contar 
con un sistema que pr-ovca de inf"ormación correcta y en una fom1a compatible con las necesidades 
de Ja empresa. Además. el sistema deber-a tener la capacidad de crecer y adaptarse según ,,.aya 
evolucionando la empres.a. 

La clave del éxito en todo negocio es la de tener acceso facil e inmediato a información precisa y 
relevante. Esto le permite a una empresa prever y reaccionar a tiempo cuando surge un problema y 
más importante aún, le permite administrar en forma organizada y certera evitando así la creación 
de pr-oblcmas. Dicha proactividad administrativa requiere de un sistema de módulos informativos 
toto.lmente integrados a los diferentes controles contables así como otros sis1en1as relacionados con 
la obtención de información vital. 

Requisitos del sistema.- El objetivo final en el diseño de un sistema de información para el control 
y manejo de inventarios es la integración de la contabilidad y el sistema de infonnación 
administrativa. El sistema bajo implementación debcrñ cr-ear el marco de apoyo en la toma de 
decisiones que conlleva al incr-emento de la producth·idad y eficacia en general. A continuación 
ofrecemos un compendio de la herTamientas esenciales para la creación de ese marco: 

- Libro mayor. El libro mayor es el cor-azón de cualquier sistema contable profesional, por ésta 
razón, el desarrollo en conjunto con los reportes de estados financieros deben ofrecer. suficiente 
capacidad y flexibilidad asf como control fiscal. Algunas de las caracteris1icas importantes del libro 
mayor se encuentran a continuación: 
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DISTlll•UCION 

CONCEPTO BÁSICO DEL SISTÉMA DE COMPUTO 

- Códigos definidos para el usuario. con capacidad de caracteres suficientes para un uso eficiente. 
- Calendario fisc.al definido para el usuario con f"cchas flexibles de cierre. 
- No requiere el cierre de un periodo. El sistema puede m.llfltcner cWJlquiera de Jos periodos abierto 
hasta cuatro afios. 
- Pueden repetirse correcciones al cierre de aflo del balance de cuentas en caso de que cambie las 
infonnaciones del afto anterior. 
- Almacenaje ilimitado de transacciones detalladas del libro mayor. 
- Pase inmediato de entradas al diario repetitivas aún con frecuencia variable. 
- Capacidad de un presupuesto completo con "·ariacioncs. 
- Procedimientos contables de doble entrada que eliminan los errores de balance. 

Los siguientes reportes se obtienen bajo éste módulo: 
- Comparación entre periodos múltiples. 
- Comparaciones de columnas y lineas. 
- lnfonnación presupuestaria y/o actual. 
- Encabezamientos especificados para el usuario. 
- Hasta 999 encabezamientos de totales o grupos de detalles. 
- Subdivisiones de niveles. 
- Porcentaje en lineas o variaciones en moneda o porcentajes. 
- Verificaciones de posibles errores durante el disci'lio de reporte. 
- Respaldo automático. 
- Estados financieros consolidados. 
- Archivos de balance de actividades mensuales. 
- Balance de prueba de libro mayor. 
- Lis"ta del catálogo de cuentas del libro mayor. 
- Lista del archivo por departamento. 
- Calendario fiscal. 
- Archivo presupuestario del libro mayor. 
- Actividades de entradas a.I diario. 
- Lista de entradas repetitivas al diario. 
- Reportes de referencias de entradas de cuentas repetitivas al diario. 
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Control de inventarios. Ya bien Ja empresa cuenta con un inventario pequello en un solo almacén o 
un inventario grande y complejo distribuido en diferenles localidades. la falta de administración del 
mismo conlleva a un desastre mayor. El balance y valuación comprensiva de estadísticas del 
módulo de control de inventarios ayuda a Ja toma de decisiones óptimas de compra y venta. El 
módulo de control de inventarios hace que la empresa sea aún más lucrativa ya que es una 
herramienta de administración de compras de fácil uso y que reduce el costo del inventario. 
Algunas de las caracteristic.as más importanles de éste módulo se encuentran a continuación: 

- Cuatro métodos de costeo: costo estándar. costo promedio. últimas entradas primeras salidas 
(UEPS) y primeras entradas primeras salidas (PEPS). 
- Cinco tipos de código de transacción: entradas, salidas. traspasos, ajustes y devoluciones. 
- Tablas con niveles mUJtiplcs de precios. precios especiales para determinados clicnles y la 
facilidad de códigos de Jescuemo. 
- Códigos de Ja mercancia en el inventario, puede tener el número necesario de caracteres. 
- Un sistema cornpleto de invcntnrio fisico. 
- Reporte del inventario y actividad del material bajo el mínimo de existencia. 
- Colocación de órdenes automáticas al llegar al mínimo. 
- Valuación del inventario a solicitud. 
- Proveedores primarios. secundarios y mercancia substituida. 
- Repones de auditoria para rastreos forzados antes de purgar el inventario y archivos. 
- El módulo está integrado con los módulos procesamientos de órdenes. facturación. compras. libro 
mayor. análisis de venta y control de obras. 

Los siguientes reportes se pueden obtener bajo éste módulo: 
- Lista de existencia. 
- Movimientos del inventario. 
- Transacciones del in,.·cnta.rio. 
- Entradas aJ inventario. 
- ResUmencs de pase del inventario al libro mayor. 
- Lista de precios. 
- Valuación de existencias. 
- Historial por artículo. 
- Lista de archivo por categoria que relaciona mercancía con proveedor. 
- Lista detallada de aniculos por bodega. 
- Lista de descuentos. 
- Lista de cantidades de roturas. 
- Lista de precios espcci.:lles a clientes. 
- Existencias bajo el mínimo. 
- Lista de bodegas. 
- Marbetes para inventario flsico. 
- Lista de conteo flsico integrado. 
- Dif"crcncias en el inventario flsico. 
- Lista de salvedades en el inventario fisico. 

Compras.- El módulo de procesamiento de compras automatiza la generación de las órdenes de 
compra. Al poder dar seguimiento automáticamente a las ordenes de comp~ Jos problemas de 
coordinación entre los empicados son eliminados permitiendo mayor tiempo a otras actividades 
productivas. EJ módulo de procesamiento de órdenes coordina compras. embarques y opcrucioncs 
de inventario para proveer un control efectivo de los gastos y eliminar faltas y excesos de material. 

93 



1 A fNQFNlfBIA lNQlZSTRIAI FN 1 A OP'T!MIZ:\CIÓN OF DOQEGAS QFI GHlfPO m....""iI:E.LMEX 

Este módulo provee de toda la infonnación necesaria para dar !>cguimienlo y administración 
eficientemente todos los recursos de la empresa. Algunas Je las carucrerfs1icas más importantes del 
módulo de compras se menciona a conrinuación: 
- Seguimiento en pantalla de embarques demorados que controla el programa de recibo de 
materiales. 
- Asignación automática o manual de los números de pedido. 
- Dirección de embarques mUhiples incluyendo sus substilulos. 
- Provisiones especiales para entregas direc1as a ohru.s. 
- ~1aterialcs de almacenaje co1nuncs y consignación_ 
- Impresión múltiple detallada o rcsun1en de pedidos en nú1nero ilin11i1ado. 
- Respalda impresión Je pedido bajo diferentes formatos. 
- Seguimiento en pantalla de pedidos pendientes parcial o total. 
- Seguimiento en pantalla de las canlidades perdidas por artículo. 
- El módulo est.á inlegrado por los módulos de cucnlas por pagar y control de inventarios. 

Los siguientes reportes se pueden oblcner bajo Cste rnóJulo: 
- Registro de pedidos. 
- Impresión de pedidos 
- Lista de malerial ordenado. 
- Lista de las direcciones de Jos proveedores ahernados. 
- Imprimir el registro de los pedidos. 
- Lista de Ja via de embarque que utiliza el pro-,..eedor. 
- Lista de las terminales del embarque. 
- Recibo de compras. 
·Resumen de pedido por número de orden. de folio o por proveedor. 
- Reporte detallado de pedidos por nUmero de folio o por pro"·eedor. 
- Pedidos que han sido ceTTados. 

Cuentas por pagar.- El módulo de cuentas por pagar pennite la entrada rápida de todas las facturas 
y créditos de Jos proveedores y asegura una inlegridad contable al presentar Jos detalles de 
distribución requeridos para igualar Jos totales de las facturas y crCditos. 

Los siguientes repones pueden ser obtenidos bajo este módulo: 
- Archivo de proveedores 
- Archivo de proveedores con balance y tCm1ino de pago. 
- Pagos atrasados. 
- Prueba de balances 
- Actividades diarias 
- Registro manual de cheques 
- Registro de cheques cancelados 
- Requerimiento de efectivo 
- Registro de cheques por generar 
- Impresión de cheques 
- Pase de pagos detallados al libro mayor 
- Archivo de conciliación de cheques. 

Cuentas por cobrar.• Este módulo contiene todas las funciones necesarias para poder dar 
seguimiento y mantener un sistema de cuentas por cobrar eficiente, incluyendo entrada de recibos 
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en c'cctivo. términos de paao de los clientes. reportes de actividad diaria y al final del periodo. 
entradas direc:ta5 al libro mayor. Los siguientes reportes se pueden obtener bajo este módulo: 
- Estado de cuentas por cobrar. 
- Actividad diaria de cuentas por cobrar. 
- Cédula de depósito de recibos en efectivo. 
- Lista del diario de recibos en efectivo. 
- Resumen del libro mayor de los recibos en efectivo. 
- F~turas por cobrar atrasadas. 
- Archivo maestro de clientes. 
- Archivo de marbetes de los clientes. 
- Lista de códia:os de los términos de los clientes. 
- Lista para la purificación de transacciones cerradas. 
- Lista para la corn:cción de cargos financieros. 
- Lista de códigos de transacción. 

Procesamiento de órdenes y facturación. La percepción de la empresa por sus clientes está basada 
en que tan bien los atienda. Debido a Ja visibili<IMI de operaciones de rutina como son el proceso de 
órdenes y la facturación de las mismas. es indispensable tener un control mhimo de éstas 
funciones. El módulo de procesamiento de órdenes mejora las eficiencias. disminuye el tiempo de 
procesamiento. reduce los costos administrativos y ayuda a reducir la demora en la facturación del 
material. Jo que lleva a un flujo mayor de efectivo para la empresa. Algunas de las características 
mú importantes del módulo de procesamiento de órdenes y facturación se mencionan a 
continuación: 
- Scpimiento en pantalla para Ja comprobación inmediata de crédito. 
- Provisiones especiales para entregas. 
- Pennite lexto para mensajes o detalles misceláneos. 
- Procesa dos tipos de materiales. almacenaje comün y a consignación. 
- Genen ordenes de venta • hojas para seleccionar el material. lista de embarques. marbetes de 
embarques. facturas y créditos. 
- c~i6n automática de list.as para poner al dia el inventario y las órdenes pendientes del 
proveedor. 
- Permite el c41culo de múltiples porcentajes de impuestos y separa las comisiones por orden. 
- Nümeros de factura automá1icos o asignados por el usuario. 
- Flexibilidad de códigos par.a la clasificación de precios al nivel de mercancfa de inventario y de 
cliente. 
- El módulo está integrado con los módulos de cuentas por cobrar. conuol de inventarios. libro 
rnayor y análisis de ventas. 

Los siguientes reportes se pueden obtener bajo es1e módulo. 
- Lista de archivo maestro de clientes. 
- Marbetes de los clientes. 
- Actividad de venta. 
- Lisia de direcciones de embarque dif"crcnte a los de facturación. 
- Lista de códigos de Jos ténninos del cliente. 
- Lista de códigos de impuestos por venta. 
- Lista del archivo de vendedores. 
- Comisión a los vendedores. 
- Lista del archivo de fonna de embarque. 
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- Lista de Jos rénninos de embarque. 
- Imprimir registro de órdenes. 
- Jmprimir órdenes de venta. 
- Imprimir hojas para seleccionar el material. 
- Imprimir fisfaS de embarque. 
- Imprimir marbetes de embarque. 
- Ordenes pendientes. 
- Imprimir registro de íacturas. 
- Registro detallado de íacturas. 
- Resumen de f'acturas al libro mayor. 
- Purga de racturas. 
- Impuestos por \fcnta. 
-Comisiones por venta. 
- Reporte para la auditoria mensual de las íactura.s. 

Análisis de ventas. El módulo de amUisis de venta acumula toda Ja iníonnación necesaria para 
poder e\.-aluar l.llS ventas de Ja empresa. Por medio de las herramientas de éste módulo se puede 
analizar la actividad de cada uno de los \·endedor-es o IOCAI y produce reportes que pcnniren la 
evaluación de un sólo \fendedor o del lotal de Ja íuerz..a de ventas. El repone de resumen mensual 
cubre periodos de hasta seis meses. siendo el (mico limitarivo el espacio de almacenamiento de Ja 
computadora. Algunas de las c.aracterlstica.s más importantes del módulo de análisis de venta se 
mencionan a continuación: 
- Análisis de tendencia para un periodo cualquiera de seis meses. 
- Reportes de márgenes brutos. 
- Selección mUJliple de opciones para Ja ere.ación de los repones requeridos por Ja administración. 
- Análisis del movimiento de Jos productos. 
- Reporte de las comisiones. 
- Almacenaje en linea detallado. 
- Archivo maestro de Jos \fendcdorcs que proporciona un seguimiento a un código de tres digiros 
por vendedor incluyendo nombre. dirección. nUmero de teléfono y número de empicado. 
- Porcentaje de comisión e historial de comisiones ganadas incluyendo comisiones pagadas. ventas 
totales y costos de las ventas como parte del procesamiento de la orden. 
- El módulo está integrado con los módulos de cuentas por cobrar. Proce:sa.tniento de ordenes y 
control de inventarios. 

Los siguientes reportes se pueden obtener bajo Csle módulo: 
- Resumen de ventas por cliente/material. 
- Ventas por clienrc/matcrial detallado. 
- Resumen de ventas por ma1eriaUcliente. 
- Ventas por material/cliente detallado. 
- Registro de cantbios en has ventas. 
- Resumen de ventas mensual. 
- Depuración de venus. 
- Tendencia del inventario. 

Nóminas y personal.- El poder controlar Ja nómina y poder llegar a las decisiones correctas 
ref"crenlC3i al personal de Ja misma, es una ta.rea dificil para muchos negocios. El módulo de 
.mdministración de nóminas y de personal pcrnt.ite poder analizar Jos costos laborales por 
dcpenamcnto o función y además pcrmiu: pasarlos aJ libro mayor. AJ utilizar un sistema 
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desarrollado bajo PRO-IV, los cambios en las regulaciones gubernamentales no harán de su 
sofh.vare un produclo obsoleto. Esle paquete pcnnite hacer las modificaciones de una fonna 
sencilla y rápida lo que hará que el módulo de administración de nóminas y personal funcione 
corrcclamentc ano Iras ai1o. Algunas de las caraclcrísticas más importanlcs del módulo se 
enumcrnn a continuación: 

- Tablas para los cálculos de los impuestos federales. cstat.ales )' loca le!>. 
- Distribución de costos laborales a nivel de depan.iimcntos mUltiples. 
- Seguimiento automático de vacaciones. dias feriados, dias por cnfennedad con la opción de 
acumulación por periodo de pago y por empicado. 
- t.-fczcla de pago por salario, a destajo, horas extras y comisiones. 
- Ciclos intcnncdios para faciJit.'.lr la gencracibn de cheques manuales por tcnninaciones, 
reemplazos, cancelaciones cte. 
- Programa de deducciones definidas por el usuario. 
- Hasta ocho deducciones por empicado. 
- Los cheques pueden cambiarse varias "·eccs hasta el n1omcnto de la impresión. 
- Al final de cada trimestre o año el sistema se calcula y compila repones gubcn1amentales. 
- Reconciliación de cheques. 
- El módulo está integrado con los módulos de libro mayor y comrolcs de obras. 

4.8 SISTEMA DIE DISTRIBUCIÓN PROPUESTO 

Los cambios principales entre el sistema de distribución existente y el propuesio en base al estudio 
de métodos y a Ja técnica de localización de Ja planta son los siguientes: 

- Los choferes de Jos camiones van a ser asignados a las mismas bodegas y reportarán directamente 
al encargado de la bodega. Estos empicados tienen que estar completamente entrenados en Ja 
operación correcta del equipo del camión. incluyendo el manejo de la pluma para carga y descarga 
de materiales. Sus responsabilidades no sólo "·an a estar relacionadas a la entrega de material, si no 
también. a la entrega y recolección de facturas finnadas por los destajistas y n ayudar en Ja bodega 
cuando sea necesario y no entorpc.zca sus responsabilidades principales. El encargado del almacén 
es responsa.ble de a.signar las labores de Cstos empicados. 
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- Las rutas que cubri-'n los camiones asignados a las bodegas an1es mencionadas son: 

CuautitlA.n CuautitlA.n. Lenna.. Pachuca.. Poza rica y transferencias con las bodegas de 
Veracruz. Puebla Querc1aro 

Querétaro Aauascalien1es. Cclaya.. León. Morelia.,. y San Luis Potosi. teniendo 
transferencias con la bodega de Cuaulitlán 

Puebla Puebla. Taxquena. Texcoco. Oaxaca y transferencias con la bodega de 
Cuautid;in 

Veracruz Veracruz y teniendo transferencias con las bodegas de 
Cuautitlán. Pi.térida y Villahermosa 

Mérida Mérida. CaJn he. Cancún y transferencias con la bodega de Veracruz 
Villahennosa Villahcrmosa. Tapachula, Tuxtla y transferencias con la bodega de 

Veracruz 
Cuautitlán Cuautitlán. Lenna.. Pachuca.. Poza rica y transferencias con la bodega de 

Puebla 
Qiucrétaro Aguase.alientes. Celaya. León. Morclia. y San Luis Potosi. teniendo 

transfer-encias con la bode a de Cuaulitlán 
Puebla Puebla.. Jagüey. Taxqucfta. Texcoco. Oaxaca y transfer-encias con la 

bodega de Cuautitlán 
Mérida Mér-ida. Cam che. Cancún y tr-ansfcrencias con la bodega de Puebla 
Villahennosa Villahennosa. Tapachula. Tuxtla y Veracruz. transferencias con la bodega 

de Puebla 

- El programa de entregas por dias de Ja semana será asignado por el encal'"gado de Ja bodega 
basado en las necesidades de los proyectos de la zona. no obstante. debe ser el mismo de todas las 
semanas con entregas especiales intercaladas basado en las necesidades imprevistas. 

- Aunque no es panc del sistema de distribución. es nuestra recomendación, que los contra1os de 
UTCndamicn1o de los camiones del Grupo con los destajistas sean revisados y ajustados a que 
reflejen exactamente el costo de reemplazar los mismos y estCn m&s cerca de lo que una compatUa 
arrendadora cobraría por equipos de la misma índole . 

... 9 DESCRIPCIÓN DE RESPONSABILIDADES V FUNCIÓN DEL PERSONAL 
DE BODEGA 

-Recibidor.- Recibir- mer-cancias es algo más que el acto de aceptar una caja de material al chofer 
de un camión de entregas. Los provcedorcs entregan gran cantidad de mercanclas al Grupo 
diariamente. La empresa debe pagar por esta mercancia y distr-ibuirla a sus clientes en f"onna rápida 
y eficaz para poder l'"Cducir los costos de operación y estar seguros que se paga por la men:ancia 
que se necesita y que a su vez ha sido r-ccibida. 

Es muy critico para el buen manejo del negocio que el malerial que se recibe sea el corrcc:lo. en el 
momento indica.do. en Ja bodega en la cual éste material se necesita y que se tenga una fonna 
estructurada para poder documentar el recibo del mismo. De no ser asi. se está pagando a los 
proveedores por- mater-iales equivocados, daftados o no r-ccibidos. Si esto sucediera se están 
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daitando las relaciones con los clientes. ya que no .!.C les puede entregar las cantidadc:o correctas en 
el momento oponuno a Ja ... eL que se incrc1nenum Jos costos de operación. 

-Reglas generales para el proceso de recibir nH·rcancia - El personal de la bodega debe recibir 
f"onnalmenlc todo el material que se cnlreg•• a In.!. bodegas del GnJpo. Este rnu1crial incluye: 
- Todos Jos paquetes. e.ajas. pie.zas. ~--.binas. ernbalajcs, ele 
- Equipo y muterial de oficina. 
- Todas las enrregas no importando la forn1u de la misn1a 
- Materiales dirigiJ.._--.s al personal del Grupo al igual que a la emprc.!.a. 
- En general todo Jo que el Grupo compre para :«.u u'o o .. en ta. 

El proceso de recibir fonnnlmcnte material in1pl1ca que el crnplcildo del Grupo toma posesión del 
material en1regado y fim1a por CI verificando que: 
- Ha sido en1rc-gado a la dirección correcta 
- Es lo que se ha ordenado. 
- Es la cantidad correcta. no hay cxcc-sos ni follas . 
• El material recibido no esca dañado. 

La pcr.¡,ona que recibe el material tiene la responsabilidad de \:erificar que rodo Jo anterior sea 
verdad y que no existan discrepancias con los mismos y deberá firmar y fc-char el reporte de recibo 
de materiales. 

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO 
RECEPCIOH OE llllA TERlAL 

----· _ __.,_~-.. ~-~c-.s.--.-

o 

o 

.;: .... _ 
.. _ .. __ .. CCW'of_ .. ..__ 

e~·~ .... ~-

El empicado de Ja bodega debe preparar el repone de recibo y aplicarlo en lodo lo que entra a la 
misma. en dicho repone debe de: 
- Indicarse las panidas que est<in correctas 
- Indicarse Jas fallas. excesos y materiales dañados. 
- Anotarse los cargos de embarque que han sido pagados con anterioridad. 

La bodega recibe exactamente lo que Jlega al embarque. 
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Es una necesidad imperiosa mantener el área de tc<:ibir limpia y ordenada. incluyendo: 
- Tirar toda la basura 
- Recircular todo el rnate..-ial de empaque que se pueda usar nuevamente. 
- Completar los repones inmediatamente. 
- Mantener el material que esta siendo recibido separado de los embarques que van a !M!Jir de la 
bodega,. esto es sumamente importn..11tc en aquellas bodegas donde el área de ..-ccibir y embarcar se 
encuentran una al lado de la otra. 

-Seleccionador.- L.a explicación más sencilla para una pcnona nuc'\oa en el trabajo de las bodegas 
es que el seleccionador de la mc..-cancia es co1110 el que ''ª de compras por s.u despensa. La lista de 
materiales no es más que una lista de articulas o productos y el carro del seleccionador es igual que 
el carro del supermercado. 

Al recorrer los pasillos. cuando encuentra una pan.ida que e~ta en la lista de materiales y está 
segu..-o que es la cotTecta. hay que hacer una indicación en la lis.ta y seleccionar la cantidad cotTecta 
de material colocándolo en el carro. 

Al terminar con la lista de materiales. llevar el CnrTO al área de empaque. 

-Reglas generales del p..-occso de seleccionar merc.ancia.- Seleccionar el material en fonna exacta y 
a tiempo es uno de IO!ii puntos m&s cl'"iticos del trabajo de bodegas. 

Los empicados que seleccionan la mercancia. nu·a.rnentc tratan con los clientes. no obstante. su 
trabajo es de gran importancia para poder satisfacer las necesidades de los mi!imos. El punto más 
importante de un almaceni!ita es el poder entregar el material correcto en el momento preciso. esto 
!.Olamente se puede lograr si el empica.do que !.cleccionó la mercancía encontró la correcta. y 
seleccionó la cantidad exacta para embarcarla. 

-Calidad en el pnxcso de seleccionar.- Para poder realizar un trabajo de selección con calidad se 
debe: 
- Estar familiarizado con el material que hay en la bodega. 
- Estar familiarizado con el diseno de la bodega. 
- Ser muy disciplinado en cuanto a la fonna de llevar a cabo todos los detalles de trabajo. 

-ExactitlJd en el proceso de seleccionar.- Es muy común relacionar el trabajo de las bodegas con 
equipos pesados y fuerza bruta. no obstante éste concepto está completamente errado. La clave del 
trabajo de bodegas es la ex.actitud del proceso y .a la vez torna.- en cuenta todos los detalles del 
mismo. por ejemplo. deben ser c"actos: 
- Los números de partes. 
- El ta.mano y color del producto. 
- Las cantidades cte. 

Al trabajar en una bodega la cantidad de detalles que se manejan a diario pueden ser abrumadores 
ya que se guardan infinidad de piezas con números de parte de hasta 12 dígitos. algunos con 
números que apenas se pueden leer y con variaciones entre un número y otro de sólo un dígito. No 
obstante lo antes mencionado. las partes pueden ser completamente diferentes. 
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Que tan cuidadoso sea en relación a los detalles, depende única y cxclu!>ivamcntc Je usted. Al 
mismo tiempo que bien piensen los cliente~ de los servicios que prcs1a Ja empresa depende 
sol:uncntc de la exactitud que usted le dediquen !!>U 1r;11"lajo. 

-Grupos de listas de materiales.- El proceso de seleccionar ~cría muy lento si 'iC llenaran los 
pedidos uno a uno. puC's n:queriría de ton1ar una lista de maccrialcs. seleccionar el pedido. colocar 
el pedido en el carro. llevar el 1natcrial al áre;:i de empaque y rcgrc~ar a In ofi1;ina de la hodcga para 
recoger la lista de materiales s1guicnlc. 

Al seleccionar siempre se h;:icc llenando lo"> pedido .. de .. ar1;1~ 11 .. ta"' Je n1alcrialcs s1n1uhanc•uncnh:. 

-Cantidad de lh.ta de n1atcdales en un grupo.- La cantidad Je lista ,,·aria con el tarnaño de la bodega 
y la actividad del día. En una bodega pcqucí'la. a con poca actividad el número debería !>er entre 5 y 
1 O listas. en una bodeg:1 gr."lnJe. el nún1ero podna llegar ha .. ta 30. E.xisto:n ra.zone!> para agrupar las 
listas de materiales: 
- Es mucho n1;is eficiente que llenar una soJ.1 li!>ta 
- El agrupar éstas listas de rnaterialcs hace el trnbaJo mas sat1sfoc1orio. l:..I trabajo de .. eJeccíonar es 
laborioso)' aveces tedioso, pero es nece!>ltrio para 4ue el ncgor..:iu prospere, al.in cuando sea aburrido 
para el empleado que lo realice. El completar un grupo de lista .. de n1aterialcs le da la sati!>facción 
de habcl" podido reali:r...ar algo de importancia. 

Quien puede cambiar una lista de malcrialc-. - Las li .. tns de n1atcrrnlc,. rH."' deben cambiarse debido a 
Ja creación de ineficiencias en el procc!>o. No ub">tantc, hay ca~ús en que no queda n1ás re1nediu que 
hacel"lo, por tanto: 

Pl"odUcción puede hacer los can1bios debido a: 
• Cambios de Ultimo momento requeridos por Tclmcx. 
- Ocasionalmente no va a existir suficiente material p;ua un pedido. si el ingeniero de producción 
sabe que se puede hacer un embarque parcial o utilizar un n1atcrrnl substituto para esa obra> en ese 
caso él podria cambiar la lista de materiales. 

Encargado de bodega: 
- Puede cambiar el programa de embarque para así satisfacer las nccc!>idadc~ de lo!> clientes. 

Cuando se hace un cambio a la ll~til de materiales hay que asegurarse de que sea legible en todas 
las copias de la misma. 

-Bobinas de cable.- La mayol"Ía de cable!> se almacenan en bobinas. Al cortar el cable es de suma 
imponancia ~abcr cual es la cantidad de cable 4uc qucJa en la bobina. Por tanto hay que sustrae!" la 
cantidad servida y guardar la infonnación en la tarjela de bobina. 

-Nümeros de serie.- Algunos pl"oductos tienen nl1meros de serie, es imprc!>cindible que dicho 
númcl"O sea incluido en Ja li!>ta de emban.¡uc. 

-Transferencias entre las bodegas.- No todas las listas de embarque son para clientes. Algunos 
pedidos son transferencias de rnatcrialcs enlrc bodegas. en estos casos: 
- Dcbcl"á siempre de ponerse el mismo cuidado a las transferencias y considerarlas como si fuel"a.n 
el pedido de uno de los clientes de la bodega. 
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-P...fomcnto oportuno de entrega..- Cuando un cliente coloca un pedido. normalmenle exige una 
fecha de cnrrcga. Esta fecha siempre aparece en la lista de embarque y ese es el dfa que la 
mercancfa debe ser entregada al clienle, de manera que deberá programarse con anlerioridad para 
que exisl4 siempre el moniento oportuno de la entrega. 

-Desperdicios y basura.- Z\.ficnrrn..s que se está seleccionando se recorren los pasillos de la bodega. 
La persona que selecciona el rnnterial tiene a su vez la re!>pons,abilidad de recoger y Juego de tirar 
todo desperdicio o basura que encuentre mientras rcaliL.n el trabajo de selección. De esta forma 
siempre se mantiene la bodega limpia y ordenada. 

-Empacador.- El proceso de empaque es la parte crítica que se encuentra a la mitad del trabajo de 
las bodegas y que es nccc:..ano para poder sen. ir el pedido a Jos clientes. 

El empacar es una función crílica debido a que el empleado que realiza ésta función debe: 
- Verificar que el material seleccionado sea el que se indique en Ja lista de embarque. 
- Empacar el material en fomta tal que llegue al cliente en buen estado y no dai1ado para evitar 
devoluciones y costos a la empresa. 

-Área de empaque.- Cada bodega tiene un área designada al empaque de Ja mercancía y se debe: 
- Mantener el banco de trabajo al igual que el Brea de empaque limpia y ordenada lodo el 1iempo, 
ya que de Jo con1rario se generan demoras en el proceso. 

-Orden de empaque.- AJ recoger los maleriales de un carro de seleccionar. sien1prc se debe hacer 
en un orden lógico para poder checar Ja lista de embarque a medida que se"'ª empacando. 

-JdentHicación del empacador.- Cada vez que un aniculo y cuntidad en la lista de embarque 
coincide con lo que aparece en el pedido hay que hacer una sct\al arriba de la marca hecha por el 
seleccionador. 
- Nunca hacer una seHalización en materiales incorrectos, con cantidades menores o mayores, 
dallados o que no estén listos para cn1barcar. 
- Comunicarse con el seleccionador o con el encargado <le la bodega si el material no es el mismo 
que indica la lista. 

-Obstáculos.- Debido a que e~istcn diferentes maneras de intcnumpir el ritmo de trabajo en la 
sección de empaque, el proceso del mismo puede ser "'ulnerable a obsta.culos o acumulación de 
trabajo. para evitar dichos problemas se debe de: 
- Tratar de remover los obstáculos que interrumpen el proceso lo antes posible. 
- Si el área de empaque se congestiona al punto de cntorpc..-cer el trabajo y no puede poner?>e al dia. 
deben comunicarse con el encargado para que Je presten ayuda. 

-Control de calidad del almacCn.- Lo primero que Jos empacadores hacen es verificar, no ernpacar. 
Los empleados que seleccionan Ja mercancia han verificado el pedido. pero ellos primero miran a 
la lista y después localizan Ja mercancía que necesitan. 
- Los primeros que empacan Ja mercancía primero verifican la misma y luego verifican que ésta 
concuerde con Ja lista de embarque. 

El verificar Ja mercancía y la lista de embarque dos veces debe ser parte de Ja rutina diaria para 
asegurar un servicio sin errores a los clientes. 
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-Ruta de embarque.- Después que las cujas están selladas y listas para embarcar hay que separarlas 
ba.sado en el plan de embarque. esto facilita el proceso de montarlas en los camiones cuando los 
mismos lleguen a recoger los pedidos. 

Los embarques deben ser pgrupados basado en códigos de las rutas de los camiones. 

-EncargPdo de envios o embarques.- El pr~cso de embarque no es más que unp ampliación del 
proceso de empaque )" muy a n1enudo en bcx.kgPs pequeñas donde un par de personas hacen todo el 
trabajo de la bodega e!> dificil separar el uno del otro. 

El proceso de embarque puede definirse: de la siguiente forma: 
- Preparación de la documentación, esto incluye: conocimiento de cmbu.rque. lista de embarque. 
manifiesto. etc. 
- Acomodar los requerimientos espcclficos de los clientes. 
- Programar los embarques. ya bien sea utilizando camiones de la emprc!.ll. o tru.ns.portistas. 
- Calcular todos los gastos de flete. 
- Enuegar la mercancía a los transportistas o carniones de la empresa. 

Usualmente el proce~ Je embarque empieza despuC!> de empacar. poner el marbete y pasar la 
orden que va a ser embarcada. El empicado que empaca el material después que termina. lo coloca 
en el área de embarque y entrega la lista del mismo al encargado de envios. No obstante. en 
cnuchas bodegas la pcn.ona que empaca y la que está encargada de los envios es la misma. 

-Reglas generales del proceso de en"·íos de mere.ancla.- Las dos reglas fundamentales en el proceso 

- Siempre utilizar el mCtodo de embarque de mercancia requerido por el cliente. Si el cliente 
requiere cierto tipo de tnuamlcnto para la cntn~ga de su pedido. la información necesaria para 
llevarlo a cabo debcril. de aparecer en la sección de instrucciones especiales de la lista de embarque. 
- El encargado de la bodega es la persona responsable de decid ir la mejor forma de embarque 
cuando el cliente no requiere un tipo e!>pccial de: entrega. La mejor fonna de embarque: siempre es 
la más económica para la empresa siempre y cuando llene los requerimientos del cliente. 

-Montncarguista.- Los montacarguistas son camiones industriales de trabajo pesado usados en las 
bodegas. Estos equipos levantan. transportan y apilan plataformas de carga en los anaqueles. La 
mayor parte de las bodegas tienen por lo menos un montacargas. aunque en las bodegas de mucho 
movimiento existen ..,.·arios. 

Las responsabilidades del montacarguistas son varias: 
- Primero que nada. éste empleado es responsable: del mo"·imiento de carga y descarga de los 
camiones. 
- Después que c:l material ha sido recibido y verificado. si son plataformas de carga o paquetes de 
conductos atados. él es el responsable de colocar los materiales en el lugar apropiado de la bodega 
bajo la indicación del recibidor. 
- La parte más importante de su trabajo es que el montacarguista tiene la responsabilidad de dar el 
mantenimiento correcto y adecuado al equipo que utiliza para su faena diaria. Esto no sólo inctu:i-·c 
el montacargas si no también las baterías que utiliz.a el equipo. Al final del dia él tiene que 
asegurarse: de que el montacargas quede estacionado en su lugar. 

Existen varios tipos de: monta.cargas. no obstante. los dos modelos que rccomendrunos son: 
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-Montacargas de contrareso.- Este ~e utiliza principalmente dentro de la bodega para apilar las 
plataformas de carga y bobinas de cable y en los patio~ para movct" lo5 conductos. No tiene 
problemas en las rumpas de carga y puede entrar en los camiones de remolque. Las ruedas del 
frente. que son el punto de apoyo: el peso de la carga. delante de las ruedas del frente, hace balance 
contra el pes.o del chasis. batef'las y chofer. que tiene su lugar detrás de las ruedas del frente. de ahi 
el nombre de contrupcso. 

Se t"Ccomienda el modelo con una capacidad de 3000 lbs. y cun un ..:entt"o de carga de 24 pulgadas. 
Cuando el mAstil está recogido el can1ión tiene una altura de aprox1nusdamcnte siete pies, pero el 
n1ástil puede alcanzar altut"a!o de hasta 14 pies. Dependiendo del matet"iu.l que transporte, el 
montacargas de contrapeso paro poder maniobrar requiere que los pasillos midan entre 9 y 14 pies. 
l\.1odelos con una capacidad de carga mayor wlamente ?>On utihLablcs en el palio de la bodega para 
aplicaciones especiales 

-Apiladot"a de pasillo estrecho.- La apilador-a de pasillo e?>trechu pcnnite tener- un ..-a.dio de rotación 
tan pcqueilo que puede desempcnnr- su trabajo en pasillos de siete pies. Pasillos de ésta medida 
implican n1ayo1'" espacio para almacenar tnatcrial. Los tenedores ?>e extienden y de esa forma 
permiten recoger con mucha facilidad. Nonnahncnte puede tr-abajar con platafom1as de carga de 
ala. No obstante existe un mecanismo que se le puede añadir- pal'"a mo1nejar- platafonnas nonnales de 
48 por 40 pulgadas respectivamente. 

El balance de estos montacargas es generado po1'" los bra.Los con ruedas que se extienden bajo la 
carga. El chofer se encuentra en la parte po!>lCt"ior- del camión y lo maneja de pie. 

Las desventajas de estos montacargas ?>OO dos: 
- Debido a la poca al1uni que tienen entre el piso y c1 chasis no pueden usar las rampas de carga 
- No pueden entrar en los camiones de n:molque debido a la altura de los montacargas. 

-Baterías.- Aunque existen montacargas que funcionan con gasolina. se r-ecomienda el uso de 
montacargas de batcrias eléctricas debido a su seguridad y facilidad de mantenimiento. 

Los fabricantes de baterías las garanti7...an por aproximadamente 2000 ciclo~ de caq,;a. Un ciclo de 
carga se define como la 1'"ccarga de una batería ?>in importar cuanto dure Csta. E!iotO implica que la 
aplicación de recargas cortas disminu) e la vida de la bate1'"ia. Cuando la.!> bate..-ias tienen su car-ga 
normal no deben set" recargadas. 

- ~1antenimiento apl'"opiado.- Las r-econ1cndaciones del fabricante deben s.er seguidas al pie de la 
letra para poder mantener las batcrias en buenas condiciones. La mayor- parte de los fabricantes 
facilitan la información necesaria como son: el mantenet" el nh.-cl requel'"ido de agua. nivel de 
elcctrolito. ajuste del nivel de ácido, limpie~ almacenaje y recarga de las baterías. 

Se deben seguir- las siguientes reglas: 
- No SObt"c-cargue o sobt"e-dcscargue; ambas pueden dai\ar las baterías. 
- J\.1anlener las baterías cargadas aunque no estCn siendo utilizadas. 
- Si la batería se descargo por completo o está a más del JOo/o de la carga nomtal. hay que 
t"ecargarla completamente todo un ciclo noctumo. 
- Recargar todas la!> baterías con una carga de apt"oximadamentc tres horas cada semana. 
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-Seguridad.- Suele suceder que alguien tiene un accidente de gravedad al encontrarse jugando con 
un montacargas. Tenemos que asegurarnos que no es personal del Grupo. 

Esta debe ser la nonna del personal del Grupo. El entrenamiento para Cste rubro incluye el ver un 
video que cubre seguridad de operación de un montacargas y la operación de un mont.acarguista 
calificado. 
- No carreras o juegos con los montacargas. 
- No cargar más de la capacidad del montacargas. 
- ~tancja.r despacio en piso"i mojados. intersecciones. rampas)' cuando se dC vuelta. 

-Chofer.- Las responsabilidades Jel chofer inclu)en Ja entrega de los materiales de las bodegas a 
los clientes. la recolección de las facturas firmadas por éstos, Ja entrega de é:!Hls facturas al 
encargado del almacén o a la secretaria del mismo y finalmente el mantenimiento y limpieza del 
camión en que realiza. sus funciones diarias. Como respons.abilidadcs secundarias de este empico se 
incluye la ayuda a los almaccnislJls en los pt"OCeSO!> internos de la bodega. 

-Encargado del almacén.- El encargado del almacén es una combinación de todos los puestos 
descritos con anterioddad. 
- Es el lider de un equipo que debe funcionar sincronizadamente y sin obstáculos. 
·El maestro que instruye a los nuevos empicados en sus funciones diarias. 
• Es el que conoce con exactitud el funcionamiento del sistema de cómputo de la bodega. 
• Conoce con exactitud Jos procesos de la empresa asegunindosc que sean cumplidos al pie de la 
letra. 
• ~tanticne al dia su equipo sobre los cambios que ocurren en pt"ocesos a scguil". 
• Es el contacto dirccco de los diferentes departamentos de la empresa con su bodega. 
- Es el t"esponsable de tomar decisiones concernientes al trabajo de la bodega, evaluación de 
empicados, progl"aJTlas de tt"abajo, entrenamientos t"equeridos, embarques. cambios en la lista de 
embarques y selección de transportistas etc. 

4.10 VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL PLAN 1 

VENTAJAS .- Es ncccsado considerar las ventajas de este plan bajo dos ámbitos diferentes; en 
relación al tnétodo de operación exi.sr .. ·nte ( Pf\.10 ) y en relación al segundo plan bajo estudio: 

VENTAJAS SOBRE EL MÉTODO ACTUAL ( PMO ). 

1.· Económicamente hablando existen ahorros en el costo de operación de las bodegas. dichos 
ahorros ascienden a NS 17.143.046. 

2.- Reducción en la cantidad de inventario requerido debido al establecimiento de un sistema de 
computo que proporciona la infonnación actualizada y de manera inmediata. No es posible el 
calculo de esta reducción ya que en este momento se esta tomando un inventario fisico. 

3.- Reducción en el capital requerido al disminuir la cantidad de materiales que habrá que comprar 
en el siguiente año. No es posible presentar en este momento el calculo de esta reducción pues en 
la empresa se esta tomD.lldO un inventario fisico de los materiales. 
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4.- Eliminación del matel'"ial obsoleto. El valor actual del inventa.río de material obsoleto asciende 
aproximadamente a NS 36,255,999. con un costo financiero anual de NS 10,746.277. 

S.- Reducción en Jos costos financieros por materiales en exceso de aproximada.mente NS 380.372. 

6.- Modemización de varios de los procesos haciéndolos mas ágiles. Los cambios propuestos como 
minimo son los siguientes: bodegas, compra..'1, administración de destajistas y producción. 

7.- ~1odemiz.a.ci6n de la planta.; el discfto de las bodegas y la selección del equipo que opere en la 
misma serán hechos y seleccionados basándose en los üUimos adelantos. 

8.- Las bodegas se operan como una unidad autónoma, con sus presupuestos y metas; 
conviniéndose en un área operativa auto-suficiente y pro-activa en vez de un departamento 
dependiente de muchos oc.ros y reactivo a las demandas de los mismos. 

9.- Finalmente, bajo este plan se podrán mejorar costos reales de operación y a su vez. saber cual 
es el costo del material que se tiene en inventario, 

10.- Reducción en el personal de bodegas y de los distintos departamentos afectados por los 
nuevos procesos. 

VENTAJAS SOBRE EL PLAN 11 

1.- Al habilitar a la bodega de Vcracruz como bodega maestra de la nueva dh:isión Sur se dispersan 
de una manera mas eficaz las bodegas. La distancia de distribución entre las bodegas disminuye y 
se hace mas propicio pura poder reaccionar a los cambios inmediatos en el programa de 
construcción de Telme:oi.. 

2.- Crear una división mas acentuada entre la división Norte y Sur 

3.- La bodega de Puebla no tiene que atender a dos divisiones, reduciendo así la complejidad de Jos 
procesos en esta bodega. 

Desventajas.- Las desventajas de este plan al igual que las ventajas han sido divididas bajo dos 
ámbitos diferentes de consideración; primero en relación al mCtodo de operación existente ( PMO ) 
y segundo en relación al plan IJ bajo estudio: 

OESVENT AJAS SOBRE EL PLAN ACTUAL ( PMO) 

1.- Existe un costo de implementación al modificar seis de las veintidós bodegas: Cuautitlán .. 
Qucrétaro, Puebl~ Veracruz. Villahermosa y Mérida. 

2.- Existe un costo de implementación del nuevo sistema de computo. 

3.- Hay que implementar cambios en los diferentes departamentos de la empresa debido a Jos 
cambios generados por Jos nuevos procesos. 
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DESVENTAJAS SOBRE EL PLAN U 

J.- Los ahorros de este plan son menores a los ahof"f"OS del plan JI; la dif"erencia de ahorros asciende 
a NS 432.39:?. 

::?.- Esre plan rnanlt'ja una bodega mas que el plan 11. por lo umro el costo de ejecución para 
modificar lns bodegas es mayor. 

4.11 VENTAJAS Y DESVENTAJAS DEL PLAN JJ 

Ventajas.- Es necesario considerar J.a.s ventajas de éste plan bajo dos 3.rnbitos dif"ercntcs; en relación 
al mCrodo de operaciOn existente ( PJ\.10) y en relación al segundo plan bajo estudio: 

VENTAJAS SOBRE EL J\.1ÉTODO ACTUAL (PJ\.10) 

1.- Económicamente hablando existen ahorros en el costo de operación de las bodegas, dichos 
ahotTOs 1Ueicnden a NS 17.575,438 
2.- Reducción en la c.an1idad de invenlario requeddo debido al establecimiento de un sistema de 
cómpulo que proporciona la inf"onnación actualizada y de manera inmediata. No es posible el 
cálculo de ésta reducción ya que en éste montenlo se está tomando un inventario fisico 
3.- Reducción en el capital requerido al disminuir la camidad de materiales que habrá que comprar 
en cJ siguiente año. No es posible presentar en éste momento el cálculo de Csra reducción pues en 
la empresa se está tomando un inventario fisico de los materiales. 
4.- Eliminación del material obsoleto. El \•alor actual del inventario de material obsoleto asciende 
aproximada.menle a NS 36,2SS.999 con un costo financiero anual de NS 1 o. 746,277 
S.- Reducción en los cosfos financieros por materiales en exceso de aproximadarnc:nte NS 380.372 
6.- Modernización de varios de los procesos haciéndolos mas ágiles. Los cambios propuestos como 
mínimo son Jos siguientes: bodegas. compras, adminhtración de destajistas y producción. 
7.- Modernización de la planea; el diserlo de las bodegas y la selección del equipo que opera en las 
mismas serán hechos y M:-leccionados basándose en Jos Ultimas adelantos. 
8.- Las bodegas se operan como una unidad autónoma. con sus presupuestos y metas; 
convirtiéndose en área operativa autosuficicnte y pro-activa en \.C:Z de un departamento 
dependiente de muchos otros y reactivo a Jas demandas de Jos mismos. 
9.- Finalmente, bajo éste plan se podrán mejorar costos reales de operación y a su vez. saber cual es 
el costo del material que se tiene en invenlario. 
10.- Reducción en el personal de bodegas y de IO!> distintos dcpartarnenlos af"ectados por Jos nuevos 
procesos. 

VENTAJAS SOBRE EL PLAN J 

1.- Los ahorros de éste plan son mayores a Jos del plan J por NS 432,392 
2.- Maneja una bodega menos que el plan 1, por lo tanto el costo de ejecución para modificar las 
bodegas es menor. 

Desventajas.- Las desventajas de éste plan al igual que las ventajas han sido divididas bajo dos 
ámbitos difi:rentes de consideración; primero en relación al mé1odo de operación existente ( PMO) 
y segundo en relación aJ plan 1 1 bajo estudio: 
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DESVENTAJAS SOBRE EL PLAN ACTUAL ( PMO) 

1.- Existe un costo de implementación al modificar 6 de las 22 bodegas: Cuautitlán. Qucrétaro. 
Puebl~ Vcracruz.. Villahennosa y Mérida. 
2.- Existe un costo de implementación del nuevo sistema de cómputo 
3.- Hay que implementar cambios en Jos diferentes depanamcntos de la empresa debido a los 
cambios generados por los nuevos procesos. 

DESVENTAJAS SOBRE EL PLAN 11 

1.- Al tener una bodega menos que el plan l la dispersión de las bodegas es menos eficaz. La 
distancia de distribución entre las bodegas aumenta y se hace menos propicio para poder reaccionar 
a Jos cambios inminentes en el programa de construcción de Telmex 
2.- Crea una división menos acentuada entre la región norte y sur. 
3.- Puebla tiene que atender 2 divisiones, aumentando la complejidad de los procesos en ésta 
bodega. 
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... 12 ENFOQUE ECONÓl\llCO 

Bajo este rubro presentamos un estudio a manera de tablas. en las que representaremos clara y 
brevemente todos los gastos que genera cuda una de las bodegas al Grupo. asi se moslran:in una 
serie de comparativos de los planes propuestos , que son el plan 1 y el plan 1 1. contra d plan de 
operación actual, denorninado Pl\.10. en donde se pone de manifie ... to el margen de ahorro que 
devengara cualquiera de las alternativas que se presentan. 

DIV.:-.ollrl:«:Z) 
AGUASCALIL,...TLS 
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~.13 COl\IENTAR.IOS SOBRE EL ENFOQUE ECONÓI\llCO 

Durante los seis primeros meses. ticmpa en que visitamos y acumulamos la infonnnci6n referente a 
t.odas las bodegas y la cual hemos presentado en anteriores páginas. encontramos algunos puntos de 
intercs. los que resumimos de la siguiente manera: 

- No existe un control de inventarios; la cantidad de n1atcrialcs en exceso con un costo financiero 
anual de NS380.372.00. y materiales obs.oletos cuyo valor total de NS36.255.999.00 con un costo 
financiero anual de NSl0.746.277.00 es totalmente abrumador.s. 

- La infonnación muestra las ineficiencias operativas que ..:rean costo!> cxucmadatncnte ahos. los 
cuales redundan en un costo operativo anual de NS:?.2.1-1.2.766.00 .para ·veintidós bodegas. 

- El plan 11 presenta una ventaja económica en la opcroción anual ~bre el plan l de NS432.392.00 
lo que representa el 2.5°/o del ahorTo anual total. 

• Los ahorTos tangibles minimos obtenidos tras este estudio ascienden a un total de 
NS\7,143.046.00 en costos operativos anuales. 

- Los ahorros para la división metro en cuanto al costo de operación son del orden de 
NSS,287,549.00 y NS5.220.376.00 bajo los planes 1 y 11 respectivamente. 

- La división none presenta un ahorro sustancial en los costos de operación de NS5..294.548.00 y 
NSS,227,375.00 bajo los planes 1 y 11 rcspecti,:amentc. 

- Asimismo la división sur se beneficia con un ahorro en los costos de operación de 
NS6,560.949.00 y NS7.127.687.00 bajo los planes 1 y 11 respccthoamente. 

Basados en los anteriores puntos recomendamos ampliamente la implementación de cualquiera de 
los dos planes estudiados. pues es evidente el gran margen de ahorro que la empresa obtiene. y por 
ende deja ver a toda luz el dispendio tan grande que enfrenta en la actualidad el grupo. 

En las siguientes páginas presentamos un plan de implementación al que llamamos piloto y que 
consideramos es una altemativa viable para la puesta en marcha de cualquiera de los dos planes. 
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4.lo& PLAN DE IJ\.IPLEMIENTACIDN 
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CONCJ 1 !SIONFS y BECQMFNQACfO:SES 

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

Dado que el mundo contemporáneo ofrece mUlliples posibilidades de desarrollo en el ámbito industrial. 
es de esperarse que en este renglón exista tarnbiCn una competitividad tan inten!'.a que pareciera ~r una 
situación limitantc en la supervivencia de una empresa. 

La competitividad de los mercados modernos requiere de fimlas eficientes. que se aprecian mediante la 
oferta oportuna del binomio precio-calidad. Este binomio es un punro en el que el Ingeniero Industrial 
debe concentrar grán pone de su intcrcs, toda veL que !i.u perfil profe'iionaJ le orienta de manera natural 
hacia la consecución de este equilibrio, por ello. en la 1nedida en que se aproveche adecuadamente este 
potencial. se est.ar8 apoyando el crecintiento de la empresa en todos los puntos crlticos que involucran su 
descmpet\o. Es preciso tener plena conciencia de que un producto será mayormente compct1t1vo si 
presenta la calidad en la manufactura y la compctittividad en el prcdo '-IUe el mercado demanda. 

Por lo tanto, es de car.icler priorilario tomar en cuenta las necesidades que den1andan los consu1n1dores~ 
mismas que marcan Ja pauta en cualquier sislcma producll\.o, tanto de bienc~ con10 de servicios y aUn 
cuando nuestro produclo sea algUn benefactor interno, esto redundará en la calidad 01orgaJa al 
consumidor final en condiciones más fa\.·orables. 

Así. en la medida en que una empresa adopte actitudes y métodos que permitan a sus productos ajustarse 
a nonnas y estándares de carácter intcn1acional. ésta se acercará más a Jos conceptos de alta calidad o 
calidad total y tendrá una respuesta mucho mas eficiente y competitiva a las C"Aigencias de los mercados. 
ya sea al momenlo de realizar tareas de alta precisión de manera conjunta con otras empresas como en el 
caso del justo a tiempo (jusi in time) o bien al momento de estimar el tamaño ntás adecuado del mercado 
de sus productos. 

Oc manera funda1nental uno de los cambios n1ás trascendentes que requiere la empresa mesi.:.ana de 
nuestros tiempos es el cultural. Es importan1c por esto contar con profesionales de la lngenicria Industrial 
con una actitud proposilhra. innovadora y totalmente acti\.la, capaces de inducir )' desarrollar mejoras 
permanentes en todos Jos ámbitos de la vida empresarial y. a la par de estos pensamientos. infundir en el 
personal a su cargo ese ánimo e inquietud por desempeñar óptimamente su~ f"unciones cotidianas. 

La pr-escntc propuesta pone de manifiesto uno de los puntos que en mucha:> de las comparlias queda al 
margen de aquellos procesos considerados prioritarios y es necesario enfatizar que el sistema de 
almacenes de cualquier finna comercial siempre debe tomarse con particular inlerCs pues de CI dependen 
Jos inventarios. factor fundamcnral en la explicación de costos recurrentes en cualquier negocio de este 
giro. El buen manejo de la materia prima en general asi como también la conservación óptima de nuestros 
productos tenninados, sólo por mencionar algunos de los puntos que se obsen. an en cs1c departamento. 
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resultan criticos para el éxilo y supervivencia de cualquier finna en los sofisticados mercados 
contemporáneos. 

En este órden de ideas. a lo largo del desarrollo del 1rubajo propucs10, dado el manejo que en la 
actualidad presenta el Grupo Contelmex S. A. de C. V. en cuanto a sus almacenes, es posible observar Ja 
existencia de varias redundancias y manejos erróneos en este departamento, que nos permiten estructurar 
las conclusiones y recomendaciones siguientes: 

I .• La optimización de bodegas que se propone realizar en esta empresa es necesaria.. de carácter 
prioritario y devengará un grán ahorro económico para la empresa. pues a pesar de Ja inversión que 
requiere el proceso en cuestión las mejoras darán frutos a corto plazo. Estas mejoras serán en su mayoría 
tangibles aU.n cuando hay que mencionar aquellas que resultan intangibles. 

2.· Como parte de los ahorros tangibles que se deri"·an del estudio. los más representa1ivos son aquellos 
relativos al renglón de los costos opcralivos. los cuales obsen.an lo siguiente 

a)Sc reduce de 23 a tan sólo 6 el nUrnero de bodegas bajo la administración directa del Grupo. 

b) Los ahorros tangibles rnfnimos obtenidos ascienden a un total de NSl7.143,046.00 en costos 
operativos anuales. 

c) Los ahorros para la división metro en cuanto al costo de operación son del orden de 
NSS,287,549.00 y NSS.220,376.00 bajo los planes 1 y 11 respectivamente. 

d) La división none presenta. un ahorro sus1ancial en Jos costos de operación de NS5,294,548.00 y 
NS5.227,375.00 bajo los planes 1 y 11 respectivamente. 

e) Asimismo la división sur se beneficia con un ahorro en Jos costos de operación de 
NS6,560.949.00 y NS7, 127 ,687.00 bajo los planes l y 1 1 respccth·amentc. 

f) El plan 11 presenta una ventaja económica en la operación anual sobre el plan 1 de 
N$432.392.00 lo que representa el 2.5'}ó del ahorro anual total. 

g) Se elimina el material obsoleto cuyo valor actual del inventario asciende aproximadamente a 
NS36,255,999.00 con un costo financiero anual de NSI0,746,277.00 

h) Se reducen Jos costos financieros por materiales en exceso aproximadamente en N$380,.372.00 
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3.-Asi. observando nuestras dos propueMas y aún cuando ser.i una decisión ímica y exclusiva de la 
empresa el optar por el sistema que ellos consideren mejor, a tra,oés de cst.u investigación s.c ha llegado a 
la conclusión de que rc~ulta mas atractiva tanto económica c;;on10 operativamente la opción manejada bajo 
el tópico .. plan 11 •·• pues ésta cumple con mayor eficiencia las ncce~idades administr.itivas de la empresa 
ademá5 de reflejar mayores ahorro!> económicos y Je cubrir mejor el área de trabajo sin crear duplicidad 
de funciones en ninguna bodega 

4.- Dentro de las cualitativas, consideramos que para que dichos aln1accncs tengan un de:!>B.rrollo 6ptin10. 
deberán de automati:I'~ su si~tcn1a Je control y n1anejo de infonndción. dado que resulta dificil tener un 
desarrollo a la par de las demandas del merca.Jo sin contar con una tecnología a.::tualil'..ada.. bien 
estructurada y competitiva. 

S.- La rcmodelación de los almacenes que quedan operando, así como la n::cupcración tanto de los 
camiones de carga como de cualquier otro tipo de máquina o herran11enta. permite una manejo más 
eficiente)' aporta elementos de seguridad para los operarios e.Je 10 .. almacenes. Es necesario que todos los 
departamentos interactUen, sin mostrar trabas entre ello'!>, pues del cornportamiento homogene1z..ado de 
éstos depcndcrói el óptimo comportamiento de la compaiHa. 

6.- Es vital que las normas establecidas por la empresa para cada uno de k)s departamentos y puestos con 
Jos que cuenta cumplan íntegramente con ellas. pues de lo contrario ~e presentaran nue'\amcnte las 
redundancias que hemos observado. Por esto. cada departaniento debcni realizar ). operar sus funciones 
Unicamente en las áreas y procesos que las politicas de la empre~a consideren pertinentes. 

7.- Los puntos antes descritos son aplicables no ~ólo para la finna comercial bajo estudio, si no que es 
necesario se apliquen a cualquier empres.a en general. dado que la mctodologia empicada en este trabajo 
tiene alcances genCricos y por consiguiente puede aportar datos de intcrCs a otra!> firmas. 

8.- Este tipa de investigación o trabajo de tesis puede ser.· ir como elemento de apoyo en la formación de 
nuevos Ingenieros Industriales por lo que se recomienda ampliamente el uso de este material con fines 
didácticos en la aplicación de temas relacionados con el buen manejo de almacenes o bodegas. 

A nivel de recomendaciones. hemos obsenrado que dadas las tendencias actuales del mercado 
imponante se tenga en cuenta los siguientes puntos: 

1.· Toda empresa debe tomar en cuenta que la apertura internacional del mercado domestico es ya una 
realidad y. por esto, necesitamos des.arrollar unidades productivas y de servicio competitivas. capaces de 
estar siempre mejorando sus métodos y prepa.r<indose para ingresar al circulo de competencia industrial 
con nuestros conacionalcs y empresarios cxtr.injeros. 

131 



1 A INGENIFRIA INQI !STBIAI FN 1 A QPTIMIZACJÓN QE ROQEQAS QEI QBI rro CQNTFI MEX 

2) Deberá tenerse bien claro el concepto de la calidad total. pc..-o no como un concepto utópico. si no 
llevándolo a la 1"Calidad0 haciendo de él una norma cotidiana que defina pdncipios opcl"lltivos 
gener-aliz.ados en toda la industl'"ia a fin de homologar su fum:;:ionamiento con los impcr-antes en los 
mercados internacionales globalizados. 

3) Las empresas necesitan tene..- p..-ocesos p..-oducth·os. adminhtrativos. de infonnación y. en general. todo 
tipo de sistemas con un grado de avance y actualidad t..al, que sea mejo..-ado a Ja par de la tecnología que 
tenemos a nuestro :1.Jcance, pues con esto. dichos sistemas pod..-:in se..- competitivos y estar.in siempre 
mostrando una tendencia agresiva. efica..z y al ritmo que demanda el ámbito cmp..-esarial a nivel mundial, 
induciendo las economias a escala deseables en cualquie..- indust..-ia moderna. 

4) Por Ultimo. en la medida en que tanto el industrial como el trabajado..- modifiquen su fonna de pensar 
generando un autCntico cambio cultural ol'"icntado al cliente a través de la calidad y precios competitivos. 
que desvanezcan confonnismos de antailo, mejoraremos tanto nuestra compaí'\ia como nuestra condición 
de vida, elementos que de manera conjunta pcm1itinin un mejo..- desarTollo de nuestro pals, fin último al 
que todos los profesionales de ~1¿xico. beneficiados po..- las oportunidades que nuestra nación nos brinda 
como individuos y sociedad, debemos direccionar nuestros esfuerzos p..-escntcs y futu..-os en beneficio de 
todos los mexicanos. 
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GLOSARIO DE TÉRMINOS 

CONTELl'IEX.- Construcciones Telefónicas Mexicanas S. A. de C. V. 

TELMEX.- Teléfonos de México S. A. de C. V. 

RESA .- Renta de Equtpo $.A. de C. V. 

CA.f\IEX .- Canalizaciones l\lcx1caruu S. A. de C. V 

SF-SUSA .- Sen. i.::ius y Supc-rvisión S. A. de C. V. 

DESTAJISTA.- Todo aquel que trabaja a o por destajo. 

GGA .- Gcrcnc:ia General de Almacenes. 

GAV .- Gerencia de AlmaccnC's y Vigilancut. 

ADZ\I .- NUmcrn de Obra. 

Pl\10 .- P..térodo cJc operación actual de los almacenes 

SIMA .- Sis1éma Integral de J\.1anejo de Almacenes. 

SA.?\I - Sistc!-ma Automaur.ado de f\.tancjo de Ma.lcnales. 

l\IRP .- Plancación de RcqucTim1cn10 de J\.latcrialcs. 

LOTIFICACION .• Cluificac1ón por grúpos afines de una serie de án:iculos. 

COP .• Cantidad de Orden Pcriodu:.a. 

Dl\-IA .- Desviación 1'.lc:dia Absoluta. 

UEPS .- Ulcimas Entrnda.s-Pr-irneras Salidas. 

PEPS .• Primer.u Entradou-Prirneras Salidas. 

SINERGICO .-Todo aquello que se asocia con otros órganos pva producir un trabajo. 
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