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Act. Angélica Mejía 

lng. Luis Miguel Sánchez 

Los participantes estarán en aptitud de explicar, 
analizar y aplicar en sus áreas de trabajo los 
conceptos relacionados a la cadena de suministro. 

El grupo estará en posibilidad de proponer 
opciones para mejorar el servicio al cliente. 
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l. Introducción. 
1 Definición de la cadena de suministro. 
2 Origen de la cadena de suministro. 
3 Componentes de la cadena de suministro. 
4 Objetivos de la cadena de suministro. 
5 Ejemplos de cadenas exitosas. 
6 Juego de la cerveza. 

11. Atención y posturas de servicio 
1 La satisfacción del cliente. 
2 Calidad en el servicio al cliente. 
3 La excelencia en el servicio al cliente. 
4 Kaizen 

111. Control de Inventarios. 
1 Ciclo cerrado de manufactura. 
2 Administración de la demanda. 
3 Conceptos generales de inventarios. 
4 Administración de inventarios para la distribución. 
6 Fílosofla Justo a tiempo. 
7 ClasificaclónABC. 

IV. Control de almacenes. 
1 Los principios del manejo de materiales 
2 Control del almacén. 
3 Productividad en el almacén. 
4 Indicadores clave de desempeno. 
5 Radio Frecuencia. 
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Definición de Cadena de Suministro (Supply Chain) 

Es una red de entidades que conectan el flujo de un producto desde 
los materiales necesarios para producirlos hasta el consumo del 
producto terminado por el cliente . 

Una cadena de suministro tlpica consiste en las siguientes entidades: 

Los proveedores 
El productor 
Distribución 
Centros de distribución 
Clientes 
Consumidores 
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Comprar 
l 

Abasto 
G1 'ó ¡ - ,enerac1 n y ¡ 

Cumplimiento al i 
/ pedido. ¡ 

.i ¡ 

[

ajos Tiempos ¡ 
de ciclo. \ 

- Bajos i 
,. ventarios, bien! 

balanceados y corl 
rot~ción de la MP.' 

\ 

~\ 

" f 
' " 

Hacer Almacenar Mover 

Producción ¡ 
- Cumplimiento ! 
al programa de i 

producción. [.·',,,: 
- Optimización 
de los activos. 

::~=:q':, 
-Anticipar la 
demanda. 

Di~~~~~~!ón !':. 

perfectos. 

~=";!':, transporte. 

- Bajos ! 
Inventarios, bien i 
balanceados y ! 

con rotación del ! 
PT. : 

Vender 

Comercial 
- Elaborar un 

pedido adecuado 

- Innovación 

-No stock out 

- Confiabilidad en el 
servicio (Horario, 
dias de visita, etc) 

- Promociones 
exitosas. 

Logística: Actividades que tienen como fin ubicar a un costo 
mínimo una cantidad de bienes comerciales en el lugar y 
momento correctos 

Flujo de productos y servicios q 
~ Flujo de demanda e información 
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Diriámica 

1. Se fonnan 4 grupos de la misma cantidad de gente 

2. Se realizarán B rondas de dinámica 

3. En cada ronda los grupos van a colocar en una hoja, ya sea 

una "X" o una "Y" 

4. Se otorgará una puntuación a cada equipo por ronda 

5. Los equipos no pueden hablar entre ellos 

' Resultado ~ Puntuación 
1 Y X Y X 

_ _!_ 1 3 .. -L _-_l __ 

---~]- ~ - -~i-- -'t--- . 
~=0-::.c..:.-4 ... ___ º ___ -1-· 

2 1 2 o o 
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60's-80's 
~ontexto 

Económico ¡ 
• Caaenas 
bási'camente locales 

ji ¡ 
.q,ntrol de precio$ 
gtbemamentales. ¡ 

·~oca inversión e~ 
capacidades ! 
plpductivas. ! 

\ i 
\ . 

•Bajo desarrollo dé 
inno'v\ones. : 

60's-80's 
Consecuencias 1 

•Poca oferta de[':, 
productos. 

•Percepción pasiva! 
del cilente,[ 
considerado un! 
mal necesario. ! 

•Poder de decisión! 

centrado en':¡:, 
manufactura. 

90's : 

Contexto ¡::, 
Económico 

• Oleada de¡: 
globalización 

(Tratados de libr~:':, 
comercio). 

•Crecimiento de¡':,: 
Trasnacionales 
(fusiones) ! 
•Inversión en¡': 
tecnologia. 

~l!.O©HOO lhl~n'll©lil <di@ llil 
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{ OO's 
Contexto 

Ehonómlco 
1 

• Opéraciones ! 
globales gener.il 
corpetencia l 
intérnacional. Chiné 
e~' la fábrica d~I 
~~ndo. : 

.tonsumidores ! 
áVidos de 
inilovaciones. 

\ 

\ 

OO's 
Contexto 

Económico 

• Transacciones de¡ 

comercio ·',,,'' electrónica, 
e-business. 

•Desarrollo de! 
canales de retail!, 
distintos. ! 

j 

OO's 
Consecuencias 

•Competencia 
entre retailers 
canales. 

Y¡ 

1 

•Consumidores ! 
con variedad de! 
oferta presionan la[ 
cadena. : 

•Pérdida d~ 
influencia directa[ 
de fabricantes' 
sobre 

consumidores 

90's 
Consecuencias. 

•Consolidación de 
operaciones "in
house" 

•Florecimiento de 
3Pls 

•Poder de decisión 
del lado de retailers 
(Walmart) 

OO's 
Consecuencias. 

•Los productos se 
vuelven obsoletos 
más rápido y genera 
continuas 
innovaciones. 

•Consumidor exige 
cero defectos y 
competitividad en 
precios. 

•Consolidación de 
especialistas 
logisticos 3PL y 4PL 
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"Periodo de tiempo requerido para realizar un proceso" 

Diccionario de APICS 

Delivery lead time - Tiempo total de entrega 

"El tiempo desde la recepción del pedido de un cliente hasta la 

entrega del producto' 

Diccionario de APICS 

Tiempo total de entrega 

¡ ¡¡.p&HfHl.ll@fi!.lllMiiiii ~ ~ 1 jMake to Order 

¡ 1s;1.;;1m::: . . ~ ... 

1 •&;1.11,, .. 1;1 !fiL;y;]¡¡j\fu¡ 

Tiempo total de entrega 
¡ 

/ _____ ' \. 

!fiL;y;]¡¡j\fu¡ liiillmmm! lkssembly to Order 
-·-:.! 

Tlempo total de entrega 

.. ~ 
11.N§.i#ili.ijííi&ijAHífy I] Make to Stock 

······••7 ••••••·· 

:-:-. 
=i 
'-l 
~ 
~ 
~ 

;;-;i 
~) 

-' _.., 
;;-;i --,, ___ ,, 
~) 

l 

-• =i 
T=l 



h
r= 
f=!: 
.---·-h-
("...!: 
~ 

r 

<= .---
:== ., 
•(-

'- -('-

' 
~t 

·¡ 

1 ¡ 

I 
/ 
/, 

li 
\• 
\ 

r 
·I 
1 

' 
~~ 
~ ~< 

' &¡ 
~¡ 

/ 
r 
1 
! 

¡! 
i' 

Agregar valor a un insumo hasta llegar al cliente final en forma 

de producto terminado. 

La agregación de valor puede ser por transformación y/o 

transporte 

a lo largo de los procesos de abastecimiento, producción y 

distribución hasta el cliente intermedio o final. 

El valor agregado en una 

empresa es toda actividad que le 

genere un cambio positivo a una 

función o proceso. 

Valor Agregado 

El valor no agregado es aquella 

actividad que consume recursos 

pero no contribuye directamente 

a la función o proceso llevado. 
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Sobreproducción 

lnventorio 

Producto Defectuoso 

Movimientos 

Re trabajo 

Transporte Incorrecto 

De mor~ 

l.Jra otrne ~ illtlmas tendmclas de la moda 
lntemaclonal en un entorno de cuidado dk.efto. sus 

tlencLH., ubicadas en IH prlnclpal" .ireas corncrclaln 
~la,. ciudades de Europa, Amtrka y Asia, ofrecen 
moda Inspirada en el gusto, los d~ y el estilo~ 

vida de la mujer y el hombre de hoy. 

Zara, fundad.ten 1975, forma parte de Indltex, uno 
de los mayores orupos de ~rón de mod.l a nivel 

mundial. lndltex cuenti con dTdS siete cadffias· 
IOddy's ctass, l'llll and Bear, Masstmo OUttl, Be"shka, 

StradlvarkJS, Oysho y "hI;i HOrTMo. 

En Llra el <lwl'io se ronclle como ~ prixeso 
estrechamente ~ al diente. Desde l.!s ~ se 
transmiten a nuestro equipo de creación, formado por 

más de 200 profeWnales, ~Inquietud~ y 

Canal Mayorista 
- Minorista 
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con ofktnas pnncll)<'lles en Roond ROo::k, Te-xas, DeU es la tmprcso de slstemds 
11lfomút1cos de mayor aceptteJón a ~ mundial, v ISIO de los pf1nclpa.les 
proveedores de produCto5 y servicios requeridDs pa los clientes en todo el 

mundo para dKafrollar sus lntraemuctur..s tanto de tecookXJ!a de la lnfoonad6n 
como de Internet. 

El ascenso de Dril al llderazQD dé mercado es el r~raóO de su ~ente 
empeño por entr~r al cliente la me)or eicpeOenda posible, vendii!ndole 
d!recb~~ basados en estánd.lres y stMclos lnform.itlCos ~en 

tecnoloqias cstáodares en la lndusbk\. 

Odl, rundada en 1984, opcr.i en ba5e a un coocepco $e0Clllo: vender 
*ectarnente al dere le pemVte entender mejor las necesidades de sus clelltes 

y ofrecerles i!f~emttite Las soludooes ~ sattsf<4ID dichas n«esldades 
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La cadena de suministro se esta volviendo cada vez mas compleja . 

Los mercados son cada vez más globales y están más conectados 
que en cualquier momento. 

La empresas construyen nuevas e innovadoras capacidades en la 
cadena de suministro, para mantener el paso y crecer su negocio. 

Nuevas tecnologías están rápidamente revolucionando los modelos 
de suministro y proceso dentro de este ambiente global. 

· Fabricantes y Detallistas han optimizado sus cadenas de 
suministro de forma independiente. 

La optimización de las partes no ha logrado la optimización del 
todo. 

Solo los mejores fabricantes, se han convertido en expertos en 
la cadena de suministro-detallista, lo que les ha dado una 
ventaja competitiva. 
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Fabricante -
"Solo dime cuanto quieres y cuando lo quieres• 

Cuando lo quieras debe ser más allá de mi lead time de compra y 
producción. 

Detallista-
"Te diré cuanto quiero después de ver que tan bien se vende" 

Las órdenes de compra necesitan ajustarse en función de la 
respuesta del consumidor sobre el producto. 

¿El Detallista planea con la información de los ciclos de producción y 
los Lead Tomes del Fabricante?. 

¡Las proyecciones del Detallista se utilizan en el Plan de Ventas y 
Operación del Fabricante!. 

Planeación de la Producción del Fabricante entiende el proceso de 
Resurtido en el anaquel del Detallista (Ventana de embarque, Fecha de 
Cancelación, y la regla del Empaque y medio, etc.) 
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Puntos de Acuerdo 

Planeación y Exactitud del Forecast 
Monitoreo y medición de la ejecución en la cadena de 
suministro. 

Puntos en Desacuerdo 

Forecast de Compra 
liempo invertido ajustando estrategias de inventario 

Meta Común: Satisfacer la demanda del Consumidor 

Atender esa demanda con el menor nivel de inventario posible 
El costo del inventario no es el factor mas importante. El costo 
del manejo del inventario a nivel de tienda excede el costo 
mismo del inventario 

Producción fuera de nuestras fronteras incrementa la necesidad de 
planeación colaborativa. 
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Crear y retener las habilidades avanzadas necesarias para 
administrar Ja Cadena de Suministro, es un reto significativo en este 
ambiente tan complejo. 

Calidad y velocidad en la toma de decisiones es crítico. 

Los líderes en la Cadena de Suministro seguirán siendo dominantes, 
siempre y cuando busquen mejorar su desempeño, innovación y 
transformación. 

Cuestionario 

1) Define cadena de suministro 

2) Define Logística 

3) Define Lead Time, tiempo de respuesta 

4) ¿Cuál es la estrategia de cadena de suministro de Grupo 
Modelo?, ¿Porqué? 

5) ¿Cuál es el objetivo de la cadena de suministro? 
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Juego de la cerveza 

Desarrollado por el MIT 

' ·¡ Simula una cadena de suministro de consumo masivo 
¡:: . ' :::-.. <= i , 

No hay faCtores externos que afecten la demanda ,.., 
r-

( 
~ , ... - :::-.. r.r,: ' No hay factores lntení'os que afecten la producción 
=i . .--

r= '-l 
Objetivo: Satisfacer la demanda al mejor costo posible. ;;-:'\. . .-- 1 ~ r= ( ~ 

:1 
,.., 

.--- 1\ Costo por inventario: 50 centávos. :;\""I .---
Costo por desabasto: 1 peso. -' (r,: \ _, 
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Proceso que busca más que satisfacer, enamorar al cliente, para que 
siga prefiriendo el producto. 

¿Quién es el cliente? 

¿Qué demandan los clientes? 

Mayor Calidad, Mayor variedad, menores costos 

Rapidez en las respuestas 

El tiempo requerido para completar las actividades del ciclo del pedido 
(lead time) es uno de los elementos más importantes en el servicio al 
cliente. 

Casos: Empresa de mánmol / Big Cola 

.rToma del pedido 

"Transmisión 

"Entrada 

"Preparación 

.rsurtido 

"Entrega a Transportes 

.r1nfonme sobre el estado del pedido. 

Caso Equipo deportivo 
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La misión de la gestión logística: Proporcionar los medios a través 
de los cuales satisfacer de forma continua las necesidades del 
cliente. 

Solo hay una definición de calidad en el servicio al cliente y esta: 
la define el clientem 

La realidad estará definida por las percepciones del cliente. 

Caso: Mercados en México 
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Dos factores han contribuido a la creciente Importancia del servicio 
al cliente como arma competitiva: 

! 
r ! r ::=-. 1- ~El desarrollo de las expectativas del cliente: el cliente es ahora mas 

~ r- < sofisticado que hace 30 años en situaciones industriales los compradores ~ 1 , .-- " esperan niveles superiores de servicio . ::=-. (r,:; =i ,,--
f::;') r= ~La transacción hacia los mercados tipo "producto" el poder de la marca ;pi.. ,,-- disminuye a medida que las tecnologlas de los productos competidores ~ r= ~ 

convergen, lo cual hace que las diferencias de productos resulten ~ 
dificiles de percibir. =-... .---- , . .-- \ - 1 rr,:; 
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El cliente puede sentirse influenciado por el precio o por ~ .---- ' ...... 

' las percepciones de "imagen", pero por encima de todos, el V' 
1- ~ 

.---- i aspecto clave es la: ·./.> .---- I =-.... .-- =i ··=- 1 ~ 
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¿Esta el producto en stock? 

., 
¿Puedo tenerlo ahora? 
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1 % de los clientes fallece 

3% se muda 
4% se aleja sin una razón justificable 

5% cambia por recomendación de un amigo 

9% puede comprar más barato en otro lugar 

10% son quejosos crónicos 

68% acude a otro lugar porque no atendieron a sus necesidades, 
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O Mantener una actitud positiva 

O Estar relajados escuchando, nunca interrumpir a nuestro 
cliente 

O Anticiparse a las objeciones y tener preparadas 
' respuestas para cada una de ellas 
' 1 

\ 

\ 
' 

O Tratar de comprender y entender el punto de vista de su 
cliente 
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Ciclo de plazo de pedido 

;;. Tiempo transcurrido desde la fonmulaclón del pedido 
hasta su entrega. Definir estándares vs la espectatlva 
del cliente. 

Conflabllldad en la entrega 

;;. ¿Qué proporción del total de pedidos son 
entregados dentro del plazo, con la cantidad y calldad 
solicitada? 
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Proceso de reclamación 

l>¿Con que rapidez se atienden las quejas?, ¿Se 
dispone de procedimientos de emergencia.? 

Información del estado de los pedidos . 

l> ¿Hay , lineas de 
procedimientos para 
potenciales? 

emergencia?, ¿Se tienen 
Informar sobre problemas 

¿ KAIZEN? 

MI ZEN 

cambio + Bueno 

- Mejora continua 
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¿Cuál es la diferencia 
entre un límite y una 

limitación? 

······•~2 •••••... 

:-=.. 
=i 
q 
~ 
~ 
~ 

~ 
~) 

-·· -"'I 
~ ---,, __ ,, 
~) 

l 

-· =i 
t:=, 
:• 

=' -. =· ~· :/) 



i: 
r= 
r-... -
(r,; 
1r-

r= 
tr-

i= 

h
r= 
r:~ 
~ 
h
(" L 
~ 

r 

r= .--..--•, 
·t.. _ 
('-

······•~3 •••••··· 

:-=-i 
=i 
q 
:;-:,... 
~ 
~ 

V' 
-==-. 'I 

-' -"'i 
V' --.. 
___ 1~ 

-==-. 'I 

1 
_, 
=i 
l=l 
:o 
.-• -, =· ~ 
'./) 



... ... :-::-. <= 1 ' 4 ~ 0\ ;;-;, 
í- ' 

,h ~ 

·1' \ , .. - ,, 
(r,; ' ,_'\ 

:-::-. 
=i 

Ir--

. " \\ q r= •, ~ ~ 
Ir-- ~ 

I= 
~ 

;;-;, 
~"\ .--r- - 1 r.r,:: _.., 
;;-;, --.. 

(:"!: - _,, 
~) ·-h-
1 

r= __, 
=i 

(:'?: !::;;'! 
:• ·- r-' 

h- -. =· ("L 
~ 

:/) ... 
~ ... 

r ~ 

1.::l 
~ ..- ....., 
;;-;, 

<= ~ 

..-
1 ·~» 

•,./.) .--
\ \, ~"!.. r- ~ 'l: =i 

l. • --'-.-' ;;-;, 
•(- "~>-:'.J ! = ' l ,¡ V'\ '--

l_\ ~,.. • 

• I '~ \ 

("- ,, ......... :i'J 

'\: 

·····••124 •••••••• 



i: 
r= :-::... 

r- ::;:l 
~ 
~ .--

(.r,:; :-::... 
,,-- =l 

r= q 
,,-- ~ 

~ r= ~ 

::;:l 
.---- ~) .--
(r,: -' -"I 

(':'!: 
~ 
~ __ ,, 

.--- ~) ·-
h- l 

r= -· (':!: =l 
r=i .--- :• ·-h- .-• -. 

("...!: =· ~ 
~ 

~) 

r -~ 
~ 

•.::¡ 
.--- ~ ..... 
r= ~ 

~ 

.--- ¿(,> .----.-- ,,.. 
'•=- =l 

·t-
::;:l 
~ -· '-- 0, 

t'- .... ] 

•••••••€5 •••••o•• 



r 
r 

<= r-... -
(r,; 
Ir-

r= 
Ir-r= ,--.-
(.r,: 
(:!: ·-
h-
r= 
(:!: ·-(.,-
("L 
~ 
~ 

r 
.--
<= .--
,--.- I 

·.~ 1 

•(- ¡ 
'--('-

1 

1 
\ 

\ 

wti@l@@ 
lK\@W® lK\@Ü~ml 

I 
t ·,~ 

····•••€6 •••••••· 

:-=-
=i 
r:::i 
~ 
~ 
~ 

:;-:l 
='-"'1 

- j _.., 
~ --.. 
--'• 
='-"'1 

1 
_, 
=i 
t::;i 
:• ·-· -. =· ~ 
.YJ 

·./_) 
::-.i. 
=i 
:;-:l 
~ -· 



¡: 
r= 
r-.--
(.t;: . .--
r= . .--
r= 
:::= 
(r,; 

h
r= 
r=~ .--·-h-
("-!: 
~ 

r 

i' 
i 

¿Sábes como nace un 
paradigma? 

Un grupo de cientificos colocó cinco monos en una jaula, 
en cuyo centro colocaron una escalera y, sobre ella, un 

montón de plátanos. 
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Cuando un mono subía la escalera para agarrar las bananas, 
los científicos lanzaban un chorro de agua fría sobre los que 

quedaban en el suelo. 

Después de algún tiempo, cuando un mono iba a subir 
la escalera, los otros lo agarraban a golpes para que no 

subiera. 
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Pasado algún tiempo más, ningún mono subla la escalera, a 
pesar de la tentación de los plátanos. 

Entonces, los cientlficos sustituyeron uno de los monos. La 
primera cosa que hizo fue subir la escalera, siendo rápidamente 
bajado por los otros, quienes le acomodaron tremenda golpiza. 

Después de varias golpizas, el 
nuevo integrante del grupo ya no 

subió más la escalera. (De tonto la 
sube ... aunque nunca supo por 

qué lo golpeaban). 
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Un segundo mono fue sustituido, y ocurrió lo mismo. 
El primer sustituto participó con entusiasmo de la tranquiza al 

novato. 
Un tercero fue cambiado, y se repitió el hecho, lo volvieron a 

tranquear. 
El cuarto y, finalmente, el último de los veteranos fue sustituido. 

Los científicos quedaron, entonces, con un grupo de cinco 
monos que, aún cuando nunca recibieron un baño de agua 
fría, continuaban tranqueando a aquel que intentase llegar 

a las bananas. 
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Si fuese posible preguntar a algunos de ellos por qué 
agarraban a trancazos a quien intentara subir la escalera, 

con certeza la respuesta sería: 

No sé, las cosas ¡siempre se han hecho asi, aqui! 

/ ¿Te suena 
I conocido? 
1 
! 

' 
' \', 
\ 
\ 
\ 

Todos debemos preguntamos: 

¿Alguno de nosotros estamos golpeando gente ... ? 
... Y sin saber porque? 

¿por qué estamos haciendo las cosas de una manera, si tal 
vez las podemos hacer de otra? 
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Preguntas de apoyo 

¿Esta definida la ejecución del proceso? 

¿Cómo se lleva a cabo la ejecución del proceso? 

¿Están definidos los actores del proceso? 

¿Y las responsabilidades? 

¿Los flu¡os de información I inputs / outputs y su manejo? 

¿Puede reducirse el número de iteraciones de alguno de esos procesos? ¿Cuáles? 

¿Puede reducirse et tiempo de procesamiento de la información? 

¿Tenemos definido el proceso de monitoreo/revisión de los resultados del procesos? ?De qué 
manera? ¿Nos alcanza el tiempo? 

¿Podr!a hacerlo más dinámico? 

¿Puede recortarse el tiempo de respuesta del proceso? ¿En qué parte? 

¿Puede crearse algún indicador para medir el desemperlo de los actores del proceso o del 
proceso en si? ¿Cuál? ¿En dónde? 

¿Conozco e identifico los sub procesos? 

¿Qué procesos son mis restricciones? 

¿Cómo los mido? ¿Es la fonna correcta de medirlos? 

¿Puedo mejorarlos? ¿En qué medida? 

¿Existe algún esfuerzo previo para mejorar mi área en estos aspectos? 

¿Fue exitoso? ¿En qué medida? ¿Qué aprendimos de él? 

¿Qué formatos, reportes. hojas de control o documentación podemos estandarizar ylo mejorar? 

Elemento adhesivo 

Área de oportunidad 

Línea de acción 

R. l. P. 
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DIFICULTAD 

Cuestionario 

1) Cuál es la definición de calidad en el servicio? 

2) Escribe 4 conclusiones 
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Proceso que genera un plan de demanda único 

a través de un esfuerzo combinado 

que direcciona la planificación de las operaciones basado en 
restricciones 

Incluye ventas históricas, promociones, introducción de nuevos 
productos, canibalizaciones y restricciones operativas. 
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1. Obtener la información 
histórica 

2. Revisar picos de venta que 
no se repiten . 

3. Aplicar estacionalidad a los 
pronósticos 

..... ~~ 1'- -= .. ~ - - -
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\ 
·\ 4. Realizar los ajustes a los 
\ pronósticos generados 
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1 
j Pronóstico - 1 Pronóstico - Real 1 

Pronóstico 

Pronóstico 100 
Real 90 

Indicador= 100 - 1 100 - 90 1 / 100 = 90% 
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As +/-5% 80% del volumen 

Bs +/- 10% 15% del volumen 

Cs +/-30% 5% del volumen 

+/. 5% POR PLANTA 

~O@ cdmlllbmmrll!l&lll1l 

Pronoa. .. .. .... lndic. 

Per 1 500 525 25 9'0% -..... 
P«2 "º "' 40 911% 

""' Per3 520 "º JO 9'2% 

""' Per4 5rn 535 25 951% 

P«5 ... "º JO 925% 
T~ 

Per6 '" "" 25 "" 
Cuatro 

Per7 "" 515 35 936% Cinoo 

''"' 500 500 o 1000% S01s 

Totaln 3910 31110 100.0% 

94.5% 

Per9 "' ¿• 

"""''" "' 

••a• •••tB7 •••••••• 

NIY.S«. >m. 

'"5 5009 

69 2 512 8 

9J 3 524 6 

'" "' 5 
99.97 .... 

999997 5003 
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Nivel de Desv. Pérdida Def. por 
servicio Estandar de ventas millón. 

69.2% 2 30 al 40% 308,537.0 

93.3% 3 20 al 30% 66.807.0 

99.4% 4 15 al 20% 6,210.0 

99.97% 5 5 al 15% 233.0 

99.9997% 6 >de 5% 3.4 

El término inventario se refiere a bienes tangibles 
que son manejados para utilizarlos en un futuro. 
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J>Apoyo a los esquemas de Manufactura para periodos de alta 
demanda o de temporada. 

l>Sirve como soporte para fluctuaciones en la demanda e 
incertidumbre en el comportamiento del consumidor. 

l>Permite la especialización de la manufactura (tiempos de set-up). 

J>Apoyo a la empresa como soporte contra los largos tiempos de 
respuesta (lead times) por parte del proveedor, contingencias y 
cambios en los precios en el futuro. 

);-Permite a la compañia manejar reducción de costos por volumen 
de compras (Economías de Escala). 

J>Anticipación a los requerimientos de los clientes (Make to stock) 

Existen dos tipos de costos asociados: 

•Costos de Mantener Inventarios y 
•Costos de Ruptura de Inventarios 

';>Costos de Almacenes (almacén y espacio ocupado) 
';>Costos de Seguros (cobertura de riesgos) 
J> Costos Comerciales (no aceptación del producto por parte de los 
consumidores, as! como la obsolescencia del producto). 
';>Costos de Capital (tasa de interés producida por el capital 
inmovilizado en producto). 

····•••fB9 •••••••• 

:::-. 
=l 
t::) 
~ ---. --,, 
~ 
:::..i 

- j _, 
;¡-;i --.. 
-" ~, 

1 
_, 
=l 
T::) 
:• 
.-• ..::• 
=l. 
~) 



¡:: 
r
r-
t'-

(.r,; 
,,-
r= ,,-
r= .-.--
(r,: 

h
r= 
(:?: 
i;=
h
('"...!: 
;: 

r 

r-.-.-.--
··=-•{-

'-
("-

•) 

" , . 

i 

! 

~( ~i 

't 
'· 

) 
i 
' 

\ 

No sólo es costoso mantener altos niveles de inventario sino 
también fijartos tan bajos que pueda haber una ruptura y no 
poder satisfacer los requerimientos de los clientes. 

>Para determinar el costo de una ruptura de inventario habrá 
que conocer el comportamiento del cliente frente a una carencia 
del producto demandado. 

>Existen situaciones cuando un producto solicitado 
internamente no es suministrado, produciéndose la detención de 
un proceso. 

>El cliente dice que volverá y esto ocurre (Venta que se Atrasa). 

>El cliente solicita que le avisen cuando nuevamente esté disponible el 
producto que busca (Incertidumbre de compra) • 

>El cliente compra un producto substituto al que no encuentra, donde 
este producto da un menor margen de utilidad a la empresa 
(VentaSubstltuta). 

>El cliente compra un producto substituto al que no encuentra, donde 
este producto da un mayor margen de utilidad a la empresa 
(VentaSubstltuta). 

>El cliente coloca un pedido formal del producto que no encuentra y 
solicita le avisen cuando esté disponible(ConsumldorLeal}. 

>El cliente se dirige a la competencia (CllentePerd/do). 
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Los costos totales de Inventarlos no solo Involucran el costo o 
valor de compra del producto, Involucra: 

"J> El costo del producto, 

"J> El costo de almacenar y 

"!>El costo de comprar (El costo de //evar a cabo la transacción) . 

"!>Renta de la bodega 

"!>Personal para el manejo de la bodega 

"!>Mermas y pérdidas 

"!>Seguros 

"!>Costo de oportunidad que representa el interés que 
ganarla si el capital fuese invertido en otro tipo de 
proyecto (CETES,intereses bancarios.etc.). 
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Método sistemático que agrupar a los materiales en estratos o 
categorías, según su valor o caracteristica, para aplicarles un 
merecido grado de control. 

... 

Cantidad: Valor: 

Clase A 10% 80% 

Clase B 25% 15% 

Clase C 65% 5% 

MRP : Material Requirements planning 

oo;¡¡¡ Entrada principal 

Pollttcas de Ofdeoat, Ue~ de entrega, 
Tameno de lote, stock de seguridad. 
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Demanda Independiente: Se pronostica 

Demanda Dependiente: Se calcula 

Ejemplo: 

Venta esperada de cerveza para el mes de marzo: 

5,000 cajas: Es un pronóstico, es demanda independiente. 

Cada caja de cerveza usa 24 plastitapas. 

24x5,000= 120,000 plastitapas, es una demanda dependiente, se calcula. 

Cada caja de plastitapas tiene 40,000 plastitapas, el inventario 
requerido, justo antes o en el momento de requerirlo es de 3 cajas de 
plastitapas. 

La demanda es externa y se basa en necesidades de mercado 

La demanda tiene variaciones aleatorias, por eso se pronostica 

El inventario sirve para absorver las variaciones en la demanda, va de 
la mano con el nivel de servicio deseado. 

Si el inventario es muy pequeño o no existe es porque tenemos 100% 
seguro el abasto de material. 
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1) Los siguientes son una entrada directa del MRP menos: 
a) MPS, programa de producción. 
b) Ordenes liberadas 

1 
' 1 

c) Lista de materiales (BOM) 
d) Inventario disponible 

( 
2) Los inventarios en manufactura tienden a ser: 

,1 a) En ciclos regulares 
b) Uniformes y continuos 
c) Irregulares en cantidad y tiempo 
d) Impredecibles 

3) El propósito del MRP es: 
a) Planear las órdenes de compra 

\ 
b) Planear la entrega de productos 
c) Determinar ordenes óptimas 
d) Eliminar el tiempo muerto 

'· 

4) Principalmente el MRP es 
a) Un medio de disminuir el inventario 
b) Un tipo de patrón de demanda 
e) Una técnica de planeación de la capacidad 
d) Un sistema esquemático para ordenar 

5) Si tres diferentes componentes son requeridos juntos para hacer un ensamble y 
cada uno tiene un nivel de servicio del 90º/o. ¿Qué probabilidad tiene el ensamble 
de empezar en tiempo? 

a) 100% 
b) 90% 
c)72.9% 
d) 66.7% 

6) El resultado de usar la técnica de puntos de reorden para inventarios de materia 
prima generalmente 

a) Da excesivos niveles de inventario. 
b) Altos niveles de servicio 
e) Facilitar el trabajo de planeación 
d) Genera lista de materiales inexactas. 

\ 7) Cada uno es un ejemplo de de inventarios para distribución menos 
'\ a) Productos terminados 

b} Materias primas 

\ 

c) Partes para servicio 
d) Producto para cubrir eventos especiales. 
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Existen varios estatus de inventarios que hay que tomar en cuenta 
para el cálculo de las necesidades. 

Inventarlo Disponible: Cantidad de inventario fisico disponible. La 
exactitud es indispensable. 

Inventario Comprometido: Debemos de contemplar el descontarlo 
del inventario disponible . 

Recepciones programadas: Son ordenes liberadas que están en 
proceso de llegar de forma segura 

Tiempos de entrega: (Lead Time) Es el tiempo que pasa desde 
que la orden es liberada hasta que el material esta listo para 
usarse. Incluye inspección por calidad. 

Inventario de seguridad. Usado por incertidumbre en la demanda y debe 
usarse para la demanda independiente, y se planea a nivel del MPS . 
Excepciones: Incertidumbre en el suministro. 

Tamaño del lote. Obedece a economias de escala, el tamaño de lote 
excede las necesidades actuales. 

Merma, rendimiento y desperdicio. Los dos primeros se planean, el 
desperdicio no. 
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Horizontes de planeación: Debe de ser el mismo que el horizonte del 
MPS., debe de ser al menos la suma acumulativa de los lead times. 

Frecuencia de replaneación: Depende del tipo de industria que se 
esta trabajando, se replantea el MRP cuando hay cambios en el MPS. 

El MRP se basa en productos, el punto de reorden se basa en 
materiales individuales. 

BOM: Es la lista de componentes, ensambles, subensambles o materia 
prima para hacer un producto terminado. 

Producto X Nivel O 

Ensamble A Componente 1 (2) Componente 11 Componente 12 (4) Nivel 1 

' Componente 4 Componente S 
Nivel 2 

Ensamble B (2) 

/ 
,¡ 
t 

'\ 

Nivel 3 
Componente 6 Componente 7 

El nivel O es para el producto terminado 

Letras para productos y ensambles y números para componentes, letras 
y números que deben ser únicos e irrepetibles 

\ Muestra la relación de padres e hijos 
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Producto X 

Ensamble A 1 

Componente 1 2 

Componente 11 1 

Componente 12 4 

Ensamble A 

Ensamble B 2 

Componente 4 1 

Componente 5 1 

Ensamble B 

Componente 6 

Componente 7 

Producto X 

No. de porte Descripción Cantidad requerida 

1 Componente 2 

4 Componente 1 

5 Componente 1 

6 Componente 2 

7 Componente 2 

11 Componente 1 

12 Componente 4 

A Ensamble 1 

B Ensamble 2 
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Esto es posible ? 

A 

Definir un responsable para el mantenimiento de la lista de materiales 

Vigilar los obsoletos cuando se hagan cambios a la lista de materiales 

Números de parte: Deben ser únicos, no deben de repetirse 

1) El programa maestro de producción, se guia y restnnge por: 
1) El plan de producción 
11) El pronóstico de demanda 
111) Capacidad 

a) Solo el 1 
b) Solo el 1y11 
e) Solo el 111 
d) l, 11y111 

2) El horizonte de planeación del MPSIMRP debe de ser al menos: 
a) Tan largo como la acumulación de tiempos de entrega 
b) Un año 
e) Tan largo como lo permita el sistema de la computadora. 
d) Tan largo como el horizonte del plan de producción. 

3) Los siguientes requieren tener un atto grado de exactitud menos 
a) Balance de inventarios 
b) Estructura de la lista de materiales 
e) Información de recibos de material 
d) Tiempos planeados 

4) El inventario que esta disponible pero reseivado para algún fin especifico se refiere a 
a) Inventarios disponible 
b) Inventario anticipado 
e) Inventario comprometido 
d) Inventario excedente 
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1) Programa de producción 
2) Lista de materiales 
3) Información de inventarios 

Inventario inicial disponible 
Inventario Comprometido 
Recepciones programadas 
Tiempos de Entrega: Lead lime 
Inventario de Seguridad 
Tamaño de lote 
Merma y rendimiento 

4) Factores de planeación 
Horizonte de planeación 
Frecuencia de replaneación 

Tan malo planear y no controlar 
como querer controlar sin planear 

Una buena planeación libra una mala operación, 
pero una buena operación NO libra una mala planeación 
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Producto X 

Ensamble B(2) 
1 

Componente 1 (1) 

Componente 2(0.25) 

Existen tres componentes en total 
Dos de ellos están en el nivel 1 

Nivel O 

Nivel 1 

Nivel 2 

Las cantidades en paréntesis indican las cantidades requeridas 

Las cantidades requeridas ya contemplan el rendimiento y la merma 

OH=O; 55=0 Alloc=O Periodos Caso 1 

Lvl= O; L T.=1 Lot Sizr;: A.IR 1 2 3 4 5 6 7 8 

Requerimientos Brutos 200 300 100 

X 

Recepción de ordenes planeadas 200 300 100 

Liberación de ordenes planeadas 200 300 100 

OH=O; 55=0 AIJoc=O Periodos 

Lvl= 1; L.T,::Z l.ot Size: A/R. 1 2 3 4 5 6 7 8 

Requerimientos Brutos •oo º"" 

B 

Recepción de ordenes planeadas 400 600 200 

Liberación de ordenes planeadas 40 srn 200 
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OH=O, SS=O Alloc=O Periodos 

Lvl=O; L.T.=1 l.ot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 7 a 

Ceso 1 

e¡ R~uuim1entos Brutos 200 300 100 

l X 
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Recepción de ordenes planeadas 200 300 100 

L1beroc1ón de orde.nes planeadas 200 300 100 

OH=O; 55=0 Alloc=O Periodos 

Lvl= 1: L T.=3 l.ot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 7 a 
Requuim1entos Brutos 200 300 100 

1 

Recepción de ordenes planeadas 200 300 100 

L1beracrón de ordenes planeo.das 20( 30C 10C 
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OH=O, 55=0 Alloc=O Periodos 

Lvl= t; LT.=2 L.ot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 7 a 
Requerimientos Brutos 400 600 200 

B 

Recepción de ordenes planeo.das 400 600 200 

Liberación de ordenes planeadas 400 600 200 

OH:O; 55=0 Alloc=O Periodos 

Lvl=Z; L T.=Z Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 7 a 
Requerimientos Brutos 100 150 50 
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\ Recepción de ordenes planeadas 100 150 50 

L1ber'(lciÓn de ordenes planeo.das oc 15C 50 
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OH=O; 55=0 AIJoc:O Per1ods 

Lv/:O; L.T.=1 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 

Gross Requirements 100 400 300 200 100 200 

Scheduled Rece1pts 100 

Planned Order Rece1pts 400 300 200 100 200 

Plonned Order Releases 400 300 200 100 200 300 

OH=O, 55=0 A JI oc= O Periods 

Lvl= 1: L.T.=2 Lot Size: A.IR 1 2 3 4 5 6 

Gross Requirements 800 800 400 200 400 600 

Scheduted Rece1pts 800 600 

PI~ Order Re.ceipts 400 200 400 600 

PlaMed Order Releases 400 200 400 600 200 

OH:O; SS=O Alloc=O Periods 

Lvl= O; LT.::l Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 

Gross Requirements 100 400 300 200 100 200 

Scheduled Rece1pts 100 

Planned Order Receipts 400 300 200 100 200 

Planned Order Releases 400 300 200 100 200 300 

OH=O: 55=0 AJloc=O Periodos 

Lvl= 1: L.T.=3 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 

Gross Requirements 400 300 200 100 200 300 

SclieduJed Receipts 400 300 200 

PJanncd Order Receipts 100 200 300 

Plonned Order Re.Jeases 100 200 300 100 
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OH=O, 'ss=O Alloc=O Periodos 

Lvl= 1; L.T.=Z l.ot Sizc: A/R 1 2 3 4 5 6 7 

Gross Requirunents 800 600 400 200 400 600 200 

Scheduled Rt:ceipts 800 600 

B 

Planned Order Receipts 400 200 400 600 200 

Plonned Order Releases 400 200 400 600 200 

OH=O; 55=0 Atloc::O Periodos 

L"'" L.T.=2 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 7 

Gross Requirements 100 50 100 150 50 

Scheduled Re:ceipts 100 50 

,. 

2 

PJanned Order Rece•pts 100 150 50 

PJonl'\ed Order Releases 100 150 50 

' 
OH=O, 55=0 Al!oc=O Periods 

Lvt= O; L T.=l Lot Si:zc: A/Q 1 2 3 4 5 6 

Gross Requirements 100 400 300 200 100 200 

Scheduted Re:ceipts 100 

Pn>Juted On Hand 1 o o o o o o 
1 o 

Net Requirerrcnrs 400 300 200 100 200 

PJonned Order Rece1pts 400 300 200 100 200 

Planned Order Re:Jeases 400 300 200 100 200 300 

OH=O, SS=O Alloc=O Per1ods 

L"' ~ L.T.=2 Lot 5¡'~ A/R 1 2 3 4 5 6 

Gross Requirements 800 600 400 200 400 600 

Scheduled Reccipts 800 600 

Projccted On Hnnd 1 o o o o o o 
' 1 o 

Net RtiquiremtnTS 400 200 400 600 

PJanne.d Order Receipts 400 200 400 600 

Plonned Order Releases 400 200 400 600 200 
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Caso 3 

7 8 

300 100 
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OH=O; SS=O Alloc=O Per•ods 

?). 
Lvl:O; 1... T:l Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 ., 
Gross Requirements 100 400 300 200 100 200 r 

1 
Scheduled Receipts 100 

Projected On Hand T o o o o o o l 
1 o .X 

Ne.t Requirane:nts 400 300 200 100 200 

' Planned Order Receipts 400 300 200 100 200 ' 
Plonned Order Refe!l$e.s 400 300 200 100 200 300 

1 

1 

OH=O; 55=0 Alfoc=O Per1ods 

Lvl: t L.T.=3 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 

Gross Requirements 400 300 200 100 200 300 

Scheduled Receipts 400 300 200 

Proje:cted On Hancl 1 o o o o o o 

\ 1 1 o 

Ne.t Requiranuits 100 200 300 

Ptonned Order Receipts 100 200 300 \ 
\ Planned Order Release.s 100 200 300 100 

' 

il OH= ZOO: 55=0 Alloc=D Periods 

Lvl= O: LT.=1 Lot Sizit: -400 1 2 3 4 5 6 e;· Gross Requirements 100 400 300 200 100 200 

Scheduled Receipts 
1 

Projected On Hond l } 200 100 100 200 o 300 

! 
X Projected Ava1!able 1 200 200 100 100 200 o 300 

Net Requ1rements o 300 200 o 100 o 

PJonned Order Receipts 400 400 o 400 o 
1 Planned Order Release.s 400 ' 400 400 i 400 

i j 
i/ I 

(r 

¡. 

' OH= ZOO; 55=0 Alloc=-0 I Periods 

( 
Lvl::: 1; L.T.=2 Lot Size: 800 11 2 3 4 5 6 

soo! 800 800 Gross Requ1rements 800 

Scheduled Receipts 800/ 800 
' 
" Projected On Hond 1 200/ 200 200 200 200 200 

"\l 
• Projected Available 1 200 2oól 200 200 200 200 200 

Net Requirements o ¡. o o 600 o -·-
PJanned Ordu Receipts JI 800 800 

Planned Order Releases I 800 800 
-, 
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300 100 
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300 100 
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300 100 

100 200 
100 ' ... 

200 o 

400 o 

7 8 

200 200 
200 200 
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OH=200; 55=0 Alloc=O Periods 

Lvl= O: L. T.=1 Lot Size: -400 1 2 3 4 5 ' 
Gross Requtrements 100 400 300 200 100 200 

Scheduled Receipts 

ProJected On Hand 1 200 100 100 200 o 300 

Proje.cted AvaiJoble 1200 200 100 100 200 o 300 

Net Requirements o 300 200 o 100 o 
Planned Orclu Receipts 400 400 o 400 o 
Plonned_ Order Releases 400 400 400 400 

OH=400; SS=O Al!oc=O Perrods 

Lvl= J.; L. T.=3 l.ot Size: 500 1 2 3 4 5 6 

Gross Requirernents 400 400 400 400 

Scheduled Receipts 500 

Projected On Hctnd 1 400 100 100 100 200 200 

Projected Avadable l 4oo 400 100 100 100 200 200 

J\k?t RequiNm1ents o n o '00 o 'ºº Planned Order Rece.1pts 500 500 

Plonned Order Re!eases . 500 500 

OH=200, 55=0 AIJoc=O Periods 

Lvl= 1; L T.=2 Lot Size: 800 1 2 3 4 5 6 

Gross Requirements 800 800 800 800 

Scheduled Receipts 800 800 

Projected On Hctnd 1 200 200 200 200 200 200 

Projected Avadoble 1200 200 200 200 200 200 200 

Net Requ1rements o o o 600 o 600 

Plal'\lled Order Receipts 800 800 

Planned Order Releases 800 800 

OH=O, 55=0 AIJoc=O Periods 

Lvl=2; L. T.=2 Lot Size: 300 1 2 3 4 5 6 

Gross Requirements 200 200 

Scheduted Receipts 300 

PrOJ&eted On Hand 1 100 100 100 200 200 

ProJeCted Avoilabte 1 o 100 100 100 200 200 
Net Requirements o o 100 o o 
Planned Orde.r Receipts 300 

Pkinned Order Releases 300 
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"Un espacio planificado para el almacenaje y ;;:'l ·r= = '-- § la manipulación eficaces y eficientes de ;;"";"! 
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bienes y materiales" 
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1950's-1960's: Almacenes 
Almacenaje y manejo de materiales 

1970's-1980's: Centros de Distribución :-=-. 
Almacen~e + Manejo de materiales + Surtido de pedidos + ;;"';) 
Distribuci n. --. 

• 
:-=-. 

1990's- 2000's: Centros Logísticos = Almacenaje + CEDIS + Servicio de valor agregado + Servicio a t=i 
clientes por canal + Loglstica inversa + ... ~ 

~ 
~ 

;;"';) 
~) 

- 1 
-"'I 
;;"';) --.. __ ., 
~) 

1 
_, = r=i 
:• 

=: =· ~ 
,/) 

-~ 
~ 

t .:::1 
~ -lb~lil~ ;;:'\ 
~ 

!f> ~ = • La maximización del espacio en términos cúbicos ;;:'\ 
~ -· • La minimización de las operaciones de manipulación ;;:'\ 
;"-] 
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• Debido al desacople de la oferta y la demanda 

• Para la creación de un stock de seguridad 

• Para la construcción de un stock anticipatorio 

• Para la construcción de un stock por razones de 
inversión 

• Para el uso eficiente de la unidad de producción 

~-1 ..... ~ ... 
1 ~~ 1 .-----'---. 
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PERSON 
48% 

Recepción 
Almacenaje 
Preparación de pedidos 
Consolidación /expedición 
Otros 

EQUIPOS 
10o/o 

,ESPACIO 
42°/ci 

I 
/ 

13% 
12% 
43% 
20% 
12% 
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1 ) Centro de Armado de pedidos 
2) Centro de servicio de valor agregado 
3) Manufactura Flexible 
4) Cruce de andén. 
5) Logistica Inversa 

1) Centro de Armado de pedidos. 

Habilidad de recibir y armar las cargas de los productos que 
provienen de varias fuentes de suministro, sean de otros 
centros o de otras plantas con el fin de hacer un embarque 
consolidado. 

Caso distribución secundaria en Jugos del Valle. 
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2) Centro de servicio de valor agregado. 

Realizar una tarea entre el fabricante y el consumidor final 
agregando con esto valor a la estadia del producto en el 
'almacén. 

En lugar de contar con un alto porcentaje al 
almacenamiento permanente, lo dedica a estaciones de 
trabajo y almacenamiento temporal. 

Recordar el caso Dell / Caso Copackers 

11..m~~<q¡m~®ll 
~¡pxildtl@<dkill ~ ~ ~~ 

3) Manufactura Flexible. 

Permitir lotes de tamaña tan pequeños como una unidad en 
forma eficiente y con costos competitivos. 

\ Caso BIMBO /Producción de agua de tamaños personales. 

\ 
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4) Cruce de Andén. 

Minimizar la cantidad de veces que manipulamos el 
Producto ya que cada vez que lo hacemos, agregamos 
costo . 

El centro de distribución diseñado de esta manera debe de 
estar vacio al abrir sus puertas en la mañana y nuevamente 
vaclo al terminar el dla. 

Caso Walmart / Coca Cola 

5) Logistica Inversa . 

"Compras un producto, no lo deseas y lo regresas" 

En lugar de regresarlo a la planta, se regresa al Centro de 
distribución, quien lo re·empaca, etiqueta, renueva, etc para 
una posible reventa o si esta dañado busca colocarlo de 
alguna forma. 

De igual forma, se encarga de la disposición final que genera 
el consumo de sus productos. 

Caso Copackers 
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1) Principio de Orientación. 
Estudia los problemas existentes en cuanto a las 
limitaciones fisicas. 

2) Principio de Planeación. 
Establece el plan de acción de los requerimientos básicos y las 
contingencias de todos los equipos de manejo de materiales. 

3) Principio de Sistemas. 
Integra todas las actividades en un sistema único. 

4) Principio de unidad de manejo 
Maneja las mercanclas en estibas paletizadas. 

5) Principio de utilización de espacio. 
Aprovecha al máximo el espacio cúbico 

6) Principio de Estandarización. 
Estandariza prácticas, métodos y equipos cada vez que resulte 
práctico y viable . 

7) Principio de Ergonomía . 
Disena métodos que incrementen la efectividad de la interacción 
hombre-máquina. 

8) Principio de Energía. 
Busca el menor uso de consumo de cualquier tipo de energla. 

9) Principio Ecológico 
Uso de materiales y equipo que minimicen el impacto negativo en 
el medio ambiente . 

10) Principio de mecanización. 
Busca reducir el esfuerzo flsico excesivo. 
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~ ¡ 1 
11) Principio de Flexibilidad. ' 1 

) Utiliza métodos y equipos que realicen varias actividades en 
' diferentes condiciones de operación. 

I 12) Principio de Simplificación . .-.-
{ Reducción, eliminación o combinación de métodos. ::::-. <= f :;:l r- 13) 

~ 
Principio de Gravedad. , .--

(.r;; Es la forma más económica de mover las mercancías. ::::-. 
=l Ir- t::, r= 14) Principio de seguridad ~ ir- Ajustarse a los reglamentos de seguridad vigentes. ~ r= .\ 
~ 

:;:l 
.--- '\ 15) Principio de computación. 

~) .--
- 1 (/",: \ Uso de sistemas computarizados que generen mayor confiabilidad -"l 

• en la operación. :;:l 
(:!: \\ --,, --·· ·- ~) 

h- 1 

r= -· =l 
(:!;: t::, 
.---- :• ·- ·-· h- -. =· ("L ~ 

16@1~ IPJllil~• ~· ~ 
:/) ... ... 
-~ 

r e; ~ 

! t =1 
r 16) Principio de Flujo de sistemas . 

~ .---- ..... 
; :;:l 

<= . Integra el flujo de la información con el flujo flsico de los materiales. ~ 

.---- 1 ;/) .--- 17) Principio de Layout. ~.,., .-- =l ··=- Prepara la secuencia de operaciones que minimice tiempos. :;:l .,_ 1 = .. _ 
f 18) Principio de Costo. :;:l 

~- Compare alternativas de solución con base en costo por unidad i'J ¡ manejada. 

19) Principio de mantenimiento 
Preparar el plan del mantenimiento de los equipos .. 

1\ 20) Principio de obsolesencia. \ 
' Reposición de equipo con base a su vida útil 

\ 
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/ lnputs 

Control del rendimiento de las operaciones 

Actividad Outputs 

/ .... 
,¡i Uti.lización de 

1 recursos ¡ .. 
' 
\\ Utilizado % 
·1 o· ·b1 º \ , 1spom e 

'\ 

,. 

Productividad 
dela 

actividad 
Outputs% 
lnputs 

Rendimiento 
dela 

actividad 
Output % 

Estándar 

Control del rendimiento de las operaciones 

l .. 
'i 

• Horas de trabajo utilizadas/ disponibles 
; 
; • Horas de equipo utilizadas/ disponibles 

• Metros cuadrados de espacio utilizado/ disponible 

¡ • Metros cúbicos de espacio utilizado/ disponible 
' 
\• 

\ 
\\ 
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Control del rendimiento de las operaciones 

• Tarimas entregadas/ Horas de trabajo o equipo utilizadas 

• Cajas armadas/ Horas de trabajo o· equipo utilizadas 

• Vehlculos cargados/ Horas de trabajo o equipo utilizadas 

• Tarimas entregadas/ Costo de trabajo 

• Cajas armadas/ Costo de trabajo 

Control del rendimiento de las operaciones 

·~~··:: ,; .. MEDIDA' ;, " ~- ,' ' . "- (,.' ,,,-,·-- ~ fRATIO. :~ ~ «~:. ¡~~~~; ''F ·m:"_a;.,,:- , ''r.¡• 
Area de suelo del Espacio utilizado 

% almacén Espacio disponible 

Horas de trabajo realizado Horas de trabajoutilizadas o/o 
por el personal Horasde trabajad is pon ibis 

Horas de carretilla Horas de traba1oae la carretillautilizadas 
% 

elevadora Horasde trabajada la carretilladisponibls 

Cajas recogidas por va1asrecog1aaspor 1raoa1aaor % 
preparador N ú me roes peradode cajasrecogidaspor trabajador 

Paletas cargadas por tumo r-a1eL<tscargauaspor lUrno 
% 

Nú me roes peradode paletascargadaspor turno 

Coste por actividad IL<;ll o/o 
CosteesperadO:presupuesado) 
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La ventaja principal del empleo de los sistemas de 
radiofrecuencia es que : 

' 
! 

¡/ 
•, 

¡ 
,. 
·\ 
\ 

, "PONEN EL DATO EN EL LUGAR DONDE SE NECESITA" 

Junto con sistemas de captura 
de datos automáticos verifican 

la exactitud de las órdenes 
recibidas reduciendo al máximo 
los errores en el tratamiento de 

la mercancía 

\. 

i 

f 
f; 
,, 

1\ 
' 

.~~·~· J 1111~ ®DIJ tbnm¡px9) ll@lilll @§lll1l ~ 
/. 
1 t Los sistemas de almacenes con radiofrecuencia aportan ventajas en los 

t cinco procesos básicos de gestión de mercancías de un almacén: 

' ¿ 
• Receoción de la mercancía: Recepción sin papeles en los mismos 
.muelles de entrada, informando a la gestión en tiempo real. 

1 
f 
' • Ubicación de la mercancía: En base a algoritmos avanzados de 

colocación según distintos criterios y verificada con lectura de 
códigos de barras. 

• Reoosición de la mercancla: Al llevar el stock en tiempo real, un SGA 
es capaz de Generar órdenes de reabastecimiento de las zonas de 
picking. 

• Gestión de pickinq y preparación de pedidos: Es donde un SGA debe 
aportar las mayores ventajas, al ser el proceso que consume 
mayores recursos y que tiene una relación directa con el cliente. 

\\ 
• Expediciones: El SGA genera automáticamente las etiquetas de los 

bultos de expedición junto con el resto de documentación y 
comprueba la carga de los camiones 
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DISPOSITIVOS 
SOFlWARE 

LECTORES 

1 

¡f 
i 'CJJll':All I 
~e=-·--1 

MIDDELWARE 

(:' 
Cuando un tag atraviesa una zona electromagnética es detectada por la señal 

\-, de activación del lector, el cual descifra los datos contenidos en el circuito 
'\ ~ ~n_teg_r~~º __ del tag, que son pasados a los ordenadores para su procesado 

\ 

J 
:! 
1 

\ 
\ 

1 
¡ 

'\ 

0 VENTAJAS 
J> Eliminación de personal trabajando en malas condiciones 

J> Óptimo aprovechamiento del volumen de almacenaje 

J> Mayores prestaciones en cuanto a: 

O Velocidad en los movimientos 

O Automatismos 

O Gestión informática 

O Control preciso de la carga 

J> Mayor seguridad en el almacén respecto a la mercancla 

J> Mejora sensible de la eficacia, debido a una correcta 
administración del almacén 

J> Reducción parcial de la inversión 

•000000~8 0000000• 
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• Una unidad de ubicación y extracción automática (ASRS: 
Automatic Storage and Retrieval System) 

• Un sistema de transportadores para clasificar cargas utilizando 
escáneres y técnicas de codificación. 

• Almacenes de gran altura con carretillas trilaterales filoguiadas 
dentro del pasillo y carretillas elevadoras tuera de éL 

• Carruseles para piezas pequeñas, cartones, etc. 
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Caso 1 

OH=O; 55=0 Alloc=O Periodos 

Lvl= O; L.T.=1 Lot 5ize: A/R 1 2 3 4 5 6 7 8 

Requerimientos Brutos 200 300 100 

X 

Recepción de ordenes planeadas 

Liberación de ordenes planeadas 

OH=O; 55=0 Alloc=O Periodos 

Lvl= 1; L.T.=2 Lot 5ize: A/R 1 2 3 4 5 6 7 8 

Requerimientos Brutos 

B 

Recepción de ordenes planeadas 

Liberación de ordenes planeadas 

OH=O; 55=0 Alloc=O Periodos 

Lvl= 1; L.T.=3 Lot 5ize: A/R 1 2 3 4 5 6 7 8 

Requerimientos Brutos 

1 

Recepción de ordenes planeadas 

Liberación de ordenes planeadas 

OH=O; 55=0 Alloc=O Periodos 

Lvl=2; L.T.=2 Lot 5ize: A/R 1 2 3 4 5 6 7 8 
Requerimientos Brutos 

2 

Recepción de ordenes planeadas 

Liberación de ordenes planeadas 



Caso 2 

OH=O: SS=O Alloc=O Periods 

Lvl= O; L.T.=1 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 7 8 

Gross Requirements 100 400 300 200 100 200 300 100 

Scheduled Receipts 100 

X 

Planned Order Receipts 

Planned Order Releases 

OH=O: SS=O Alloc=O Periods 

Lvl= 1: L.T.=2 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 7 8 

Gross Requirements 

Scheduled Receipts 800 600 

B 

Planned Order Receipts 

Planned Order Releases 

OH=O; SS=O Alloc=O Periods 

Lvl= 1; L.T.=3 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 7 8 

Gross Requirements 

Scheduled Receipts 400 300 200 

1 

Planned Order Receipts 

Planned Order Releases 

OH=O; SS=O Alloc=O Periods 

Lvl=2: L.T.=2 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 7 8 

Gross Requirements 

Scheduled Receipts 100 50 

2 

Planned Order Receipts 

Planned Order Releases 



Caso 3 

OH=O; 55=0 Alloc=O Periods 

Lvl= O; L.T.=1 Lot 5ize: A/R 1 2 3 4 5 6 7 8 

Gross Requirements 100 400 300 200 100 200 300 100 

5cheduled Receipts 100 

Projected On Hand o o o o o o o o 
X o 

Net Requirements 400 300 200 100 200 300 100 

Planned Order Receipts 400 300 200 100 200 300 100 

Planned Order Releases 400 300 200 100 200 300 100 

OH=O; 55=0 Alloc=O Periods 

Lvl= 1; L.T.=2 Lot 5ize: A/R 1 2 3 4 5 6 7 8 

Gross Requirements 800 600 400 200 400 600 200 

5cheduled Receipts 800 600 

Projected On Hand o o o o o o o o 
B o 

Net Requirements 400 200 400 600 200 

Planned Order Receipts 400 200 400 600 200 

Planned Order Releases 400 200 400 600 200 

OH=O; 55=0 Alloc=O Periods 

Lvl= 1; L.T.=3 Lot 5ize: A/R 1 2 3 4 5 6 7 8 

Gross Requirements 400 300 200 100 200 300 100 

5cheduled Receipts 400 300 200 

Projected On Hand o o o o o o o o 
1 o 

Net Requirements 100 200 300 100 

Planned Order Receipts 100 200 300 100 

Planned Order Releases 100 200 300 100 

OH=O; 55=0 Alloc=O Periods 

Lvl=2; L.T.=2 Lot 5ize: A/R 1 2 3 4 5 6 7 8 

Gross Requirements 100 50 100 150 50 

5cheduled Receipts 100 50 

Projected On Hand o o o o o o o o 
2 o 

Net Requirements 100 150 50 

Planned Order Receipts 100 150 50 

Planned Order Releases 100 150 50 



Caso 4 

OH=200; 55=0 Alloc=O Periods 

Lvl= O; L.T.=1 Lot 5ize: 400 1 2 3 4 5 6 7 8 

Gross Requirements 100 400 300 200 100 200 300 100 

5cheduled Receipts 

Projected On Hand 

X Projected Available 200 

Net Requirements 

Planned Order Receipts 

Planned Order Releases 

OH=200: 55=0 Alloc=O Periods 

Lvl= 1: L.T.=2 Lot 5ize: 800 1 2 3 4 5 6 7 8 

Gross Requirements 

5cheduled Receipts 800 800 

Projected On Hand 

B Projected Available 200 

Net Requirements 

Planned Order Receipts 

Planned Order Releases 

OH=400; 55=0 Alloc=O Periods 

Lvl= 1: L.T.=3 Lot 5ize: 500 1 2 3 4 5 6 7 8 

Gross Requirements 

5cheduled Receipts 500 

Projected On Hand 

1 Projected Available 400 

Net Requirements 

Planned Order Receipts 

Planned Order Releases 

OH=O: 55=0 Alloc=O Periods 

Lvl=2; L.T.=2 Lot 5ize: 300 1 2 3 4 5 6 7 8 

Gross Requirements 

5cheduled Receipts 300 

Projected On Hand 

2 Projected Available o 
Net Requirements 

Planned Order Receipts 

Planned Order Releases 



Juego de la Cerveza Nombre: Equipo: 
~~~~~~~~~~~-

Inventario Transito: Es 1 abo n: 

Pedido 

Entrega 

Backorder 

Inventario 

Pedido 

Entrega 

Backorder 

Inventario 

Pedido 

Entrega 

Backorder 

Inventario 


