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Prefacio

La Administracién de la Cadena de Suministro (en inglés Supply Chain Management) no es nada nuevo
para los negocios y la industria como un paradigma. Sin embargo, la academia y los empresarios la han
visto recientemente convertirse en un foco importante. Actualmente, hay varias certificaciones
reconocidas por la industria en Administracion de la Cadena de Suministro. Estas se centran sobre todo
en personas con experiencia en la administracién o gestién a través del nivel ejecutivo. El propdsito de los
materiales en estas Vias de Certificacion se dirige a aquellos que tienen un nivel de experiencia basica a
media.

El plan de estudio de estas certificaciones incluye las siguientes ocho areas especificas de la
Administracién de la Cadena de Suministro.

1. Principios de la Administracion de la Cadena de Suministro.

2. Operaciones de Servicio al Cliente

w

. Operaciones de Transporte

4. Operaciones de Almacenamiento

5. Planificacién de Demanda

6. Administracion de Inventario

7. Manufactura y Operaciones de Servicio

8. Administracion de Suministros y Adquisiciones

Cada Curso de Certificacion puede ser considerado individualmente como una certificacion, como
multiples certificaciones, o se pueden tomar todas las certificaciones.

Cada Curso de Certificacion cubre los elementos bdsicos del tema principal, lo que permite al alumno
obtener una comprension fundamental de las mejores practicas y procesos asociados a cada tema.

Acompafiado con cada Curso de Certificacién hay un documento independiente titulado Bloques de
Aprendizaje Comun que proporciona informacién bdsica de Administracion de la Cadena de Suministro. Es
muy recomendable que el documento independiente y el Curso de Certificacion sean revisados a fondo
antes de tomar el examen nacional.

Todo el contenido cubierto en este material estd sujeto a ser incluido en el examen nacional de
certificacion.
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Resumen

Colaboradores de bodega y colaboradores en otros ambitos de la cadena de suministro deben
comprender los procesos, software y terminologia que estd en juego en las operaciones de distribucion
de hoy en dia. Este curso estd destinado a formar a los alumnos en los conceptos bdsicos de
almacenamiento para que puedan familiarizarse rapidamente y ser colaboradores eficaces en
operaciones de bodega y distribucion.

Los elementos clave de este curso son los siguientes: el papel del almacenamiento en la cadena de
suministro, configuracion de instalaciones, técnicas de almacenamiento y de manipulacién, las métricas
de rendimiento, las consideraciones de servicio al cliente, y las consideraciones de seguridad en diversos
tipos de instalaciones de distribucion.

El objetivo de este curso es preparar a los estudiantes para pasar con éxito la certificacion de operaciones
de almacenamiento desarrollado por el LINCS Consortium in Supply Chain Management.
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Blogue de Aprendizaje 1 — Almacenaje y su Funcién

Descripcién del Bloque de Aprendizaje

La bodega es un lugar en el que se tiene el inventario por periodos de tiempo variables. En el mejor
de los casos, la cadena de suministro esta en constante movimiento a partir de materias primas
hasta el cliente final. Sin embargo, hay muchas buenas razones para interrumpir el flujo de
mercancias en la cadena de suministro, para apoyar la calidad, el valor, los costos y la eficiencia. Las
bodegas se pueden utilizar para agregar valor a los productos y agregar valor para los clientes. En
este bloque de aprendizaje, se explora cdmo las operaciones de almacenamiento afiaden valor a la
cadena de suministro.

La comprensién de las principales funciones y actividades relacionadas a las operaciones de
distribucion es importante, y este bloque de aprendizaje describe estas funciones, es decir

¢ Movimiento y almacenaje
e Transferencia de informacion
e Administracion

Objetivos del Bloque de Aprendizaje
Al finalizar este bloque de aprendizaje, seras capaz de:

e Describir las diferentes tipos de lugares de almacenamiento y el rol del centro de
distribuciéon (CD) en la cadena de suministro.

e Explicar cdmo las instalaciones de distribucion afiaden valor.

e Discutir, en términos generales, las diversas decisiones de CD, incluyendo las ventajas de
los CD privados versus los publicos y CD centralizados versus CD descentralizados.

e Distinguir las principales funciones de las operaciones de distribucién:
o Contrastar las funciones de movimiento y de almacenaje
o Expresar, en términos generales, la transferencia de informacién en la

logistica/distribucién y su uso en practica.

o Reafirmar los roles de gestién de almacenamiento y de funciones de administracién

e Comprender los diferentes roles y tipos de trabajo en las operaciones de almacenamiento.

Unidad 1 - ¢Qué es Almacenaje?

Existen diversos tipos de almacenamiento, por lo que a menudo varios términos son usados
indistintamente. Las formas comunes de almacenaje se discuten a continuacion:

e Bodega: Una instalacion de almacenaje designada a almacenar productos por diversos
periodos de tiempo.
e Centro de Distribucién (CD):* Instalacién o grupo de instalaciones que realizan

! Los términos Centro de Distribucién (CD) y bodega son a menudo usados indistintamente; sin embargo, esto
no es correcto, ya que cada uno tiene un rol y propdsito distinto en la cadena de suministro. Una bodega es,
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consolidacién, almacenaje, empaquetado, descomposicién, y otras funciones asociadas con
el manejo del movimiento de materiales (ver Figura 1). El propdsito de un CD es almacenar
productos por un periodo corto de tiempo. Los CD estan a menudo ubicados cerca de
importantes rutas de transporte o terminales, y pueden realizar actividades de
manufactura ligera, tales como ensamblaje y etiquetado.

e Cross-Dock/Terminal: En el cross-docking, el producto es recibido y rapidamente distribuido
hacia el drea de envios salientes, sin que sea almacenada.

Una bodega es, esencialmente, una edificacion usada para almacenar productos. Las bodegas son
utilizadas por fabricantes, importadores de productos, exportadores de productos, mayoristas,
empresas de transporte, aduanas, etc. Existen bodegas de diferentes tamafios y formas, pero
usualmente son edificaciones simples y grandes, ubicadas en areas industriales de las ciudades y
pueblos. Las bodegas pueden ser tan pequefias como unos cuantos cientos de pies cuadrados y tan
grandes como un milléon de pies cuadrados de tamafio. Usualmente cuentan con plataformas o
muelles de carga para cargar y descargar productos de los camiones, y algunas bodegas son
disefiadas para cargar y descargar productos directamente de ferrocarriles, aeropuertos o puertos
maritimos. Las bodegas usualmente utilizan equipos de manipulacién, como lo son patines
hidrdulicos (pallet jacks) o montacargas para mover mercancias, que se colocan generalmente en
paletas (pallets) de tamafio estandar y cargadas en estanterias. Los bienes almacenados pueden
incluir materias primas, materiales de empaque, piezas de repuesto, componentes o productos
terminados asociados con la agricultura, manufactura o produccion.

Figura 1. Centro de distribucién. Imagen adquirida de CanStockPhoto.com

esencialmente, un edificio usado para almacenar productos, mientras que un CD se enfoca en una funcion
que es similar a operaciones de cross-docking. Los CD son donde la mercancia es recibida, procesada,
separada y movida hacia envios salientes en un flujo altamente eficiente. En muchas situaciones, el
almacenaje y las funciones de los CD se combinan para hacer la operacion mas eficiente.
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A menudo definimos bodega como un lugar para el almacenamiento de mercancias. Dada esta
amplia definicion, las bodegas abarcan una amplia variedad de instalaciones y ubicaciones que
incluyen el almacenamiento de productos terminados en una planta de produccion; almacenar
materias primas, productos industriales y repuestos para mantenimiento; y el almacenamiento de
productos terminados mientras son transportados. Las bodegas también incluyen instalaciones de
almacenamiento altamente especializadas, como los silos de granos, bodegas de tabaco,
instalaciones frigorificas, etc. Cada producto, pieza o material fabricado o cultivado se almacena al
menos una vez en su ciclo de vida, desde la creacién/fabricacién hasta su uso.

Las bodegas realizan funciones necesarias, tales como la creacién de tiempos de utilidad para las
materias primas, trabajo en proceso, productos terminados, repuestos, etc. La colocacién correcta
de las instalaciones permite a las empresas cumplir con las expectativas de tiempo de entrega de
los clientes.

La proximidad de las bodegas comerciales a los clientes permite a las empresas servir a los clientes
con plazos de entrega mds cortos. Las bodegas aumentan el tiempo de utilidad de los bienes
mediante la ampliacion de su disponibilidad de tiempo. Esto significa que los clientes son capaces
de obtener productos cuando y donde ellos exigen, dentro de un plazo determinado. La funcién de
almacenamiento/distribucién sigue siendo cada vez mdas importante ya que las empresas vy las
industrias utilizan el servicio al cliente para aumentar su ventaja competitiva.

Por ejemplo, algunos comercios de venta al por menor de piezas de automoviles en EE.UU. ofrecen
entregar el mismo dia las piezas dentro de una distancia determinada de sus bodegas. Como
resultado, los clientes compran en sus tiendas, en vez de los grandes minoristas de uso general que
pueden no tener la mas amplia variedad de piezas y pueden tener respuestas mas lentas a los
requerimientos especificos del cliente. Operar bodegas implica varias actividades de
procesamiento, incluyendo

e Recibir mercancia

e |dentificar mercancia

e Almacenar mercancia

e Mantener las mercancia y conservar mercancia en almacenaje bajo las protecciones
adecuadas hasta que sea necesario

e Recoger la mercancia, seleccionar productos desde el almacenaje, y llevarlos a un drea de
preparacion

e QOrganizar embarques y agrupar productos que contribuyen a una sola orden, luego
comprobar omisiones o errores y actualizar los registros de pedidos

e Despachar embarques, empacar ordenes, preparar los documentos de envio, y cargar
mercancia en el vehiculo de salida correcto

e Operar un sistema de informacién (Un registro debe mantenerse para cada articulo en
existencia, que muestre la cantidad en cuestidn, la cantidad recibida, la cantidad expedida,
y la ubicacion en la bodega). Este sistema puede ser muy simple, dependiendo de la
cantidad de informacién escrita y memoria humana, o puede ser un sistema sofisticado de
computadora. Los registros deben ser actualizados mientras los articulos se mueven de un
proceso al siguiente proceso a lo largo de la bodega

Estas son las actividades que tienen lugar en cualquier bodega. La complejidad de estas operaciones
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depende de la cantidad nimeros de referencia (SKU),?

ordenes recibidas y a realizar.

cantidades de cada SKU, y cantidad de

El Papel del Centro de Distribucion en la Cadena de Suministro

Las bodegas y centros de distribucion tienen un enfoque diferente hoy a lo que han hecho en el
pasado. Tradicionalmente, las bodegas sirvieron un papel estratégico similar de almacenaje a largo
plazo de materias primas y productos terminados. A menudo, los fabricantes producen inventario y
agotan su inventario almacenado en la bodega. Estas bodegas tuvieron que sostener los niveles de
inventario suficientes para abastecer de 60 a 90 dias a partir de los pedidos de los clientes. Sin
embargo, las bodegas han evolucionado a lo largo de los afios. Por ejemplo, las operaciones de
bodega incluyen actividades mas alld del simple almacenamiento de producto y envio; las empresas
confian en las bodegas para coordinar el flujo de material e informacion entre multiples
participantes de la cadena de suministro, y, cuando es necesario, las empresas confian en las
bodegas para modificar el producto.

La presidn sobre las bodegas para ser rentables y de rapida reaccion se ha incrementado en los
ultimos afios. Los avances tecnoldgicos también han afectado profundamente a las bodegas. En el
pasado, las bodegas estaban compuestas de una estructura relativamente simple con los bienes
almacenados, ya sea en el suelo o en estanterias, y se colocaban en almacenajes y se recolectaban
de forma manual o usando montacargas. Esta situacién adn aplica a muchas bodegas, pero con el
paso del tiempo, la distincion entre los roles de bodega y de centro de distribucién ha
evolucionado. Con el fin de apoyar la eficiencia, el papel del CD ha crecido en tamafio, complejidad
y en el uso de la tecnologia y la automatizacién (por ejemplo, el uso de sistemas de almacenaje y
recoleccion automaticos — cubierto mas adelante en el Bloque de Aprendizaje 3- sistemas de cintas
transportadoras controladas por computadora, y otras tecnologias).

Hoy en dia, los CD han asumido el papel de consecuciéon de objetivos logisticos como tiempos mas
cortos de ciclo, inventarios mds bajos, menores costos y valor agregado. Los CD tienen un ritmo
mas rapido, y se enfatiza en la productividad de los CD. Se presta atencién a cudnto tiempo se
necesita para cumplir con los pedidos y que tan rapido los productos se mueven a través de las
instalaciones. En muchas empresas, el producto se encuentra en el CD por pocos dias o incluso
pocas horas.

Para satisfacer la siempre creciente demanda de los clientes por tiempos de ciclo mas cortos y
precios mas bajos, los gerentes de logistica estdn examinando el CD y sus procesos para la mejora
de la productividad y reduccién de costos. Los CD estan siendo redisefiados y / o automatizados
para alcanzar los objetivos de procesamiento de pedidos y de costos, y estan siendo reubicados
para alcanzar los objetivos generales de servicio al cliente de la cadena de suministro.

Unidad 2 — Funciones de Valor Agregado de las Bodegas

Las bodegas se pueden utilizar para agregar valor al servicio al cliente. Las bodegas son el punto de
la cadena de suministro, donde el inventario en existencia se mantiene durante periodos variables
de tiempo. Una bodega se puede utilizar para agregar valor a los productos, evitando

’la expresion “numero de pieza” es a menudo usada indistintamente como SKU.
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interrupciones y retrasos en la fabricacidn tradicional. También permiten retrasar la personalizacion
y acabado hasta que un cliente pida el producto. Esto reduce los niveles de inventario y reduce el
costo de los productos finales.

Las bodegas pueden ser utilizadas como un lugar para agregar valor y servicio al cliente, incluyendo:

e Transporte consolidado

¢ Mezcla de productos

e Fraccionamiento de carga a granel (Break bulk)
e Cross-docking

e Servicio al cliente

e Proteccion

e Facilitacién

¢ Montaje

¢ Embalaje o armado de kits

Transporte Consolidado

El transporte consolidado implica la combinacién de envios mas pequefios para formar una
cantidad mas grande para lograr costos de transporte mas bajos. Las empresas a veces necesitan
transportar embarques de carga que no llena un camion completo (Less Than Truckload - LTL). El
envio de mercancias a largas distancias con tarifa LTL es mas costoso que el envio de camiones
llenos de carga (LTL requiere multiples y costosas paradas para utilizar eficazmente el camioén, pero
un camién completo requiere sélo una parada).

Trasladar carga LTL a distancias relativamente cortas hacia o desde las bodegas puede permitir a las
empresas consolidar embarques mas pequefios a embarques mds grandes (cargas a camion
completo) con significativos ahorros de transporte. El siguiente es un ejemplo sencillo de
consolidacion:

e Para el sistema de logistica de entrada, las bodegas consolidarian envios LTL de diferentes
proveedores y enviarian un solo cargamento a las plantas de las empresas (ver Figura 2).

e Para la logistica de salida, las bodegas recibirian un cargamento consolidado de diversas
plantas y enviarian embarques LTL a diversos comercios cercanos (ver Figura 3).Estos
conceptos son ilustrados en el diagrama a continuacion.

Proveedor—» Embarques
LTL
Proveedorf—»
R Embarque
> Bodega o Planta
Camién lleno
Proveedor—»
Proveedor >
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Figura 2. Sistema de logistica de entrada

Planta
Bodega /; Comercios
Embarque de
Planta »  Volumen
Bodega » Comercios
Planta »

Figura 3. Sistema de logistica de salida
Mezcla de Productos

Las bodegas también se pueden utilizar para agregar valor en la mezcla de productos en pedidos
del cliente. Las empresas a menudo producen lineas de productos que contienen miles de
productos diferentes, teniendo en cuenta el color, tamafio, forma, y otras variaciones (por ejemplo,
un fabricante de camisas que fabrica y distribuye un estilo de camisa en una multitud de colores y
tamafios). Al colocar pedidos, los clientes a menudo requieren una mezcla de lineas de productos
(por ejemplo, una tienda de ropa requiere diferentes camisetas de un fabricante en diferentes
tamafios, de manga larga y corta, etc.).

Las empresas suelen producir articulos en diferentes ubicaciones fisicas, por lo que las empresas sin
bodegas tendrian que cumplir con pedidos de varios lugares diferentes, causando diferentes
tiempos de llegada y oportunidades para que ocurran errores. Por lo tanto, las funciones de mezcla
de productos en las bodegas para multiples lineas de productos conducen al eficiente cumplimiento
de dérdenes y costos de transporte mds bajos a través de la consolidacién de cargas mixtas (ver
Figura 4).

Mezcla de suministros conlleva mover cargas de materias primas, mezcladas desde las bodegas de
suministros fisicos a las plantas (ver Figura 5). Ademas de mezclar productos para pedidos de los
clientes, las empresas que utilizan materias primas para productos semi-acabados (por ejemplo, los
fabricantes de automoviles) cominmente mueven camiones cargados de elementos mezclados
desde las bodegas de suministro fisico. Esta estrategia no sélo reduce los costos de transporte a
través de la consolidacién, sino que también permite a la empresa evitar el uso de espacios criticos
de la planta como las bodegas.
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Planta 1
Productos
AyB

Planta 2
Productos
ByC

Planta 3
Productos
DyE

Bodega

A4

Cliente W

\ 4

Planta 4
Productos
FyG

Materia
Prima A

Materia
Prima B

Figura 4. Mezcla de productos

Proveedor
Origen C

Bodega

A 4

Cliente X

Cliente Y

Cliente Z

Proveedor
Origen D

Figure 5. Mezcla de suministros
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Fraccionamiento de Carga a Granel (Break Bulk)

La bodega se puede utilizar para agregar valor a través de los servicios de carga a granel. En la carga
a granel, grandes cargamentos de productos de los fabricantes se dividen en unidades mas
pequefias, y estas se envian a varios clientes. Por ejemplo, una empresa puede comprar liquido de
limpieza para manos en contenedores a granel (por ejemplo, barriles) y volver a empaquetar este
liquido en botellas de plastico pequefias. La empresa distribuye estas nuevas botellas a diversos
centros de servicio automotriz alrededor de los Estados Unidos para ser usado por mecanicos
automotrices.

La Terminal de Radiofrecuencia (RFT) comunica al computador central que el envio ha sido recibido.
El contenedor, o la carga, puede necesitar ser descompuesta en la zona de recepcién y luego
ensamblada en una unidad de carga, para colocarla en el sistema de almacenaje. Por ejemplo, una
carga completa en pallet que consta de 20 paquetes / cajas de una docena de botas de montafia en
cada caja es recibida en el drea de recepcion, pero el drea de almacenaje esta configurado para
contener 10 paquetes / cajas de botas.

Cross-Docking

En una operacion de cross-docking, productos de diferentes proveedores llegan a una instalacién
relativamente simple, con poco espacio de almacenaje. En lugar de ser colocado en almacenaje
para luego ser recogido, los productos son movidos de la zona de recepcion directamente al drea
de preparacién y se ordenan a la espera de ser cargados en vehiculos salientes (o se colocan
directamente en vehiculos salientes) hacia los clientes particulares o camiones de entrega de ruta.

Un ejemplo de cross-docking de materiales puede ser presentado por una cadena de tiendas de
articulos de oficina. Materiales entrantes (por ejemplo, papel de copiadora) son recogidos de los
camiones que entregan o desde lugares de almacenamiento temporal para cumplir con pedidos
especificos y se mueven a través del muelle de carga hacia camiones destinados a tiendas
particulares. Todo el proceso se puede completar en cuestiéon de horas o menos, lo que reduce la
necesidad de espacio de almacenamiento y reduce los costos de mantener el inventario. Los
excesos de producto vy articulos pequefios que entran también se pueden almacenar
temporalmente a la espera de su hora programada de entrega al local y para permitir la
clasificacidn de cargas entrantes de productos mezclados.

Cross-docking se centra en el movimiento eficiente de mercancias desde la recepcion hasta su
despacho. Una ventaja importante del cross-docking es la eliminacion de las funciones de guardado
y recoleccion. Estas son operaciones costosas que también aumentan la exposicién a dafios.

La manufactura también utiliza cross-docking para mover los materiales directamente desde la
recepcién hasta el area de Trabajo en Curso. Esto elimina los mismos costos y riesgos como lo hace
tradicionalmente el cross-docking. Una vez que sean fabricados productos, hay una oportunidad de
cross-docking adicional para mover Productos Terminados directamente al envio.

Servicio al cliente

El servicio al cliente proporciona una ventaja competitiva a las empresas. Tener bienes disponibles
en las bodegas cuando los clientes realizan pedidos (sobre todo si las bodegas estdn
razonablemente cerca de los clientes) suele conducir a la satisfaccion del cliente, mejora las ventas
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futuras, y contribuye a la retencién de clientes.
Proteccion

La proteccion contra imprevistos, tales como retrasos en el transporte, desabastecimiento de
proveedores, huelgas, inclemencias del tiempo, etc., es otra funcion. Esta funcién en particular es
importante para las bodegas de suministros fisicos porque los retrasos en la entrega de materias
primas pueden retrasar la produccién. Un ejemplo de los beneficios contra imprevistos en accién es
cuando un fabricante de automoviles es capaz de continuar las operaciones después de que un
tsunami golpea las operaciones del proveedor, mediante la utilizacion de las reservas de materiales
guardadas en una bodega cerca de su planta.

Facilitacion

Facilitar las operaciones de produccion y distribucién es la séptima funcion de una bodega. La
demanda estacional o por temporada y la necesidad de que los ciclos de produccion sean
suficientes para asegurar costos razonables y calidad son ejemplos de facilitacién - en este caso,
evitando operar en condiciones de horas extra. En el caso de la demanda estacional (por ejemplo,
botellas de agua en el verano), los fabricantes deben comenzar a producir productos con mucha
antelacion a la temporada y deben almacenar el producto en las bodegas hasta que se necesite.

Montaje

En algunas industrias, una amplia variedad de productos, materiales y equipos estan obligados a ser
recogidos en un periodo de tiempo para cumplir con los requerimientos de los clientes; a esto se le
llama algunas veces "la logistica del proyecto." Equipar un nuevo edificio de oficinas con muebles es
un ejemplo de la necesidad del montaje, porque la empresa de muebles relne todo el producto
necesario antes de la entrega e instalacion.

Embalaje o armado de kits

Armar un conjunto de productos o kits es un proceso de valor agregado realizado en bodegas
donde los elementos individuales se empaquetan juntos para crear un solo articulo especial que se
utilizard / comprara como una sola unidad por los clientes. Por ejemplo, un cepillo de dientes, hoja
de afeitar, pasta de dientes, peine vy tijera de ufias se pueden ensamblar y empaquetar en una
pequefia bolsa de viaje para ser usadas por los clientes de compafiias aéreas.

Unidad 3 — Decisiones Bésicas de Bodega

A continuacion se muestran las principales decisiones u opciones que las compafiias deben
enfrentar respecto a sus bodegas:

e Bodegas privadas versus bodegas publicas

e Bodegas centralizadas versus bodegas descentralizadas
e Tamafio y ubicacion de la bodega

¢ Disefio de instalaciones

e Articulos almacenados

e Seguridad de los colaboradores
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Bodegas Privadas Versus Bodegas Publicas

Las empresas pueden decidir utilizar bodegas publicas o bodegas privadas para poder satisfacer sus
necesidades de distribucion. La primera decision es la relativa a la propiedad. Para organizar espacio
de almacenaje, las empresas tienen dos alternativas basicas: la propiedad privada de las
instalaciones o el uso de bodegas publicas. La eleccion entre las dos, o la combinacién de ellas es
una decision importante de almacenamiento. Muchas empresas combinan almacenamiento publico
y privado debido a las condiciones variables del mercado, los volimenes y requisitos del cliente y
otros factores (por ejemplo, la estacionalidad).

Las empresas tienen que plantearse la decision de ser duefio en un marco de equilibrio. Ciertas
operaciones tienden a prestarse para almacenamiento privado, mientras que otras se prestan
mejor para instalaciones publicas donde las empresas alquilan el espacio o contratan a corto plazo
segln sus necesidades.

Bodegas Privadas

Las bodegas privadas o propias son operadas por el duefio de los bienes almacenados alli. Algunos
factores que se prestan para que las compafiias usen bodegas propias son:

¢ Demanda estable: Muchos productos tienen ventas por temporada; Sin embargo, muchas
empresas grandes tienen multiples lineas de productos, y esto ayuda a estabilizar el
rendimiento de la bodega juntando el volumen necesario para que asi esta sea una bodega
privada rentable. Por ejemplo, cuando las ventas de café caen en el verano, compafiias
como General Foods International ® venden mas té para los bebedores de té frio.

o Area de mercado densa: Otro factor propicio para poseer bodega propia es tener
relativamente cerca la bodega un drea de mercado densa o varios proveedores
relativamente cerca de bodegas de suministro fisico.

e Control: Las bodegas privadas también podrian beneficiar a una empresa por fines de
control. Esto incluye el control fisico (por ejemplo, la seguridad o refrigeracion) y el control
de servicios (por ejemplo, clientes y / o plantas). Ciertos materiales y productos terminados
son altamente susceptibles al robo o pérdida de valor por dafios o deterioro, por lo que
puede ser preferible para las empresas mantener el control a través de bodegas privadas.

Bodegas Publicas

Las bodegas publicas son operadas por empresas dedicadas a almacenar productos para obtener
ganancias. Las bodegas publicas normalmente no son duefias de los productos que almacena.
Algunos factores que se prestan para que las compafiias usen bodegas publicas son:

e Inversién financiera: La primera y mas importante razén para usar bodegas publicas es
financiera; se requiere poca o ninguna inversién de capital de la compaifiia.

e Flexibilidad: Las empresas pueden alquilar un espacio por periodos cortos o largos de
tiempo como sea necesario, lo que permite a la empresa reaccionar rapidamente a los
movimientos de la demanda o cambios en la calidad de los servicios de transporte. Explorar
nuevos mercados también requiere flexibilidad de ubicacién; las bodegas publicas permiten
a las empresas introducirse de inmediato, expandirse, o retirarse de mercados nuevos y no
probados sin costos de distribucién prolongados.
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Las bodegas publicas estan a cargo de operadores de servicios tercerizados (o proveedores) que
pueden proporcionar una mayor variedad de servicios a los fabricantes y proveedores que deciden
subcontratar la totalidad o parte de sus operaciones de bodega. Los operadores de servicios
tercerizados pueden proporcionar una gama completa de servicios de gestién de distribucidon para
clientes e integrar estos servicios dentro de un sistema total de logistica. Recientemente, sub-
contratar se ha hecho mas accesible para las empresas. Los operadores de servicios tercerizados
representan actualmente una industria de miles de millones de ddlares y de rapido crecimiento.

Bodegas Centralizadas Versus Bodegas Descentralizadas

Otra decision importante de almacenamiento es si las empresas utilizardan un enfoque centralizado
o descentralizado en la prestaciéon de instalaciones de almacenamiento. Esta decisién afecta la
cantidad de bodegas que la organizacién debe tener. En algunos casos, el mercado sera
relativamente sencillo debido al tamafio de la empresa; por ejemplo, las empresas de pequefio y
mediano tamafio, con una zona de mercado regional necesitaran a menudo sélo una o unas pocas
bodegas. Por lo general, solo las empresas grandes con areas nacionales o internacionales de
mercado necesitan examinar esta cuestién en detalle.

Al igual que con las decisiones sobre bodegas privadas versus bodegas publicas, las empresas
utilizan un marco de equilibrio en el analisis de la necesidad de bodegas en diversas areas. Las
condiciones particulares de oferta y demanda de las empresas haran una alternativa mas atractiva
que las otras. Por ejemplo, una empresa fabricando/distribuyendo un producto altamente
competitivo a nivel nacional puede que tenga que utilizar almacenes descentralizados para dar un
servicio rapido en el drea de mercado elegido.

Las empresas tienen que coordinar de cerca la decisidon sobre el nimero de bodegas con las
decisiones de alternativas de transporte. Por ejemplo, en paises con superficies grandes, el
transporte aéreo hace posible la rdpida cobertura del mercado nacional con una o dos bodegas
estratégicamente colocadas. Aunque el costo de flete aéreo es relativamente alto, una empresa
puede equilibrarlo con el ahorro de costos de bodega e inventario.

Zona de Comercio Exterior (Zona de Libre Comercio o Franca (ZLC)) / Depésito Aduanero/Bodegas In
Bond

Estas instalaciones de almacenamiento son usadas para recibir productos del extranjero, sin
Procesamiento Aduanero final. A pesar que estas instalaciones, en este caso, estdn en suelo
panamefio, son consideradas como no recibidas en Panama. Dos Funciones De Valor Agregado de
estas zonas son:

e Personalizacién Postergada: Un ejemplo de esto es cuando los teléfonos se fabrican en
Asia, y no estan completos. La tarjeta SIM es lo que crea la personalizacion final, y es
utilizado por un proveedor de servicios especificos (En EE.UU. VERIZON versus AT & T.) Si se
importa un teléfono completo, no hay impuesto (tarifa de aduana) pero si se importan
piezas, entonces hay un impuesto. Por otro lado, si los teléfonos se trajeron completos
(asignados a los proveedores de telefonia) entonces las compafiias necesitarian mucho mas
inventario.

La solucion es importar piezas de celular a una ZLC. Cuando los proveedores de telefonia
hagan una orden entonces los celulares son emparejados a tarjetas SIM y son pasados a
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través de la Aduana sin pagar impuesto.

e Almacenar para Destinos en el Extranjero: Las mercancias a menudo se importan
temporalmente a los EE.UU., con la intencidn de enviarlas a paises extranjeros (incluyendo
las islas del Caribe.) En el flujo tradicional, los productos tendrian que pagar impuesto, lo
gue no seria necesario si se enviaran directamente a otros paises. Las ZLC permiten la
exoneracion de esta obligacion cuando las mercancias se exportan.

Tamafio y Ubicacién de la Bodega

Numerosos factores afectan el disefio de las redes de logistica y la ubicacion de las instalaciones
especificas en el contexto de la red, incluyendo la disponibilidad de transporte, proximidad a los
mercados y clientes, redes de proveedores y costos del terreno y de los servicios publicos.

El tamafio y la ubicacion de la bodega estan estrechamente relacionados con las decisiones relativas
a las bodegas y sus enfoques centralizados / descentralizados. Si las empresas estan utilizando el
almacenamiento publico, la cuestion es menos importante. Al igual que con otras decisiones
logisticas, las empresas deben examinar la ubicacién desde una perspectiva de compensacion.
Mediante el andlisis de la funcion prevista de la bodega, las empresas pueden determinar las
ubicaciones en general. Esto podria incluir la localizaciéon de bodegas cerca de los mercados, la
mezcla de materias primas cerca de la produccidon, o la creacion de una combinacion de otros
factores. La eleccidon de una ubicacion exacta debe depender de factores (por ejemplo, el
transporte, el mercado vy las caracteristicas locales).

Todos los factores deben ser cuidadosamente considerados, ya que, en algunos casos, los factores
gue afectan esta decision son tan complejos, sobre todo cuando existe una amplia red de
distribucion nacional o internacional. Algunas veces, un software especializado se utiliza para
ayudar a la administracién a decidir cuantas bodegas deben haber, donde deben ser localizadas, y
lo grande que deben ser.

Disefio de Instalaciones

El disefio de las instalaciones de una bodega tiene una influencia critica sobre la eficiencia y la
productividad total. Los objetivos del disefio de bodega incluyen el uso dptimo del espacio, flujo
suave, la productividad laboral, y la proteccion adecuada de los bienes. Las bodegas pueden variar
en tamafio desde algunos miles de pies cuadrados hasta mas de dos millones de pies cuadrados.

Los gerentes de bodega deben decidir el ancho del pasillo, estanterias, bastidores, racks, equipos de
manipulacion, y todas las otras dimensiones fisicas del interior de la bodega. Otra decision
importante es la forma de organizar la mercancia de modo que se use eficientemente el espacio y
gue haya un flujo eficiente de mercancia. Las principales consideraciones de disefio incluyen:

e Utilizacién cubica y capacidad

* Proteccion del producto

¢ Nivel de mecanizacién

e Seguridad

e (Caracteristicas fisicas del producto
e Productividad/desempefio

e Turnosy niveles de personal
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Articulos Almacenados

Otras decisiones de almacenaje implican saber con qué articulos las empresas deben abastecerse y
gue tanta mercancia debe ser asignada a diversas bodegas. Las empresas con un numero de
ubicaciones deben decidir si todos los lugares llevaran toda la linea de productos, si cada bodega se
especializard en cierta medida, o si las bodegas combinaran abastecimiento especializado y general.
También es inherente al proceso de toma de decisiones si la empresa desea almacenar ciertos
articulos u obtener estos cuando sea necesario de proveedores y hacer cross-dock / enviar
directamente a los clientes.

Seguridad de los Colaboradores

Los riesgos para los empleados también influirdn en las decisiones de eficiencia y de mejora,
especialmente los riesgos debido al trabajo mondtono y peligroso en muchas bodegas tradicionales
y el manejo de materiales peligrosos y saneamiento. La seguridad de los colaboradores es un tema
importante que las empresas deben hacer frente, y que influye en el disefio de las instalaciones y la
cantidad y ubicacién de los equipos de seguridad (por ejemplo, los aspersores, mangueras contra
incendios, etc.).

Unidad 4 — Las Funciones Principales de las Operaciones de Bodega

Una vision general de las actividades de las operaciones de bodega, en lo que respecta a los
elementos funcionales de esta definicién, se discutird en esta unidad del bloque de aprendizaje bajo
los siguientes temas:

¢ Funciones de movimiento y almacenaje
e Funciones de transferencia de informacién

Funciones de Movimiento y Almacenaje

El movimiento es un aspecto vital de la distribucion. Este aspecto se puede dividir en cuatro, un
tanto distintas, operaciones: (1) la descarga y recepcién de mercancia en las bodegas proveniente
de la red de transporte; (2) la transferencia de mercancia hacia determinados lugares en las
bodegas(por ejemplo, el almacenaje y el cross-docking); (3) la seleccién de combinaciones
particulares de productos para pedidos de los clientes o las materias primas para la produccién; y
(4) montaje / consolidacién y carga de mercancia para envio al cliente o para la linea de produccion.
Las cuatro implican movimiento de mercancia y se muestran en la Figura 6.

* Cada uno de estos seran cubiertos en mayor detalle en blogues de aprendizaje futuros.
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Figura 6. Principales funciones de la bodega relacionadas con el flujo de productos
Movimiento

La funcién de movimiento caracteriza a una bodega de distribuciéon y de cross-docking de productos
terminados. La mercancia introducida a las bodegas de distribucién y de cross-docking se mueve a
través de la bodega réapidamente, lo que resulta en una rdpida rotacion de inventarios. La razon del
movimiento rapido es el costo de mantener inventario de productos terminados durante largos
periodos de tiempo. Los productos terminados tienen un alto valor, necesitan instalaciones de
almacenamiento mas sofisticados, y tienen mayores riesgos de dafios, pérdidas y obsolescencia,
todo lo cual contribuye al aumento de los costos de inventario. Mover bienes de forma rdpida y
eficiente a través de los almacenes es, por lo tanto, de gran importancia.

Almacenaje

En las operaciones de cross-docking, la funcidon de almacenamiento o retencién, es temporal y
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corta. De hecho, algunos elementos daran vuelta (moveran a través de la bodega) en menos de 24 -
48 horas. Ademads, muchos comerciantes y pequefios minoristas utilizan una respuesta rapida, o
una estrategia de almacenaje minimo de inventario, que utiliza informacién del punto de venta para
indicar a las bodegas cuando los inventarios deben ser reabastecidos. En este sistema, cuando
cierta cantidad de inventario se usé o se vendid, en el local del cliente, un mensaje electrénico es
enviado a las bodegas y estas reponen el inventario a modo justo a tiempo.

En algunos casos, las bodegas pueden almacenar mercancias por periodos mas largos de tiempo
para el procesamiento final. Por ejemplo, un fabricante de vino puede que tenga que almacenar
vino, que pudiera considerarse terminado después del procesamiento inicial, para propdsitos de
envejecimiento. Sin embargo, los requerimientos de pronosticar el inventario con precisién pueden
resultar dificiles para las empresas que enfrentan demandas erraticas de sus productos. En estos
casos, las empresas pueden necesitar almacenar relativamente grandes inventarios para evitar un
desabastecimiento (por ejemplo, las bodegas que guardan articulos de moda).

Otra razéon muy comun para retener los bienes terminados durante mas de 90 dias es que las
empresas se ven afectadas por la estacionalidad de la demanda. Por ejemplo, una empresa que
fabrica y distribuye muebles de jardin puede tener que empezar a acumular su inventario para el
verano en enero o febrero, lo que, a su vez, pudo haberse completado con la produccién en
noviembre.

Otras razones para retener inventario por relativamente largos periodos de tiempo incluyen la
compra especulativa, o avanzada, anticipando futuras subidas de precios o escasez (por ejemplo,
trigo retenido en previsién de escasez en el futuro). Otro caso son ofertas especiales en las que los
productos se retienen después de la compra para aprovechar los descuentos por cantidad de lote
ofrecidos por los fabricantes.

Todas las bodegas proporcionan funciones de movimiento y almacenamiento. Una funcién es por lo
general mds acentuada, en funcion de las orientaciones de la bodega en el sistema. Por ejemplo,
ées principalmente una instalacion de cross-docking, o esta comprende de elementos mas grandes
de almacenamiento para periodos mas largos de tiempo?

Las Funciones de Transferencia de Informacion

La gestion eficaz de la informacion y el flujo de la informacion pueden ayudar a garantizar que las
empresas cumplan con los requisitos de servicio de sus clientes. Existen dos tipos principales de
flujos de informacion logistica que estan incorporando la coordinacidon y las actividades
operacionales. La programacién y planificacién de requerimientos constituyen el flujo de
coordinacién entre los distintos departamentos en las empresas.

El flujo de informacion operacional se refiere a la iniciacion y seguimiento de los recibos, la
asignacion de inventario, y el embarque de pedidos de reposicion y / o pedidos de los clientes (los
fabricantes envian los pedidos de reposicion y re-abastecen la bodega, y los pedidos de los clientes
se refiere a mover mercancia procedente de las instalaciones de distribucién hacia las ubicaciones
del cliente.). En cualquier caso, el cumplimiento de pedidos requiere una serie de actividades, tales
como la realizacién del pedido, procesamiento del pedido, preparacion de pedido, y el envio del
pedido, todo lo cual requiere una eficaz transferencia de informacion (mas detalle se da mas
adelante en "Flujo de Informacion en la Practica").
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Los tipos de tecnologias de informacidn logistica que se utilizan para facilitar el flujo de informacién
incluyen los cédigos de barras, la tecnologia de radiofrecuencia / escéneres y el intercambio
electrénico de datos (en inglés EDI). Cada uno de éstos se describe brevemente a continuacion:

e (Cdédigos de barras: La codificacion de barras representa la tecnologia automadtica de
identificacién mas utilizada en la logistica / distribucién. Un cddigo de barras es una serie de
barras negras y blancas paralelas, de distinto ancho y cuyas secuencias representan letras o
numeros. Esta secuencia es un codigo que los escaneres pueden traducir en informacién
importante, como el origen del embarque, tipos de productos, el lugar de fabricacion, y los
precios de los productos. Los sistemas de cddigos de barras son faciles de usar, precisos,
rapidos, y pueden almacenar grandes cantidades de informacion (véase el Apéndice A para
obtener mas informacion).

e Tecnologia de radiofrecuencia/escaneres: Ha habido recientes aumentos en el uso de
dispositivos y sistemas de acceso remoto y comunicaciones logisticas. El uso de
radiofrecuencia, por ejemplo, permite a los usuarios transmitir informacién a través de
terminales de mano o fijas.

¢ Intercambio Electrénico de Datos (EDI): EDI es el intercambio de informacion, de compaiiia
a compafia y de computadora a computadora, en forma estructurada y en un formato
procesable para una maquina. El propdsito del EDI es mejorar la velocidad y precision de la
transferencia de informaciéon mediante el enlace de aplicaciones de computadora entre
companiias.

Los escaneres Opticos se utilizan a menudo en las bodegas, junto con cdodigos de barras. Los
escaneres se dividen en dos categorias principales: automaticos y manuales. Los escaneres
automaticos estan fijos en su posicion y escanean los paquetes a medida que avanzan sobre una
cinta transportadora; por el contrario, los trabajadores pueden portar escaneres portatiles o de
mano a lo largo de las bodegas. Para leer los codigos de barras, los escaneres dpticos emiten varios
haz de luz y traducen las reflexiones que rebotan de las barras blancas y negras en sefiales
eléctricas.

Por ejemplo, un supermercado local, donde los empleados escanean los cédigos de barras en los
paquetes en la caja registradora.” El uso de los cddigos de barras y escaneres también contribuye a
un control mas eficaz del inventario. Los escdneres, coédigos de barras, cajas registradoras y
sistemas informaticos de respaldo permiten al supermercado seguir de cerca las ventas y, por
tanto, los niveles de inventario para el recuento de mercancia y reabastecimiento de inventario. El
escaneo/codificacién de barras en una bodega mejora la precision de la recopilacion de datos,
reduce el tiempo operativo de recepcién de mercancias y el trabajo de recopilaciéon de datos, y
ayuda a integrar la recopilacién de datos con otras areas.

Ademas, el uso del EDI ayuda a mejorar la disponibilidad oportuna de informacién logistica, mejorar
la amplitud y precisién de los datos, y hace que el proceso de transferencia de datos sea menos
laborioso y propenso a errores. Una red EDI genera documentos predefinidos, tales como érdenes
de compra, érdenes de envio y facturas. Gran parte de los datos utilizados en la red de intercambio
electrénico de datos se recogen a través de los codigos de barras.

En las bodegas, la informacién recibida a través de la red EDI se puede utilizar para manejar muchas

*El uso de codigos de barras en el supermercado significa que ya no es necesario etiquetar cada articulo con
una etigueta de precio.
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funciones de distribucién. La recepcion oportuna y precisa y la transmision de datos permiten
programar y manejar embarques entrantes de manera eficiente, enrutar mercancia a través de la
bodega, y medir los niveles de rendimiento (y costos) mediante sistemas automatizados.

Un ejemplo tipico de como el flujo de informacién es utilizado en las operaciones de distribucion se
muestra en la Figura 7.

Realizacion de |----- > - > o, b > )
Pedido y Procesamiento Preparacion Envio de
______ de Pedido S de Pedido S Pedido
Consulta < < <
<« ----Flujos Principales de Informacion

Figura 7. El Sistema de gestion de pedidos

El sistema de gestidon de pedidos representa el principal medio por el cual los compradores y
vendedores se comunican la informacién relativa a los pedidos de mercancia de los clientes. El
sistema de gestion de pedidos es también uno de los componentes mas importantes de los
sistemas globales de informacion para la gestidon de las empresas. El drea total de la realizacion de
pedidos, procesamiento de pedidos, preparacion de pedidos, y el envio se ha beneficiado de las hoy
mejoradas tecnologias de sistemas de informacion disponibles en la actualidad. Cada componente
del ciclo de pedido se describe a continuacién:

e Realizacién de pedido: El tiempo de realizacion de pedido puede variar desde dias por
correspondencia a minutos por teléfono o fax. Gracias al uso del EDI o del Internet, los
clientes pueden realizar un pedido instantdneamente y directamente a los proveedores.
Otro ejemplo del uso de la tecnologia para agilizar la realizacion de pedidos seria una
empresa que proporciona unidades de entrada de dato manual para su uso en el almacén
por representantes de la empresa. Estas unidades portatiles se utilizan para transmitir los
requisitos de los pedidos directamente a los proveedores.

e Procesamiento de pedido: La funcion de procesamiento de pedidos implica la
comprobacién del crédito de los clientes, la transferencia de informacién de los registros de
ventas, el envio de la orden a la zona de inventario, y la preparacién de los documentos de
embarque. Muchas de estas funciones pueden, y en algunas compafiias puede, darse
simultdneamente a través de equipos de procesamiento electrénico de datos. Las mejoras
en tecnologias de sistemas informaticos y de informacion han dado lugar a reducciones
considerables en los tiempos necesarios para llevar a cabo estas actividades.

e Preparacion de pedido: Dependiendo del tipo de mercancia a ser manipulada y otros
factores, el proceso de preparacién de pedidos puede ser o muy simple y realizarse de
forma manual o puede ser complejo y altamente automatizado (ver Blogue de Aprendizaje
5 para mas informacion). Cabe sefialar, sin embargo, que los sistemas menos
automatizados confian en el trabajo manual, en mayor medida, y pueden tener una mayor
incidencia de errores en el envio.

e Envio de pedido: Enviar un pedido incluye desde colocar la orden en un camion para el
movimiento hasta que se recibe y se descarga en el destino del comprador. La medicion y el
control del envio de pedidos se puede lograr si las empresas proveedoras envian
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notificaciones avanzadas de envid (ASN) a los receptores del producto. Un ASN es una
notificaciéon de las entregas pendientes, similar a una lista de empaque (packing list); se
envia generalmente en formato electrénico y es un documento EDI comun. Las compafiias
también pueden requerir la documentacion de prueba de entrega de los transportistas para
precisar la hora exacta y el lugar de entrega. Muchas empresas han utilizado la tecnologia
de la informacién para ofrecer servicios de este tipo. Ademas, muchas aerolineas han
hecho que sea facil para los clientes dar seguimiento a envios cuando sea necesario y
proporcionar a estos clientes con informes resumidos de los tiempos de envio, niveles de
servicio, etc.

Unidad 5 — Responsabilidades de las Operaciones de Bodega y Tipos de Trabajo

Responsabilidades de Recepcion y Tipos de Trabajo

¢Qué debe hacer un empleado encargado de la recepcion?

A continuacion los principales tipos de trabajo realizados en las operaciones de recepcion:

Determinar el método de envio interno de los productos y preparar recibos, facturas y
otros documentos de embarque.

Ensamblar envases y cajas, empaquetar productos que se despacharan, y preparar la
informacién de identificacién y las instrucciones de envio.

Supervisar la carga y descarga de mercancia de los camiones.

Inspeccionar y verificar las mercancias entrantes contra facturas u otros documentos,
registrar faltantes, y rechazar los productos dafiados.

Desempacar y enviar la mercancia a las zonas de almacenamiento apropiada.

Mantener los sistemas de registros internos.

Operar montacargas, carretillas de mano, u otro equipo para cargar, descargar, estibar,
transportar y almacenar mercancia.

Conocer los procedimientos de almacenamiento y manipulacién segura para diversos
productos quimicos y otros materiales.

Conocer los procedimientos adecuados de envio para el transporte de mercancia peligrosa.

Los principales tipos de trabajos directos y funciones de recepcién en la bodega son los
siguientes:

Descargador: descarga camiones y rompe pallets segin sea necesario, usando diferentes
equipos motores

Receptor: hace inventario y etiqueta los pallets descargados utilizando una unidad portatil
de etiquetado e impresora

Estibador: ayuda a descargar embarques

Asistente de recepcién: recibe envios entrantes en una bodega. Los asistentes de recepcién
deben verificar que se enviaron los tipos y cantidades correctas de articulos e inspeccionar
o llevar a cabo una inspeccién adicional en los productos para asegurar su calidad. También
son responsables de mantener un registro cuidadoso y de contactar a las compafiias
directamente de encontrarse un problema o discrepancia.
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Los principales tipos de trabajos indirectos y funciones de recepcién en la bodega son los
siguientes:

e Supervisidon: supervisa los procesos de planta y labores indirectas

e Servicio de limpieza y de instalaciones: da mantenimiento a las instalaciones
e Gestion del inventario: da seguimiento vy sitUa los productos en la bodega

e Control de calidad: inspecciona y acepta los productos entrante y salientes

Estructura Organizacional y Obligaciones de Reporte

Los trabajadores encargados de la recepcidon normalmente se reportan a los supervisores que
también pueden tener responsabilidades de embarque. Los supervisores suelen informar a los
gerentes de bodega que, a su vez, informan a un director de distribucién, dependiendo del tamafio
y la naturaleza de la operacién.

Responsabilidades de Reabastecimiento y Almacenaje y Tipos de Trabajo
JQué debe hacer un empleado encargado del almacenaje y reabastecimiento?

A continuacion los principales tipos de trabajo realizados en las operaciones de almacenaje y
reabastecimiento:

e Seleccionar, organizar y procesar mercancia

e Reponer articulos dentro de la bodega y / o encontrar productos en el almacenaje a granel

e C(lasificar los elementos y prepararlos para su envio o entrega

e Hacer inventario, incluyendo el ciclo de conteo

e Mantener los sistemas de registros internos

e Operar montacargas, carretillas de mano, u otro equipo de manipulacién para transportar y
almacenar

e Conocer y llevar a cabo los procedimientos de almacenamiento y de manipulacién seguros
de diferentes productos quimicos y otros materiales

e Mantener mercancia de la bodega organizada

e Comprender las bases de datos informaticas y pedidos electrénicos

¢ QOrganizar elementos almacenados para que puedan ser facilmente encontrados y retirados

e Trasladar productos desde una posicién de almacenamiento (reserva) a una posicién de
recogida

Los principales tipos de trabajo directo y funciones de reabastecimiento y almacenaje de
bodega son:

e Transportador: transporta pallets recibidos usando el equipo necesario desde el area de
recibo hasta las estanterias (racks) de almacenaje

e Controlador de entrada al inventario: coloca los productos en estanterias usando
montacargas

¢ Movedor de inventario: mueve el inventario de un lugar a otro, incluso de lugares de
almacenaje de reserva para ubicaciones de recoleccién (picking)

e Asistente de Bodega: generalmente es responsable de mantener registros precisos de
inventario, listas de suministros, y registros de facturas; También debe mostrar habilidades
de escritura y dominio de computadoras. Los asistentes pueden almacenar documentos
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(por ejemplo, facturas) de acuerdo con los sistemas de archivo de las empresas. Es mas
probable que ellos pueden mantener y almacenar otra informacién, como el inventario, a
través de los sistemas informaticos.

Los principales tipos de trabajo indirectos y funciones de reabastecimiento y almacenaje de
bodega son:

Supervisién: supervisa los procesos de planta y labores indirectas

Servicio de limpieza vy de instalaciones: da mantenimiento a las instalaciones
Gestidn del inventario: da seguimiento y sitUa los productos en la bodega
Control de calidad: inspecciona los productos almacenados

Estructura Organizacional y Obligaciones de Reporte

Los trabajadores encargados de reabastecer y almacenar normalmente se reportan a los
supervisores que también pueden tener responsabilidades de almacenaje. Los supervisores suelen
informar a los gerentes de bodega que, a su vez, informan a un director de distribucién,
dependiendo del tamafio y la naturaleza de la operacion.

Responsabilidades de Recoleccion/Empaque Y Tipos de Trabajo

JQué debe hacer un empleado encargado de la recoleccion y empaque?

A continuacion los principales tipos de trabajo realizados en las operaciones de recoleccidon vy
empaque:

Obtener papeles del pedido

Leer productos en los papeles del pedido y localizar la posicién de almacenaje de los
productos dentro de la bodega

Recolectar los articulos correspondientes a las érdenes

Registrar que articulos fueron recogidos y actualizar los registros de inventario

Transportar la mercancia recogida hacia el area de empaque

Empacar de forma segura la mercancia en preparacion para el transporte

Seleccionar el recipiente de envio apropiado (por ejemplo, una caja de cartén, tubo o caja
de madera)

Manejar el orden del papeleo y el uso de los sistemas de computadoras, escaneres y otras
tecnologias

Los principales tipos de trabajo directos y funciones de recolecciéon y empaque en la bodega son:

Recolector de pedido (picker): recoge los bienes para cumplir con los pedidos del cliente
Empacador: empaqueta y etiqueta los productos en preparacion para su envio a los clientes
y verifica que el pedido este completo contra orden y por si hay algin dafio; también
reemplaza los articulos dafiados antes de que el pedido sea embalado y etiquetado
Movedor de inventario: mueve inventario de un lugar a otro, incluso de lugares de
almacenaje de reserva hacia ubicaciones de recoleccion (picking)

Los principales tipos de trabajo indirectos y funciones de recoleccion y empaque en la bodega son:
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e Supervision: supervisa los procesos de planta y labores indirectas

e Servicio de limpieza y de instalaciones: da mantenimiento a las instalaciones
e Gestion del inventario: da seguimiento vy sitla los productos en la bodega

e Control de calidad: inspecciona los productos almacenados

Estructura Organizacional y Obligaciones de Reporte

Los trabajadores encargados de recolectar y empacar normalmente se reportan a los supervisores
gue también pueden tener responsabilidades de almacenaje. Los supervisores suelen informar a los
gerentes de bodega que, a su vez, informan a un director de distribucién, dependiendo del tamafio
y la naturaleza de la operacién.

Responsabilidades de Envio y Tipos de Trabajo
JQué debe hacer un empleado encargado del envio de mercancia?
A continuacién los principales tipos de trabajo realizados en las operaciones de envio de mercancia:

e Supervisar las mercancias o suministros entrantes o salientes almacenados en la bodega.

¢ Mantener los sistemas de registros internos

e QOperar montacargas u otros tipos de equipo para transportar mercancia desde las areas de
montaje hacia los camiones

Los principales tipos de trabajo directos y funciones de envio de mercancia son:

e Transportador: transporta pallets usando el equipo necesario desde el drea de montaje
hasta el vehiculo de reparto

e Asistente de envios: generalmente es responsable de mantener registros precisos de
inventario, listas de suministros, y registros de facturas; También debe mostrar habilidades
de escritura y dominio de computadoras. Los secretarios pueden almacenar documentos
(por ejemplo, facturas) de acuerdo con los sistemas de archivo de las empresas. Es mas
probable que ellos pueden mantener y almacenar otra informacién, como el inventario, a
través de los sistemas informaticos. Podria ser necesario que los asistentes completen
formularios y otros documentos para los proveedores cuando hacen pedidos; se comunican
por teléfono, fax o correo electrénico con proveedores, clientes y superiores, lo que incluye
la retransmisiéon de la informacion de programacién de entrega o recogida o la adquisicion
de suministros.

Los principales tipos de trabajo indirectos y funciones de envio de mercancia son:

e Supervisidon: supervisa los procesos de planta y labores indirectas

e Servicio de limpieza y de instalaciones: da mantenimiento a las instalaciones
e Gestion del inventario: da seguimiento y sitla los productos en la bodega

e Control de calidad: inspecciona los productos almacenados

Estructura Organizacional y Obligaciones de Reporte

Los trabajadores encargados del envio de mercancia normalmente se reportan a los supervisores
gue también pueden tener responsabilidades de almacenaje. Los supervisores suelen informar a los
gerentes de bodega que, a su vez, informan a un director de distribucion, dependiendo del tamafio
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y la naturaleza de la operacién.

Director
Ejecutivo
[
[ I I ]
Vicepresidente de Director de Director de IT Vicepresidente
Cadena de Suministro Ventas de Manufactura
| | | | '
- - [ I ]
Director de _ Dlre-ctor Director de Personal de Broducto Director de Servicio
Bodega Financiero de Compras Ventas Desarrollo de Técnico
Adgquisiciones Manufactura
Jefe de Gerente de
Bodega Productos
Supervisores L
_deTurno Compradores
L Reposicion/
Almacenaje Gerente de
Productos

— Coordinador de Recibo

— Coordinador de Envios

Gerente de
Servicio al Cliente

Coordinador de
Transporte

LCompradores

Figura 8. Ejemplo de un organigrama

Page 30 of 134




Resumen del Bloque de Aprendizaje

Los siguientes temas fueron discutidos en este bloque de aprendizaje:

Hay varias formas de almacenaje y de terminologia asociada (por ejemplo, cross-dock,
bodegas, etc.) siendo el almacenaje y las actividades de valor agregado un diferenciador
clave.

Las actividades de valor agregado (por ejemplo, mezcla de productos, armado de kits, etc.)
definen porque existen estas operaciones en una empresa determinada.

En el desarrollo de estrategias de distribucidn, las empresas deben hacer frente a preguntas
como las siguientes: los beneficios de las bodegas privadas versus las bodegas publicas y
bodegas centralizadas versus bodegas descentralizadas, la ubicaciéon de las bodegas, el
tamafio de las bodegas, el nimero de bodegas, el disefio de almacenes, articulos
almacenados, y las consideraciones de seguridad .

Las bodegas consisten generalmente de movimiento, almacenamiento y funciones
administrativas apoyadas por sistemas de informacion que facilitan el flujo dentro de las
instalaciones y con los clientes y proveedores.

Las tecnologias de informacion, tales como lectores de codigos de barra, son un
componente importante para garantizar operaciones eficaces y libres de errores.

Recursos Adicionales

Se anima a los estudiantes a ver el siguiente video, que proporciona una vision general de las
operaciones de bodega en accion:

Phillips, C. (Director). (2012, September 12). Warehouse & distribution [Online video]. In D.
Mason (Producer), Just the job (Season 5).
Disponible en http://www.youtube.com/watch?v=QTrzEZJEXOc

Se anima a los estudiantes a ver los siguientes videos del Centro de Distribucién de Prologistix:

Prologistix (Producer). (2008, September 17). 1 understanding distribution centers part 1 —
Introduction [Online video].

Disponible en http://www.youtube.com/watch?v=v04bYC2X3Xo

Prologistix (Producer). (2008, September 17). 2 understanding distribution centers: Types
[Online video]. Disponible en http://www.youtube.com/watch?v=0cajsbbv7cA

ProlLogistix (Producer). (2008, September 17). 4 - Understanding distribution centers:
Ownership [Online video]. Disponible en http://www.youtube.com/watch?v=RolBuLYEoX8

El Apéndice B contiene informacién adicional de cross-docking y EDI.

Detalles adicionales sobre centros de distribucion publicos y privados y de operadores tercerizados
se encuentran en el Apéndice C.

Bloomberg News (Producer). (2013, December 1). A day in the life of an Amazon package
[Online video]. Disponible en http://www.youtube.com/watch?v=8-DgmfMa5Zk

National Geographic (Producer). (2011, January 9). National Geographic ultimate factories
UPS world port 3 of 3 [Online video].

Disponible en http://www.youtube.com/watch?v=dc9jVYgoES8
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Preguntas de Practica

1. ¢Cual de las siguientes no es una funcién clave de una bodega?
a) Mezclar productos de diferentes proveedores para luego ser enviado a los clientes
b) Fabricar productos
c) Mover materiales desde los proveedores hasta los clientes
d) Almacenar materiales

2. Un cross-dock es un tipo de instalacién que
a) almacena materiales durante un largo periodo de tiempo
b) es tipicamente muy altoy estrecho
c) por lo general mueve el producto desde la recepcién hasta el envio sin que sea colocado en
almacenaje
d) estd altamente automatizada

3. Las empresas a veces necesitan transportar embarques de carga que no llena un camidén
completo (LTL). El envio de mercancias a largas distancias con tarifas LTL es mas costoso que
enviar camiones llenos de carga. Mover cantidades LTL a una distancia relativamente corta hasta
un centro de distribucién y luego combinar estos envios en un cargamento mas grande mediante
un centro de distribucién se conoce como
a) mezclar productos

b) cross-docking

c) facilitar

d) consolidacion de transporte

4. Cudl de los siguientes es el mejor ejemplo de una opcién "sin almacenaje"?
a) Bodega publica
b) Bodega privada
c) Distribucién de respuesta rapida
d) Cross-dock continuo

5. éCual de los siguientes podriamos esperar que sea almacenado en una bodega?
a) Materiales de empacado

b) Materias prima

¢) Productos terminados
d) Piezas

e) Todas las anteriores

6. No es habitual que una bodega almacene materiales de mas de un proveedor de materiales.
a) Verdadero
b) Falso

7. El centro de distribucidn provee varias funciones de valor afiadido clave en la cadena de
suministro, incluyendo
a) proteccidn contra contingencias
b) armado de kits
c) mezcla de productos
d) Todas las anteriores
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10.

11.

12.

13.

14.

Las principales funciones de una operacion de distribucién incluyen
a) Movimiento y almacenaje

b) Transferencia de informacién
c) Administracion

d) Transportacion

e) a b, yc

Un beneficio clave de EDI es

a) minimiza errores

b) reduce el trafico

c) mejora la seguridad

d) reduce el gasto de capital

Los centros de distribucidn hoy en dia tienen un enfoque diferente al que tenian en el pasado

reciente, especificamente porque

a) Mantiene niveles de inventario de 60—90 dias de suministro

b) Reduce tiempos de ciclo, mejora el servicio al cliente y reduce inventarios

c) sirve al papel estratégico de almacenaje a largo plazo de materias primas y productos
terminados

d) reduce el riesgo al almacenar productos que son dificiles de obtener

Las empresas suelen NO usar un centro de distribucién para

a) almacenar inventario para ventas estacionales

b) consolidar los embarques de proveedores

c) enviar los envios directamente desde los proveedores hasta los clientes
d) reducir los costos de transporte

El sistema de gestidn de pedidos representa

a) latecnologia de identificacion automatica mas utilizada en logistica / distribucién

b) los medios para asegurar la utilizacién del espacio cubico efectiva en una bodega

c) el medio principal por el cual los compradores y vendedores se comunican la informacién
relativa a los pedidos de los clientes por producto

d) Todas las anteriores

Las bodegas publicas se definen de mejor manera como

a) bodegas que son duefias del inventario dentro de ellas

b) estdn abiertas al publico para visitas

c) son operadas por una empresa dedicada al negocio de almacenar y transportar mercancias
para otras empresas

d) instalaciones de almacenamiento a largo plazo

Hay varios factores que se prestan para una empresa con un centro de distribucién privado, tales
como (Elija todas las respuestas que correspondan):
a) Demanda estable
b) Inversion de capital limitada
c) Areade mercado densa
d) Flexibilidad
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

Consideraciones asociadas con los disefios de bodegas suelen incluir todas las siguientes, excepto

a) nivel deseado de la mecanizacion

b) la orientacién del edificio respecto al sol

c) flujo eficiente de producto

d) los requisitos de espacio de almacenamiento del producto

Los cédigos de barras son Utiles para

a) manejar la eficiencia en las bodegas

b) reducir el trafico

c) mejorar la seguridad

d) lareduccién de los gastos de capital o inversién

Las empresas suelen NO usar un centro de distribucién para
a) almacenar inventario para ventas de temporada

b) consolidar los embarques de proveedores

c) aumentar la velocidad del equipo de produccién

d) reducir los costos de transporte

El producto de un fabricante se descompone en unidades mas pequefias, que se envian a varios

clientes. Este proceso se conoce como
a) facilitaciéon

b) armado de kits

c) fraccionamiento de carga a granel
d) consolidacion

En algunos casos, los centros de distribucién pueden almacenar mercancia por periodos de

tiempo mas largos
a) Verdadero
b) Falso

Una empresa que tiene multiples ubicaciones debe decidir si

a) todas las ubicaciones llevaran toda la linea de productos

b) cada centro de distribucién se especializara a cierta medida

c) los centros de distribucién combinaran abastecimiento especializado y general,
d) ab,yc

Un operador de servicios tercerizados proporciona normalmente

a) solo servicios de bodega

b) sdlo servicios de transporte

c) unagama completa de servicios de gestidn de distribucién
d) solo servicios de valor agregado
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Bloque de Aprendizaje 2 — Recepcién de Mercancia en la Bodega

Descripcién del Bloque de Aprendizaje

En esta seccion, se investigaran las actividades que se llevan a cabo en el drea de recibo de
mercancia en bodega mediante la adopcidon de una vision integrada hacia el aprendizaje. Esta
vision integrada incluird una discusién de los procesos, equipo y tecnologia utilizada para acelerar el
flujo de productos a través de las bodegas una vez son manipulados en la recepcién de mercancia,
clasificacidn, area de servicios de valor afiadido, almacenamiento, seleccién de érdenes y despacho.
Es de suma importancia que aquellos asociados con la bodega se encuentren familiarizados con las
actividades que se llevan a cabo en la misma y con las terminologias, para asi contribuir de manera
efectiva como colaboradores y tener disponibilidad de comunicarse efectivamente con los clientes
y otros miembros del equipo.

La funcion de recibir es esencial para las operaciones de almacenamiento ya que a menos que el
producto sea recibido apropiadamente, es dificil manejar todas las otras funciones posteriores. La
funcion de recibir permite a los operadores del almacén recibir productos y validar con su
respectiva orden de compra y contra avisos de envios avanzados que hayan sido recibidos a través
de intercambios electrénicos de data. El proceso de recibir puede incluir mercancia recibida
fisicamente en el almacén o mercancia directamente despachada a las instalaciones del cliente o
area de consolidacién de productos.

Objetivos del Bloque de Aprendizaje
Al finalizar este blogue de aprendizaje, usted estara dispuesto de realizar lo siguiente:

¢ Nombrar los objetivos principales de la funcidn de recibir mercancia en el almacén

e Describir los procesos de recibir como la planificacion de los vehiculos de despacho en el
control del patio, la descarga del producto del vehiculo de despacho, revision de la calidad y
cantidad del producto, identificacién del producto y entrada de producto en inventario,
etiquetado y empaque del producto, transfiriéndolo al area de almacenamiento,
completando el modelo de Justo -a- tiempo y actividades de cross-dock y depdsito de
producto en bodega

e Describir las actividades de valor agregado al etiquetar y empacar la mercancia

e Explicar los 3 tipos principales de lugares de recibo de mercancia

e Distinguir los 3 principales métodos de carga y descarga de mercancia y algunos de los
articulos principales del equipo utilizado en este proceso y enumerar y describir los 3 tipos
de equipos de manejo utilizados para mover mercancia desde el area de recibo hacia el
proximo destino

e Relacionar las tareas, roles, responsabilidades y la tipica estructura organizacional en el
area de recibo de mercancia

e Describir, en términos generales, el proceso de recibir érdenes de clientes, incluyendo
cuando son utilizados sistemas completamente automatizados

e Discutir los sistemas claves, tecnologias y documentos que son utilizados en la recepcion de
mercancia

e Enlistar ejemplos de indicadores claves de desempefio y describir las mejores practicas
utilizadas en el drea de recepcion de mercancia en bodegas
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Unidad 1 — Recepcién de mercancia

El objetivo de la funcién de recibir es asegurar que los proveedores envien el producto correcto a
las bodegas en las cantidades correctas, condiciones correctas, en buen estado y a tiempo. En el
area de recibo de mercancia, productos entrantes son normalmente revisados y desempacados, y
las cargas son reempacadas/organizadas en un formato de clasificacion (en caso de requerirlo),
introducidas a inventario, se etiqueta cada SKU y son enviadas para area de almacenamiento. La
consolidacién de productos y los servicios de valor afadido también pueden ocurrir en este
proceso.

En muchas bodegas, el drea de recibo es usualmente la menos comprendida y la mds paupérrima
en cuanto a planificaciéon se refiere. Esta pobre planificacién usualmente conduce a congestién y
caos, lo cual crea serios “cuellos de botella” y por consiguiente afecta toda la eficiencia, costo y
desempefio de la red de distribucion.

Actividades llevadas a cabo en la Recepcion de mercancia
Las actividades tipicas llevadas a cabo en esta drea incluyen las siguientes:

¢ Planificacién de despacho de vehiculos en el patio de control y drea de recibo
e Descarga del producto de los vehiculos utilizados para despacho

e Revisidn de la calidad y cantidad del producto

¢ |dentificacién del producto y entrada del mismo en inventario

e Etiquetado y empaque del producto

e Completar todo justo a tiempo y realizar consolidaciones

Como es el caso con todas las operaciones de almacenamiento, la funcién de revisar varia
enormemente de industria a industria. Por ejemplo, compafiias de la industria quimica o petrolera,
reciben suministros en grandes cantidades (ejemplo: los vagones cisterna de ferrocarril y los
camiones cisterna) en lugar de cajas que fluyen sobre un transportador en la zona de recibo.

Planificacion de despacho de vehiculos en el patio de control y drea de recibo

Las actividades del patio de control incluyen la planificacién de vehiculos entrantes para descarga,
restriccién de vehiculos, revision de sellos y abertura de puertas de camién e inspeccionar el
remolgue o condiciones de carga. Controlar el patio y planificar la entrada de vehiculos determina
cuando los camiones de despacho deben ser colocados en la zona de descarga del almacén.
Cuando sea posible, la localizacion de esta zona minimiza la distancia interna recorrida entre la
puerta de descarga y el drea de almacenaje.

Otras actividades del control de patio incluyen las siguientes:

e Eluso de cufia detras de la rueda trasera del lado del conductor del remolque u otro medio
de contencion de vehiculos

e Revisidon del sello y la apertura de la puerta del camidn

¢ Inspeccidén sobre la condicidon del remolque o carga por dafios o infestacién

Cuando los camiones llegan a la zona de descarga, generalmente encuentran uno de los siguientes
tres tipos de configuraciones de una zona de descarga en almacén: combinada, dispersa o
separada. Las siguientes secciones describen cada una de estas configuraciones.
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En las zonas de descarga combinadas (ver figura 9), las actividades de recibir y despachar son
realizadas en una area de la bodega para que se use la menor cantidad de posiciones de zonas de
descarga. Estas actividades comparten las mismas zonas de descarga, zona en bodega, equipo,
empleados y por consiguiente, conlleva a un mayor uso de los recursos. Para mejores resultados,
este concepto de combinacidn requiere una planificacién de los camiones en los cuales el producto
entrante sea despachado en la mafiana y el producto saliente sea enviado en la tarde. Las
plataformas de carga para camionetas en las dreas de recibo y despacho estdn localizadas en la
misma pared, por lo cual el producto tiende a fluir a través de la instalaciéon en un patron en forma
de herradura.

TRUCKS

Shipping and Receiving docks

Figura 9. Combinacidn de plataforma de carga de camionetas

La desventaja de usar combinaciéon de plataformas de carga es la tendencia a incrementar el
transporte interno y se requiere una planificacion exacta de los camiones entrantes y salientes.
Adicionalmente, esto también conllevaria a la congestion de vehiculos en las areas de recibo y
despacho. Con este método, se hace mas dificil compensar los problemas relativos al envio de
productos y fluctuaciones del negocio.

En la plataforma de carga dispersa (ver Figura 10), los productos entrantes son enviados a una serie
de puntos en un perimetro cerca del punto de uso. Este formato de plataforma permite el flujo
directo del producto en linea recta desde el drea de despacho hasta el drea de almacenamiento
asignada. Los portones de despacho de la camioneta estan localizados en sentido opuesto a la
pared de la bodega desde el area de recibo, permitiendo el flujo del producto desde areas de
almacenamiento hasta la zona de despacho. Esta estructura es particularmente adecuada para
bodegas que operan bajo un sistema de consolidacion.
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Figura 10. Plataforma de carga dispersa
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Las desventajas de este formato incluyen la duplicacion de servicios e instalaciones de respaldo,
requerimiento de mas mano de obra, la necesidad del aumento de gestién de control, dificultad en
arreglar nuevamente el disefio durante una expansion del programa, y la baja utilizacién mecanica
del equipo de manejo (ejemplo: inversidon excesiva de capital).

En la plataforma de carga separada (ver Figura 11), los portones en las zonas de recibo y despacho
estan localizados en sentidos opuestos de la bodega y utilizan de manera separada los equipos, los
empleados y la supervisién. Este concepto reduce el transporte interno y otras actividades. Otras
ventajas incluyen la flexibilidad en la asignacién de camionetas, incrementa la capacidad de manejar
problemas y fluctuaciones del negocio, grandes volimenes de productos e inventario con una gran
mezcla de productos. Las desventajas de estas plataformas son similares a aquellas con formato
disperso.
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Figura 11. Plataforma de cargas separadas

Caracteristicas del disefio de una plataforma de carga

Las plataformas de carga en el drea de recibo normalmente tienen las siguientes caracteristicas
para asegurar el manejo eficiente y efectivo de los productos entrantes:

e Los sellos y cobertizos para mantener el area limpia y seca. Ambos son caracteristicas del
marco de la puerta que se extienden afuera del edificio y permiten que las partes traseras,
laterales y superiores de la camioneta encajen con la extensién del marco de la puerta del
edificio. Ambos mecanismos ayudan a proteger los productos del mal clima y mejoran la
seguridad de la plataforma de carga.

e Las rampas niveladoras y los sistemas de retencion del vehiculo se conectan de manera
segura el vagoén al portén. Estas rampas crean un puente entre el espacio de la esquina de
la plataforma y el vehiculo permitiendo asi el traspaso de la mercancia, al igual permitiendo
arreglar las diferencias de altura entre el vehiculo y la plataforma. (Ver Figura 12).

e Buenailuminacién en el area de descarga de mercancia.

e Espacio adecuado de maniobra para permitir un facil acceso a los muelles y los sistemas
manuales y automaticos de manipulacién.

Page 38 of 134



Figura 12. Rampa niveladora. Foto adquirida de CanStockPhoto.com
Descarga del producto del vehiculo de despacho

Descarga es la segunda de las principales actividades de recibo. La actividad de descarga incluye el
movimiento fisico del producto entre el vehiculo de despacho y las plataformas de carga en las
areas de recibo y despacho. Se utilizan tres métodos para mover el producto: método manual,
método mecanizado y método automatizado.

Para una operacién efectiva y buena productividad del empleado, cada método debe encajar con el
producto que maneja, el tipo, volumen y equipo apropiado para manejo de materiales.
Seguidamente se describen cada uno de los métodos.

Meétodo de descarga manual

El primer concepto del grupo de método de descarga consiste en el manual. Colaboradores
requieren cargar el producto, empujarlo o halarlo con un montacargas entre los vehiculos de
despacho y el porton de descarga. Estos conceptos son aplicados en cualquier tipo de centro de
distribucion que maneja productos individuales, cartén o pallets.

Meétodo de descarga mecanizada

En estos métodos, la gravedad, la electricidad y los vehiculos alimentados por combustible o
transportadores, mueven los cartones o productos individuales entre la plataforma de descarga de
la bodega y la camioneta de despacho. Estos métodos pueden ser utilizados en cualquier tipo de
centro de distribucion.

Meétodo de descarga automatizado

El concepto final del grupo para recibir y despachar consiste de métodos de carga y descarga
automadtica. Varios disefios en este grupo utilizan sistemas de transportadores eléctricos,
plataformas hidraulicas o especialmente vagones disefiados para mover producto entre el muelle y
el vagon. Todos estos aparatos automaticos mueven producto entre el camidén y el portdon de carga
con muy poco esfuerzo de mano de obra y son particularmente adecuados para operaciones con
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rendimiento de alto volumen.
Revisién de la calidad y cantidad

La tercera actividad principal del proceso de recibir es verificar que el producto de los proveedores
sea de calidad y que venga la cantidad correcta. Debe ser el producto correcto y debe encajar con
el documento de compra. Esta actividad asegura que el producto despachado a las bodegas sea el
que se ordend, que la calidad sea aceptable y que la cantidad sea la correcta.

Una vez el envio sea aceptado, el siguiente paso de procesar la carga es revisar los materiales. Esta
inspeccion se hace comparando la orden de compra de la compafiia que recibird la mercancia o el
aviso de envio adelantado de los materiales que han sido descargados en la plataforma de descarga
para asegurar lo siguiente:

e Cantidades recibidas encajan con la orden de compra o aviso previo de envio.
e Productos son idénticos a la orden de compra.
e (alidad es aceptada de acuerdo a los estandares preliminares.

Los problemas y discrepancias son documentados y reportados al lado responsable. Cualquier
carton dafiado o faltante en transito se convierte en la responsabilidad del que envid la carga o la
compafiia transportista. Proveedores y fabricantes seran notificados si la orden tienen baja calidad,
cantidades incorrectas o productos equivocados o faltantes.

Algunas empresas usan un formato de aseguramiento de calidad en el cual establecen un control
de calidad total con los proveedores. Este programa tiene como objetivo asegurar la calidad desde
el origen o hacerlo todo bien desde la primera vez en la instalacién del proveedor. Este tipo de
programa reduce o elimina la necesidad de recibir practicas de control de calidad.

En casos de que el producto este incorrecto o daflado, se separara de los demds productos
correctos y claramente se le colocard en drea de espera para esperar disposicidn. Esta disposicién
normalmente toma las siguientes formas:

e Regresar el envio complete al proveedor

e Inspeccionar 100% los productos entrantes y separar los productos de calidad aceptable y
lo que no cumplen con estos estandares. El producto de calidad aceptable sera enviado al
area de almacenaje y productos de baja calidad seran regresados al proveedor.

Entrada de producto a inventario e identificacion del producto

La préxima actividad del proceso de recibir es actualizar los documentos de inventario del producto.
Los empleados de este departamento deben ingresar las cantidades de SKU en el inventario y
transferir estos productos desde el departamento de recibo hasta el departamento de almacenaje.’

En las bodegas que usan escaneres de codigo de barras, ASNs, placas de carga unidad entrantes, u
otros medios de captura de informacién la recepcion, los empleados pueden tener poca interaccién
con el ordenador para formalizar la entrada del producto en inventario. La accién puede consistir
en la visualizacién de la informacién recogida en la pantalla y pulsar la tecla Intro para verificarlo. En

> En algunas operaciones de consolidacién o la terminal, los productos deben ser transferidos desde el drea
de recibo hasta el drea de despacho sin formalmente entrar a inventario.
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bodegas que utilizan transacciones en papel (por ejemplo, documentos que reciben), los empleados
pueden necesitar una mas amplia entrada clave para el producto de entrada y datos de cantidad.

Etiquetado y empaque del producto

En ciertas operaciones de almacén al por menor, una sub-actividad de recepcion del producto es la
actividad de venta de entradas SKU en el que una etiqueta de precio de venta se coloca sobre cada
SKU. En esta actividad, el procedimiento incluye una impresora mecanica que imprime etiquetas,
las cuales son pegadas, engrapadas o enganchadas en el SKU.

En algunas industrias, la operacion de re empacado puede tomar lugar antes de que el producto se
almacene. El propdsito de esta actividad es convertir el producto de forma granel (por ejemplo,
productos lanzados en un gran cajon sin embalaje individual o envoltura) a una forma que esta listo
para ser colocado en el almacenamiento. Las actividades pueden incluir la transformacién de carga
unitaria. Por ejemplo, los paquetes pueden ser desempaquetados en cajas individuales, pallets que
contienen cargas inestables pueden ser estabilizados, o podria ser necesario cambiar la altura
(cantidades por pallet) de un pallet para ajustarse a almacenamiento o la construcciéon de
limitaciones.

Actividades de Valor afiadido®

Las funciones de recibir también incluyen actividades como: empaque de productos, etiguetado
personalizado de cartones segun cliente, posiblemente en las cantidades especificas en las que el
cliente la requiere. Dependiendo del tipo de compaiiia, industria y la naturaleza de la operacién, el
armado de kits también puede tomar lugar en esta etapa del proceso. El armado de kits es el
proceso en el cual articulos o piezas individuales son empacados juntos en el contenedor que el
consumidor manejard para crear un producto Unico.

Por ejemplo, una compafiia de orden por correo que tiene moscas de pesca, carretes y cafias envia
dichos productos a su respectivo almacén y empaca los mismos en un kit de pescador para
almacenamiento y recoleccion (picking) de estas érdenes. El proceso de armado de kits es descrito
con mayor detalle en el blogue de aprendizaje 5.

Actividades de Cross-dock

Otra actividad importante que se lleva a cabo en la zona de recibo es la actividad de
consolidacion/transbordo o mejor conocida en inglés como “Cross-dock”. Este tipo de operacién
cambia la secuencia tradicional de actividades y flujo de productos en las bodegas.

En el drea de cross-dock, el producto es recibido y luego distribuido directamente a la plataforma
de despacho del cliente, sin ser reemplazada en el area de almacenamiento (ver Apéndice B). Este
concepto de flujo reduce las manipulaciones del producto en el drea de distribucion y el nimero de
dias que transitan entre proveedor a clientes finales pero enfatiza las actividades de clasificacién y
de entrada-salida de la plataforma de carga y descarga.

6 . ~ . o ~ . .

Con respecto a las actividades de valor afiadido, distintas compafiias manejan los procesos en diferentes
areas de la bodega. En muchos casos, estos tipos de actividades toman lugar como parte de la recogida de
ordenes o el proceso de recibido.
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Colocar producto en drea de montaje

Esta actividad se refiere a depositar el producto que ha sido descargado de los vehiculos entrantes
(por ejemplo: parcelas, LTL, TL o automotor) en un area especifica de la bodega para ser recogido
por el equipo encargado de la de entrada de inventario (putaway).”

Los productos llegan y son almacenados en bodegas en distintos tipos de lugares de
almacenamiento y contenedores, dependiendo de las caracteristicas del producto y la cantidad del
producto a ser transportado o almacenado. Estos lugares y contenedores tienen nombres
especificos relacionados con la compafiia y piezas de equipo especializadas (por ejemplo: equipo de
manejo de materiales) para manejar distintos tipos de contenedores. A continuacién se despliega
una lista que ciertos nombres y caracteristicas que poseen ciertos contenedores en comun:

¢ Contenedores intermodales (contenedores de envio) son utilizados para el transporte
eficiente de mercancias. Sus normas especifican el volumen y dimensiones para facilitar el
manejo eficiente.

e Los pallets son utilizados usualmente para almacenar y mover producto en bodega (ver
figura 13). Muchos aparatos especializados (como equipo de manejo de materiales) son
utilizados para mover pallets (por ejemplo: montacargas, transpaletas, inversor de paletas y
unidades de carga). Los pallets pueden ser almacenados en distintas maneras, incluyendo
apiladas en el piso, almacenadas en estanterias, entre otros.

e “Gaylords” son cajas individuales usualmente conectadas o unidas a un pallet.

e las cajas y cartones son cajas que usualmente contienen varios articulos. En las bodegas,
generalmente existe una diferencia entre cajas y cartones pero ambas son cajas. Los
cartones son usualmente definidos como el paquete interior o un subconjunto de
productos que estd pre-empacado vy listo para vender dentro de los cajones. Es decir, las
cajas pueden contener algunos cartones adentro.

e Los cajones (totes) son contenedores reutilizables para sostener y transportar productos.

Figura 13. Pallets de madera. Foto adquirida de CanStockPhoto.com

" En muchas bodegas, el producto debe fluir directamente de area de recibo a almacenamiento. En este caso,
el equipo de recibo es esencialmente el grupo encargado de la entrada de inventario (putaway). En el
préximo bloque, discutiremos con mayor detalle la funcion de entrada de inventario (putaway).
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El escenario de recibo

Muchas compafiias utilizan avisos de despacho adelantados o mejor conocido en inglés por sus
siglas: ASNs para asegurar las operaciones de recibo eficientemente. Para comenzar, el ASN para
una orden en especifica, llega al almacén antes que la orden. Por consiguiente, las instrucciones de
puesta en marcha y planes a nivel de personal, pueden ser generadas antes de que los productos,
lleguen. El staff del almacén, debe estar preparado para manejar la mercancia entrante y hacer fluir
el proceso de re direccionamiento de manera dptima; si se requiere almacenamiento, el area de
almacenamiento es designada.

La informacion generada por la computadora alertara al personal de la bodega acerca de las
cantidades de productos que llegaran, si se debe hacer cross-dock o si deben ser almacenados v si
deben ser colocados en algln area intermedia antes de ser transbordados o almacenados. La
computadora también utiliza informacién proporcionada por ASNs para planificar y coordinar el
uso del muelle de recepcién. Antes de que el transportista entrante llegue al almacén, debe recibir
informacién a través de su computador acerca de cudl muelle de recepcion utilizar.

La funcién de recibo computarizada

El empleado debe recibir al camidon en el muelle de recepcion con un RFT, el cual es utilizado para
revisar los productos entrantes. El mismo tiene un teclado completo, teclas con funciones
especiales, una lectura digital, una impresora pequefia, y un escaner de cédigo de barras adjunto;
también recibe y envia informacién a un computador central, el cual es a veces denominado como
ordenador. Los RFTs pueden ser montados en el montacargas y son utilizados para revisién de
productos recibidos.

Si existen problemas de comunicacién o del ordenador, un almacén computarizado debe recurrir a
rastreo de papeles de recibo hasta que la computadora esté conectada. De hecho, muchas
operaciones en las bodegas, aun trabajan con un sistema basado en papeleos en el cudl las
actividades desarrolladas en el mismo son anotadas en papel (en lugar de ser capturadas por RFT), y
son manualmente introducidas en el ordenador por un receptor, despachante o empleado de
inventario.

Los RFTs pueden escanear cddigos SCS u otros identificadores y trasmitir data a un sistema
computarizado para respaldar la recepcion de los productos con érdenes de compra; productos
especificos y sus cantidades son identificados y cualquier dafio o sospecha de dafio es grabada. Los
remolgues son descargados de acuerdo a las instrucciones RFT.

Los RFTs también pueden generar recibos de los transportistas y en ciertas compafiias, RFTs
proveen instrucciones detalladas a los operadores. Estas instrucciones en pantalla especifican la
secuencia de actividades que deben suceder. Los envios son recibidos en varios contenedores, pero
las marcas del contenedor de carga de un tipo u otro son generalmente adjuntadas a los productos
gue han sido unificados.

Una carga unificada se refiere a la consolidacion de varios articulos en una unidad de despacho para
hacer el manejo mas facil. Las cargas pueden ser unificadas por bandas, uniones o envolturas. La
marca del contenedor de despacho, puede ser adjuntada a un remolque que haya sido sellado o
asegurado antes del despacho. Los productos son usualmente unificados en pallets, los cuales
tipicamente son plataformas de madera utilizadas para apilar y transportar productos como una
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unidad de carga. Comunmente son de cuatro pies cuadrados y construidas para que quepan entre
los brazos del montacargas y los niveles de plataformas.

Los RFTs también pueden imprimir placas de circulacién, las cuales son utilizadas para orientar y
rastrear el movimiento de productos en el almacén. Las placas de circulacion son generadas por la
computadora. La informacion requerida para la placa es enviada al RFT, el cual imprime una
etiqueta de cédigo de barra (ejemplo: una placa de circulacién). Esta etiqueta es adjuntada a la
mercancia en el drea de recibo.

Meétricas clave utilizadas en el drea de recibo

La actividad de recibir es esencial en las operaciones en bodega. A menos que el producto sea
recibido apropiadamente, serd dificil manejar las demas funciones subsiguientes. La funcién de
recibir permite a los operadores del almacén comprobar que el producto recibido encaja con la
orden de compra y el ASN que ha sido recibido via EDI. El proceso de recibir puede incluir productos
recibidos en la bodega y almacenados, despachados a sitios donde estan los clientes o a los que se
les hace cross-dock.

Los indicadores de desempefio mas relevantes para la funcion de recibir deben incluir lo siguiente:

1. Costo: Costo de recibir por linea de recibo

2. Productividad: Volumen recibido por hora trabajada medido en término de pallets, cajas,
etc.

3. Utilizacién: Porcentaje de utilizacion de la plataforma de descarga o muelle.

4. Calidad: % de precision en recibos

5. Tiempo de ciclo: Tiempo para procesar un recibo

Resumen del Bloque de Aprendizaje
En este blogue, los siguientes temas fueron discutidos:

Planificacién de vehiculos de despacho en la plataforma de carga y patio de control.

Descargar la mercancia de los vehiculos utilizados para despacho

Revision de la calidad y cantidad del producto

Identificacion del producto y entrada del mismo en inventario

Etiquetado y empaque del producto

Completar todo justo a tiempo vy realizar transbordos o cross-docks.

Se ha investigado el rol de cada componente y la tecnologia y equipo que es usado

frecuentemente en estas areas.

o Se han definido 3 tipos de configuraciones de plataformas de carga/descarga en el area
de recibo de las bodegas.

o Se han descrito laos 3 métodos principales de descargar productos.

0O O O O O O O

Recursos Adicionales

El Apéndice D contiene informacién adicional acerca de varios tipos de equipo de carga/descarga
utilizados en las bodegas y varios tipos de transportadores/clasificadores controlados por
computadora.
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Preguntas de Practica

1.

Es en el area de recibo que los productos entrantes son:
a) Almacenados por relativamente largos periodos de tiempo

b) Recogidos segun ordenes de clientes
c) Almacenados en lugar de almacenamiento especial
d) Re empacados/ organizados en un formato de almacenamiento

Se estd disefiando un sistema de plataforma de carga para recibir y despachar mercancia, lo que
hara el mejor uso del personal de carga y del equipo. El disefio de la plataforma de carga deberia

a) Plataforma de carga separada

b) Plataforma de carga combinada

c) Plataforma de carga dispersa

d) Plataforma de carga separada o dispersa

La misma plataforma de carga nunca debe ser utilizada para recibir y despachar.
a) Verdadero
b) Falso

Las actividades del patio de control incluyen:

a) Cargar vehiculos

b) Planificar los vehiculos entrantes para descarga
c) Descargar vehiculos

d) Todas las anteriores

La plataforma descarga en el drea de recibir normalmente posee las siguientes caracteristicas:
a) Sistemas automaticos de almacenamiento y de busqueda

b) Estantes
c) Rampas niveladoras
d) Ambosbyc

Las rampas niveladoras son:

a) Aparatos utilizados como puente entre la esquina de la plataforma y vehiculos de despacho
b) Aparatos utilizados para mantener el area limpia y seca

c) Aparatos utilizados para descargar vehiculos

d) Aparatos utilizados como puente entre los vehiculos de despacho

En algunas industrias, la operacién de re empacar toma lugar antes de que el producto sea
almacenado.

a) Verdadero

b) Falso

Los contenedores intermodales (contenedores de despacho) son cominmente utilizados por:
a) El movimiento del producto en el centro de distribucion

b) Eltransporte eficiente de los productos

c) Elalmacenamiento a largo plazo de los productos en el centro de distribucion

d) Ambosayc
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Muchas compafiias usan ASNs para que las operaciones en la recepcion sean eficientes. Un ASN

a) Esun medio para revisar la calidad del producto recibido

b) Permite instrucciones de puesta en marcha y planificacion del staff para antes de que
llegue la mercancia

c) Esuna lista de productos para hacer un kit

d) Es una lista detallada con instrucciones para los operadores, especificando la secuencia de
actividades que se llevaran a cabo
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Blogue de aprendizaje 3 — Entrada de Inventario (Putaway) y Reabastecimiento

Descripcién del Bloque de Aprendizaje

En el mundo de operaciones de bodega, cuando el almacenamiento es requerido, puede
convertirse en una tarea compleja. Entender los métodos bdsicos para almacenar y los distintos
tipos de sistemas de almacenamiento y equipo utilizados en bodega le ayudard a relacionar las
necesidades de sus clientes.

Objetivos del Bloque de Aprendizaje
Al final de esta seccion, usted debe ser capaz de lo siguiente:

e Describir los sistemas de almacenamientos fijos y aleatorios y discutir las principales
diferencias entre ambos

e Describir los principales métodos para identificar las posiciones de almacenamiento en
bodega

e Describir los 3 métodos para asignar almacenamiento fijo (dedicado)

e Describir los factores que favorecen a los sistemas de posicién fija y sistemas de posicién
aleatoria

e Enlistar y describir brevemente la variedad de tipos de equipo de almacenamiento
tipicamente usado en las bodegas

e Describir brevemente cdémo se interrelacionan los equipos de manejo y almacenamiento

¢ |dentificar y discutir brevemente otras actividades que ocurren en el drea de bodega aparte
de entrada de inventario (putaway) y actividades de seleccion de érdenes

e |dentificar las métricas claves utilizadas para medir el desempefio de la entrada de
inventario (putaway), almacenaje y reabastecimiento en las bodegas

Unidad 1 — Transferencia del Producto al Area de Almacenamiento

El producto debe ser transportado desde el area de recibo hasta su lugar de almacenamiento por
una serie de mecanismos. Algunos métodos comunes son los vehiculos controlados por el operador
o sistemas de vehiculos guiados automaticamente. Los vehiculos controlados por el operador
incluyen los siguientes:

Vehiculos de carga (ej., montacargas; ver Figura 14) pueden manejar cargas a distintos niveles (ej.,
piso, transportadoras, y estantes).
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Figura 14. Montacargas contrabalanceado. Foto adquirida de CanStockPhoto.com

Tal como se muestra en la Figura 15, los tractores de remolque que son cargados manualmente o
con montacargas.

Figura 15. Tractores. Foto adquirida de CanStockPhoto.com

Una vez cargados los pallets o las cargas unificadas, son empujados por un porta cargas
manualmente o por un vehiculo con remolque (depende del tamafio) a un destino adecuado (ver
Figura 16).
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Figura 16. Tractores de pallets y porta cargas de cargas unificadas

Todos los vehiculos controlados por operadores mencionados arriba tienen una guia automatica
(AGV) (ver Figura 17). Algunos AGV reciben instrucciones de un operador en un ordenador sobre
como manejar ciertos materiales. Una nueva generacion de vehiculos inteligentes esta disponible.
Estos vehiculos pueden recibir, almacenar y procesar informacion, y sus sistemas de guia operan

bajo el control del ordenador. Los AGV también pueden operar desde una computadora central o
computadoras portatiles.

Figura 17. Vehiculos guiados automaticamente

Los productos también pueden ser cargados en bandas transportadoras, las cuales son los mas
comunes tipos de clasificadores. (Ver Figuras 18 y 19). Estas pueden ser automatizadas o
controladas por una computadora y los productos entrantes provienen del drea de recibo
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Figura 18. Banda transportadora. Foto adquirida de CanStockPhoto.com

Figura 19. Transportador de rodillos. Foto adquirida de CanStockPhoto.com.

Unidad 2 — Operaciones de Entrada de Inventario (Putaway) y Determinacion del Lugar de
Almacenamiento.

La operacion de entrada de inventario (putaway) incluye el movimiento fisico del producto desde la
plataforma de recibo hasta los lugares asignados de almacenamiento. Los operadores de equipo de
manipulacion revisan la configuracion del producto para validar las cantidades y la seguridad del
mismo, verificar los lugares de almacenamiento en el pallet, recoger la unidad almacenada en el
pallet y escanear el cddigo de barra en la etiqueta.

El producto es movido a su adrea de almacenamiento (o a veces directamente a su area de
recoleccion (picking)). Este lugar puede ser un estante o un area de recipientes o en el suelo en una
zona demarcada. El operador de equipos de manipulacion verificard que el producto se coloca en la
ubicacion correcta. Una vez que el proceso se haya completado, los registros de inventario se
actualizan para reflejar la recepcién del articulo, su lugar de almacenamiento, y la disponibilidad de
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los pedidos de los clientes.

Una serie de pasos clave son incluidos para lograr un flujo preciso y productivo de los productos al
centro de distribucién, los cuales incluyen también coordinacién de las operaciones de recibo y
entrada de inventario (putaway). La mayoria de las dreas de recibo tienen espacio limitado, por lo
cual los productos entrantes deben ser llevados a su posicion de almacenamiento para asegurar
gue el espacio esté disponible para los despachos de otros productos. El almacenamiento temporal
también asegura la disponibilidad continua del producto para las érdenes de los clientes.

Lugar de inventario- Ubicacion Fija vs Aleatoria

Una pregunta clave para determinar la ubicacién del inventario es si tener una posicién de
almacenamiento fija o aleatoria. En un sistema de ubicacién fija, se asignan pasillos o posiciones
especificas para articulos dedicados. Sin embargo, un sistema de ubicacién aleatorio es aquel en el
cual se asignan posiciones de inventario aleatoriamente, es decir el mismo es colocado en cualquier
lugar que esté disponible.

Una bodega en la cual todas las posiciones de almacenamiento son fijas puede perder espacio
debido a los pasillos o posiciones dedicadas para articulos que pueden fluctuar por volumen
significativamente. Cuando esta pérdida es multiplicada a través de todas las lineas de articulos
almacenados en la bodega, un sistema fijo total echaria a perder una gran cantidad de espacio.

Por otro lado, un sistema aleatorio es un escenario éptimo, sin embargo, es dependiente de un
sistema de computadora que permite una identificacion precisa y automatica de posiciones de
recoleccion (picking) o almacenamiento alternativas. Por ejemplo, cuando una ubicaciéon aleatoria
esta agotada, la persona encargada de hacer la recoleccién (picking) debe encontrar otra ubicacién
en la cual el inventario pueda ser encontrado. Adicionalmente, este tipo de sistema trabaja mejor
cuando el historial de inventario es constante y es actualizado en tiempo real.

Debe recalcarse que en la practica, muchos sistemas son una combinacién de ubicaciones fijas con
aleatorias. Por ejemplo, una familia de productos puede estar en un area fija (ej.: camisas de
caballero, talla 17), pero ciertos miembros de esa familia pueden ser colocados en lugares
aleatoriamente (ej.: camisas de caballeros, talla 17, rojas, manga cortas).

Actualmente, el software de computadora puede alocar el espacio de almacenamiento usando
métodos fijos o aleatorios. Una vez la posicidon optima es determinada, el operador puede
preguntarse dénde ponerlo.

éDonde lo pongo? Destino del producto en la bodega - Como identificar pasillos y posiciones de
almacenamiento

La informacién colocada en las placas cuando se recibe la mercancia es analizada por un ordenador
para direccionar los productos y al operador a una ubicacion de almacenamiento exacta. Cada
bodega requiere un sistema de almacenamiento con un sistema de direccién designado, el cual
permite a cada posicién de almacenamiento ser identificada rapida y facilmente por los operadores
una vez hagan la entrada y busqueda del inventario.

Para asegurar una operacion exacta y en linea con el producto, se requieren de signos apropiados
que identifiquen los pasillos y las posiciones de entrada de inventario (putaway) y recoleccién
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(picking). Un método comun es aquel donde se coloca un cartel acostado contra el final del pasillo
en una marco o colgando del techo. El etiquetado permite a los empleados entrar a los pasillos e
identificar los mismos.

Los métodos requeridos para identificar posiciones de pallets / inventario en las bodegas incluyen
lo siguiente:

e Numeros pintados en las estanterias
e Etigquetas auto-adhesivas
e Papel/cartel colocado en un estante
e Cartel colgando del techo

Adicionalmente, se requiere identificar las posiciones actuales de los pallets/inventario, la cual
normalmente toma la forma de caracteres y digitos que identifican la posicion. En un sistema de
ubicacion fija, caracteres, digitos y descripciones de SKU con etiquetas de cédigo de barra
identifican cada posicion y el producto especifico que se encuentra almacenado ahi. A continuacion
se mencionaran los métodos principales que se utilizan para identificar las posiciones de
almacenaje en los pasillos:

e Los numeros de ubicacién/letras pintadas en el estante.

e Etigquetas autoadhesivas pre-impresas.

e Tablero o etiquetas de papel en un soporte de plastico colocadas en el estante.
e Cartel que cuelga del techo

e Pantalla digital

Asignacion de almacenamiento fijo o dedicado

Con una asignacion de almacenamiento fijo, las ubicaciones de almacenamiento de los productos
son determinadas usando uno de los siguientes 3 métodos: Costo basado en actividades (ABC, por
sus siglas en inglés), o popularidad, similitud o complementariedad o caracteristicas de
almacenamiento del producto.

Almacenamiento basado en actividades o popularidad

Todos estos términos se refieren a un solo método de almacenamiento, en el cual las ubicaciones
de los articulos son determinadas por la velocidad de la rotaciéon de inventario. Los articulos de
categoria A presentan aquellos SKUs que mds se mueven; B son movidos menos frecuentemente; y
C son los que menos se mueven. Entre mayor es la velocidad, o popularidad del producto, mas
cercano se queda en el drea de concentracién. Este tipo de almacenamiento reduce la distancia y el
tiempo de viaje requerido para la entrada de producto al inventario (putaway) y la bldsqueda del
producto.

Almacenamiento por similitud o complementariedad

Con este método, los articulos que son comunmente recibidos o despachados juntos son
almacenados juntos. Por ejemplo, un fabricante puede hacer ldseres y tinta para impresoras. El
fabricante puede recibirlo y almacenarlo junto, aunque difieran en peso, tamafio y demanda.

Caracteristicas de almacenamiento del producto
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Utilizando este método de almacenamiento, la ubicacidn es determinada por las caracteristicas de
los productos. Por ejemplo, si el producto es pesado, abultado o dificil de manejar, sera
almacenado cerca del drea donde serd despachado. Articulos con formas extrafias o fragiles
también requieren ubicaciones especiales. También aquellos que son caros o faciles de robar deben
tener seguridad.

Factores que tienden a favorecer Sistemas de Ubicacion Fija
Los factores que tienden a favorecer los sistemas de ubicacion fija incluyen lo siguiente:

¢ Producto de bajo rango

e Gran cantidad de pallets/cartones por linea de producto

e Unidad de carga con forma regular

e Poca variacion relativa entre niveles maximos y minimos de inventario

e Rango de productos relativamente homogéneos (ej., todas las camisas de caballero)

Con estos factores presente (particularmente aquellos con poca variacion relativa entre niveles
maximos y minimos de inventario), se hace posible dedicar posiciones/pasillos de almacenamiento
para articulos y no experimentar una gran pérdida de espacio por excesivo “honeycombing” (panal
de abeja) (pérdida de espacio de almacenamiento frente a pilas parciales de mercancia o encima de
productos).

Si estos factores no estan presentes, las bodegas en las cuales todas o casi todas las ubicaciones son
fijas, podrian perder espacio ya que en este sistema de ubicacién fija, el espacio alocado est3
basado en el nivel maximo de inventario por linea de articulo. Por ende, como pasillos de
almacenamiento especificos deben ser dedicados a articulos que fluctian significativamente en
volumen, el espacio es perdido generalmente.

Asignacion de almacenamiento aleatorio

Cuando se utiliza un método de almacenamiento aleatorio, los productos son almacenados en las
ubicaciones disponibles mds cercanas posibles que se acomoden a las caracteristicas especificas del
producto. A veces, las zonas que consideran la velocidad de rotacion del inventario son creadas en
estos lugares.

El término aleatorio no debe inferirse como la falta de orden. De hecho, este método proporciona
el uso éptimo del espacio. La desventaja de este tipo de sistema es el aumento en complejidad.
Adicionalmente, como la distancia de viaje interior para buscar los productos incrementa de
acuerdo a las drdenes de los clientes, este método es utilizado en conjunto con sistemas
automatizados de manejo de materiales.

Con un sistema automatizado, las llegadas de los productos, descripciones y ubicaciones especificas
son rastreadas por la computadora de la bodega utilizando las placas de los SKUs. El software
también mapea la ubicacion de los productos para reducir “honeycombing” (panal de abeja).

Este software crea “honeycombs” eficientes creando una cantidad de variables relacionadas a los
productos almacenados. En un escenario de colocacién aleatoria controlada por un software,
articulos idénticos pueden ser almacenados en distintas areas para crear un uso eficiente del
espacio y reducir el “honeycombing” (panal de abeja). Una vez son seleccionados para ser
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despachados, los mapas de almacenamiento son analizados, y nuevos articulos son colocados en
espacio disponible. Las variables que son consideradas se mencionan a continuacién:

¢ FIFO (primero que entra, primero que sale, por sus siglas en inglés) y LIFO (ultimo que
entra, primero que sale, por sus siglas en inglés) es tomado en consideracion por razones
de despacho.

e Lla velocidad relativa de los articulos. Por ejemplo, salsa de pasta de anchoas es
seleccionada menos frecuentemente que la salsa de hierbas mixtas. El software
determinara la tasa relativa con la cual ambos productos son ordenados y donde deberan
ser colocados en el estante si arriba o abajo o cerca del drea de punto de uso. Esta
velocidad relativa serd determinada usando andlisis ABC para asi determinar cuales
articulos son los ordenados con mayor frecuencia, menor frecuencia y asi.

¢ Dimensionesy peso del articulo.

Factores que tienden a favorecer a los Sistemas de ubicacion aleatoria

Estos factores tienden a ser los opuestos que favorecen a los sistemas de ubicacidon fija. A
continuacion se mencionan algunos de estos factores:

e Producto de alto rango

e Poca cantidad de pallets/cartones por linea de producto

e Unidad de carga con forma irregular

e Alta variacidn relativa entre niveles maximo y minimo de inventario

Dado estos factores, si no se adopta un sistema de ubicacidon aleatorio, resultaria en una gran
pérdida de espacio y dificultades para alocar espacio para lineas de productos y designar el disefio y
tamafios de compartimientos de almacenamiento para acomodar los mismos (debido a la
irregularidad de los tamafios de unidades de carga, altas fluctuaciones entre los niveles maximo y
minimo de inventario, etc.).

Comparar y decidir entre los métodos de almacenamiento

Para comprar los métodos de almacenamiento aleatorio v fijo, los tipos de productos manipulados
en la bodega y sus demandas especificas deben ser analizados contra factores que favorecen a cada
tipo de sistema. Una serie de factores deben ser considerados antes de que la decisién sea
concretada.

El sistema de almacenamiento aleatorio generalmente requiere aproximadamente 30% menos
espacio que la el sistema fijo. Por lo tanto, bodegas que son relativamente pequefias son requeridas
para sistemas de almacenamiento aleatorio. Adicionalmente, los costos de adquirir y mantener el
software y los sistemas de manipulacion automatizada para el método aleatorio son
frecuentemente compensados con los costos altos de bienes y raices y los de mano de obra del
método fijo. Como se indicd previamente, muchas bodegas utilizan una combinacién de sistemas
de ubicacidn fija y aleatorios basados en las caracteristicas del producto y patrones de demanda.
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Unidad 3 — Tipos de Equipos y Sistemas de Almacenamiento
Movilizacién de productos desde y hacia la zona de almacenamiento

Una vez la ubicacién de almacenamiento sea asignada, los productos son movidos desde y hacia su
respectivo lugar utilizando uno de los siguientes:

e Camiones controlados por operador, camiones manuales y carretillas

e Dispositivos controlados por el operador, dispositivos asistidos por energia (ej.:
montacargas, camiones de plataforma, y gruas)

e Sistema de manipulacién automatica (ej., bandas transportadoras and AGVs)

Apilamiento simple en bloques

Los productos son apilados simplemente en bloques, o colocados en distintos tipos de dispositivos
de almacenamiento manual o automatizado. Este tipo de apilamiento, representado abajo en la
Figura 20, es un sistema en el cual los pallets son almacenados encima de otros pallets que se
encuentran en el fondo de las filas y en el suelo de la bodega. Las cargas de pallets son
generalmente apiladas encima una de la otra y la altura de la carga esta generalmente limitada por
fragilidad de los materiales almacenados y forma de las cargas.

Figura 20. Apilamiento simple en bloque. Foto adquirida de CanStockPhoto.com

Dispositivos manuales de almacenamiento

Los dispositivos de almacenamiento manual incluyen una variedad de estantes, recipientes,
cajones, y entrepisos como se describen a continuacién. Ciertos tipos de bastidores o estanterias
de pallets que estan disefiados para manejar cargas paletizadas o en contenedores, se representan
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en la siguiente pagina.

Varios tipos de bastidores o estanterias de pallets son disefiadas para manejar cargas paletizadas o
en contenedores. Los dispositivos controlados por el operador o asistidos con energia, son
tipicamente utilizados para almacenar y buscar adentro y afuera de los estantes de pallets. Los
estantes de pallets que solo son ajustables de un solo lado, que permiten el acceso a cada pallet
individual y es una de las formas mas comunes de almacenamiento, se muestran en la Figura 21.

Figura 21. Estante de pallet ajustable. Foto adquirida de CanStockPhoto.com

Estante de pallet doble, también muy conocido en formas de almacenamiento, se muestra en la
Figura 22.

Figura 22. Estante de pallet doble. Foto adquirida de CanStockPhoto.com

Otro tipo de estanteria que permite el almacenamiento relativamente denso de pallets es el
estante drive-in (ver Figura 23).

.
- e e
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Figura 23. Estante Drive-in. Foto adquirida de CanStockPhoto.com

Los estantes por flujo de gravedad son utilizados para articulos que tienen alta demanda,
usualmente en cartones, de tamafio y forma uniforme. Estos estantes son inclinados y los articulos
se colocan desde la parte trasera (parte mas alta). Cuando el producto es seleccionado desde la
parte mas baja del estante, el siguiente mas demandado fluye hacia abajo para reemplazarlo (ver
Figura 24).

Figura 24. Estante por flujo de gravedad.

El uso de recipientes de polipropileno ha incrementado recientemente; estos contenedores pueden
ser almacenados en estanterias o unidos a los paneles especialmente disefiados (ver Figure 25).

Figura 25. Recipientes de polipropileno. Foto adquirida de CanStockPhoto.com

Las estanterias de recipientes son disefiadas para manejar cargas no paletizadas y generalmente
para partes pequefias. Puesto que los articulos son seleccionados a mano, la altura del recipiente
usualmente no excede los 7 pies, puede conllevar a la subutilizacién del espacio cubico. La
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estanteria de recipiente es mostrada en la Figura 26.

Figura 26. Estanteria de recipiente. Foto adquirida de CanStockPhoto.com

Los cajones de almacenamiento modular protegen a las partes del ambiente exterior y permiten
una alta concentracién de articulos almacenados e incrementan la precisién de la recoleccién
(picking). También conllevan a la subutilizacion del espacio cubico. Los cajones y sus gabinetes
vienen en varios tamafios y combinaciones para acomodar un SKU o varios.

SKUs especificos son almacenados en cada compartimiento, por lo cual la precision de la
recoleccidon (picking) debe incrementar. Sin embargo, puestos que los recolectores (pickers) deben
llegar a los cajones, la estructura estd usualmente limitada a la altura arriba de 5 pies, lo cual puede
conllevar a la subutilizacion del espacio cubico.

Los estantes moviles (no-mecanizados) son usualmente tipos de almacenamiento manual que
pueden ser facilmente trasladados. Estos son similares a los dispositivos de almacenamiento
descritos arriba, pero son construidos para que sean facilmente movidos (ver Figura 27).
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Figura 27. Estantes moviles. Foto adquirida de CanStockPhoto.com

Los entrepisos proveen un segundo nivel de almacenamiento, arriba se muestra el espacio de piso.
Varios tamafios de entrepisos proveen espacio adicional para los estantes y cajones, como se
muestra en la Figura 28.

Figura 28. Entrepiso. Foto adquirida de CanStockPhoto.com

Unidad 4 - Dispositivos de Almacenamiento Automatizados
Sistemas de almacenamiento y busqueda automatizada (ASRS)

Los dispositivos de almacenamiento automatizado incluyen una variedad de sistemas ASRS,
carruseles y maquinas manejadas por el operador, descritas a continuacién. ASRS combina equipo
de almacenamiento con tecnologia de manipulacién automatica e sistemas de manipulacién
manual (ej., montacargas) o automatizada (ej.: bandas transportadoras).
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La mercancia es despachada al area de punto de uso por estos sistemas manuales o automatizados
y el ASRS remueve la misma para colocarla en un area de almacenamiento. Los 3 tipos de ASRS que
son diferenciados por el tamafio de los articulos manipulados, son: unidad de carga, carga mini y
carga micro.

La unidad de carga ASRS maneja gran cantidad de cargas paletizadas o unificadas. Son tipicamente
estructuras que mueven cargas que pesan hasta 1,000 libras y pueden operar a alturas hasta 100
pies, como se muestra en la Figura 29.

Figura 29. Unidad de carga ASRS

Las cargas mini y micro ASRS manejan paquetes mas pequefios y articulos individuales que pueden
ser colocados en contenedores de 24” de ancho y 48” de profundidad o menos.

Figure 30. Carga mini ASRS

Los carruseles son estructuras mecanicas que rotan los articulos para facilitar la entrada de
inventario (putaway) y la seleccién de érdenes. A continuacién los 2 mayores tipos de carruseles:

e Carrusel horizontal: consiste de una serie de recipientes o cajones que rotan por un motor
(ver Figura 31).

e Carrusel vertical: rota los recipientes o cajones a lo largo de una curva vertical cerrada (ver
Figura 32).
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Figura 32. Carrusel vertical. Foto adquirida de CanStockPhoto.com

Las maquinas conducidas por el operador son vehiculos con una cabina para el mismo vy
compartimientos para partes pequefias manejadas frecuentemente. Estos vehiculos usan una

combinacién de labor manual y automatica.

Muchos de los dispositivos en esta seccién tienen similares pero usualmente pequefias versiones de
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lo que se usa cotidianamente. Abajo se muestran ejemplos donde se deberian de ver cada uno de
estos dispositivos en la practica:

Estantes por flujo de gravedad: Estos se ven en casos de refrigeracién, donde los
contenedores de bebida se deslizan hacia adelante para reemplazar al otro, incluyendo la
leche.

e Estantes de recipientes: En bodegas de hardware.

e Estantes mdviles para cajones: en consultorios de doctores u hospitales, algunos sistemas
de gabinete donde se guardan los expedientes de los pacientes utilizan ruedas para
movilizarse y conservar el espacio.

e Carruseles horizontales: Se ve en los dispensadores de sandwich, yogurt, o bebidas que
rotan horizontalmente. Después de que el carrusel ha rotado a la ubicacion adecuada, se
desliza la puerta de plastico para escoger el producto deseado.

e Carruseles verticales: En las joyerias.

Unidad 5 — Otras Actividades Relacionadas con Almacenamiento
Ajuste y reabastecimiento de inventario

Aparte de la entrada de inventario (putaway) y seleccién de odrdenes, otras actividades
desempefiadas generalmente en el drea de almacenamiento incluyen lo siguiente:

e Ajuste de inventario
e Actividades de reabastecimiento

Cada una de estas actividades se describe a continuacion.
Ajuste de inventario

Se requieren ajustes cuando se detectan errores de almacenamiento. Una vez el error ha sido
detectado, el nimero y/o la ubicacion de los productos es analizada para determinar la razén de
discrepancia.

Algunas veces, el error puede ser por el sistema. Por ejemplo, para lugares especificos, el inventario
fisico puede no embonar con los que el sistema dice que tiene en inventario en esa ubicacion en
especifico. Luego, el inventario es encontrado y movido a la ubicacidon adecuada o permanece
donde estd y la cuenta es ajustada para esa ubicacion.

La merma es la reduccién inesperada debido a robos, dafios, entre otros. Si la discrepancia se debe
ala merma, el problema es grabado y la cuenta de inventario es ajustada.

Reabastecimiento de inventario

Otra actividad llevada a cabo en las bodegas es el reabastecimiento de inventario. En este proceso,
el colaborador transfiere el producto del drea de almacenamiento a una posiciéon de recoleccién

(picking).
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Esta actividad es para asegurar que los SKUs sean removidos del area de almacenamiento asignada
y en la cantidad apropiada y luego sean colocados en la posicién correcta para asegurar la
constante disponibilidad de una posicion de inventario dada.

Las actividades de reabastecimiento incluyen enlistar las posiciones de los SKUs en las bodegas que
requieren ser reabastecidas, quitando el producto de su respectiva zona de almacenamiento vy
transfiriéndolo a la zona de recoleccién (picking).

Unidad 6- Métricas Claves Utilizadas para Operaciones de Reabastecimiento y Alimacenamiento
Reabastecimiento
Los indicadores claves para esta actividad incluyen:

Costo: costo por linea de entrada de inventario (putaway)

Productividad: entrada de inventario (putaway) por mano de obra
Utilizacidn: porcentaje de utilizacion de mano de obray equipo

Calidad: porcentaje de perfeccion de entrada de inventario (putaway)
Tiempo de ciclo: Tiempo tomado para cada entrada de inventario (putaway)

ik W e

Almacenamiento
Los indicadores clave para esta actividad incluyen:

Costo de almacenamiento por articulo

Capacidad promedio utilizada en bodega

Capacidad utilizada en bodega en dias pico

Tiempo de ciclo en hora de plataforma de descarga a plataforma de carga

Lineas recibidas y entrada de inventario (putaway) por hora

Numero de unidades llenas como un porcentaje del total ordenado (tasa de relleno).

ok WwWN e

Resumen del Blogue de Aprendizaje
En esta seccion, se discutieron los siguientes temas:

e Equipo utilizado para mover producto desde area de recibo hasta drea de almacenamiento
e Distintos sistemas de almacenamiento que son tipicamente utilizados en bodegas
e Los distintos tipos de equipo utilizados en bodegas para almacenar y mover producto

Recursos adicionales

Varias formas de manejar equipo utilizado en almacenamiento de productos en bodegas como se
muestra en el Apéndice D.

e Honeywell (Producer). (2012, September 17). Vocollect Voice at work - Put-away full case
with override function [Online video]. Disponible en:
https://www.youtube.com/watch?v=| V2ysw6M2k
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Preguntas de Practica

1.

Una bodega opera un sistema de ubicacidn de almacenamiento que utiliza el espacio de
almacenamiento de la manera mas dptima. Este tipo de sistema se refiere

a) ABC

) Almacenamiento dedicado

) Almacenamiento aleatorio

) Almacenamiento de reserve y delantero

o 0O T

Los factores que tienden a favorecer a los sistemas de ubicacién de almacenamiento aleatorio
incluyen cuales de los siguientes

a) Rango alto de productos

) Una baja cantidad de pallets/cartones por linea de producto

) Cargas unitarias con formas irregulares
)

Qo O T

Todos los de arriba

Usualmente, los miembros asociados con el drea de entrada de inventario
(putaway)/almacenamiento no estan involucrados con cudles de los siguientes

a) Estanterias de reabastecimiento

) Arreglando las ubicaciones de los productos

) Busqueda del producto del drea de punto de uso

) Cargando vehiculos de despacho

Q O T

La mercancia puede ser trasladada del area de recibo a la zona principal de almacenamiento
usando cual de los siguientes equipos de manipulacion:

a) Rampa niveladora

) AGV

) Elevador para toma de pedidos

) Estanteria por flujo de gravedad

Qo 0O T

Un carrusel

a) Maneja grandes cargas paletizadas o unificadas

b) Es un vehiculo con una cabina para el operador y compartimentos para guardar partes
pequefias y que se manejan frecuentemente

c) Es la estructura mecdnica que rota los articulos para facilitar la entrada de inventario
(putaway) y la seleccién de érdenes.

d) Es la estructura que provee un segundo nivel de almacenamiento arriba de la plata baja.

Un montacargas es un ejemplo de cudl de los siguientes
) Un vehiculo controlado por el operador
) UnAGV
)
)

O T L

Un remolque especial
Una banda transportadora

(o

Es comin que las bandas transportadoras se utilicen para mover producto del area de recibo a
almacenamiento

a) Verdadero

b) Falso
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10.

11.

En un sistema de almacenamiento por ubicacién fija,

a) Los cajones han regresado recientemente del almacén de reparacion

b) Una compafiia solo tiene un centro de distribucion.

c) Eltamafio de un centro de distribucion permanece constante.

d) Los productos tienen espacio dedicado donde son almacenados continuamente

El sistema de almacenamiento por ubicacién aleatorio,

a) No es consistente con las normas de seguridad

b) Provee menos del espacio dptimo usado para el drea de almacenamiento
c) Provee el uso éptimo del espacio para el drea de almacenamiento

d) Reduce la complejidad del sistema

Los estantes de pallets

a) Son estantes usados para retener producto en pallets

b) Son estantes de almacenamiento usado para pallets usados
c) Violan los cédigos de fuego en ciertos estados.

d) Yanoseusan

Los estantes por flujo de gravedad

a) Son usados para productos que se van a almacenar ahi por un largo periodo de tiempo

b) Rotan los recipientes o cajones a lo largo de una curva vertical cerrada

c) Proveen un segundo nivel de almacenamiento arriba de la plata baja de la bodega

d) Son usados para productos de alta demanda, usualmente cartones, de tamafio y forma
uniforme
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Bloque de Aprendizaje 4 — Recoleccidn y Empaque (Picking y Packing)

Descripcién del Bloque de Aprendizaje

Como otras actividades que se llevan a cabo en las bodegas, es importante entender qué estd
involucrado en los productos que van a ser recolectado y empacados para relacionar con los
clientes y sus necesidades. Los asociados que trabajen en esta drea deben tener una comprensién
sélida del proceso y las herramientas que se utilizan porque las operaciones de recoleccion y
empaque son frecuentemente la mayor causa de errores en los que a érdenes de clientes respecta.

Objetivos del Bloque de Aprendizaje
Al final de este bloque usted sera capaz de:

e Describir el proceso de recoleccion (picking)

e Describir varias técnicas usadas para el proceso de recoleccion (picking)

e Explicar los objetivos principales de la funcién de recoleccion (picking)

e Describir las funciones principales de empaque (packing)

¢ |dentificar las métricas clave utilizadas para medir el desempefio de recoleccién (picking) y
empaque (packing)

Unidad 1 — Operaciones de Recoleccidn (picking)
¢Qué es Recoleccion (picking)?

El proceso de transformar los productos del estado en que llegan a la bodega al que requiere el
cliente es conocido como seleccion de orden. Recoleccién (Picking) es esencialmente una
abreviatura de este proceso. Existen 3 distintos métodos de hacer recoleccién (picking), y una
combinacién de estos métodos puede ser utilizado en una sola bodega.

El proceso de recoleccién (picking) incluye seleccionar productos para suplir las érdenes de los
clientes. El personal que reabastece las drdenes, viaja a través de la instalacién para recoger los
productos y extraer la cantidad requerida de cada producto identificado en la lista de recoleccién
(pick list). Esta lista muestra las 6rdenes de los clientes y puede estar en papel, etiquetas colocadas
en cartones, una pantalla de computadora o por sistema de voz. Una vez seleccionados, los
articulos deben estar etiquetados y colocados en la banda transportadora hacia el area de
despacho o ensamblado a un pallet o carretilla designada a X cliente.

Para muchas organizaciones, el proceso de seleccion de drdenes es el mas intensivo en cuanto a
mano de obra y la mas cara actividad de distribucion. Esta funcién requiere una gran cantidad de
viaje interior y manipulacion de cajas individuales. Es muy importante que la productividad,
seguridad y precisidon se mantenga en esta operacion.

Generalmente, cuando la orden es recibida, las ubicaciones de los productos requieren cumplir con
los requisitos de la orden vy se genera una lista que orienta al recolector (picker) a las ubicaciones
donde se encuentran los productos directamente. Si se utiliza un dispositivo automatizado, el
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mismo traera el articulo al recolector (picker). Si la recoleccion (picking) lo realiza una computadora,
el software evaluara la ruta mas eficiente.

Las operaciones de reabastecimiento también son importantes para el proceso de recoleccion
(picking), el cual abarca mover el producto desde el drea de almacenamiento hasta el drea de
recoleccion (picking). En algunas operaciones de distribucion, esto podria encontrarse en un area
separada. Equipo especializado en seleccidn de érdenes es frecuentemente requerido para buscar
los productos (ver Apéndice D).Los operadores de reabastecimiento deben mantener una provision
adecuada del producto en las posiciones de recoleccién (picking).

Objetivos de la Recoleccion de Pedido (Order Picking)

En el momento de hacer la recoleccion (picking) de un pedido de algun cliente, el objetivo es tener
una gama amplia de inventario en un area lo mas reducida posible, que permita tener la menor
congestiéon y rellenado de inventario posible. La base de una recoleccién de pedido efectiva incluye:

- Minimizar el movimiento
Reducir el tiempo de procesamiento de un pedido
Reducir el tiempo inefectivo.

Reduccion de Tiempo de Movimiento

Los siguientes puntos son métodos de recoleccion (picking) que se usan para reducir el tiempo de
movimiento.

Un método frecuentemente usado para reducir los tiempos en movimiento en el proceso de
recoleccion (picking) es el uso de almacenamiento de popularidad. En la mayoria de gamas de
productos, 20% proporciona aproximadamente entre 60% y 90% del rendimiento (mas a menudo
20:80). Esta relacion se utiliza para concentrar juntos los articulos que se mueven rapido y, por lo
tanto, reducir distancia/movimiento como se muestra en la imagen a continuacién. La figura 33
muestra la division de la gama de productos que pertenecen sélo al plan, pero una mejora en la
productividad también se puede lograr mediante la colocacién de los articulos que se mueven
rapido a la altura mas conveniente (por ejemplo, a nivel del suelo).

80% Lines by number

20% by wisits

GOODS [N

20% Lines by number

GOODS OUT /
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Figura 33. Almacenamiento de popularidad—Perspectiva del plan

El movimiento puede ser reducido en la preparacién de pedidos mediante la consolidacion de los
articulos que se muevan rapido (fast movers) juntos.

Un sistema de uso frecuente en las bodegas es tener un inventario adelantado (forward stock)
independiente, donde una parte o la totalidad de una gama de productos se duplican en un drea de
recoleccion (picking) por separado. Si hay un drea separada para el inventario adelantado (forward
stock), la ventaja es un drea de recoleccién (picking) mads pequefio, por lo tanto, menos
movimiento. Una zona de inventario adelantado (forward stock) mas pequefia puede ser utilizado
para la recoleccion (picking) en donde la totalidad o parte de una gama de productos esta
duplicada. La ventaja de esto es un area de recoleccién (picking) mas pequefia que resulta en
menos movimiento, pero la desventaja es el control mas dificil y doble manipulacién en el
movimiento del inventario desde un espacio reservado al espacio de almacenamiento adelantado
(forward storage).

La decisién de tener un area separada para el recoleccion adelantada (forward picking) esta basada
en la compensacion mutua entre el costo de la recoleccion (picking) del inventario total, al costo de
la recoleccion (picking) en un drea de menor tamafio, pero representativa, mas el costo de mover
los items del drea de almacenamiento de bultos a un drea designada para la recoleccion (picking).
En la figura 34 se muestra la separacién entre el inventario adelantado (forward stock) y el
inventario de reserva.

RESERVE FORWARD

Figura 34. Inventario adelantado y de reserva

Técnicas de Recoleccion (Picking)
Existen varias técnicas para recoger pedidos, incluyendo las siguientes:

Recoleccién (Picking) de una orden individual: Un preparador de pedidos recoge una orden
completa, individual en cada circulacién a través del area de recoleccién (picking) de un
pedido/tienda.
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Recoleccién (Picking) por lotes: El principio aqui es elegir productos para varios pedidos al mismo
tiempo en una circulacién de la tienda / zona de recoleccion (picking) y luego ordenarlos por orden
del cliente. La clasificacion puede tener lugar de inmediato (por ejemplo, el recolector puede tener
un carro con compartimentos separados, cada compartimiento sostiene una orden). Por otra parte,
la clasificacion puede tener lugar en una zona de montaje pedido separado.

Recoleccién (Picking) por Zona: Este sistema se utiliza tipicamente en almacenes o bodegas que
tienen un rango de inventario grande y donde el caudal es alto. Cada recolector se ocupa de una
pequefia seccién de la tienda y los pedidos fluyen de seccidén a seccidn, poco a poco se va
construyendo el pedido (ver Figura 35).

lt Convever ar Trolley Loop 1

E , H

Figura 35. Recoleccién (Picking) por Zona.

Productos al recolector: En esta técnica de recoleccion (picking), el principio es mantener el
recolector en un area fija para entregar la mercancia al recolector mediante un dispositivo
mecanico. El tiempo de viaje, en este caso, es el que el dispositivo mecanico toma para llevar los
articulos, no para el recolector conseguirlos. La ventaja de este tipo de sistema es que elimina el
tiempo de viaje para el recolector casi en su totalidad.

Recoleccién por olas: Esta es una variacion de la recoleccién de zona y lotes en la que todas las
zonas se recogen al mismo tiempo y los elementos se clasifican y después consolidan en
pedidos/envios individuales, en lugar de érdenes en movimiento de una zona a la siguiente para la
recoleccidn (picking). Recoleccion (picking) por olas es el método mas rapido para recoger pedidos
de varios articulos; Sin embargo, la clasificacion y la consolidacién puede ser complicado.
Operaciones con alto numero total de SKUs y trama (moderada a alta) se pueden beneficiar de la
recoleccion (picking) por olas. La recoleccién (picking) por olas puede ser utilizada para pedidos
aislados por las compafiias, rutas o zonas especificas.
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Unidad 2- Tipos de Sistemas de Recoleccion (Picking) / Equipo Usado

Los métodos para la preparacion de pedidos varian mucho, y el nivel de dificultad en la eleccion del
mejor método para una operacion dependerd del tipo de industria/operacién. Los siguientes son
algunos factores que afectaran las decisiones sobre los métodos para la preparacion de pedidos:
caracteristicas del producto que se manipulen, nimero total de transacciones, el nimero total de
pedidos, recogidas por pedido, cantidad por SKU, nimero total de SKUs, los pedidos con valor
agregado de procesamiento (por ejemplo, el etiquetado privado), y las érdenes de recolecciéon
(picking) de piezas, o cargas de pallets completos.

En muchos casos, se necesita una combinaciéon de métodos de recoleccidon (picking) para manejar
diversas caracteristicas del producto y de la orden. Tres formas clave / sistemas de preparacién de
pedidos se describen a continuacion.

Recoleccidn (Picking) de piezas: También conocida como recoleccidn (picking) de cajas/paquetes
rotos, describe sistemas en los que los elementos individuales son recogidos. Las operaciones de
recoleccion (picking) de piezas por lo general tienen una gran base de SKU en los miles o decenas
de miles, pequefias cantidades por seleccién, y los tiempos de ciclo cortos. Compafiias de
pedidos/drdenes por catdlogo a través de correo y distribuidores de refacciones son buenos
ejemplos de operaciones de recoleccion (picking) de piezas.

Recoleccién (Picking) de cajas: Las operaciones de recoleccidn (picking) de caja se basan en recoger
las cajas completas de productos y tienden a tener menos diversidad en las caracteristicas del
producto que la de recoleccion (picking) de piezas. Las operaciones de recoleccion (picking) de cajas
también tienen menos SKUs y mas recoleccién por SKU.

Recoleccién (Picking) pallet completo: Recolecciéon (Picking) de pallet completo también se conoce
como la recoleccion de carga unitaria. Los métodos sistematicos para la recoleccién de pallet
completo son mucho mas simples que el de recoleccion (picking) de piezas o recolecciéon (picking)
de cajas; sin embargo, hay muchas opciones en equipos de almacenamiento, configuraciones de
almacenamiento y tipos de montacargas usadas.

Después de que los articulos han sido recogidos, se dirigen a su préximo destino de modo manual o
con ayuda de sistemas automatizados descritos en el Bloque de Aprendizajes 3. Montacargas,
transportadores, o AGV entregan productos directamente al drea de embarque o a un area de
consolidacién de valor agregado intermedio antes de llegar pedidos al muelle de envio.

Unidad 3 — Operaciones de Empaque
Consolidacion de Orden y Embalaje

En su forma mas simple, la consolidacién de una orden es una combinacién de productos que han
sido recogidos para rellenar un pedido Unico de un cliente. Este proceso de consolidacién de
pedidos redne a todos los flujos de demanda en una orden o paquete consolidada e individual.

Durante el proceso de consolidacién, se pueden realizar varios tipos de actividades de valor
afiadido. Llenar una orden puede requerir la combinaciéon de diversas cantidades de un solo
elemento, mezclando diversas cantidades de diferentes articulos, o ‘kitting’.
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Kitting es un proceso en el que un grupo de elementos individuales especificos, se embalan juntos
dentro del contenedor en el que el consumidor se encargard de crear un articulo Unico. Por
ejemplo, kitting puede suceder cuando una empresa suministra estaciones de trabajo de las
enfermeras, en los hospitales, directamente con los kits de equipos quirdrgicos que contienen
apositos, agujas, jeringas, hisopos, etc. Estos kits estan hechos de varias lineas dentro del almacény
luego suministran, como un kit, directamente a las estaciones de trabajo de las enfermeras en un
hospital sobre una base Justo a Tiempo (Just in Time). Otro ejemplo de la actividad de valor
agregado para los clientes podria ser la aplicacion de etiquetas especificas para el cliente, etiquetas
de precio, o cddigos de barras para los envases de cartdon y/o el uso de cajas de carton especificas
del cliente para el embalaje.

Los elementos también deben ser revisados contra la resolucién de la integridad y de los dafios. A
continuacion, los elementos dafiados son reemplazados antes de que el pedido sea embalado y
etiquetado. El objetivo del embalado es para asegurar que el SKU esté protegido de dafios durante
el parto y es recibida por el cliente en condiciones satisfactorias.

Los articulos mas pequefios pueden necesitar ser colocados en cajas o contenedores especiales y
protegidos con materiales como espuma o plastico de burbujas. Estas cajas de cartén o envases son
sellados con pegamento, cinta adhesiva, o grapas antes de que se etiquetan. Las cajas de carton
gue ya cuentan con un coédigo de barras se pueden combinar en paletas mediante maquinas
llamadas paletizadoras automaticas. Los pallets son entonces embalados con cinta transparente y
etiquetados para el envio.

Unidad 4 — Métricas usadas en la Recoleccién (Picking) y el Embalado

Los indicadores clave de rendimiento para la recoleccion (picking) y el embalaje incluyen los
siguientes:

Costo: costo de recoleccion (picking) por linea de pedido

Productividad: lineas de pedidos recogidos por hora

Utilizacidn: porcentaje de trabajo de recoleccién (picking) vy utilizacién del equipo
Calidad: porcentaje de lineas de recoleccién (picking) perfectas

Tiempo de ciclo: tiempo de ciclo de recoleccién de una orden completa

ik wN e

Resumen del Bloque de Aprendizaje
En este blogue de aprendizaje, se incluyeron los siguientes temas:

e las técnicas utilizadas en la recoleccién (picking) y empaqgue operaciones

e |os diferentes enfoques en la recoleccion (picking) y el embalaje, tales como recoleccion
(picking) por zona y recoleccion (picking) por lotes

e | objetivo de transmitir la vinculacidén entre los perfiles de pedidos especificos de las
empresas

e Técnicas que serian mas eficaces para impulsar la eficiencia de la empresa
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Recursos Adicionales

DCT-TV (Producer). (n.d.). 9000 Series Swing Reach Raymond Truck [Viewer contributed
video]. Disponible en
http://www.dcvelocity.com/dcvtv/viewercontributed/2327621211001/

Channel 1: DC Velocity News and Exclusives (Producer). (n.d.). Staples in Orlando — Shipping
the right-sized package every time [Online video]. Disponible en
http://www.dcvelocity.com/dcvtv/news/2474878749001/

DCV-TV (Producer). (2007, June 1). Going with the flow [Online video]. Disponible en
http://www.dcvelocity.com/velocityvideo/vw20070601 creativestoragesystems/

DCV-TV (Producer). (2006, October 1). Fashionably early [Online video]. Disponible en
http://www.dcvelocity.com/velocityvideo/vw20061001 alsystems/
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Preguntas de Practica

1. Al recoger pedidos de los clientes, el objetivo general es presentar una gama completa de
inventario en un drea tan pequefia como sea posible sin la reposicidn y la congestién innecesaria.
Uno de los objetivos clave en la preparacidn de pedidos (picking de pedidos) es:

a) Reducir el efecto de panal de abeja (honeycombing)

b) Llevar al menos uno de cada uno de los articulos almacenados en el almacén en un area de
recoleccion (picking) por separado

¢) Minimizar el movimiento

d) Utilizar el menor nimero de personas en el almacén

2. éCual de los siguientes grupos de bienes ejemplifica un proceso de kitting en un depdsito que
almacena los bienes de un hospital?

a) Quince cuencas de plastico de lavado, 25 vasos de plastico, una docena de tubos de pasta
de dientes y 2 docenas cepillos de dientes

b) Diez nuevos packs de confort del paciente

c) Cinco orinales, 8 urinarios, 18 fundas de almohadas, una docena de cajas de zapatillas
desechables, y dos cajas de tejido facial

d) Todas las anteriores

3. Un drea de recoleccion (picking) separada estd siendo operada en un almacén para reducir el
tiempo de movimiento. Esta drea de recoleccion (picking) se repone a intervalos regulares dentro del
area de almacenamiento principal en el almacén. Este arreglo se conoce como cual de las siguientes

a) Técnica de bienes a recolector (picker)

b) Almacenamiento por popularidad

c) Inventario adelantado (forward stock) e inventario de reserva
d) Zonificacion

4. iCuél de los siguientes es la base en la recolecciéon por lote?

a) Recolectar una orden individual completa en cada circulacion a través del area de
almacenamiento / preparacién de pedidos

b) Recolectar productos para varios pedidos al mismo tiempo en una circulacion de la zona de
recoleccion (picking) o almacenamiento, y luego ordenarlos por orden del cliente

c) Tener un recolector (picker) encargado de una pequefia seccién de la bodega, y las 6rdenes
fluyendo de una seccion a otra, gradualmente construyendo la orden completa

d) Todas las anteriores

5. ¢Cudl de las siguientes afirmaciones es correcta?

a) Lo mejor es empaquetar todos los productos antes de recogerlos
b) Las operaciones de recoleccion (picking) se hacen mejor en el muelle de embarque

Page 73 of 134



El proceso de preparacién de pedidos se centra en la seleccion de productos para cumplir
con las érdenes de los clientes

La cantidad recogida no es importante, pero lo importante es que el producto correcto es
recogido

6. Para muchas organizaciones, la preparacion de pedidos es la actividad que requiere una mayor
intensidad de mano de obra, y la actividad mas costosa de la operacién de distribucién.

a)
b)

Cierto
Falso

7. Las operaciones de reposicién se definen mejor como cual de las siguientes

Necesarias para los fabricantes de dispositivos médicos

La segunda etapa de recepcion

Las actividades asociadas con el producto en movimiento desde ubicaciones de
almacenamiento en un centro de distribucion a una zona de recoleccion (picking) designada
Una técnica de control de inventario

8. La consolidacion de las ubicaciones de los productos de movimiento rapido

Reduce el inventario

Puede reducir los movimientos requeridos
Se requiere con bastidores de pallets
Apoya el uso montacargas

9. Un carrusel horizontal se describe mejor como cuél de las siguientes

Un dispositivo para mover efectivamente los empleados dentro de un almacén

Un dispositivo que se utiliza generalmente en un muelle de recepcién

Un dispositivo con una serie de contenedores o estantes giratorios accionados por un
motor

Un dispositivo utilizado para reducir las emisiones de carbono en el almacén

10. En la zona de recoleccidn (picking),

Pedidos de los clientes se priorizan en zonas

Un equipo de empleados, llamada la zona, recogen pedidos de los clientes

Las 6rdenes mas dificiles son recogidas primero

Cada recolector se ocupa de una pequefia seccion de la tienda y pedidos de flujo de seccion
a seccidén, poco a poco se arman los pedidos
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Blogue de Aprendizaje 5 — El Envio de Mercancia

Descripcién del Bloque de Aprendizaje

Los objetivos fundamentales del proceso de envio incluyen la preparacién y colocacién de la
documentacion requerida a la expedicion especifica y consolidacién, puesta en escena, y la carga de
pedidos individuales y los envios en los vehiculos salientes de modo especifico.

En el drea de envio, los pedidos se consolidan y son verificados, documentacién de embarque se
prepara y se coloca, y los envios se organizan y se cargan en los vehiculos salientes adecuados.
Ademas, diversas actividades de valor agregado pueden tener lugar en esta zona. Las actividades de
funcion de envio son las siguientes:

e Ordenado de lotes y consolidacién de ordenes
e Pesaje y armado de manifiesto de pedidos

e Seleccién de modos de transporte

e laconsolidacidon de vehiculos salientes

e (Carga de vehiculos de servicio de entrega

Objetivos del Bloque de Aprendizaje
Al final de este bloque de aprendizaje, usted sera capaz de hacer lo siguiente:

e Describir las actividades que tienen lugar en el movimiento de pedidos de los clientes de la
zona de concentracién de la carga a la preparacidon de los vehiculos salientes de envio

e Explicar cdbmo se seleccionan los modos de transporte para los pedidos de los clientes

e Discutir cémo el proceso de pesaje de la orden puede variar de empresa a empresa

e Haga una lista de los tipos de equipos y técnicas utilizadas en los vehiculos de carga
salientes

e I|dentificar las métricas clave que se utilizan en la funcién de envio.

Unidad 1 — Consolidaciéon de Orden y Clasificacion de Lotes

La cclasificacién separa uno o mas de los articulos del cliente de articulos de otros clientes
recogidos en la actividad de recoleccion por lote. La actividad puede incluir un paso que verifica que
el SKU fue retirado de la posicion de recogida y fue transportado a la zona de envasado o envio.

La clasificacién requiere que un operador o una maquina lea la etiqueta / marcas en la superficie
externa del SKU, que identifica el contenido y transfiere SKU del cliente desde lotes del SKU en un
pedido de un cliente especifico para almacenar temporalmente, o clasificar, en un lugar. Ningun
almacenamiento que no sea la acumulacion temporal es necesario porque esto es simplemente una
funcion de clasificacion.
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Unidad 2 — Peso de una Orden y Actividades de Manifiesto

El objetivo de esta actividad es asegurar que cada envio saliente es enviado por el medio de
transporte mas econdmico vy tiene la documentacién adecuada para apoyar a los detalles de la
orden (por ejemplo, documentacion de exportacion, los requisitos adecuados de documentacion de
transporte de mercancias y descripciones de productos). En algunos almacenes, sistemas de
tecnologia de la informacion mantienen informacién detallada de peso para cada producto que se
almacena y enviados desde el almacén.

En este entorno, los trabajadores de bodega pueden no necesitar sopesar productos manualmente.
La documentacién de envio se puede generar automaticamente en funcién de los pesos totales y
en base a lo que se ha confirmado como ser recogido por los recolectores.

Sin embargo, para muchas empresas que utilizan los pesos de envio calculados por computadora,
se incluye un paso de pesaje adicional en el flujo de trabajo. El propdsito de ponderar los
componentes de orden de salida en esta actividad es la de servir como una validacién y ayudar a
prevenir errores. Cuando el socio del area de envio pesa los componentes de una orden o
embarque y las mete en el sistema (computadora), el sistema compara lo que el peso esperado es
contra lo que se ha introducido. Si hay una variacién, el empleado esta obligado a resolver la
discrepancia antes de imprimir los documentos de embarque. Se trata de un control de calidad final
gue asegura un servicio al cliente de alta calidad.

En las empresas que no mantienen los pesos de productos precisos y utilizan un sistema para
acumular los pesos para determinar o predecir el peso de un cargamento, los empleados deben
determinar los pesos mediante la ejecucion de los casos a través de una escala e introduciendo el
peso. Para las industrias en las que grandes productos o cargas de palletes completos son enviados,
el proceso de pesaje puede implicar el uso de grandes escalas en el suelo con montacargas que
colocan los productos en la pesa.

Unidad 3 - Seleccién de Modo de Transporte de Envio

Sabiendo los pesos de pedido/envio es importante porque a menudo se utilizan para determinar
gué modo de transporte se utilizard para enviar el producto (por ejemplo, parcela, LTL, o camidn).
Ademas, el peso de la orden/envio se utiliza a menudo como un componente clave para determinar
qgué tipo de vehiculos de transporte se utiliza para el fin y cuales serian los costes especificos
aplicables.

Adicional, diferentes caracteristicas se pueden utilizar para determinar los costos del modo
transporte y de carga que se utilice. Por ejemplo, en algunas empresas el tamafio de la orden
(dimensiones de longitud, anchura y altura) impulsa mas la seleccién del modo vy el costo de flete
que el peso.

Otros factores determinantes son usados para decidir el mejor modo de transporte para una orden
especifica. La fecha de entrega prevista de la orden es un factor importante a recordar. Por
ejemplo, si un cliente espera una orden que llegara a su ubicacion en dos dias, pero el servicio de
pagueteria terrestre estandar tarda cinco dias en llegar a la ubicacidn, entonces usar el servicio de
pagueteria urgente puede ser necesario para mantener los niveles de servicio deseados.
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Ademas, las caracteristicas del producto (por ejemplo, materiales peligrosos) pueden dictar el uso
de un modo o un ‘carrier’ (transportista). La exportacién de materiales a otro pais también da lugar
a la utilizacién de modos especificos, transportistas y documentacién. En el caso de los envios de
exportacion, los asociados de envio deben ser cautelosos al seguir los reglamentos especificos de la
empresa en relacion con el papeleo del envio de procesamiento. Los tramites para las
exportaciones son mas complejos que el de los envios nacionales. Una vez que el peso vy las
actividades de seleccién del modo/transportista se han completado, la documentacién se prepara
para la orden y envios en el area especifica de preparacion de envio.

En algunos casos, un envio y una orden pueden requerir un solo vehiculo (por ejemplo, cuando una
sola orden de un solo cliente llena todo un remolgue); sin embargo, en otros casos, un envio
saliente desde el muelle del almacén puede consistir en multiples érdenes especificas de los
clientes. Es importante reconocer que la documentacion y la terminologia utilizada por el orden vy el
envio pueden variar en funcion de las caracteristicas de una empresa determinada y el perfil de
ordenar de sus clientes y modos de transporte que sus clientes utilizan.

Unidad 4 - Consolidacidon de Vehiculos de Salida

La consolidacion de los vehiculos de salida es el proceso de recoger las mercancias que estan en
espera de envio y permite la preparaciéon de cargas individuales de vehiculos. Estas cargas son
recogidas en los carriles de almacenamiento, o bahias, que son inmediatamente adyacentes a la
zona de carga donde los vehiculos de entrega de esas cargas estan esperando o llegaran para ser
cargados.

La consolidacién tiene el efecto de amortiguar las tasas de flujo de mercancias procedentes de la
etapa de preparacidon/embalaje de pedidos en contra los flujos irregulares necesarios para
satisfacer el movimiento del vehiculo en la expedicion. Ademas de los bienes recibidos de las
operaciones de recoleccion / empaquetado, los bienes recibidos para cross-docking también seran
armados / consolidados en esta drea para su envio.

En general, la zona de expedicidn es una operacién de almacenamiento de un solo nivel. La altura
disponible se utiliza a menudo donde hay limitaciones de espacio o costos excesivos de espacio,
con la ayuda de lo siguiente (también descrito en el blogue de aprendizaje 3):

e Pallet Racks

e Drive-in Racks

e Almacenaje por gravedad para pallets o cajas de cartén
e Plataformas de almacenamiento alzadas.

Unidad 5 - Cargando el Vehiculo de Entrega

La funcion del cargado y envio de un paquete asegura que los pedidos de los clientes son puestos
en el vehiculo de entrega correcta. El proceso de carga del vehiculo se lleva a cabo utilizando los
métodos manuales y mecanizados o automatizados utilizados en la funcion de recepcién (como se
describe en el Bloque de aprendizaje 2). Las formas principales de cargar el vehiculo se cubren a
continuacion.
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Bahias de nivel

Los vehiculos pueden ser cargados en un patio abierto. Los montacargas pueden mover pallets
desde el costado de los camiones directamente al almacén. La proteccidon ambiental generalmente
es requerida, por lo que se proporciona un toldo.

Muelles Elevados

Los muelles de embarque elevados se utilizan normalmente en los almacenes, que se fijan a la
altura del vehiculo. El camion se mete hacia el muelle, y el montacargas o mulas manuales entran
en el vehiculo de carga. Los vehiculos tienden a diferir en altura, hasta cierto punto, por lo que es
necesaria una rampa niveladora para asumir las diferencias de altura entre el muelle y el vehiculo;
adicional, se usa probablemente un cobertor de muelle o sello para excluir viento y la lluvia del
almacén. En la Figura 36 se muestra una rampa de carga.

Figura 36. Rampa de Carga. Fuente: CanStockPhoto.com

En situaciones donde no hay muelle planteado, se pueden utilizar las rampas moviles. Las rampas
moviles se hacen de acero, por lo general alrededor de 36 pies de largo por unos 6 pies de ancho.
Los montacargas los utilizan para acceder a los contenedores de carga finales o remolques. Las
rampas se pueden mover con montacargas o, a veces con ruedas manualmente. En la Figura 37 se
muestra una rampa movil en uso.
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Figura 37. Rampa Moavil en funcionamiento. Fuente: CanStockPhoto.com

Transportadores de carga / descarga

Los transportadores extensibles se utilizan cuando los contenedores deben ser cargados o
descargados manualmente. Hay muchos disefios y el estilo general depende de si el contenedor se
carga en un muelle elevado o con un muelle de nivel. En el primer caso, a menudo se utilizan
transportadores de rodillos por gravedad. Cuando se carga o descargan contenedores desde una
bahia a nivel, se requieren transportadores telescopicos. Estos transportadores pueden acomodar
la diferencia en la altura. Se necesitan dos personas para utilizar transportadores: uno en el
vehiculo y el otro a los pies de la cinta transportadora. Un transportador telescépico se muestra en
el diagrama y fotografia en las Figuras 38 y 39, respectivamente.

=)

Figura 38. Transportador telescépico
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Figura 39. Transportador telescépico en uso

Sistema de Cargado Rdpido

Los sistemas de cargado rapido estan dirigidos a reducir drasticamente el tiempo necesario para
cargar o descargar un vehiculo, y por lo tanto, minimizar el tiempo de respuesta del vehiculo. La
mayoria de estos sistemas estan basados en el montaje de los vehiculos con un transportador de
rodillos. Un sistema tipico podria consistir en una cama de transportadores de rodillos en el
vehiculo y una cama similar en el muelle de carga.

Una carga estd pre cargada en la cama de transportadores en el muelle de carga; a continuacion, un
vehiculo llega y se coloca en su sitio y las cargas completas se transfieren sobre el transportador
desde el muelle al vehiculo. El tiempo real de transferencia de carga puede tomar tan poco como
90 segundos; sin embargo, se afiade tiempo a estos 90 segundos por abrir el vehiculo, por remover
palletes vacios, retroceder, cerrar puertas, y sellar el vehiculo.

El transportador de rodillos se puede elevar y bajar de manera que los rodillos se elevan cuando se
da el proceso de carga / descarga y se puede bajar de manera que los pallets estdn descansando en
el suelo del vehiculo cuando esta en transito. Las cargas no necesitan estar en pallets, pero deben
tener una base firme, plana, adecuada para transportadores de rodillos. En su forma mas simple, las
cargas pueden ser empujadas a la posicién manualmente.

Las ventajas del sistema son que el trabajo de carga y descarga de vehiculos se reduce,
especialmente si el equipo de muelle se alimenta automaticamente por transportadores o AGV; sin
embargo, particularmente se reduce drasticamente el tiempo de giro del vehiculo, por lo tanto,
existe un ahorro de dinero en el vehiculo y el conductor.
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Un escenario de envio

El siguiente es un escenario posible para el envio de un pedido de un cliente cuando se utiliza un
sistema totalmente automatizado:

Los cddigos de barras son escaneados por el sistema de manejo para dirigir mercancias
al muelle o muelles de transporte. La llegada de esta mercancia estd programada para
coincidir con la llegada de los transportistas/vehiculos de salida siempre que sea
posible.

Los codigos de barras también son escaneados para crear la documentacion de
embarqgue requerida.

Un representante de almacén se encuentra con el cargador que verifica la recepcién de
la mercancia para su envio.

Las Instrucciones de carga 6ptimas generadas por computadora se proporcionan para
los que van a cargar el remolque(s). Algunos sistemas altamente automatizados
entregan mercancias directamente en el remolque(s).

Una vez que se carga el envio, el representante de almacén notifica a la computadora
madre mediante un RFT. La computadora madre transmite entonces un ASN para el
cliente a través de la red de EDI.

Los recuentos de inventario de almacén se ajustan automaticamente para reflejar la
cantidad de las mercancias enviadas.

Unidad 6 - Métricas Claves Utilizadas en el Envio

El envio es el Ultimo paso en las actividades de las bodegas en el manejo de envio de mercancias
para el cliente o el manejo de las transferencias de inventario. Los indicadores claves de
rendimiento para esta actividad incluirian:

XN AEWN e

Costo: costo de envio por pedido

Productividad: proceso de la orden para el envio por hombre hora

Utilizacidn: la utilizacion de los muelles de embarque en porcentaje

Calidad: porcentaje envio perfecto

Cajas/ pallets cargados por hombre hora

Tiempo de respuesta de camiones

Ordenes precisas enviadas

Ciclo de tiempo: el tiempo de envio por pedido (desde la recoleccién (picking) hasta mover

fisicamente el camion)

Resumen del Bloque de Aprendizaje

En este blogue de aprendizaje, los siguientes temas se detallan:

Una serie de caracteristicas del pedido entran en la determinacion de qué modo vy
compafiias de transporte se utilizaran.
El peso de un pedido es un elemento importante para determinar el modo de envio, y el
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proceso para determinar el peso puede variar de una empresa a otra.

e |os empleados encargados del envio juegan un papel vital en el desencadenamiento de las
operaciones de la empresa.

e Unaamplia variedad de equipos se puede utilizar para cargar vehiculos salientes.

e las métricas claves utilizadas en la funcion de envio incluyen, entre otros, los costos, la
productividad y la utilizacion.

Recursos Adicionales

e DCV-TV (Producer). (n.d.). End of Line Shipping and Manifest Systems. Scan, Weigh,
Dimension, Verify [Viewer contributed video]. Disponible en:
http://www.dcvelocity.com/dcvtv/viewercontributed/3630425437001/

e Gems on Display (Producer). (2012, November 14).0ur warehouse: The packaging and
shipping process [Online video]. Disponible en:
http://www.youtube.com/watch?v=skU8lvDgz94
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Preguntas de Practica

1.

La clasificacion es la primera actividad después de la recoleccién del pedido. Cuando los
elementos han sido recogidos por lote, |a actividad de clasificacién

Es la combinacion de productos que se han recogido para llenar un pedido de un cliente
Unico

Es asegurar que el SKU esté protegido de dafios durante el envio , y es recibida por el
cliente en condiciones satisfactorias

Separa uno o varios articulos ordenados por un cliente de otros SKUs recolectados para
otro cliente a través del recogido por lote

Es un proceso en el que un grupo de elementos individuales especificos, se embalan juntos
en el envase que el consumidor utilizard creando un articulo Unico

Consolidacién de un vehiculo saliente es el proceso de cudl de las siguientes

a)
b)

c)

d)

Pesaje de cargas para determinar los gastos de envio

Recoleccién de las mercancias que estan a la espera del envio y que permiten la
preparacion de cargas de vehiculos individuales

La aplicacién de etiquetas especificas para el cliente, etiquetas de precios y cédigos de
barras para los envases de cartdn y / o el uso de cajas de cartdon especificas del cliente para
el embalaje

Asegurar que el pedido del cliente se coloca en el vehiculo de entrega correcta

Se utilizan sistemas de carga rapida

a)
b)
c)

d)

Cuando hay limitaciones de espacio o costos excesivos por el espacio

Cuando no hay operadores disponibles para cargar vehiculos

Para reducir drasticamente el tiempo necesario de carga o descarga de un vehiculo, por lo
tanto, minimizar el tiempo de respuesta del vehiculo

Todo lo anterior

Caracteristicas del producto (por ejemplo, materiales peligrosos) pueden dictar el uso de cual de
las siguientes

a)

Q O T

)
)
)

Un modo o compafiia de carga especifica
Los muelles combinados
Transportadores

ASNs

El peso de un objeto es siempre un factor determinante del costo de la carga.

a)
b)

Verdadero
Falso

La carga de paquete y la funcién de envio

a)
b)
c)

Incluye la preparacién de kits de productos
Incluye la recepcion de productos
Siempre se ve facilitada por el uso de transportadores
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d) Se asegura de que el pedido del cliente se cologue en el vehiculo de entrega del cliente

Los cédigos de barras se pueden usar en el transporte maritimo para cudl de las siguientes
a) Cajas selladas

b) Notificar a los camiones donde estacionar

c) Generar la documentacion de embarque

d) Todo lo anterior

El uso de transportadores es inusual en el proceso de envio.
a) Verdadero
b) Falso

Niveladores de muelle generalmente sdlo se utilizan en la recepcion.
a) Verdadero
b) Falso

. ¢COmo se puede determinar el peso del envio?
a) Los métodos generados por computadora
) Pesaen elsuelo

) Pesa en un transportador

) Todo lo anterior

o O T
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Blogue de Aprendizaje 6 - Seguridad, Salud y Proteccién en Entornos de trabajo

Descripcién del Bloque de Aprendizaje

Este bloque de aprendizaje proporciona una introducciéon a los elementos de seguridad en el
trabajo, la salud y la seguridad, como es requerido por las agencias reguladoras. Un lugar de trabajo
gue tiene un entorno de trabajo seguro, saludable y protegido es un lugar productivo que gestiona
la productividad perdida resultante de lesiones y otras causas ambientales de absentismo laboral.

La informacion para este bloque de aprendizaje es una adaptacion de la pagina web de la
Administracion de Seguridad y Salud Laboral de Estados Unidos (OSHA). Las normas de seguridad de
OSHA son normas que describen los métodos que los empleadores estan legalmente obligados a
seguir para proteger a sus trabajadores de los riesgos.

Antes que OSHA puede emitir una norma, debe pasar por un proceso extenso que incluye el
compromiso sustancial publico, previo aviso y comentario. La agencia debe demostrar que un
riesgo significativo para los trabajadores existe y que hay medidas posibles que empleadores
pueden tomar para proteger a sus trabajadores.

Objetivos del Bloque de Aprendizaje

Al final de este bloque de aprendizaje, tendrd una solida comprension de las normas de seguridad y
salud para una operacién de almacén que garantiza la seguridad de los trabajadores y la
continuidad del negocio y que mantiene un alto nivel de productividad de los empleados. Los
siguientes temas seran cubiertos:

e Responsabilidad del lugar de trabajo del empleador para un ambiente de trabajo seguro vy
saludable

e Derechos de los empleados a un ambiente de trabajo seguro y saludable

e Normas de OSHA para proteger a los empleados de los riesgos laborales

e Procedimientos de la OSHA para mantener el control sobre los riesgos de seguridad del
lugar de trabajo

e Asistencia disponible para los empleadores de OSHA

La informacion disponible y la educacion de OSHA

Responsabilidades de cobertura de negocios de la OSHA
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Unidad 1 - Seguridad y Vigilancia de la Bodega
Misién de OSHA

Como resultado de la Ley de Seguridad y Salud Ocupacional de 1970, el Congreso cred la OSHA para
garantizar condiciones de trabajo seguras y saludables para los hombres y mujeres de trabajo
mediante el establecimiento y aplicacién de normas y mediante la capacitaciéon, divulgacién,
educacién y asistencia.

Cobertura de OSHA

La Ley de Seguridad y Salud Ocupacional cubre la mayoria de los empleadores del sector privado y
sus trabajadores, algunos empleadores del sector publico y los trabajadores en los 50 estados, y
algunos territorios vy jurisdicciones bajo autoridad federal. Esas jurisdicciones incluyen el Distrito de
Columbia, Puerto Rico, las Islas Virgenes, Samoa Americana, Guam, Islas Marianas del Norte, Isla
Wake, Johnston Island, y las Tierras Plataforma Continental Exterior, como se define en la
Plataforma Continental Exterior Ley de Tierras.

Organizacion de OSHA

OSHA es parte del Departamento de Trabajo de EE.UU.. El administrador de OSHA es el Secretario
Aucxiliar del Trabajo para Seguridad y Salud Ocupacional. EI Administrador de OSHA responde al
Secretario de Trabajo, que es un miembro del gabinete del Presidente de los EE.UU..

Responsabilidades del empleador y Derechos de los empleados
Segun la ley, los empleadores deben hacer lo siguiente:

e Seguir todas las normas pertinentes de seguridad y salud de OSHA

e Encontrar los riesgos de seguridad y salud para corregirlos

e Informar a los empleados sobre los riesgos quimicos a través de capacitacidn, etiquetas,
alarmas, sistemas codificados por colores, hojas de informacién quimicos y otros métodos

e Notificar a OSHA dentro de 8 horas de una fatalidad en el lugar de trabajo, o cuando son
hospitalizados tres o mas trabajadores (1-800-321-OSHA [6742])

e Proveer equipo de proteccion personal requerido sin costo alguno para los trabajadores

e Mantener registros precisos de las lesiones y enfermedades relacionadas con el trabajo

e Publicar citas de OSHA, lesiones, y los datos de resumen de enfermedad, asi como la OSHA
"Seguridad en el Trabajo y Salud: Es la ley" cartel, en el lugar de trabajo donde los
trabajadores tengan acceso a verlas

e Nunca discriminar o tomar represalias contra cualquier trabajador por el uso de sus
derechos bajo la ley

Los empleados tienen derecho a lo siguiente:

e Recibir las condiciones de trabajo que no representan un riesgo de dafio grave

e Recibir informacion y formacién (en idioma que los trabajadores puedan entender) sobre
quimicos y otros peligros, métodos para prevenir dafios, y las normas de OSHA que aplican
a su lugar de trabajo
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e Acceso a los registros de lesiones y enfermedades relacionadas con el trabajo

e Recibir copias de los resultados de las pruebas para encontrar y medir los riesgos en el lugar
de trabajo

e Presentar una queja pidiendo a OSHA inspeccionar su lugar de trabajo si creen que existe
un peligro grave, o si su empleador no estd siguiendo las reglas de OSHA (cuando se le
solicite, OSHA mantendra todas las identidades confidencial)

Los empleados tienen derecho a usar sus derechos bajo la ley sin represalias o discriminacion. Si un
empleado es despedido, degradado, transferido o discriminado en modo alguno por el uso de sus
derechos bajo la ley, puede presentar una queja ante la OSHA. Esta queja debe presentarse dentro
de los 30 dias de la supuesta discriminacién.

Normas de OSHA

Las normas de OSHA son reglas que los empleadores estan legalmente obligados a seguir para
proteger a sus trabajadores de los riesgos laborales. Antes que OSHA puede emitir una norma, debe
pasar por un proceso extenso que incluye el compromiso sustancial publico, previo aviso y
comentario. La agencia debe demostrar que un riesgo significativo para los trabajadores existe y
gue hay medidas posibles que empleadores pueden tomar para proteger a sus trabajadores.

El sector de construccion, industria en general, maritimo, y la agricultura tienen normas que
protegen a los trabajadores de una amplia gama de peligros graves. Estas normas limitan la
cantidad de productos quimicos peligrosos que los trabajadores pueden estar expuestos, requieren
el uso de ciertas practicas y el equipo de seguridad, y requieren que los empleadores monitoreen
ciertos riesgos en el trabajo.

Los ejemplos de las normas de OSHA incluyen requisitos como proveer proteccidon contra caidas,
evitando derrumbes en zanjas, evitando la exposicién a algunas enfermedades infecciosas, lo que
garantiza la seguridad de los trabajadores que entran en espacios confinados, evitando la
exposicion a sustancias nocivas (por ejemplo, asbesto y plomo), poner guardias en las maquinas,
proporcionando respiradores u otros equipos de seguridad, y la capacitacion para ciertos trabajos
peligrosos.

Los empleadores también deben cumplir con la Clausula de Deber General de la Ley de Salud y
Seguridad Ocupacional. Esta clausula requiere que los empleadores deben mantener sus lugares de
trabajo libres de peligros graves reconocidos. La cldusula general se cita cuando hay una norma
especifica OSHA que esta relacionada con el peligro.

Inspecciones

Las inspecciones inician sin previo aviso, son llevadas a cabo en sitio o investigaciones mediante
teléfono y fax, a cargo de oficiales de cumplimiento altamente capacitados, y en base a las
siguientes prioridades:

e Peligro inminente

e (Catastrofes: muertes u hospitalizaciones

e Quejas de los trabajadores y referencias

e Inspecciones selectivas: los riesgos y las altas tasas de lesiones
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e Inspecciones de seguimiento

Las inspecciones en sitio pueden ser provocadas por una denuncia de un trabajador actual o su
representante si creen que existe un peligro grave o que su empleador no estad siguiendo las
normas o reglas de OSHA. A menudo, la mejor y mds rdpida manera de conseguir un peligro
corregido es notificar a su supervisor o empleador. Si un inspector encuentra violaciones de las
normas de OSHA o riesgos graves, OSHA puede emitir citaciones y multas. Una citacion incluye
métodos que un empleador puede utilizar para solucionar un problema y la fecha en que las
acciones correctivas deben ser completadas.

Los empleadores tienen el derecho de impugnar cualquier parte de la citacion, incluyendo si existe
realmente una violacion. Los trabajadores sélo tienen derecho a impugnar la fecha limite para
cuando un problema se debe resolver. La Comisién de Revision de Salud y Seguridad Ocupacional
independiente escuchan las apelaciones de las citas.

Ayuda para los empleadores

OSHA también ofrece asesoramiento gratuito y confidencial. Varios programas y servicios ayudan a
los empresarios a identificar y corregir riesgos del trabajo y mejorar sus programas de prevencion
de lesiones y enfermedades.

Consultas gratis en el drea de trabajo

OSHA ofrece un servicio gratuito de consulta para las pequefias empresas con menos de 250
trabajadores en un sitio (y no mas de 500 empleados a nivel nacional). En el lugar los servicios de
consulta son independientes de la aplicacidon y no dan lugar a sanciones o citaciones. Cada afio,
OSHA hace mas de 30.000 visitas de consulta a las pequefias empresas para proporcionar asistencia
de cumplimiento gratuita. Al trabajar con el Programa de Consulta de OSHA, ciertos empleadores
ejemplares pueden solicitar la participacion en el Programa de Reconocimiento de Seguridad vy
Salud de la OSHA (SHARP).

Asistencia para el Cumplimiento

OSHA también tiene especialistas en todo el pais, quienes pueden proporcionar informacién
general sobre las normas de OSHA y recursos de asistencia al cumplimiento. Pdngase en contacto
con su oficina local de OSHA para obtener mas informacién.

Programas Cooperativos

OSHA ofrece programas de cooperacién para ayudar a prevenir las muertes, lesiones vy
enfermedades en el lugar de trabajo. A través del Programa Alianza, OSHA trabaja con grupos
comprometidos con la seguridad de los trabajadores y la salud para el desarrollo de los recursos de
asistencia de cumplimiento y para educar a los trabajadores y los empleadores. El Programa de
Desafio ayuda a los empleadores y trabajadores para mejorar sus sistemas de gestion de seguridad
y salud y para poner en practica un sistema eficaz para prevenir las muertes, lesiones vy
enfermedades.
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Unidad 2 - Informacién y Educacién
Instituto de Formacion de OSHA

El Instituto de Formacién Centros de Educacién de OSHA es una red nacional de organizaciones sin
fines de lucro autorizados por OSHA para ofrecer seguridad y capacitacion en salud a los
trabajadores del sector privado, supervisores y empleadores.

Informacién y Publicaciones

La OSHA tiene una variedad de materiales educativos y herramientas electrdnicas disponibles en su
sitio web en www.osha.gov. Estos materiales incluyen paginas de seguridad y temas de la salud,
hojas de datos de seguridad, software de asesor experto, copias de los reglamentos y directivas de
cumplimiento, videos y otra informacion para los empleadores y los trabajadores. Programas de
software y herramientas electrénicas (eTool) de OSHA te llevan a través de los temas de seguridad y
de salud y problemas comunes para encontrar las mejores soluciones para su lugar de trabajo.

Extensas publicaciones de OSHA no sdlo ayudan a explicar las normas de OSHA, riesgos de trabajo, y
las estrategias de mitigacion, sino que también proporcionan asistencia en el desarrollo de
programas eficaces de seguridad y salud. Para obtener una lista de las publicaciones gratuitas, visite
el sitio web de OSHA en www.osha.gov o llame al 1-800-321-OSHA (6742).

Publicacion de OSHA en Linea Captura rdpida

Captura rapida (Quick Takes) es un boletin en linea gratis de OSHA que se envia cada dos meses, y
ofrece las Ultimas noticias sobre las iniciativas de la OSHA y productos para ayudar a los
empleadores y trabajadores en la busqueda y la prevencidon de los riesgos laborales. Para inscribirse
en Captura rapida, visite el sitio web de OSHA en www.osha.gov y haga clic en Captura rapida en la
parte superior de la pagina.

Unidad 3 - ¢Quién hace la cubierta de OSHA?
Trabajadores del Sector Privado

OSHA cubre la mayoria de los empleadores del sector privado y de los trabajadores en todos los 50
estados, el Distrito de Columbia y otras jurisdicciones de Estados Unidos, ya sea directamente a
través de la OSHA federal o por medio de un programa estatal aprobado por OSHA. Programas
estatales deben ser por lo menos tan eficaces como el programa federal de la OSHA.

Trabajadores del Gobierno Estatal y Local

Los trabajadores del gobierno estatal y local no estadn cubiertos por la OSHA federal, pero tienen
protecciones en los estados que operan sus propios programas. Los siguientes estados han
aprobado programas estatales: AK, AZ, CA, CT, HI, IA, IL, IN, KY, MD, MI, MN, Carolina del Norte,
Nueva Jersey, Nuevo México, NV, NY, O, SC, TN, UT, VA, VT, WA, WY, Puerto Rico y las Islas
Virgenes. Los programas estatales de Connecticut, lllinois, Nueva Jersey, Nueva York, y las Islas
Virgenes cubren trabajadores del sector publico solamente, pero OSHA cubre a los trabajadores del
sector privado en estas jurisdicciones.
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Trabajadores del Gobierno Federal

La proteccion de la OSHA se aplica a todas las agencias federales. Aunque OSHA no multa a las
agencias federales, si monitorea a las agencias federales y responde a las quejas de los
trabajadores.

Entidades no cubiertas por la Ley de OSHA

Los empleados que no estdn cubiertos por la Ley de OSHA incluyen a los trabajadores auténomos y
los trabajadores cuyos riesgos estdn regulados por otra agencia federal (por ejemplo, la Seguridad
Minera y Administracidn de la Salud, la Administracion Federal de Aviacién y la Guardia Costera).

OSHA Libro de Mano

OSHA ofrece programas de cooperacién para ayudar a prevenir las muertes, lesiones y
enfermedades en el lugar de trabajo. En el Programa de Alianza, OSHA trabaja con grupos
comprometidos con la seguridad de los trabajadores y la salud para el desarrollo de los recursos de
asistencia de cumplimiento y para educar a los trabajadores y los empleadores. Como parte de su
programa de seguridad para evitar muertes, lesiones y enfermedades en el lugar de trabajo, OSHA
ha preparado una guia de bolsillo que puede ser utilizado para las discusiones en clase y de
formacioén, pero, mas importante aun, es una excelente fuente de referencias de seguridad laboral.

Resumen del Bloque de Aprendizaje
Este bloque de aprendizaje ha proporcionado una sélida comprension de los siguientes temas:

e las normas de seguridad y de salud para la operacidon de depdsito que garantiza la
seguridad de los trabajadores y la continuidad del negocio y mantiene un alto nivel de
productividad de los empleados

e las responsabilidades de los empleadores y los empleados en el mantenimiento de la
seguridad y salud en el trabajo

Recursos Adicionales

e Occupational Safety and Health Administration. (2004). Worker safety series: Warehousing
[OSHA 3220-10N]. Obtenido de: https://www.osha.gov/Publications/3220 Warehouse.pdf

e Occupational Safety and Health Administration. (2002). Material handling and storage files
(Revised) [OSHA 2236]. Obtenido de: https://www.osha.gov/Publications/osha2236.pdf

e Costal Video Communications (Producer). (1996). Warehouse safety, it's no joke [VHS].
Disponible en: http://www.youtube.com/watch?v=wY57d7exnKA

e PublicResourceOrg. (2009, May 2). Forklift - Pedestrian safety [Online video]. Disponible en:
http://www.youtube.com/watch?v=_0vulPA6bt8

e Rutgers. (n.d.). Preventing theft from warehouses. Obtenido de:
http://crimeprevention.rutgers.edu/crime/emp theft/warehouses/warehouses.htm
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Preguntas de Practica

1. OSHA significa cudl de las siguientes
a) Asociacion de Riesgos de Seguridad de Oficina
b) Ley de Manejo Opcional Estandar

c) Normas Laborales y Alianza para la Salud

d) Seguridady Salud Laboral Administracion

2. Las normas de OSHA establecen normas que los empleadores deben seguir
a) Para proteger a sus trabajadores de los riesgos y reducir el riesgo de lesiones
b) Enla contratacién de nuevo personal

c) Ritualmente durante el proceso de fabricacion

d) La hora de establecer nuevas relaciones con los proveedores

3. El empleador esta obligado a primer intento de reducir los riesgos al hacer cuél de las siguientes
a) Proporcionar guantes de proteccidon, mascaras, tapones para los oidos u otro equipo de
proteccién contra riesgos
b) Capacitar a los empleados en el uso de equipo de proteccién personal
c) La prestacion de los ventiladores para disipar particulas o gases peligrosos
d) Hacer cambios en las condiciones de trabajo

4. Seguridad en los almacenes estadounidenses esta regulada por una serie de normas de
a) Del TLCAN
b) El Departamento de Comercio

c) LaFederacién de Sindicatos de América

d) La Administracion de Seguridad y Salud Ocupacional

5. El enfoque de OSHA
a) Prevenir las lesiones relacionadas con el trabajo, enfermedades y muertes
b) Para proporcionar el gobierno con el control de la industria
c) Pararecaudar fondos para los programas de educacién de los empleados
d) Para restringir el comercio internacional

6. Los peligros potenciales a los trabajadores de una operacidon de almacén incluyen cual de las
siguientes
a) Elevadores

) Elcableado eléctrico

) Las aberturas y agujeros de suelos y paredes

) Todo lo anterior

Q O T
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7. Todos los siguientes son los posibles peligros para los trabajadores de almacenes, excepto
a) Elusoinseguro de carretillas elevadoras
b) La no utilizacién de equipos de proteccion personal
c) Las lesiones por movimientos repetitivos
d) Elaburrimiento

8. Lamala ergonomia se refiere a cual de |as siguientes
a) La planificacion econdmica pobre
b) Huelgas espontdneas de los trabajadores del almacén
c) Elevacién inadecuada, movimientos repetitivos o disefio inadecuado en el lugar de trabajo
gue puede llevar a problemas de salud
d) Equipo mal mantenido

9. Un montacargas nunca se debe conducir a mas de

a) 2 MPH
b) 5MPH
c) 10 MPH
d) 6MPH

10. Plan de emergencia de un empleador debe incluir todos los siguientes, excepto
a) Disposiciones para la contabilizaciéon de todos los empleados y visitantes
b) Las disposiciones para situaciones de emergencia: suministros de alimentos y agua
c) Las disposiciones para las ubicaciones de salida de emergencia
d) Ubicacién y uso de extintores y otros equipos de emergencia

11. Todos los recipientes de material peligrosos deben ser etiquetados correctamente con todos los
siguientes, excepto
a) Laidentidad de los productos quimicos

b) Nombre y direccion del fabricante
c) Las advertencias de peligro apropiadas
d) NuUmero de compartimiento de almacenaje

12. OSHA es parte de cudl de las siguientes
a) La Agencia de Proteccion Ambiental
b) La Administracion de Alimentos y Medicamentos
c) El Departamento de Trabajo de EE.UU.
d) La Oficina Federal de Investigaciones

13. éCual de las siguientes afirmaciones es falsa?
a) La tasa de accidentes mortales para la industria de almacenamiento es mas alto que el
promedio nacional para todas las industrias
b) Laedad legal para el funcionamiento de un montacargas es 18
c) Los empleados recién contratados deben recibir capacitacién en ergonomia
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

d) Las lesiones por movimientos repetitivos son principalmente el riesgo de un trabajo de
escritorio; que no se producen en un almacén

Cuando se asegure de que las dreas de almacenamiento estan libres de materiales acumulados
gue pueden conducir a incendio, explosion, o infestacién de plagas, estan practicando cual de las
siguientes

a) Laseguridad de manejo de materiales

) Labuena limpieza

) Lagestién de residuos

) Las practicas de higiene

o O T

¢Qué pedazo de equipo de depésitos estd vinculado a 100 muertes de empleados y 95,000
lesiones de los empleados por afio?

a) La puerta de elevacion

) Montacargas

) Tina Quimica

) Elevador de Carga

Q O T

Materiales almacenados inadecuadamente pueden caer y lesionar a otros. éQué se debe hacer
para evitar esto?

a) Pila cargas uniformemente y rectas

) Cologue las cargas mas pesadas en estantes intermedios o inferiores

)  Mover un elemento a la vez de las estanterias

) Todas las anteriores

o O T

éCudl de las siguientes es la Unica técnica de levantamiento adecuada?

a) Vuelva a colocar objetos pesados a un estante altura de los hombros antes de levantar

b) Use las piernas y mantenga su espalda en una posicién natural mientras levanta

c) Giro de lado a lado para aliviar la tension de manera uniforme en el ejercicio de algo
pesado

d) Usa la cabeza para equilibrar una carga pesada

El riesgo de incendio y riesgo de explosién aumenta con
a) Ventilacidon inadecuada

b) Almacenamiento inadecuado de materiales inflamables

c) Llama abierta en el area de estaciones de carga

d) Todo lo anterior

Es de un empleador cumplir con todas las normas de seguridad y

salud de OSHA.
a) Responsabilidad
b) Opcidn
c) Ladecision
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d) Futura meta

20. Los empleados tienen el de trabajar en un ambiente libre de
condiciones que suponen una amenaza para su salud.
a) Privilegio
b) La responsabilidad
c) Derecho
d) Obijetivo
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Blogue de Aprendizaje 7 - Control de Inventario

Descripcién del Bloque de Aprendizaje

La gestion eficaz del inventario es un factor clave en el éxito de cualquier organizacion. Las
empresas buscan cada vez mds proporcionar mejores niveles de servicio al cliente en la reduccién
de costos, por lo que la cantidad, tipos, y la gestién de inventario dentro de una empresa tiene un
impacto directo en los dos niveles de servicio y costos.

Es importante entender el papel de inventario en la cadena de suministro, cémo se maneja
generalmente el inventario, y las funciones de los trabajadores en la gestion de inventario.

Objetivos del Bloque de Aprendizaje
Al final de este blogue de aprendizaje, usted sera capaz de hacer lo siguiente:

e Apreciar el papel y la importancia de inventario

e Describir las principales razones para la realizacion del inventario

e Conocer los principales enfoques de la gestion de inventario

e Explicar cdmo los articulos del inventario se pueden clasificar

e Comprender cémo se lleva a cabo el conteo de inventario, incluyendo conteo ciclico de
inventario

e I|dentificar las principales funciones y responsabilidades de los operadores de almacén en la

gestion de inventario en los almacenes

Identificar las métricas clave que se utilizan en la gestién de inventario

Unidad 1 - Inventario en el Sistema de Logistica

El mayor reto en la gestién de inventarios es equilibrar el servicio con la demanda de los
inventarios. Organizaciones idealmente buscan tener suficiente inventario para satisfacer las
demandas de los clientes de los productos sin la pérdida de ingresos, debido a la falta de
existencias. Sin embargo, las organizaciones no quieren tener demasiado inventario a la mano, ya
gue cuesta dinero mantener el inventario.

El Fundamento de Llevar inventario

Aunque las empresas modernas cada vez mas tratan de minimizar o eliminar el inventario siempre
gue sea posible, la comprensién de por qué las empresas tienen o acumulan inventario es
importante. Los inventarios se pueden encontrar en varios puntos de la cadena de suministro.

En esencia, los inventarios de materias primas, componentes, productos semi-acabados,
mantenimiento y reparaciéon de articulos se encuentran tipicamente con proveedores, bodegas de
materias primas, o en las instalaciones de la planta o de fabricacion. Del mismo modo, los
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inventarios de productos terminados o intermedios (procesados / semi-acabados) se pueden
encontrar en lugares como instalaciones de la planta o de una fabrica, bodegas de plantas, bodegas
orientadas hacia el mercado, el comercio minorista, o punto de ubicaciones venta / uso.

Tipos funcionales de Inventario

Una forma de identificar por qué las empresas tienen inventario es para ver el inventario en
términos de las funciones para las que sirve:

e (Ciclo de Inventario: Esta parte del inventario de una empresa se agota por el uso normal o
venta. Las empresas sostienen ciclo de inventarios para responder a la demanda o uso
normal.

e Inventario en Proceso: Este tipo de inventario incluye productos en proceso y mercancia en
transito. Productos en proceso son bienes que se fabrican o las mercancias entre los
procesos de fabricacion (también conocido como un trabajo en proceso o productos
semielaborados). Ademas, el inventario en transito se refiere al inventario que un vehiculo
esta transportando a un comprador.

e Inventario de seguridad: Las empresas tienen inventario de seguridad (o inventario buffer)
para proteger contra las incertidumbres en la tasa de la demanda, la longitud de tiempo de
espera, o ambos. Tener inventario de seguridad ayuda a una empresa a evitar las
consecuencias negativas, a veces relacionados con los clientes, de estar falta de inventario.

e Inventario Estacional: Este tipo de inventario es acumulado por las empresas y sostenido
antes de la temporada en la que la empresa las va a necesitar. Las industrias que
normalmente requieren significativamente inventario de temporada incluyen, por ejemplo,
ropa, articulos deportivos, y la industria automotriz.

e Inventario Promocional: Este tipo de inventario se lleva a cabo para que los sistemas de
logistica / distribucion de las empresas pueden responder rdpida y eficazmente a un
acuerdo de promocion de marketing, o el precio que una empresa tiene la intencién de
ofrecer a sus clientes.

e |nventario Especulativo: inventario especulativo es mas cominmente asociado con las
empresas involucradas en la fabricacion o montaje. Este tipo de inventario se utiliza para
protegerse contra posibles/esperados aumentos por precios o la disponibilidad limitada.
Por ejemplo, las empresas con sede en EE.UU. almacenan partes, componentes vy
subconjuntos comprados a empresas en areas como Corea, Japon y Singapur. Esto protege
a las empresas de Estados Unidos contra las incertidumbres mencionadas anteriormente
entre otras (por ejemplo, el aumento de los aranceles de importacion y cuotas de
importacion).

Unidad 2 - Costos de Inventario

Los costos de inventario son importantes por tres razones principales. En primer lugar, los costos de
inventario representan un componente importante de los costos totales de logistica / distribucion
en muchas empresas (en algunas empresas, el monto gastado en materiales comprende hasta el
80% del gasto total de esa compaifiia). En segundo lugar, los niveles de inventario que mantienen
una empresa en su sistema logistico afectaran el nivel de servicio que la empresa es capaz de
ofrecer a sus clientes.
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Por ultimo, los costos de inventario también son importantes porque las decisiones comerciales de
logistica con frecuencia dependen y en ultima instancia afectan los costos de manejo de inventario.
Los principales tipos de costos de inventario incluyen los costos de manejo de inventario, costos de
configuracion y pedido, los costos de desabastecimiento esperados, y el costo manejo de inventario
en transito. El costo de manejo de inventario se explica con mas detalle en la siguiente seccion.

Costos de manejo de inventario - Componentes

La siguiente lista y descripciones incluyen explicaciones adicionales de costos de inventario en sus
cuatro componentes principales:

e Costo de capital

e Costo del espacio de almacenamiento
e Elcosto del servicio de inventario

e Costo de obsolescencia

Costo de capital: Este costo en libros de inventarios se llama a veces el costo de interés u
oportunidad. Se centra en cémo el tener capital inmovilizado en los costos de inventario esta en
contra de que el capital sea empleado en otro lugar (es decir, cual es el valor implicito de tener el
capital invertido en el inventario en vez de usarlo para algun otro proyecto que vale la pena). El
costo de capital es con frecuencia el mayor componente de costo de mantenimiento de inventario,
y por lo general se expresa como un porcentaje del valor en ddlares del inventario que una empresa
lleva a cabo (por ejemplo, un costo de capital equivalente a 20% de un valor del producto de $ 200
es igual a un costo de capital de $ 200 en 20% = $ 40).

Costo del espacio de Almacenamiento: esta categoria se incluyen los costos de manipulacién
asociados con el movimiento de mercancias de entrada y salida del almacenamiento y el costo de
almacenamiento, tales como el alquiler, la calefaccién y la iluminacion. Estos tipos de costos se
asignan generalmente basandose en la magnitud de inventario almacenado.

Costo de Servicio de Inventario: Un componente adicional del costo de manejo de inventario
incluye el seguro y los impuestos. Dependiendo del valor del producto y el tipo, el riesgo de pérdida
o dafio puede requerir altas primas de seguros. Ademas, muchos estados imponen un impuesto
sobre el inventario de valor a veces sobre una base mensual. Seguros e impuestos constituyen una
proporcion significativa en el costo de manejo y puede variar considerablemente de un producto a
un producto almacenado.

Costo Obsolescencia: Este componente de costo de manejo refleja la posibilidad muy real de que el
valor de inventario puede disminuir en gran medida por razones ajenas a la voluntad de empresa
(por ejemplo, bienes mantenidos en depdsito durante un tiempo pueden llegar a ser obsoletos vy,
por lo tanto, puede disminuir en valor). Por ejemplo, la ropa de moda se puede deteriorar en valor
una vez que la temporada de ventas esta en marcha; Asi mismo, los valores de frutas y verduras
pueden caer cuando la calidad se deteriora o el precio cae.
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Unidad 3 - Sistemas de Control de Inventario

Un buen registro es, en gran medida, un reflejo del sistema de inventario en el lugar para apoyarlo.
Aunque la descripcion completa o especificacién de lo que debe ser incluido en un sistema de
control de inventario estd mas alla del alcance de este bloque de aprendizaje, se cubrirdn algunas
consideraciones basicas.

Sistemas de control de inventarios manuales Versus computarizados

Los sistemas informaticos pueden impactar dramaticamente todas las fases de gestion y control de
inventario, incluyendo el recuento y seguimiento de los articulos del inventario, registro y
recuperacion de articulos, almacenar la identificacion de la localizacion y verificacién, registro de los
cambios en el inventario, y la prevision de las necesidades de inventario (incluyendo requisitos de
manejo de inventario).

Aungue menores costos, mayor disponibilidad, caracteristicas mejoradas y una mayor facilidad de
uso han hecho de los sistemas informaticos para el control de inventario mas accesibles, algunas
empresas todavia dependen de los sistemas manuales. Los sistemas manuales son a veces también
frecuentes en los niveles mas bajos de control (por ejemplo, almacenes/bodegas), incluso en
empresas que estan informatizadas.

En el nlcleo de un sistema manual de control de inventario estan las tarjetas de inventario, que es
un registro de un articulo para el cual se ha desarrollado un sistema para el control. Estos incluyen
fichas, archivos de la tarjeta rotatorios, sistemas de clasificacién de uso manual, y microfilm.
También hay sistemas informaticos para la gestion de inventario y control. Pueden variar en
complejidad y costos, de simple programas de computadora persona, a grandes sistemas
sofisticados.

Numeracion de Esquemas

Los sistemas de inventario son acumulaciones de SKUs, que son idénticos en forma, ajuste y
funciéon. Como identificar o nimero SKU es otra decisién clave en el establecimiento de un sistema
de inventario, que es a menudo complejo. Los nimeros de componentes ayudan a identificar de
forma Unica los elementos, y sirven como una forma abreviada de la descripcién del articulo. Al
buscar en el inventario, realizar transacciones, llenando ordenes, filtrando informes o buscar
informes, nimeros de articulos son muy importantes.

En lugar de utilizar las descripciones que pueden ser cientos de caracteres y dificiles de distinguir de
un vistazo, la mayoria de las empresas utilizan los nimeros de articulos de solamente cinco a seis
caracteres o numeros de longitud. Los niumeros de articulo también se pueden incorporar en un
codigo de barras. Las empresas que utilizan cédigos de barras también suelen utilizar equipos de
escaneo de radiofrecuencia para leer estos cddigos, que normalmente estdn vinculados a un
sistema de gestion de almacenes (WMS) y utilizados con fines de gestidon de inventario.
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Control de Ubicacion de Inventario

La mayoria de las bodegas tienen un sistema para la ubicacion de archivos y recuperacién de los
mismos. Con un sistema de localizacién de inventario, se convierte en una tarea mas facil encontrar
la ubicacién del producto para la localizacién de inventario, la entrada en inventario, y recuperacion
del mismo. Cada bodega debe tener un sistema visual letras/numeracion en el lugar para identificar
ubicaciones de inventario de los productos almacenados en el almacén (direccién de
almacenamiento / recoleccion (picking)).

La fila de un rack se suele asignar una letra 'y / o nimero (por ejemplo, A1, A2). Incluso los nimeros
pares podrian ser asignados al lado derecho del pasillo, y los nimeros impares en el lado izquierdo
del pasillo. Algunas empresas optan por asignar un numero al propio pasillo. Secciones de racks,
niveles y bahias de almacenamiento individuales también se le pueden asignar nimeros.

Una direccién de recepcion podria ser como la siguiente secuencia: A2.1.1.1.1. Lo que sigue es la
descripcion de lo que este tipo de secuencia identificaria.

A2 Fila de la estanteria/rack

1. Pasillo
1. Bahia
1. Secciones del rack

1. Niveles

Unidad 4 — Conteo de Inventario

Los fines de control de inventario deben verificar los recuentos en mano en los registros de
inventario con una inspeccién fisica y recontar todos los articulos. Esto se hace generalmente ya sea
contando todo el inventario al mismo tiempo (llamado un inventario fisico) o contando todos los
articulos en distintos momentos sobre una base preestablecida (llamado ciclo de conteo).

La tendencia general es que las empresas se mueven de inventarios fisicos a inventario ciclico. En el
conteo de ciclo se cree que es menos costoso y mas propicio para la promocién de precision en los
registros de inventario. En los Ultimos afios, los auditores externos han permitido conteo de ciclos
para reemplazar un inventario fisico anual como base para la verificacion de la existencia del
inventario.

Los inventarios fisicos periddicos

La planificacién, la preparacion, y la realizacién de recuentos de inventario fisico pueden tomar una
gran cantidad de tiempo y ser muy costoso de lograr. Ademds, un mayor costo de oportunidad se
asocia a contar porque generalmente requiere la produccién y las operaciones de almacenamiento
que ser cerrado. Esto también significa que las ventas pueden ser descontinuados, y servicio al
cliente pueden verse afectados (que también puede implicar la construccién de inventario para
cubrir este apagado). Las empresas mas pequefias pueden incluso sacar a la gente de ventas fuera
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de sus funciones para ayudar en el procedimiento de recuento de inventario.

Ademas, existe el potencial de que, si el recuento no se realiza con precisién (una ocurrencia
comun), la integridad del inventario podria empeorarse, no mejorado. Una de las ventajas que los
inventarios fisicos tienen sobre cuentas de ciclo es que las operaciones de frenado pueden mejorar
las posibilidades de obtener un corte limpio en lo que se refiere a la busqueda de lo que se cuenta
con toda la documentacion pertinente.

Conteo Ciclico

Conteo de ciclo es una herramienta muy Util para el administrador de inventario para mantener y
mejorar la exactitud del inventario. El recuento ciclico implica contar sistemdaticamente cada bulto
gue se lleve en la accion por lo menos una vez al afio en un intervalo o frecuencia planificada, que
se basa a menudo en la velocidad o la clasificacion ABC (es decir, A articulos se cuentan con mas
frecuencia que los articulos B, que se cuentan con mas frecuencia que los articulos C). Conteo de
ciclo también se utiliza para corregir los errores conocidos o manejar situaciones especiales. Esta
destinado a ser un sistema tanto de mediciéon y control de calidad del proceso de control de
inventario.

Unidad 5 - Herramientas para el Control de Inventario

Los controladores de inventario tienen varias herramientas para ayudar a hacer frente a la
complejidad del entorno en el que operan. Unos pocos se describen en esta unidad.

Clasificacién de Velocidad

La gestion de un gran numero de SKUs puede ser dificil. Controles, actualizaciones, cheques,
cuentas, previsiones y decisiones de pedidos tienen que llevarse a cabo para cada SKU. Cuando el
numero de SKUs se encuentra con los miles, decenas de miles o incluso cientos de miles de miles, la
gestion de inventario se convierte en una tarea importante.

Gestores de inventario pueden tomar ventaja de un principio llamado la ley de Pareto para ayudar
en esta tarea. Esta mdxima tiene que tratar con grandes grupos de nimeros, la mayor parte de la
actividad se concentrard en un numero relativamente pequefio de elementos. Esto también se
conoce como la regla 80-20, que establece que el 80% de las ventas, el valor, o la velocidad de un
grupo de elementos se explica por el 20% de los articulos. Por lo tanto, si una empresa tiene 1.000
SKUs y S 1 millén en ventas, 200 de ellas SKUs producird 800,000 délares en ventas.

Dependiendo del tipo de industria involucrado, no siempre puede ser un exacto 80-20, pero el
principio basico es valido, en que un numero menor de articulos generalmente serd
desproporcionadamente responsable de la preponderancia de la actividad. Controladores de
inventario pueden tomar ventaja de este principio mediante la identificacidn de los elementos en el
extremo superior del espectro de actividad y luego aplicar esfuerzo especial para su control para
mantener la precisién en el mantenimiento de registros.
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Identificacion Automdtica / Cédigo de Barra

El aumento de la precision de transaccion es uno de los principales beneficios para las empresas
gue han adoptado las capacidades de cddigo de barras en la entrada de pedidos, la produccion, el
almacenamiento y el transporte. El uso de cédigos de barras para el llenado de orden, por ejemplo,
ayudard a eliminar en gran medida los errores comunes, tales como recoger el articulo incorrecto.
Sistemas de cddigos de barras también permiten doble control de la precisién (por ejemplo, los
sistemas que trabajaran para corregir los errores rapidamente) antes de que se complete la
transaccion o se envie la orden. En los sistemas de almacenamiento, los productos se escanean
cuando se reciben, guardan, se mudan a reponer ubicaciones de recoleccion (picking), recogen y
envian.

Sistemas de Manejo de Bodegas

Es dificil gestionar una bodega con eficacia sin algun tipo de sistema de informacién. Muchas
bodegas usan un WMS para gestionar con eficacia, incluyendo el manejo de inventario. El sistema
de informacidon de la bodega debe proporcionar a la gerencia la capacidad de seguimiento de
inventario, busqueda de productos, medir la productividad, y evaluar otros elementos de
rendimiento. En los Ultimos afios, la tecnologia sofisticada se ha introducido ya que facilita la
recopilacion de informacion.

El uso de WMS se ha convertido en la clave para el manejo eficaz de las bodegas de hoy. Funciones
basicas de almacenamiento, tales como recepcion, etiquetado, guardando, localizacion de
inventario, recoleccién (picking), y el transporte maritimo requieren un software que est3
programado especificamente para estas tareas.

A continuacién se describen los principales tipos de aplicaciones de software disponibles y lo que
pueden hacer para la gestion de la distribucion:®

e Inteligencia de Bodega

e Composicién de Etiquetas de empaque

e Paguetesy envios

e Gestidn de Patio

e Controles de Equipos

e Gestién del transporte

e Sistemas de despliegue de inventario, o de asignacion de fechas

Inteligencia de Bodega: El tipo mds comun de la aplicacion de software que se encuentra en el
almacenamiento de hoy es el WMS. Este programa de computadora actla como el cerebro de una

® Ademas de los paguetes de WMS, una serie de otras aplicaciones se utilizan en el almacenamiento, muchos
de estos se venden como caracteristicas independientes o mddulos de determinados de paquetes de WMS
(por ejemplo, software de gestién de la mano de obra). Se incorpora en algunos productos de WMS, pero en
general, debe ser comprado como una aplicacion independiente. Paquetes de gestion de Trabajo ayudan a los
administradores de almacenamiento a establecer estandares del trabajador de la productividad, mantener
registros, y los niveles de dotacion de personal plan para cumplir con los cambios de volumen o picos
estacionales envio.
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bodega, la supervision de la utilizacién de mano de obra y equipo. Este tipo de software surgié en
los EE.UU. a mediados de la década de 1970. Inicialmente, funciond en los mini-ordenadores y
proporciond seguimiento de materiales y algunas otras funciones bdsicas de gestion de inventario.
Como regla general, los paquetes de WMS manejan ampliamente tareas como la recepcion,
entrada en inventario, recoleccion (picking), y el transporte maritimo. Normalmente se conectan e
intercambian datos con sistemas de nivel de host corporativos que manejan las finanzas,
produccion, planificacién logistica y gestion de pedidos. Varios cientos de vendedores suministran
paquetes de WMS. A pesar de que un WMS es una necesidad, el costo inicial puede ser
excesivamente alto. Los precios estan bajando de forma constante para los sistemas WMS, sin
embargo, y muchas opciones de bajo costo tienen una "buena" gama basica de funcionalidad.

Composicién de etiquetas de empaque: Estas aplicaciones son a veces parte de un sistema WMS.
Este software le dice a las impresoras como producir los diversos tipos de etiquetas de cddigos de
barras que se deben aplicar a los SKU. Existen grupos de terceros que hacen softwares dedicados a
la creacion de la etiquetas, y a veces tienen una mejor interfaz gréfica de usuario para el disefio de
las etiquetas que la de algunos sistemas WMS, que tienen un mddulo de creacién de etiquetas
incluidos en el sistema.

Paquetes vy envios: Cuando un producto sale de una bodega a través de otras compafiias (por
ejemplo, FedEx, UPS, etc.), por lo general se requiere que el software de calculacién de flete calcule
los costos de envio y mantenga los registros de envio. Muchas compafiias de paqueteria
proporcionan software de forma gratuita por un costo de sus propios envios, pero los gerentes de
bodega / distribucion a menudo necesitan un paquete especifico para hacer comparaciones de
costos.

Gestién de Patio: Una aplicacién de gestiéon de patio ayuda a la gestién de distribucion para el
manejo del flujo de camiones dentro y fuera de sus instalaciones para evitar la congestion y los
retrasos en los muelles de recepcion y de embarque. También permite a los administradores de
distribuciéon para conocer el contenido de los remolques en espera de la descarga en el patio y para
programar las puertas del muelle basado en el producto en el remolque. El manejo de los patios
también se estd convirtiendo en una caracteristica estdndar de paqguetes WMS o del sistema de
gestion de transporte, ya que permite a los administradores para que coincida con los horarios de
llegada y salida de camiones con el flujo de trabajo.

Controles de equipos: transportadores automatizados y sistemas de clasificacién necesitan un
software especializado, es decir los sistemas de control de bodegas (WCS), o sistemas de control de
manejo de materiales. En el pasado, los fabricantes de equipos a menudo suministran este software
para ejecutar sus sistemas de manejo de materiales, pero los proveedores de muchos WMS ofrecen
ahora WCS como parte integral de los programas de WMS. Este software generalmente toma la
informaciéon del WMS y luego lleva a cabo una tarea. Por ejemplo, un WMS podria contar una WCS
de guardar un cierto cartén que contiene ciertas partes en un carrusel. El WCS entonces dirigir el
carrusel para realizar la tarea y dejar que los WMS saben cuando se realiza la tarea.

Gestién del transporte: Las bodegas a menudo deben programar la llegada y salida de camiones
hacia y desde el centro, por lo que los administradores de almacenamiento a veces requieren
software de la gestién del transporte, o de la planificacion. Un software de transporte puede
manejar que rutas usar, seleccionar los transportistas sobre la base de ciertos criterios, proveer
informes, e incluso realizar analisis de capacidad cubica para encontrar el mejor método de carga
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de un remolque (algunas caracteristicas del software de transporte, tales como la utilizacién cubica
y la entrega de rutas locales, se venden como paquetes separados de los suyos). El software de
transporte a menudo coordina los envios entrantes y gestiona los requisitos de entrega.

Sistemas de inventario de implementacién, o de asignacion de fechas: Una aplicacion relativamente
nueva en WMS se llama asignacion de fechas, o sistemas de despliegue de inventarios. Estos
paquetes analizan los requerimientos de inventario y consideran modificaciones de disefio de
articulos almacenados. Estos sistemas funcionan mediante la adopcion de informacion sobre la
actividad de almacenamiento de acuerdo con los SKUs de productos o cddigos de la WMS. A
continuacion, se desarrollan recomendaciones para la redistribucion de inventario en la bodega
para reducir tiempo de recoleccién del trabajador y para mejorar la eficiencia general. Esta
aplicacion no necesariamente se ejecutard cada dia, pero puede ser utilizada para analizar la
eficacia de una bodega a intervalos de tiempo regulares mediante la ejecucion del software vy el
cambio de las reglas de entrada del inventario al WMS. Por ejemplo, el Sistema de Gestion del
Conocimiento Personal de Manhattan ofrece esta funcionalidad.

Unidad 6 - Las Métricas Claves Utilizadas en Control de Inventario

Esta unidad discute la medicion del desempefio en el control de inventario (es decir, el calculo de
los niveles de precision) y medir el rendimiento general de la gestion de inventarios. El rendimiento
general se mide en términos de niveles de servicio tanto a los clientes de inventario y control de la
inversién en inventarios.

Rendimiento del Control de Inventario

La principal medida de rendimiento de control de inventario es la precision en el mantenimiento de
los registros de inventario. Esto normalmente se expresa como un nivel de precisién en cuanto a la
exactitud del porcentaje se encuentra en un programa de auditoria o de muestreo. También podria
ser expresado como un porcentaje de error, que seria simplemente 100% menos el nivel de
precision; por lo tanto, una empresa con un nivel de precision del 95% tendria una tasa de error del
5%.

Como se sefialé anteriormente, las empresas que participan en un programa de conteo de ciclo
continuo tienen automaticamente una forma de medir los niveles de precision. El nivel de precisién
es el porcentaje de los recuentos totales correctos en un periodo determinado. Si una empresa
hace 10.000 conteos en un afio y 9.750 son correctos, su nivel de precisién es del 97,5%. La mayoria
de los sistemas de precisién de informes también podrian romper niveles de precisién en categorias
de velocidad valores u otros grupos de afinidad pertinentes, como las categorias de productos.

Para las empresas que tienen solamente un inventario fisico periddico, el nivel de precision se
convierte en el nimero de SKUs contados que coincide exactamente con el conteo de la
computadora. Si un inventario fisico se toma anualmente, este match serd a menudo bajo; incluso
algunas de las mejores organizaciones sélo alcanzan un nivel de precisién de 50%. Reconociendo
que las pequefias desviaciones durante un largo periodo de tiempo no son significativas, algunas
empresas calculan el nivel de precision basado en el conteo fisico dentro de una desviacién
tolerada, que se determina a menudo en "dias de suministro." Ese nivel de precision tolerado
podria entonces torna a ser el porcentaje de articulos contados que se encuentran dentro de la
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cuenta de la computadora, mas o menos un suministro de cinco dias.

Las empresas que se dedican a un programa de conteo de ciclo continuo tienen automaticamente
una forma de medir los niveles de precision. El nivel de precisidn es el porcentaje de los recuentos
totales en un periodo determinado que con correctos. Las empresas que no estan haciendo
conteos ciclicos pueden aumentar la precisiéon de medicién mediante la implementacién de un
procedimiento de muestreo para el conteo. Estas empresas también utilizan a veces los niveles de
precision (por ejemplo, las desviaciones de grabacion encontrados) en la forma de los productos en
inventario omitidos o inventarios negativos en mano.

Niveles de Servicio de inventario

Las empresas han adoptado muchas formas de medir el rendimiento del sistema de inventario en lo
que respecta a satisfacer a los clientes. Las medidas varian en funcién del tipo de empresa o incluso
la industria en cuestion. Las empresas de fabricacion miden servicio de manera diferente a las
empresas de servicios o empresas de comercializacion, tales como mayoristas o minoristas.

Diferentes medidas también son aplicables a diferentes tipos de inventario. Los niveles de servicio
para los inventarios de productos terminados se consideran de manera diferente a los niveles de
servicio de las materias primas o los trabajos en proceso. Por ultimo, las medidas de nivel de
servicio incorporan factores de tiempo (por ejemplo, porcentaje de las 6rdenes enviadas en la fecha
prevista), las condiciones de disponibilidad de inventario (por ejemplo, una tasa de relleno, como
porcentaje de las lineas enviadas contra total de lineas ordenadas), o una combinacién de ambos
(por ejemplo, el porcentaje de lineas enviadas a tiempo).

Para demostrar aun mas los muchos tipos de medidas disponibles, la siguiente muestra varias
medidas de una empresa puede utilizar:

e Dias de orden sin inventario

e Dias de articulos en linea sin inventario

e Eltotal de dias con producto con inventario agotado
e Dias de volumen en ddlar con inventario agotados

e |os niveles de exactitud de inventario por categorias ABC
e Tasaderelleno

e FElvalor de mercancia por categoria vs. Valor objetivo
e Semanas / dia de abastecimiento

e Rotacidn de inventario

e Tiempo de ciclo

e Ventas perdidas

Es importante tener en cuenta las necesidades de los clientes en la seleccion de criterios de servicio
para medir. Las empresas a veces seleccionan las normas solo para aprender mas tarde que no
tienen relevancia para sus clientes. Por ejemplo, muchas empresas miden los niveles de servicio de
inventario sobre la base de ddlares enviados a ddélares ordenados porque esto es importante
internamente, en términos de rendimiento de lucro. Sin embargo, muchos de los clientes de estas
empresas ven su desempefio sobre la base de una tasa de llenado de una linea o cajas.
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Resumen del Bloque de Aprendizaje
Los siguientes temas fueron tratados en este bloque de aprendizaje:

e laprecision en la administracién del inventario es esencial para un buen servicio al cliente y
el inventario tiene costos asociados a él.

e Se mantiene inventario por diferentes razones, las cuales pueden ser especificas para
diferentes tipos de compafiias o industrias.

e FEl uso de cédigos de barra y programas para administrar bodegas son herramientas tipicas
para administrar el inventario en bodega.

e La precision del inventario se mide a razén de proporciones entre las diferencias de balance
de inventario al compararse con los registros contables.

Recursos Adicionales

Para mas informacion acerca de cédigos de barra, referirse al apéndice A.
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Preguntas de Practica

1. Los faltantes pueden ser una preocupacion porque pueden causar cual de las siguientes
a. Llamar la atencién al hecho que el costo del inventario de la compafiia no es
correcto
b. Serequieren vagones de tren para traer inventario adicional
Lleva a mal servicio al cliente
Se requiere mas espacio que para el inventario normal

2. Inventario de seguridad es
a. Usado para proteger a los empleados de la empresa de objetos que caen
b. Usados como proteccion contra la incertidumbre de demanda, tiempo de entrega o
ambos
c. Paracolocar en las paredes de la bodega en tiempos de mal clima
Siempre colocado en el camidn antes que el inventario regular

3. Inventario de temporada es
a. Donde hay limitaciones de espacio o costos de espacio excesivos
b. Donde los empleados temporales son usados para mover hacia los vehiculos
c. Acumulados por empresas y guardados por adelantado de la temporada donde la
empresa los necesitard
d. Todas las anteriores

4. Inventario promocional es mejor descrito como cual de las siguientes
a. Inventario que los vendedores dan sin costo
b. Usados principalmente para promover peliculas por salir
c. Inventario que se maneja en combos
d. Inventario que la empresa de logistica/distribuciéon guarda para poder responder
eficientemente a una promocion de mercadeo
5. Inventario especulativo es cominmente manejado por las tiendas.
a. Cierto
b. Falso

6. Costo de obsolescencia es
a. Determinado en el recibo
b. La posibilidad que el valor del inventario haya disminuido por razones muy por
encima del control de la compafiia
c. Causado por dafios en el producto
Todas las anteriores

7. Los cdédigos de barra pueden ser usado en el control de inventario para hacer qué de lo

siguiente.
a. Sellar las cajas
b. Comunicarse con los vendedores cuando el teléfono no funciona

Page 106 of 134



c. Ayudar a contar inventario
d. Todas las anteriores

Costo de capital es usualmente el componente mds pequefio del costo de manejo de
inventario.

a. Cierto

b. Falso

Una buena ubicacidn en bodega seria generalmente la que no incluye diferentes niveles de
altura.

a. Cierto

b. Falso

. La ley de Pareto es también conocida como.
a. Un avatar del inventario

b. El principio 50/50

c. Llaleydelatierra

d. Laregla80/20
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Blogue de Aprendizaje 8 — Administracién del Desempefio del Trabajo

Descripcién del Bloque de Aprendizaje

La intencién de este bloque de aprendizaje es proveer a los estudiantes de un vistazo de las
métricas claves que son usados en la administraciéon del trabajo y el desempefio de bodegas

Obijetivos del Blogue de Aprendizaje
Al final de este bloque de aprendizaje, usted serd capaz de hacer lo siguiente:

e Entender los tipos de métricas usadas en ambientes de trabajo especificos y como son
calculados ya que pueden impactar las ganancias de los empleados

Unidad 1 — Acercamientos de la Administracién del Desempefio

En muchas compaiiias, el desempefio individual estd ligado directamente al salario del empleado.
Este es el caso en los sistemas de compensacion donde la paga del empleado estad basada en el
volumen del desempefio individual. Puede que a los empleados se les pague por hora, con un
incentivo adicional basado en desempefio individual.

Las medidas individuales pueden variar en base a ciertos factores: unidad de medida de la
compaifiia, procesos especificos manejados por empleados, habilidad para capturar efectivamente y
administrar la informacién asociada con el trabajador. Algunos ejemplos de cédmo estas medidas
pueden ser expresadas incluyen paletas movidas por hora, cajas por hora, camiones por hora.

Algunas compafiias pueden desarrollar sistemas de incentivos muy avanzados si tienen métodos
sofisticados de captura de informacién para guiar al empleado o medirlos (equipo de radio). En
otras compafiias, medidas de trabajo en equipo pueden utilizarse para medir desempefio. En estos
casos, estandares de desempefio (calidad de servicio, nimero de errores, etc.) son establecidos
para un grupo y medidos en el tiempo, lo que lleva a un incentivo en la paga del grupo de trabajo.

En otros casos, los incentivos de desempefio pueden ser otorgados a todos los empleados de un
establecimiento basado en niveles de métricas altas. Estas métricas pueden ir desde altos niveles de
desempefio a nivel de costos, horas laboradas, rentabilidad del establecimiento u otras métricas de
desempefio de servicio.

En muchos casos, los pagos de incentivos pueden no estar asociados con las métricas de
desempefio; sin embargo, la administraciéon del establecimiento puede utilizar los acercamientos de
los analisis de métricas para evaluar el trabajo individual, de grupo, del establecimiento e identificar
necesidades de acciones correctivas.

Métricas de desempefio relevantes para la operacién de bodega incluyen:

e Precision en la orden recibida
e Precision de conteo
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e Lineas recogidas por hora

e Precision del conteo de ciclo
e Porcentaje de dafios

e Cajas/paletas recibidas

e Camiones cargados

e Costo de mantener inventario
e C(Ciclo de inventario

e Eltiempo de ciclo de 6rdenes
e Utilizacidn de la fuerza laboral
e Precision en despacho

e Proporcion de cumplimiento de érdenes
e Satisfaccién del cliente

Resumen del Bloque de Aprendizaje
En este blogue de aprendizaje los siguientes temas fueron detallados:

e Losindicadores de desempefio pueden impactar el pago del empleado

e Algunas compafiias basan componentes del pago en objetivos que son logrados por todo el
equipo con mas prioridad que el desempefio individual

e Meétricas volumétricas son usadas regularmente en bodega para medir desempefio

Recursos Adicionales

e Aronovich, D., Tien, M., Collins, E., Sommerlatte, A., & Allain, L. (2010). Measuring supply
chain performance: Guide to key performance indicators for public health managers.
Retrieved from the U.S. Agency for International Development—Deliver Project website:
http://deliver.jsi.com/dlvr content/resources/allpubs/guidelines/MeasSCPerf.pdf

o Keller, S. B., & Keller, B. C. (2014). The definitive guide to warehousing: Managing the
storage and handling of materials and products in the supply chain. Upper Saddle River, NJ:
Pearson.

e Arizona State University, W. P. Carey School of Business, Department of Supply Chain
Management (Producer). (2010, May 4). Module 10: Measuring performance [Online
video]. Disponible en:
http://www.youtube.com/watch?v=R4HPYYR5iLw&list=PLLYeDIZxMVzD 2gn HVjaDglLwIM
5MErWV&index=10

e DCV-TV (Producer). (2014, May). 11th annual DC metrics study: How do you measure up?
[Online video]. Disponible en: http://www.dcvelocity.com/videocasts/?videocast id=62
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Preguntas de Practica

1. Cuadl de los siguientes ejemplos de métricas pueden ser usadas en la bodega.
Precisidn en el recibo de ordenes

Precision al buscar productos

Cantidad de lineas buscadas por hora

Todas las anteriores

o o0 T o

2. Las métricas de desempefio son herramientas utiles pero nunca estan relacionadas con el
pago individual.
a. Cierto
b. Falso

3. Las métricas de desempefio se pueden medir a que nivel.
a. Individual
b. Equipo
c. Bodega
d. Todas las anteriores

4. los sistemas de captura de informacién nunca deben ser usados para ayudar a medir el

desempefio.
a. Cierto
b. Falso

5. Larelacién entre buen servicio al cliente y las ganancias de una compaiiia pueden ser mejor
descritas como cual de las siguientes.
a. No tienen relacion
b. Buen servicio al cliente puede incrementar las ganancias del cliente
c. El departamento de servicio al cliente es el mas responsable de las ganancias de
una compafia
d. Todas las anteriores

6. Los trabajadores de bodega no impactan al servicio al cliente.
a. Cierto
b. Falso

7. Los factores que pueden impactar el desempefio de trabajo grupal incluye cual de los
siguientes.
a. Comunicacion entre los grupos de trabajo
b. Estilos de trabajo
c. Cumplir con los tiempos
d. Todas las anteriores
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8. Las redes sociales no son usadas tipicamente para comunicar las impresiones de clientes
acerca del servicio de una compafiia.

a.
b.

Cierto
Falso

9. La vestimenta e higiene personal no son consideradas como formas de comunicacién no
verbal hacia los clientes.

a.
b.

Cierto
Falso

10. éQué actividades pueden impactar negativamente las impresiones del cliente?

a.

b
C.
d.
e

Ordenes perdidas

Enviar el producto equivocado

Confusién por parte del empleado respecto a una consulta de orden
Envio tardio

Todas las anteriores

11. El uso de indicadores de desempefio no es adecuado para medir el servicio al cliente

a.
b.

Cierto
Falso

12. El uso de terceros para medir la satisfaccion de los clientes es probablemente una mala idea.

a.
b.

Referencias

Cierto
Falso

Keller, S. B., & Keller, B. C. (2014). The definitive guide to warehousing: Managing the storage and
handling of materials and products in the supply chain. Upper Saddle River, NJ: Pearson.
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Respuestas a las Preguntas de Practica

Bloque de aprendizaje # 1 6. a 9. b
1. b 7. b 10. b
2. C 8. d 11. d
3. d 9. C 12. C
4. d 10. a 13. d
5. e 11. d 14. a
6. b 15. b
7. d Blogue de aprendizaje # 4 16. d
8. e 1. C 17. b
9. a 2. d 18. d
10. b 3. C 19. a
11. c 4, b 20. c
12. C 5. c
13. c 6. a Blogue de aprendizaje #
14. a % C 7. c 1.
15. b 8. b 2.
16. a 9. c 3.
17. C 10. d 4.
18. C 5.
19. a Bloque de aprendizaje # 5 6.
20. d 1. C 7.
21. C 2. b 8.

3. o 9.
Bloque de aprendizaje # 2 4, a 10.d
1. d 5. b
2. b 6. d Bloque de aprendizaje # 8
3. b 7. c 1.d
4. b 8. b 2.b
5. C 9. b 3.d
6. a 10. d 4.b
7. a 5.b
8. b Bloque de aprendizaje # 6 6.b
9. b 1. d 7.d

2. a 8.b
Bloque de aprendizaje # 3 3. d 9.a
1 a 4. d 10.e
2 d 5. a 11.b
3 d 6. d 12.b
4 b 7. d
5 o 8. c

Page 112 of 134



Abastecimiento: Productos procedentes de la
bodega que rellenaran el espacio vacio de las
zonas de busqueda principales, llevandolas a
sus cantidades minimas nuevamente.

ABC: Activity-based costing storage. Ver Costo
de almacenamiento en base a la actividad.

Administracion de Inventarios “Pull”: Viene
del espafiol “jalar”, es un sistema de
distribucion cuya estrategia es usar los
tiempos de demanda del cliente para hacer
los pedidos de inventario y transportacion.
Las tiendas esperan que los clientes “jalen”
los productos de sus estanterias antes de
pedir abastecimientos. Los fabricantes
esperan a necesitar componentes de
produccion antes de pedirselos a sus
suplidores.

Administraciéon de Inventarios “Push”: Viene
del espafiol “empujar”, es una estrategia que
promueve el almacenar productos en una
bodega en anticipacion a la demanda futura.
Los fabricantes intentaran “empujar”’ sus
productos tanto como puedan hacia las
bodegas y tiendas para maximizar su
productividad y ganancias.

AGVS: Automatic Guided Vehicle System. Ver
Sistemas Automadticos de Vehiculos Guiados.

Ajuste de Inventario: El nimero y/o lugar de
los productos es reconciliado para
determinar la razéon de las discrepancias si al
momento de conteo de ciclo hubo algin
error.

Almacenamiento complementario: Ver
Almacenamiento Similar.

Almacenamiento especial: Almacenamiento
de productos de reserva o seguridad. Usado
cuando hay productos de temporada o
demandas  errdticas, especulativas o0
compradas por adelantado, o si los productos
necesitan acondicionarse.

Glosario

Almacenamiento por Caracteristicas del
Producto: El almacenamiento es determinado
dependiendo de los atributos especiales del
producto.

Almacenamiento por Popularidad: Ver
Almacenamiento ABC.

Almacenamiento  semi-permanente:  Ver
Almacenamiento especial.

Almacenamiento temporal: Bodegas
tradicionales, usadas principalmente por
confianza al sistema “push”. Los productos
son guardados aqui y sacados de ser
necesario.

Almacenamientos similares: Productos
recibidos o enviados normalmente juntos son
guardados juntos, aungue sean diferentes en
tamafio y demanda.

Armado de Kits: Proceso de hacer un
producto Unico a base de productos
individuales que el cliente manipulara.

Asignacién Aleatoria de Inventario: Los
productos son almacenados en el lugar mas
cercano disponible donde no afecte ninguna
de sus caracteristicas.

ASN: Advance Shipping Notice. Ver Aviso de
envio por adelantado.

ASRS: Automatic Storage and Retrieval
System. Ver Sistemas Automdticos de
Almacenamiento y retiro.

Aviso de envio por adelantado: Documento
transmitido via EDI que alerta al receptor y
provee detalles de un envio pendiente.

Bodega aduanera: Bajo normas del
Departamento de Tesoreria de los Estados
Unidos, una bodega aduanera tiene ese
nombre porque recibe fianzas de la Tesoreria
mientas los productos (que pueden ser
bebidas alcohdlicas o tabaco) estan en
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almacenamiento. Estos productos
permanecen en custodia de Tesoreria hasta
gue son vendidos — en ese momento, se le
aplican los impuestos.

Bodega de grado alimenticio: Cumple con
estandares de la Administracion de Alimentos
y Medicamentos de los Estados Unidos para
productos comestibles. También es aprobado
por la agencia de agricultura, quien lo
inspecciona regularmente.

Bodega de mercancia general: La forma mas
comun de bodega, usada por fabricantes,
distribuidores o clientes para cualquier tipo
de productos.

Bodega por contrato: Una variacion de
bodega donde una cantidad fija de espacio o
el edificio entero se dedica a un cliente, y los
servicios se pueden personalizar para
satisfacer sus necesidades.

Bodega privada: Un centro d distribucion
operado por el duefio de los productos.
Puede ser propiedad del duefio o alquilada.

Bodega Publica: Este es un centro de
distribucion operado por una firma con la
idea de guardar productos y percibir
ganancias. La palabra publica se refiere a la
bodega que renta espacios, no se refiere
necesariamente a que es propiedad de un
publico. Una bodega publica no es duefia de
los productos. Los tipos incluyen mercancia
general, temperatura controlada, aduanera,
articulos del hogar, productos especiales,
mayoreo y alimentos.

Bodegas de trasbordos mezclados: Ver cross-
dock (Distribucidn)

Bodegas refrigeradas o de temperatura
controlada: Lugar donde se preservan
productos, vegetales, pieles, medicamentos,
etc.

Busqueda inversa de drdenes: Antes de enviar
los productos a bodega, se separan por

adelantado de acuerdo a clientes y enviados
a zonas de almacenaje especificas o a las
puertas de despacho.

Cadena de Suministros: Todos los procesos
desde el usuario final hasta los proveedores
originales, servicios e informacion que
afiaden valor al cliente.

Cajones modulares de almacenamiento:
Usados para partes pequefias faciles de
levantar. Proveen proteccién del ambiente
externo y permiten una mayor concentracién
de productos almacenados. Limitar la altura
de la estructura puede causar desperdicios
en el espacio cubico disponible.

Carga Unificada: Consolidacion de varios
productos en un solo cargamento para poder
manejarlo facilmente. Suelen unificarse con
bandas, amarres o empaquetados. Un
camioén puede ser una carga unificada si fue
sellada y asegurada antes de enviarse.

Carrusel: Estructura mecdnica que alberga y
rota objetos para facilitar el guardado de
productos vy la seleccion del érdenes. Dos de
los tipos mas importantes son los
horizontales (canastas que rotan por un
motor) y verticales (canastas que rotan de
forma vertical en un circulo cerrado).

Centro de Abastecimiento fisico: Usado
regularmente para apoyar los procesos de
fabricacién. Proveedores de materia prima vy
partes envian a este lugar, donde se
combinan y envian al fabricante.

Centro de Distribucién Fisico: Funciona
comlUnmente como un centro de acopio
entre el fabricante y las tiendas. Un cliente
puede necesitar una o una combinacién de
las  siguientes funciones: mezcla de
productos, consolidacion o desconsolidacion.

Centros de Distribucién (CD): Abreviacion para
centro de distribucion, hay 2 tipos
principales: centros de distribucion fisicos y
centros de abastecimiento fisico.
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Ciclo de conteo ABC: un método usado para
determinar los patrones para rastrear
productos en una bodega que asegura la
verificacion mas frecuente de los productos
importantes. Productos “A” (los que tienen
alto valor o velocidad) son contados mas
frecuentemente que los “B”, y los “B” son
contados mas frecuentemente que los “C”.

Ciclo de Orden: Es el tiempo que pasa desde
gue se pone la orden hasta que se recibe.
Incluye el tiempo de transmitir la orden,
procesarla, prepararla y entregarla.

Cintas Transportadoras: Mecanismos usados
para cargar/descargar vehiculos y/o mover
productos por la bodega. También pueden
ser usados como sistemas de ordenamiento
automaticos como: clasificador pop-up,
clasificador de superficie, clasificador por
bolsillos y clasificador por inclinaciones.

Cddigo de barras: barras y espacios blancos
impresos que contienen caracteres opticos
con informacién para lectores scanner.

Consolidacién por Cross-dock: Operacion que
combina Cross-dock continto con actividades
de almacenaje. Los productos son enviados a
la bodega con un empaque pre-etiquetado
especifico para el cliente final. Cuando el
aviso de envio por adelantado llega a la
bodega se juntan los productos del mismo
cliente para ser enviados. Son consolidados
por el empaque pre—etiquetado. A esto se le
lama a veces una operacién de
desconsolidacién y trasbordo, porque ambas
suelen darse en el mismo centro de
distribucion.

Consolidacion: En su forma mas sencilla, es la
combinacién de productos de una misma
orden que han sido recogidos.

Contenedores de Polipropileno: Contenedores
fuertes hechos de polipropileno. Usado
normalmente para guardar partes pequefias
que pueden ser colocados en paneles
especialmente disefiados.

Conteo de Ciclo: Conteo fisico de productos
en un lugar determinado para verificar las
cantidades del lugar con la informacién de la
computadora.

Contraccién (Shrinkage): Inesperada
disminucion del inventario debido a robos,
pérdidas, dafios o descomposicion.

Costo de Almacenamiento en base a la
Actividad (ABC): Los productos son
almacenados en lugares dependiendo de su
rotacion.

Costo de almacenamiento: El costo de
mantener inventario. Ver Costo de mantener
inventario.

Costo de Rendimiento: Parte del costo de
bodega. Es un costo (principalmente mano de
obra) de mover materiales hacia adentro o
fuera de la bodega.

Costo por lotes: los costos varian
dependiendo de la cantidad de producto o
servicio comprado. Por ejemplo, es mas
econémico comprar 4,000 plumas en una
orden que comprar 100.

Cross-dock  (Continuo): un producto
designado para una tienda o fabricante
especifico es recogido, empacado vy
etiquetado para su destino final cuando se
hace una orden. Cuando llega a la bodega, se
mueve directamente del camion de recibos al
de salidas sin mucha manipulacion.

Cross-dock (Distribucion): Productos
previamente etiquetados llegan a una
bodega, son escaneados, ordenados vy
dirigidos al camién del cliente por sistemas de
manejo de surtidos. Productos que lleguen de
diferentes vendedores pueden ser
mezclados, re empacados y cargados a
camiones para entregas a clientes
particulares.

ECR: Efficient Client Response. Ver Respuesta
eficiente del cliente.
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EDl: Electronic Data Interchange. Ver
Intercambio electrdnico de informacion.

Entrada de Inventario (Putaway): Actividad de
mover los productos del area de recibos al de
almacenamiento.

Entrega directa a planta: Entrega del producto
directo al ultimo destino, sin pasar por una
bodega.

Entresuelo (Mezzanine): Estructura que
provee un segundo nivel de almacenaje,
arriba del nivel del suelo.

Estanteria de Pallets: Dispositivo de
almacenamiento manual designado para
cargas en pallets o contenedores. Incluye
varios tipos; controlados por operadores vy
asistidos externamente. Estos son los
métodos usados tipicamente para mover y
colocar estas estanterias.

Estanteria por flujo de gravedad: Dispositivo
usado para productos de alta demanda,
usualmente cajas, de tamafios y formas
uniformes. La estanteria esta inclinada, se
reabastece por el lado alto. Cuando un
producto es recogido, los demas fluyen hacia
abajo.

Estanterias de Canastas (Bins): Dispositivos de
almacenamiento manual para manejar
productos sin paletas, generalmente partes
pequefas.

Etiguetar: Colocar el precio a cada SKU.
Puede hacerse en las areas de recibo o
despacho.

Externalizar  (Outsource):  Funciones o
actividades que antes se hacian dentro de la
compafiia son ahora realizadas por fuentes
externas.

Fraccionamiento de Carga a Granel
(Breakbulk): ElI proceso de romper carga a
granel o masiva en unidades pequefias antes
de enviarlas a su destino.

Fraccionamiento y trasbordo (Breakbulk
Cross-Dock): Ver Consolidacién por Cross-
dock.

Gestion del inventario: Administracion de
inventarios a través de planeacion,
posicionamiento de productos, monitoreo del
uso y asegurando disponibilidad.

Honeycombing (Panal de Abeja): un aspecto
del almacenamiento que resulta por el
vaciado parcial de lotes que llevan a la mala
utilizacién del espacio.

ID: Inventory Deployment. Ver Despacho de
inventario.

Intercambio Electréonico de Informacion (EDI):
Varias computadoras  de compaiiias
integradas para permitir que diferentes
compafilas e industrias puedan hacer
transacciones  automdticas por medio
electrénico en lugar de usar papel. Los
beneficios son la precision, aumento de
velocidad y reduccién de costos en varios
campos. La tecnologia de cddigo de barras es
esencial para proveer una forma rédpida de
ingresar informacion a la computadora,
especialmente en la tienda.

Inventario: El nimero de unidades o valor de
los productos guardados por la empresa.

JIT: Just in Time. Ver Justo-a-Tiempo.

Justo-a-Tiempo (JIT): un método de suplir
productos con la estrategia de suplir en
cantidades pequefias, con mas frecuencia,
que llegan cuando se necesitan, en lugar de
almacenandolas.

LAN: Local Area Network. Ver Red de Area
Local.

Logistica: el proceso de planear, implementar
y controlar la eficiencia y eficacia del flujo de
bienes, servicios e informacion desde el
punto de origen hasta el punto de consumo
con el propésito de apegarse a los
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requerimientos del cliente.

LTL: Less than truckload. Ver Menos de un
camidn completo.

Marca de Contenedor a Entregar (SCM):
Cdédigo de barra que identifica los productos
qgue contiene un contenedor. Estos
contenedores  contienen  probablemente
SKUs.

Menos de un camién completo (LTL): Entregas
de materiales o productos. Enviar mercancia
a largas distancias por LTL es costoso, y
requiere mas paradas para la correcta
utilizacién del camién, pero un camidn
completo solo requiere una.

Mezcla de Productos: Productos recibidos de
diferentes fabricantes se mezclan y entregan
a multiples tiendas en las combinaciones que
ellos especificaron.

Montacargas: Un dispositivo a motor que
sube y baja cargas y mueve mercancia de una
bodega a otra.

Operador de Servicios  Tercerizados
(Proveedores): Proveen de muchos servicios a
los fabricantes y proveedores que deciden
sub contratar parte de sus operaciones de
entrega.

Ordenes en Lote: En la seleccién de dérdenes,
los productos relacionados con multiples
clientes se combinan. Después de buscarlos,
los lotes de asignan a cada cliente especifico.

Pallet: Dispositivo utilizado como base para
ensamblar, ordenar, manejar y transportar
productos como una unidad. Usualmente
mide cuatro pies cuadrados y esta hecho para
ser facilmente  manipulado por un
montacargas.

Placa: Cdédigo de barra asignado a un
producto al llegar a la bodega si necesita
almacenamiento intermedio. Se usa para
monitorear sus movimientos dentro de la

bodega.
POS: Points of Sale. Ver Puntos de Venta.

Posicién de inventario fija: Un sistema de
localizar espacios reservados para productos.

Posponer: Involucra no completar un
producto hasta que una orden u dérdenes
sean recibidas.

Puerta de recibo: Lugar donde llegan los
camiones  con productos. Las  tres
configuraciones bdsicas son combinadas,
separadas o dispersadas.

Puntos de venta (POS): Se refiere a la
informacion que se genera a través de los
codigos de barra de una tienda.
Representando valores actuales de venta de
productos especificos. Esta informacién es
enviada a la bodega y el fabricante.

Rampa de bodega: Dispositivo usado para
cerrar el espacio entre la puerta y la cama del
camion. Puede ser mecanica, hidraulica u
operada manualmente.

Recoleccidn (Picking): El proceso de recolectar
los productos apropiados en cantidades
apropiadas para cumplir con la orden de un
cliente. Una combinacién de diferentes
métodos se puede usar en una bodega.

Recoleccion por Luz (Pick-to-Light): Un
sistema donde una computadora ilumina
automaticamente el siguiente lugar donde
hay que buscar un producto, y la cantidad es
mostrada en un RFT o CRT. El recolector de
la orden sigue la luz, recoge la orden y aprieta
el botén para verificar que encontré el lugar.

Red de Area Local (LAN): Un grupo de
computadoras conectadas entre si. Cada una
puede procesar informacion o muchas
pueden estar conectadas a una computadora
principal. La computadora central recibe
informacién de las otras computadoras,
analiza y almacena la informacién antes de
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mandar una respuesta a las computadoras
remotas. Una computadora principal puede
ser un servidor con disco duro con capacidad
de guardar la informacién recolectada.

Respuesta eficiente del cliente (ECR): Un
sistema orientado al cliente en donde los
distribuidores y suplidores trabajan juntos
como aliados de negocios para maximizar
satisfaccion de cliente y minimizar costos.

RFT: Radio Frequency Terminal. Ver Terminal
de Radio Frecuencia.

Rotacion de inventario (frecuencia): la rata en
la cual la materia prima se mueve desde que
es comprada hasta el cliente final. Se calcula
al dividir el costo de productos vendidos al
afio entre el costo promedio el inventario
anual.

SCM: Shipment Container Marking. Ver
Marca del contenedor a entregar.

Sistema Recolector al Producto (Picker to
Part): El recolector camina o maneja un
vehiculo hacia el lugar del producto a
recoger. Tipicamente usado en un sistema de
almacenamiento manual, incluye
montacargas o carretillas, canastas, cintas
transportadoras u operadores aborde de
ASRS.

Sistemas Automaticos de Almacenamiento y
retiro (ASRS): Un dispositivo que combina
equipos de almacenaje con tecnologia de
manipulacion automatica con interfaz manual
(montacargas) o automaticas (carriolas). Los
productos son entregados a un darea de
montaje dentro del ASRS. Hay tres tipos de
ASRS, dependiendo del tamafio de producto
pueden ser unidad de carga, carga pequefia o
micro carga.

Sistemas Automaticos de Vehiculos Guiados
(AGVS):  Vehiculos que son guiados
remotamente de forma automatica, no
controlado por humanos, incluye tractores,
montacargas y diversos vehiculos

enganchadores.

Sistemas de induccidn: en un sistema tipico,
una banda transportadora es conectada en
angulo de 45 grados a una transportadora
principal. Escaneres en los inductores leen las
placas del paguete mientras se mueven,
dirigiéndolas a su destino final. El inductor
entonces empuja el paquete al punto final.

Sistemas de Respuesta Rapida: Método de
suplir productos donde el vendedor usa
sistemas de abastecimientos acelerados para
abastecer una tienda, limitando la cantidad
de inventario en bodegas y en el punto de
venta; usado generalmente por las tiendas.
Sistemas de  respuesta  rapida  son
generalmente similares a los sistemas JIT, a
excepcion que ellos se encargan de llevar
productos terminados al mercado, en lugar
de materia prima a produccion.

Sistemas Producto al Recolector (Part-To-
Picker): El lugar del producto se mueve hacia
el recolector automaticamente. El tiempo de
viaje incurrido es de la maquina, no del
operador. Existen tipos como ASRS de
unidades de carga, mini cargas o micro cargas
ASRS, y carruseles.

SKU: Stock Keeping Unit. Ver Unidad de
inventario.

Terminales de radio frecuencias (RFT):
Dispositivos portatiles de radio frecuencia,
con teclado, lectores digitales, pequefia
impresora, escaner de cddigo de barra.
Recibe informaciéon y la envia a la
computadora principal.

Unidad de Inventario (SKU): Empaque que
contiene  un numero de productos
individuales identificados por UPC.

Vehiculo de Operador: Vehiculo con espacio
para el operador y compartimientos para
pequefias partes usadas frecuentemente. Usa
una combinacion de labor manual con
automatica.
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Zona de recogida rapida: El inventario es
movido desde el almacén de reserva hacia
una zona mas privilegiada. Patrones de
pedidos son analizados para determinar los
minimos y maximos niveles de inventario en
estas zonas.

Zona de Recoleccién: Sistema para los
recolectores donde la bodega esta dividida en

secciones o zonas, y cada recolector es
responsable de una pequefia seccién de la
bodega. Las drdenes fluyen de seccion a
seccion hasta completarse.
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Sistemas de puntos de venta,
codigos de productos
universales, noticia de
entrega por adelantado,
marca de contenedor a
entregar y placas todas usan
tecnologia de cddigo de
barras.

Un UPC es tipicamente 12
digitos numerales
representados en un cdédigo
de barra.

Una noticia de entrega por
adelantado es un documento
transmitido via EDI que
notifica al que lo recibe de
una entrega pendiente.

Apéndice A — Cédigos de barra/EDI
Cédigo de Barra

Los cddigos de barra son impresiones verticales negras y espacios
blancos que contienen caracteres opticos con informaciéon que
puede ser leida por un escaner. Las siguientes herramientas
tecnoldgicas utilizan diferentes tipos de cédigos de barra:

Puntos de Venta (POS)

Informacién del punto de venta, generada a partir de los cddigos de
barra de la tienda, representan ventas actuales de productos
especificos. Se transmiten de vuelta a la bodega, fabricante vy
suplidor.

Cadigo Universal de Producto (UPC)

El UPC, provisto por el fabricante del producto, consiste
habitualmente de 12 digitos representados en cédigos de barra.
Tiene seis partes: seis digitos de UCC, que generalmente identifica
el producto, 5 digitos asignados por el fabricante para hacer Unico
el producto, y un Unico digito para verificaciéon. (La UCC gobierna
todas las transacciones de negocion a excepcion del estado de

Luisiana).
50505 © 72580

Figura A1. Codigo de Barra UPC
Noticia de Entrega por Adelantado (ASN)

En un ambiente de la tienda, una vez que un UPC especificado ha
sido escaneado como vendido en una tienda o grupo de tiendas, la
informacién de UPC es transmitida a la bodega o al fabricante para
notificar cuales productos pueden reabastecerse.

Una ASN es un documento transmitido via EDI que notifica al que lo
recibe de una entrega pendiente. Suele incluir informacion de:
vendedor, orden de compra, numeros de la guia de carga;
documento del bien enviado; nombre del portador y tienda
destino.
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Los sistemas EDI pueden
incrementar
significativamente la
velocidad del inventario y la
precision del control de
inventario.

Usando las noticias de entrega adelantada facilita la asignacion de
espacio, trabajo y pagos. También ayuda a mejorar la velocidad y
precision en recibos y despachos.

Simbolos del Contenedor a Enviar (Shipment Container Symbols)

SCSs son codigos de barra que se usan para identificar cajas, paletas
0 empaques que contienen cédigos de UPC en ellos. Los simbolos
del contenedor son usados por las compafiias para hacer inventario
rapidamente a nivel del contenedor. Los simbolos contienen la
siguiente informacién:

e Digito 1: Indicador de empaque

e Digitos 2—3: Sistema numérico UPC o prefijo EAN

e Digitos 4-8: Numero de identificacién del fabricante
e Digitos 9-13: Numero de identificacién del producto
e Digito 14: Digito verificador

Placa

Una etiqueta de cddigo de barra es generalmente colocada junto
con la unidad entrante (ej. Paletas plastificadas) cuando llegan a la
bodega si necesitan almacenamiento intermedio. El ndmero de
serie en la placa estd relacionado con la informacion del ASN vy el
WMS. La placa permite el rastrear los movimientos de la carga
mientras se encuentre en la bodega.

Intercambio Electrénico de Informacion (Electronic Data
Interchange) (EDI)

El uso de sistemas EDI puede eliminar errores de papeleo entre
compradores y suplidores e incrementar significativamente la
velocidad del inventario. La informacion es introducida a la base de
datos, escaneada y directamente introducida a la cadena de
suministro, asegurando alta precision.

La introduccion manual de informacién resulta en promedio en un
error por cada 300 caracteres introducidos. Cdédigos de barra, en
promedio, resultan en un error por 3 millones de cddigos de barra
(que son una combinacion de muchos caracteres): una
fenomenalmente mejor precision.

La Figura A2 llustra el contraste entre EDI y otros sistemas
tradicionales de papel.
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Una ASN es un documento

transmitido via EDI
notifica de un
pendiente al receptor.

que
envio

Notificaciones Avanzadas de Envio (Advance Shipping Notice) (ASN)

Una ASN es un documento transmitido via EDI después que los
productos de abastecimiento han sido consignados a un portador
para alertar a la tienda con la descripcion y detalle de la entrega
pendiente. Generalmente incluye la siguiente informacién:
Vendedor, orden de compra, guia de carga; documentos de los
productos, nombre del portador, tienda destino.

Usar una ASN facilita la utilizacidon de espacio, trabajadores y ayuda
a hacer pagos mas eficientes; también incrementa la velocidad y
precision al despachar y recibir mercancia.

Buyer's

Purchasing

Furchase

Purchase

Traditional Method of Information Transfer - p.O. Transmission

Post Office

Seller’s
Computer

Purchasing

EDI Flow

Seller’s Order
Entry Application

- Buyer’s Purchasing
Application

Electronic Data Interchange (EDI)

Figura A2. EDI en comparacién con otros métodos mas tradicionales de informacién
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Apéndice B — Cross-Docks: Alternativa “Sin Almacenaje”

Un Cross-dock (transbordo)
representa una alternativa
“sin almacenaje” con la mas
alta velocidad de inventario.

Tecnologias de informacion
son clave para estas
operaciones de transbordo.

Los Cross-docks pueden ser
agrupados en tres categorias

generales: Continuas,
distribucion o mezcla, o
consolidacion o}

desconsolidacion.

En el cross-dock (transbordo), componentes de manufactura,
ordenes de clientes, u otros productos recibidos y ordenados son
despachados sin haber sido almacenados en ningin momento.

Con la excepcidon de las entregas directas a tiendas hechas por los
fabricantes, este método resulta en una velocidad de inventario muy
alta porque elimina todo almacenaje intermedio.

Las tecnologias informaticas son esenciales para los Cross-dock. Las
ASN de los productos que entran y salen tienen que ser precisas y a
tiempo para que las operaciones puedan ser programadas
apropiadamente. Las etiquetas de cddigos de barra ayudan a guiar
los productos desde recibos hasta despachos minimizando el
papeleo y trabajo manual requerido.

Las operaciones de trasbordo pueden ser agrupadas en tres
categorias:

Cross-Docks Continuo

Un producto especifico para un fabricante o tienda es recogido,
empacado y etiquetado para su destino final cuando la orden es
colocada. Cuando llega a la bodega, es movido directamente desde
el camion en recibos al camién de despachos, con una cantidad
minima de manipulacién dentro del centro de distribucién.

Cross-Docks de Distribucion o Mezclado

Productos pre-etiquetados llegan a la bodega de un vendedor, son
escaneadas, ordenadas y enviadas directamente al camidn especifico
del cliente usando tecnologia de manipulacién de surtidos. Los
productos llegan a la bahia de recibos desde distintos vendedores y
pueden ser mezcladas, re empacadas y enviadas en camiones para
entregas a clientes especificos.

Cross-Docks de Consolidacion o Fraccionamiento

Consolidacién es el proceso de combinar productos en un solo envio.
Fraccionamiento se refiere a dividir la carga recibida en unidades
mas pequefias antes de enviarlas. Estas actividades suelen ocurrir en
el mismo centro de distribucién. Es por esto que hay veces que las
personas encuentran términos que parecen contradictorios
aplicados a una misma operacion.
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Las operaciones de cross-
docks agregan valor porque
eliminan inventario y son
naturalmente eficientes.

Las preocupaciones de un
Cross-Dock incluyen la
precision de las entregas,
utilizacién de trabajadores,
equipo fisico que es sub-
utilizado, dificultades en

lograr balance entre
produccion y consumo vy la
necesidad de tener

inventario de seguridad.

Esta operacion combina una bodega de trasbordo continua con una
actividad de almacenamiento tradicional. Los productos son
enviados a una bodega en un empaque especifico pre-etiquetado
para el Ultimo consumidor. Cuando la ASN llega a la bodega, los
productos que han sido almacenados ahi son recogidos para
coincidir convenientemente con las actividades de trasbordo. Son
consolidados con los otros productos pre-etiquetados para
completar una orden y ser enviados.

Las operaciones de cross-docks pueden agregar valor de las
siguientes maneras:

e Eluso de cross-docks generalmente resulta en la eliminacion
de espacios de bodega y sus costos asociados.

e Con la eliminacién de espacios de bodega, la cantidad de
inventario es reducida y los costos también y la velocidad de
rotacién de inventario incrementa.

e El total de distancia recorrida en rutas es reducido al
combinar lugares de entregas de varios destinos.

e Los Cross-docks, cuando son disefiados apropiadamente y
operados bien son altamente eficientes. Eliminan procesos
de inventariado porque nunca almacenan nada. El papeleo
(con sus costos asociados y errores) y gastos administrativos
son reducidos.

Las preocupaciones de un cross-dock incluyen:

e Requieren programaciones muy precisas de recibos vy
despachos para coincidir con las operaciones. El vendedor y
el cliente deben comprometerse a invertir en la tecnologia y
el esfuerzo cooperativo para que el Cross-dock funcione.

e Varios problemas de utilizacion de la fuerza laboral se
derivan de usar un Cross-dock. La cantidad de personal se
acumula en un corto periodo de tiempo debido a picos de
operaciéon, conllevando al desperdicio de fuerza laboral
cuando no hay mercancia entrando y saliendo de la bodega.

e Bodegas fisicas son usadas para manejar las actividades mas
pesadas, lo que significa que estas bodegas son sub-
utilizadas cuando no se mueve mercancia en ellas.

e No es posible llegar siempre a un balance entre consume y
produccion. Algunos procesos de fabricaciéon (ej. Producir
pasta de tomate) son por temporada. Mientras que las
actividades de planificacién aligeran los picos, algun tipo de
almacenamiento aun es necesario.

e las operaciones de consolidacion no sirven de nada si todos
los productos requeridos para consolidar o mezclar no son
recibidos en el tiempo necesario. Las compafiias se protegen
de esto al mantener inventarios de seguridad en sus
bodegas.
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Apéndice C — Opciones para Cumplir con las Necesidades de una Bodega

Una bodega publica es un
centro de distribucion
operado por una firma que
busca ganar dinero por
almacenar productos. No son
duefios de los productos
almacenados.

Los tipos de bodegas publicas

incluyen bodegas de
mercancia general,
refrigeradas o de
temperatura regulada,

aduaneras, articulos  del
hogar, productos especiales,
productos al mayoreo vy
alimentos.

Las compafiias pueden escoger entre bodegas publicas, privadas o
escoger terceros que administren las operaciones y cumplan con
sus necesidades de movimiento de inventarios.

Bodegas Publicas

Este es un centro de distribucién operado por una firma que guarda
productos para ganar dinero. La palabra publica se refiere a que la
bodega renta espacios a un publico; no se refiere a que es
propiedad del publico. Una bodega publica no es duefia de los
productos contenidos en ella.

Una variacion de bodega publica es una bodega por contrato, en
donde una cantidad fija de espacio o un edificio entero es dedicado
a un solo cliente, y los servicios pueden ser personalizados
dependiendo de las necesidades del cliente.

Entre los tipos de bodegas publicas se encuentran:

e Mercancia general: Forma mas comuUnmente usada por
firmas y es usada para almacenar cualquier tipo de
mercancia.

e Refrigerada o de temperatura controlada: Preservar
productos perecederos como vegetales, leche, etc.

e Aduanera: Bajo normas del Departamento de Tesoreria de
los Estados Unidos, una bodega aduanera tiene ese
nombre porque recibe fianzas de la Tesoreria mientas los
productos (que pueden ser bebidas alcohdlicas o tabaco)
estdn en almacenamiento. Estos productos permanecen en
custodia de Tesoreria hasta que son vendidos — en ese
momento, se le aplican los impuestos.

e Productos del hogar: Usados para guardar propiedad
privada en lugar de comercial.

e Productos especiales: Usado principalmente para
productos agricolas.

e Productos al mayoreo: Generalmente posee tanques para
liquidos o lugares abiertos para granos, carbén o arena.

e Grado alimenticio: Cumple con los requisitos de estandares
alimenticios de la FDA. Licenciada por la agencia agricultora
e inspeccionado regularmente.
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Hay numerosas ventajas al
usar bodegas publicas.

Hay ciertas  desventajas
asociadas al uso de bodegas
publicas.

Una bodega privada es un
centro de distribucién que es
operado por el duefio de lo
gue se almacena en ella.

Existen varias ventajas de
operar una bodega privada.

Ventajas de usar una bodega publica incluye:

e Menos requisitos de inversion de capital en equipo y
terrenos.

e (Capacidad de acomodarse mejor a los picos y alinear costos
a volumenes de espacio.

e Incremento en la flexibilidad de tratar con demandas de
temporada u otras demandas bajas o altas.

e El cliente puede ajustar sus necesidades de espacio como
necesite.

e Puede aprovechar los avances tecnoldgicos de las bodegas
publicas sin tener que invertir en dicha tecnologia de forma
directa.

e Costos asociados con el almacenamiento y manipulacién
son conocidos porgue se cobran.

e Labodega publica provee seguridad.

e Bodegas publicas innovativas pueden proveer mejores
servicios debido a su expertos en manejar unidades
individuales, empaquetados, devoluciones por dafios,
mantenimiento de equipos y desconsolidaciones.

Desventajas de las bodegas publicas incluyen:

e Costos operativos pueden ser mayores ya que la compafiia
agrega sus margenes para tener ganancias.

e Una de las formas que ellos cobran por sus servicios es en
base al movimiento que presentan los productos. A
medidas que las compafilas aumentan la velocidad de
inventario, incrementa el movimiento de inventario,
haciendo que los costos aumenten.

e Lla administracion de la bodega tendra menos
conocimiento de los productos y clientes, resultando en
una operacion poco personalizable.

e La compafiia debe continuar proveyendo y administrando
un poco de inventario para manejar operaciones internas.

Bodega Privada

Este es un centro de distribucidon operado por el duefio de los
productos almacenados en él. Dicha bodega puede ser de
propiedad del duefio o alquilada.

Ventajas de una bodega privada incluyen:

e La compafiia tiene mas control para integrar la bodega a su
sistema logistico.

e Hay flexibilidad en el disefio de la bodega para los
requisitos especificos o darle otro uso de ser necesario.
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Existen desventajas asociadas
al uso de bodegas privadas.

Dependiendo de su tamafio y
naturaleza de servicios que
provee, un operador de
servicios tercerizados puede
despachar un rango de
servicios de inventario
completo a sus clientes e
integrar aquellos servicios
gue brindan un sistema
logistico total.

Algunas ventajas de los
operadores de  servicios
tercerizados es su habilidad
de proveer un sistema
logistico integrado para sus
clientes.

Existen desventajas para los
operadores de  servicios
tercerizados.

Un beneficio intangible es la
percepcién del cliente que la
compafiia controla su
operacién completa y por
consiguiente estable y
dependiente.

Las desventajas de bodegas privadas incluyen:

e Almacenamiento podria no ser el nldcleo de la
competencia.
e Elcomienzo puede ser costoso y consume mucho tiempo.

Operador de Servicios Tercerizados

Un operador de servicios tercerizados, provee una gran variedad de
servicios a fabricantes y proveedores que deciden externalizar
todas o parte de sus operaciones. En afios recientes, la busqueda
de productos externos se ha convertido en una opcion mas viable
para las compafiias. Actualmente, estos operadores representan
compafiias multimillonarias que estan creciendo muy rdpidamente.

Después de considerar las ventajas y desventajas de los operadores
de servicios tercerizados, una compafiia debe determinar si
externalizar sus operaciones o desarrollar su propia competencia
en esa area.

Ventajas de operadores de servicios tercerizados:

e A menudo pueden aliviar a sus clientes de la gestién de una
bodegay, por lo tanto, permiten a los clientes concentrarse
en sus competencias basicas.

e Lla curva de aprendizaje y la inversion requerida por las
nuevas tecnologias pueden ser acarreados por un operador
de servicios tercerizados a través de su base de clientes.

e Un operador de servicios tercerizados que ofrezca servicios
completos puede proporcionar un sistema de logistica
totalmente integrado para el cliente, incluyendo la gestién
del transporte y despliegue de inventario.

Algunas desventajas incluyen:

e El cliente generalmente continla siendo el duefio o alquila
el centro de distribucién y bienes vy raices.

e El operador de servicios tercerizados debe enfocarse en las
necesidades de todos los miembros involucrados, no solo
del cliente. Por ejemplo, si el cliente del operador de
servicios tercerizados es el fabricante, el operador debe
interactuar con los proveedores como con los
consumidores. El cliente deja parte de su identidad
corporativa a cargo del operador de servicios tercerizados.
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Apéndice D — Equipo para Cargar y Descargar
Conceptos/Equipos de Carga y Descarga Manual
Concepto del Caminar del Empleado

Este método requiere que el empleado cargue un producto de un
punto a otro caminando. Es el concepto mas simple y basico de
cargay descarga.

Meétodo de la Carretilla de Mano con dos ruedas

Con el método de la carretilla de dos ruedas, el empleado utiliza la
carretilla para colocar productos en el espacio de carga para
transportarla por la bodega.

Meétodo del Pallet truck

En el método de pallet truck, el empleado empuja manualmente el
equipo que consiste de un manubrio, dos ruedas y unos ganchos
para levantar paletas, como mostrado en la Figura D1. Estos dos
ganchos se extienden desde la base del vehiculo. Para levantar una
paleta, el empleado empuja los ganchos hacia los agujeros en la
paleta y luego operando el sistema hidrdulico lo levanta del nivel
del piso. Para bajar la carga, el empleado suelta el Sistema
hidrdulico y coloca la paleta en el lugar deseado.

Figura D1. Método del pallet truck.
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Equipo Mecdnico para Cargar y Descargar
Pallet truck eléctrico

El Pallet truck eléctrico es un vehiculo de tres ruedas como se
muestra en la Figura D2. Una llanta es para girar y manejar, y las
otras llantas estan debajo de los ganchos que eleven las cargas.
Estos vehiculos son hechos para llevar al operador o ser seguidos
por el operador.

Un empleado maneja el pallet truck a un camioén, recoge la carga y
maneja el pallet truck dentro de la bodega y vice versa.

Figura D2. Pallet truck eléctrico.

Montacargas

El montacargas eléctrico o a combustible (ver Figura D3) es el
siguiente equipo mecanizado para cargar y descargar. El
montacargas es un vehiculo alimentado por una bateria eléctrica,
gas, combustible o diésel y es un modelo donde el operador se
sienta o el modelo carga al operador. Estos modelos tienen de tres
a cuatro ruedas y una serie de ganchos que se extienden hacia
afuera de su mastil. Estos ganchos elevan y bajan las paletas. Con la
opcién de levantamiento libre, los ganchos pueden elevar una
carga sin mover el mastil. La altura del mastil, la proteccion de la
cabina y dimensiones del vehiculo le permiten entrar a vehiculos de
entregas.
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Figura D3. Montacargas.
Cintas Transportadoras a Gravedad

El siguiente mecanismo para cargar y descargar maneja cajas. Este
dispositivo es una rampa o cinta a gravedad en secciones (ver
Figura D4). Estas cintas transportadoras tienen ruedas de metal o
plastico. Las secciones se extienden desde la puerta de recibos
hasta el vehiculo de entregas.

Para descargar un camion con cajas desde el piso, se necesita que
el empleado coloque las cajas en la cinta transportadora. Con solo
empujar la caja, la fuerza de gravedad se encargard de mover la
caja hasta la zona de descargas o hasta la nariz del camion de
entregas. En este lugar, un empleado remueve la caja de la cinta
transportadora y lo coloca en el suelo o en una paleta.

Figura D4. Cinta transportadora a gravedad.
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Cinta transportadora extensible a motor

El siguiente método mecanico para cargar y descargar es la cinta
transportadora a motor (Ver Figura D5), el cual es la tecnologia mas
sofisticada a la hora de manejar cajas desde las puertas de
despacho o recibos. Este método consiste de una cinta
transportadora a motor eléctrico que estd en las puertas de la
bodega. La cinta transportadora es una serie de segmentos que se
extienden desde la puerta hasta la nariz del camidén. Algunos
modelos son estacionarios, mientras otros son a motor eléctrico
que los mueven de puerta en puerta dentro de la bodega. Todos los
controles y paradas de emergencia estan en la parte frontal de la
unidad de la cinta. Existen topes a los lados de la cinta para evitar
accidentes. La velocidad de estas cintas transportadoras varia de 60
a 85 pies por minuto.

Figura D5. Cinta transportadora extensible a motor.

Equipos de Carga y Descarga Automatica
Disefio del Montacargas

Los montacargas automaticos estdn designados para descargar
productos al mayoreo o productos granulares desde un camidn
hasta donde sera recibido. El disefio consiste de una plataforma,
agarres de seguridad para el montacargas y un cilindro hidraulico
que inclina el vehiculo. La diferencia de elevaciones y la gravedad
causa que el producto se deslice del camién hacia la puerta de
recibos.
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Dispositivo para flujo de paletas

El dispositivo de carga y descarga de paletas maneja cargas entre la
puerta del camién y el vehiculo de entrega. Este concepto consiste
en presion de aire y cintas transportadoras eléctricas que mueven
las paletas entre el camion y la puerta de recibos. El camion de
entregas disefiado especialmente tiene un piso particular (ver
Figura D6), y la bodega tiene en su puerta unas cintas
transportadoras con un sistema de empuja-jala.

Para operarlo, después que el camién se encuentra en la posicién
de la puerta de bodega, el empleado activa la puerta que a su vez
empuja los productos paletizados hacia el camién que tiene el piso
con bandas transportadoras. La carga completa es empujada hacia
el camidn de entregas El conductor del camion asegura que la carga
estd lista y que el cable conectando al camién ha sido
desconectado.

Figure D6. Vehiculos de piso movedizo.
Rampa trasera

Estos son dispositivos adheridos permanentemente a la puerta del
vehiculo (ver Figura D7). El movimiento de la rampa es controlado
por una cadena, cable o sistema hidrdulico por motor eléctrico o la
caja de transmision.

Las dimensiones de la rampa restringen el tipo de dispositivos de
manejo de producto que pueden entrar al vehiculo, significando
que los pallet trucks y las carretillas de dos ruedas son usadas para
este método.
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Figura D7. Rampa trasera.

Moddulos desmontables (Contenedores)

Los moddulos desmontables (ver Figura D8) son esencialmente
grandes cajas o planchas planas que pueden ser montadas en un
vehiculo rigido para propodsitos de entregas. El montaje vy
desmontaje facilita la transferencia entre vehiculos. Tipicamente,
los mddulos desmontables s dejan en el centro de distribucion para
la carga y descarga mientras el vehiculo se va con un modulo
desmontable lleno. El pulnico requerimiento para montaje vy
desmontaje es un drea suficientemente grande de concreto.
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Figura D8. Mddulos Desmontables.
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Notas
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