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RESUMEN.

Dentro de las funciones principales de una empresa esta la produccién y para
lograr una gestion eficaz conviene que los responsables de dicha gestién elaboren
un plan de trabajo ya que se trata de conseqguir el mejor aprovechamiento de los
medios disponibles para las tareas relativas a compra, almacenaje, stock de
materias primas, modelos de gestion de inventarios, el nivel de stock de seguridad,
manutencion y distribucion fisica de los materiales, entre otros; dichos medios se
valen de una preparacién administrativa y técnica de los trabajos.

En concordancia, con las consideraciones antes mencionadas para finalizar se
puede decir que:

La gerencia de la empresa, debe formar parte de esta programacion de recursos.

Asegurar la perfecta y adecuada utilizacion de los medios de logistica y
almacenaje disponibles con el fin de obtener los costes de produccion mas reducidos
posibles.

Prever las necesidades en materias primas, componentes o elementos para
montaje, en personal y en inventario de todo tipo para obtener la produccion
establecida.

Garantizar la cobertura total de las necesidades de la empresa al objeto de que
los stocks de materias primas y de elementos para montaje, dentro de los limites
tales que representen un margen de seguridad en el aprovisionamiento a los
talleres de elaboracion.



CAPITULO I: ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION.

DEFINICION DE ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION.

Es el area dedicada tanto a la investigacion, como a la ejecucién de todas las acciones tendientes
a generar el mayor valor agregado mediante la planificacién, organizacién y control, ya sea en
la produccion de bienes y servicios; destinados a aumentar la calidad, productividad, mejorar la
satisfaccién de los clientes y disminuir los costos.

Definir la administracion de la produccién implica la realizacién de las siguientes funciones:

* Planeacion de los objetivos del sistema produccién-operaciones y establecimiento de vias de
accién, politicas y procedimientos para alcanzarlos.

* Organizacién de los recursos humanos y de capital para producir bienes y servicios con
eficiencia.
* Direccién y motivacién del personal para que sea productivo.

* Seguimiento y control del rendimiento del sistema produccién-operaciones para asegurarse
de que se cumplan las metas organizacionales.

FUNCION OPERACIONAL.

Es la parte de la organizacion que existe fundamentalmente para generar y fabricar los
productos de la organizacidn, es el proceso de transformar los insumos en productos deseados.
En algunas organizaciones, el producto es un bien fisico (refrigeradoras, cereales, juguetes),
mientras que en otras se trata de un servicio (seguros, atencidn para los ancianos).

Los elementos basicos que comparten las areas de operacién comprenden: un proceso de
conversion, algunos insumos al proceso, los productos resultantes, y la retroalimentacion de la
informacidn).

Una vez que se han producido los bienes y los servicios se transforman en efectivo (se venden)
con el objeto de adquirir mas recursos para mantener activo el proceso de conversion.

A continuacion, se procede a definir cada elemento del proceso de produccidn:

1. Entradas o insumos. Son los recursos que se necesitan para obtener el producto.
2. Proceso de conversion. El proceso varia de acuerdo a la tecnologia utilizada y puede ser:

*  Fisicas (fabricacion) - Almacenamiento (Bodegas)
* Locativas (transporte) - Fisiolégicas (atencion de salud)
* Intercambios (comercio minorista) - Informativas (telecomunicaciones)

3. Fluctuaciones aleatorias. Son influencias no planeadas o no controladas, que originan que el
producto difiera de lo planeado y pueden ser de fuentes externas o de problemas internos
inherentes al proceso de conversién.

4. Retroalimentacion. Informacion que se obtiene durante el proceso y que ayudan a decidir si
se necesitan cambios, sin esta, el cuerpo directivo no puede controlar las operaciones porque
desconoce los resultados de sus decisiones.

5. Salidas. Pueden ser:
* Bienes. - Servicios.
*  Superproductos indeseables: - Contaminacién atmosférica.
- Desperdicios toxicos.



FUNCION DE LA ADMINISTRACION DE OPERACIONES A TRAVES
DEL PROCESO ADMINISTRATIVO: PLANEACION, ORGANIZACION, DIRECCION Y
CONTROL.

El proceso de direccidn y gestion de operaciones comienza definiendo los objetivos a largo plazo,
acordes con los globales de la empresa, y disefiando estrategias coherentes con los mismos.
Estos objetivos y estrategias deben de presidir el disefio del subsistema, proceso en el cual se
deciden inversiones en infraestructura, teniendo gran importancia, criterios tecnoldgicos,
econdmicos-financieros, asi como otros menos cuantificables.

Llegados a este punto, se dispone de un marco de referencia que indica las metas a conseguir a
largo plazo, cdmo y con qué medios. A partir de este hay que descender al mediano y corto plazo
a través de las siguientes actividades interrelacionadas:

* Concretando objetivos.

* Determinando las cantidades de productos y servicios a elaborar, asi como los
correspondientes momentos de tiempo (planificacion).

* Decidiendo que subconjuntos y componentes hay que producir o adquirir, y en qué
fechas, para satisfacer el plan elaborado para los productos (programacion).

* Viendo qué actividades deberdn desarrollar las distintas unidades productivas, y en qué
momento, para cumplir lo previsto en la fase anterior (programacién a muy corto plazo).

* Considerando en todos los niveles la problematica de la capacidad, de forma que se
elaboren planes y programas factibles.

* Teniendo en cuenta las necesidades de los materiales, tanto de productos terminados
para los clientes como de componentes y materias primas para fabricacion
(fabricacion, gestién y control de inventarios).

Todas estas fases de planeacidn, programacion y control, se pasaran a la ejecucidn y al desarrollo
de los controles necesarios, los cuales facilitardn la deteccién y correccién de posibles
desviaciones respecto a los objetivos marcados (fechas, cantidad, calidad, etc.).

Después de evaluar el potencial de la industria hay que implantar una estrategia general para
toda la organizacién, incluyendo la eleccidon de algunos puntos basicos sobre la base mas
importante para la competencia. Con esto se pueden establecer las prioridades en funcidn de
las cuatro caracteristicas principales, que son los criterios basados en el mercado:

* Calidad (desempefio del producto).

* Eficiencia en el costo (precio bajo del producto; ya sea por costos bajos o alta
productividad).

* Dependencia o Efectividad (confiabilidad de entregar a tiempo los pedidos a los clientes,
disponibilidad de los inventarios, competencia en el disefio, capacidad técnica).
*  Flexibilidad (respuesta rapida con nuevos productos o con cambios en los volimenes de
produccidn).
Estas elecciones estratégicas basicas, establecen la forma y el contenido de la funcidn de

operaciones. Un determinado proceso de conversidn disefiado para una organizacion puede no
ser viable para otra.

De todo lo expuesto se deducen dos funciones basicas de las estrategias de operaciones: la
primera, actuar como marco de referencia de la planeacion y control de la produccién, que es



el punto de partida; la segunda, marca la pauta para preciar en qué medida este subsistema
colabora para alcanzar la estrategia corporativa.

Objetivos del Subsistema de Operacidn.

El objetivo general es el de proporcionar capacidades de conversion para poder satisfacer las
metas bdsicas de la organizacién y sus estrategias. El enfoque estratégico seleccionado puede
ser traducido en submetas de operaciones, en las que se especifica lo siguiente:

Producto (servicio), caracteristicas principales.

Caracteristicas del proceso.

Calidad del Producto (servicio)

Eficiencia.

a) Buenarelacion con los empleadores y control adecuado del costo de mano de obra.
b) Control de costo de materiales.

c) Control del costo del uso de las instalaciones.

AwnNPRE

5. Servicio al cliente (programa).
a) Produciendo volimenes que satisfagan la demanda esperada.
b) Cumpliendo la fecha de entrega para los bienes y servicios.

6. Adaptabilidad para la subsistencia en el futuro.

Los objetivos de las operaciones pueden ser alcanzados a través de las decisiones que se realizan
en las diferentes areas de operaciones.

RETOS COMPETITIVOS DE LAS OPERACIONES.

Se han identificado tres retos competitivos que pueden restringir el desempefio y el logro
maximo de las capacidades operativas de la empresay son:

Productividad y Calidad.
Primero definiremos las siguientes palabras:

Eficacia. Es el cumplimiento de los objetivos.

Eficiencia. Es el logro de la meta con la menor cantidad de recursos, es decir producir a bajo
costo.

Productividad. Relacién entre producto e insumo usados en el proceso de produccién en un
periodo determinado sin alterar la calidad.

EFICACIA + EFICIENCIA = PRODUCTIVIDAD
P = PRODUCTO
INSUMOS

Se puede conseguir de tres maneras:
1) >P =1, mayor productividad con igual cantidad de insumos.

2) <I1=P, menor cantidad de insumos igual productividad.
3) >P <1, mayor productividad con menor cantidad de insumos.



La palabra desempefio es un término mucho mdas amplio que incorpora eficiencia y
productividad en un logro mas general, por ello es importante que los gerentes de operaciones
vigilen la contratacion de la mano de obra.

Una de las razones por la que la posicion competitiva de las empresas puede decaer es que la
calidad de los bienes y servicios producidos no satisface las expectativas de los clientes. Entonces
existe una relacion precisa entre calidad y produccién, cuando aumenta la calidad, aumenta la
productividad.

Tecnologia y Mecanizacién.

En algunas empresas la mano de obra es sustituida por una maquinaria. En la actualidad las
empresas tienen que enfrentarse a decisiones que consideran variantes en tecnologia que hay
gue utilizar y cudl seria el mejor grado de mecanizacién.

La mecanizacion es el proceso de hacer posible el uso de maquinariay equipo en la produccion.
Hay que equilibrar el grado de mecanizacion y tecnologia ya que es punto critico para la
supervivencia de la empresa.

CICLO DE VIDA DEL PRODUCTO.

La mayoria de los productos atraviesa a lo largo del tiempo por una serie de etapas, que se
diferencian por el crecimiento de las ventas en relacidon al tiempo. Afirmar que un producto tiene
un ciclo de vida es aceptar lo siguiente:

1. Los productos tienen una vida limitada.
2. Las ventas de los productos atraviesan distintas fases y cada una de ellas representan
diferentes retos, oportunidades y complicaciones para el empresario.

3. Los beneficios aumentan y disminuyen en diferentes fases del ciclo de vida del producto.

Se debe tener en cuenta que la Estrategia de <operaciones y la Tecnologia productiva a
emplear varia a lo largo del ciclo de vida, en cuanto a aspectos basicos como estandarizacion,
volumen de fabricacion y ventas, variedad de gama, estructura del sector industrial o estructura
competitiva difieren en cada etapa. Las diferentes etapas del ciclo de vida demandan diferentes
estrategias.

+ INTRODUCCION. Un periodo de crecimiento lento de ventas que coincide con introduccién
del producto al mercado, los beneficios no existen por los altos costos de posicionamiento.
Se suele requerir desembolsos especiales destinados a proseguir esfuerzos de investigacion,
desarrollo de productos, modificaciones y mejoras de procesos y desarrollo de relaciones con
clientes.

Los desembolsos son necesarios para “afinar” el producto de acuerdo a las caracteristicas del
mercado y buscar un proceso productivo adecuado. El producto ain no esta perfeccionado,
ni en lo que respecta a disefio ni a su proceso, tampoco se sabe si gozara de una amplia
aceptacion de la clientela.



* CRECIMIENTO. El producto comienza a tener aceptacién rapida en el mercado y existe un
incremento sustancial de los beneficios. En esta etapa se va recabando suficiente informacion
sobre las preferencias de los consumidores, lo que permite iniciar la estandarizacion del
producto, el ajuste del proceso, la definicidn de la estrategia a seguir y los rasgos del producto
gue se resaltaran en su comercializacidn.

Los esfuerzos se centraran en conseguir estimaciones eficaces de la capacidad necesaria,
pudiendo ser necesaria aumentar las existencias para poder atender el incremento de la
demanda. Etapa critica porque el proceso productivo debe prepararse para elaborar en un
tiempo corto, cantidades crecientes del producto dentro de unos limites de calidad, coste y
tiempo de entrega razonable; no debe olvidarse el esfuerzo de publicidad que debe
acompaiiar esta transformacion.

* MADUREZ. Las ventas crecen a un ritmo cada vez menor ya que el producto ha logrado la
aceptacion de la mayor parte de los compradores. Los beneficios se estabilizan o disminuyen
debido a las actividades de marketing por defender el producto de los ataques de los
competidores. Los productos no deben limitarse a competir sélo en precios, sino con las
restantes prioridades competitivas y si es posible ampliarse las versiones del modelo basico.
Estos cambios actlian como barrera para la entrada de los posibles competidores. Debe
tenerse en cuenta que los productos maduros son los que aportan fondos a la empresa,
deben emplearse como trampolines para su progresiva sustitucién por otros nuevos. Otra
posibilidad, consiste en fabricar versiones mejoradas del propio producto.

* DECLIVE. Etapa donde la tendencia es decreciente y donde los beneficios disminuyen. Se
precisa la mayor determinacién por parte de la Direccidon en la eliminacién de aquellos
productos cuya vida se extinga o esté préximo a ello.

FASES DEL DISENO DEL PRODUCTO.

> Disefio Funcional. Su objetivo es desarrollar un modelo funcional operativo del producto
sin importar cudl sea su aspecto.

> Diseio Industrial. Se realiza por cuestiones estéticas y para el usuario, y es el area donde
mas abusan los fabricantes.

> Disefio para la Manufactura. Traduce el disefio funcional a un producto que pueda
fabricarse. Para ello hacen uso de distintos materiales, de varias maneras para fabricar un
producto. Los disefadores deben seguir ciertas reglas, dependiendo del proceso que
seleccionen.
El resultado de la actividad de disefio del producto son las especificaciones del producto,
que proporcionan la base para toma de decisiones con la produccién, como la compra de
materiales, la seleccidn del equipo, la asignacion de trabajadores y el tamafio y la forma
de la instalacion de produccioén.

Al disefiar para la manufactura, debemos recordar el disefo para el consumidor. Debemos
disefiar un producto par que el usuario pueda verlo, comprenderlo y saber cémo utilizarlo sin
manual de instrucciones.

1. Generacion de la Idea. Todo producto nuevo comienza con una idea. Las empresas
generan casi todas sus ideas escuchando a sus consumidores, ademas de esta fuente existen
otras como: la investigacién de mercados, vendedores, departamentos de | + D, proveedores,
competidores, etc.



Una vez que se genera una idea de un producto, esta debe ser valorada de modo que satisfaga
alguna necesidad de los consumidores. La necesidad se justifica al demostrar que las
caracteristicas del producto propuesto se ajustan a las necesidades y uso por parte del
consumidor, después de determinar el valor de productos competitivos, demostrando que los
productos existentes no satisfacen la necesidad. Para llegar a una decision de compra los
individuos no toman una sola decisidn, sino que éstas estan conformadas de diversas decisiones
intermedias, como indica el siguiente cuadro:

Clima
Altura Situacion econémica
Temperatura Productos
Medios de Equipamiento comercial
comunicacion Publicidad
v v ,
Cgrencia —» Necejidad l—Deseo—l l— Aprendizaje l
''''''' Mot#vacién —_ Comportamiento — ‘}Actitud
: i N A
Sexo, raza, edad, { i
condicion fisica |  tvv'':+— i
al il Valores
ase socia
i i6 Cultura
Sensacion percepcion Grupo social
Familia

Modelizacion Global del Comportamiento.

El departamento de marketing desempefia un papel esencial, sugiriendo nuevos productos o
servicios, nuevos clientes, nuevos mercados e incluso cambios en la orientacion empresarial.
Aguellas ideas que surgen a partir de una necesidad identificada forman parte de lo que se
conoce como tirdn de la demanda, mientras que las que provienen de los resultados de la
investigacion se incluyen dentro de la categoria empuje tecnolégico.

2. Seleccion del Producto. El proceso de recopilacién de ideas muchas veces genera mas
ideas de las que se pueden traducir a productos con posibilidades de fabricacién, por

lo que se instituyen procesos de evaluacidn para rechazar las ideas que no cumplen con los
objetivos de la compaiiia o con las normas de mercadotecnia, operativas o financieras.

Entre las normas de mercadotecnia estan la competencia, la capacidad para ventas, los
requisitos para la promocién y los aspectos de distribucidén. Las normas operativas incluyen la
compatibilidad con equipos, instalaciones, proveedores y procesos existentes. Los aspectos
financieros combinan los puntos operativos y de mercadotecnia y se centran en el riesgo, en la
contabilidad de costos, en el margen de beneficio previsto y en la duracién del ciclo de vida.



3. Disefio Preliminar. El equipo de disefiadores no especifica el bien o servicio, sino que
determinar cémo deberia de funcionar este cuando el cliente lo emplee, es decir, cuanto tiempo
deberd durar, que deberia de hacer, cémo ha de ser de rapido en su funcidn, etc.

El paso siguiente consistird sobre los materiales a emplear. Si se llega a un acuerdo razonable,
se posee ya el concepto de disefio o diseiio preliminar. Si las decisiones que se llevaron a él
fueron adecuadas, el prototipo que se desarrolle a partir del mismo superara la siguiente fase
de pruebas. Cuando este nos sea el caso se deberd repetir toda la etapa de disefio preliminar,
con el siguiente incremento de costes y retrasando la presentacién del producto en el mercado.

Entre los factores a considerar al decidir sobre el concepto de disefio se encuentran:

. Funcidn a realizar. Debe ser desarrollada correctamente por el nuevo producto.

. Costes. No deben ser excesivos.

. Tamafio y forma. Deben ser compatibles con la funcién y ser atractivos para el mercado.

. Aspecto. En algunos aspectos es equivalente a la funcidn y en otros carece de relevancia.

. Calidad. Debe ser compatible con el propdsito. Un nivel excesivo puede encarecer al
producto y una calidad insuficiente dara lugar a reclamaciones y a la no aceptacién del mercado.

. Impacto ambiental. El articulo no debe dafiar el ambiente.

. Produccion. El producto debe ser elaborado sin dificultad.

. Tiempo. El producto debe estar disponible con rapidez.

. Accesibilidad. El recipiente debe ser capaz de permitir el producto con factibilidad.

. Necesidad de recipiente. Es un aspecto importante a tener en cuenta.

4. Diseno Final. El éxito del producto puede ser mayor cuando participan en su disefio y
desarrollo aquéllas personas que pueden contribuir potencialmente a dicho éxito. EIl mejor
enfoque para lograr esto es crear un equipo responsable, que deberd encargarse de convertir
las necesidades del mercado, referidas a un hipotético producto, en un producto comercializable
de éxito. Entre sus participantes deben encontrarse personas de marketing, fabricacion,
compras, control de calidad o personal de servicio de campo.

Entre los cometidos a lograr es que los productos sean vendibles, fabricables y capaces de
prestar un servicio. Para lograr alcanzar estos objetivos con suma eficiencia se deben realizar
estudios relacionados con la posibilidad de estandarizacién de partes del producto o todo el
producto, la conveniencia de introducir el disefio modular, la fiabilidad del producto, la
seguridad, ingenieria de valor, disefio para la fabricacidn y el montaje y andlisis de valor.

LOS DOCUMENTOS DE PRODUCCION.

Una vez que el producto ha sido seleccionado y disefiado, su produccién se ve asistida por
diferentes documentos. Los elementos empleados para la definicién y documentacidn incluyen:

a) Los planos de ingenieria muestran las tolerancias, dimensiones, materiales y acabados
de un componente, etc.

b) Lalista de materiales.

¢) Las notificaciones de cambio de ingenieria, que incluyen cualquier correccion o
modificacién de los planos de ingenieria.



Documentos referidos al proceso de fabricacion, estos son:

a) Los planos de montaje, que muestran en tres dimensiones, las ubicaciones relativas de
los diferentes componentes, que tras montarse dan lugar al producto final.

b) El grafico de montaje, que ilustra en forma esquematica el proceso de montaje,
identificando los puntos o etapas de la produccion.

¢) Lahojade ruta, lista de operaciones (incluyendo montaje e inspeccidn) necesarias para
fabricar el componente a partir de los materiales recogidos en la lista de materiales.

También puede ser adecuado la elaboracién de manuales de instrucciones, las cuales indican
como realizar controles de calidad, tolerancias, capacidades, etc.

o SELECCION DEL PROCESO.
La planificacion y disefio de los productos determina el momento, las caracteristicas y el
conjunto de opciones que se ofertaran al mercado para responder a las amenazas y
oportunidades de la empresa, contribuyendo a determinar su posicién competitiva. Se
pueden clasificar en tres tipos de procesos:

a. Procesos Continuos. La fabricacion de los lotes se transforma en un flujo continuo
de produccién, deben funcionar las 24 horas del dia para evitar costosas
detenciones y arranques. Las industrias de acero, como la del acero, plasticos,
quimica, cervecera, etc., son tipicas de este proceso.

b. Proceso Repetitivos. Se producen grandes lotes en un periodo considerable, es
tipico de la produccién en masa con lineas de produccidén, como las que existen en
la industria de automoviles, de dispositivos electrénicos, de prendas de vestir y
juguetes.

c. Proceso Intermitente. Los articulos se producen en pequefios lotes. Muchas veces
de acuerdo a las especificaciones de un cliente. Producciéon por unidad, ejemplo:
proyectos petroleros, aviones, lineas férreas, etc.

Con frecuencia se presenta la relacidén entre estructuras de proceso y requisitos de volumen en
la matriz. Para interpretar esta matriz, se considera que al aumentar la produccién y estrecharse
la linea de producto (en horizontal), el equipo especializado y el flujo de materiales normalizado
(en vertical) son econdmicamente factibles. Como esta estructura del proceso se relaciona con
frecuencia con la etapa del ciclo de vida del producto (introduccién, desarrollo y madurez), se
llama matriz producto-proceso.

Las industrias que se presentan en la matriz se consideran tipos ideales que han encontrado
su nicho de proceso, aunque es posible que un miembro de la industria decida ocupar otra
posicion en la matriz.

Las decisiones claves sobre los procesos de transformacion estdn relacionadas con la
organizacién de los flujos de trabajo, la seleccién de la combinacién producto-proceso mas
adecuada, la adaptacién estratégica del proceso y la evaluacion de la automatizacién y de los
procesos de alta de la tecnologia.

DISENO DE FLUJO DE PROCESOS.
El disefio de flujo de procesos se centra en los procesos especificos por los que pasan las
materias primas, las piezas y los submontajes en su recorrido por la planta. Las herramientas de



gestion de la produccidn que se utilizan para planificar el flujo de procesos son los esquemas de
montaje, los diagramas de montaje, las hojas de ruta y los diagramas de flujo de proceso. Cada
una de ellas es una herramienta de diagndstico Util y se puede usar para mejorar las operaciones
durante la etapa del sistema productivo.

El primer paso, al analizar un sistema de produccion es utilizar una de estas técnicas para
elaborar un diagrama de flujo y operaciones. Son los “diagramas de la organizacion” del
subsistema de manufactura.

* Unesquema de montaje, consiste en la vista desarrollada del producto, que muestra sus
componentes.

* Undiagrama de montaje, utiliza la informacion que se presenta en el montaje y define
como se unen los componentes, el orden de montaje y con frecuencia el patrén de flujo
de materiales.

* Una hoja de ruta de operacion y ruta, especifica las operaciones y la ruta de proceso
para un componente especifico, entre la informacién que incluye esta el tipo de equipo,
herramientas y las operaciones necesarias para fabricar el componente.

* Un diagrama de flujo de proceso, muestra lo que pasa con el producto mientras pasa
por las instalaciones. En el lado derecho del diagrama se explican los simbolos para
distintos procesos. Como regla general, el flujo es mejor si hay menos demoras ya
almacenamientos en el proceso.

EL CICLO DE MANUFACTURA.

La interaccidon debe continuar durante el disefio del producto y la seleccion del proceso. En el
ciclo de manufactura, la funcién de produccidn interactta con casi todas las demas funciones de
la empresa.

En primer lugar, existen dos grupos de ingenieria: la de manufactura y la industria. Las
principales responsabilidades de la ingenieria de manufactura son, por lo general:

1. Aconsejar al grupo de disefio del producto sobre la factibilidad de produccién del
producto.

2. Planificar el flujo de procesos de la manera antes descrita.

Decidir qué maquinas y herramientas se necesitan.

4. Actualizar la lista de materiales.

w

Las responsabilidades de la ingenieria industrial son:
1. Determinar los métodos de trabajo y las normas de tiempo.
2. Desarrollar los aspectos especificos de la distribucion de planta.
3. Realizar estudios de mejoramiento de productividad y costo.
4. Poner en marcha proyectos de investigacidon de operaciones.
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Por ultimo, el gerente de planta es el responsable de coordinar estos grupos; el de produccién,
de la fuerza de trabajo que participa directamente en produccidn; y en las empresas con varias
instalaciones.

GESTION DE CALIDAD.

Gestion, actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacién en lo relativo a la
calidad.

La Administracién de Calidad Total es el estadio mdas evolucionado dentro de las sucesivas
transformaciones que ha sufrido el término Calidad a lo largo del tiempo. En un primer momento
se habla de Control de Calidad, primera etapa en la gestion de la Calidad que se basa en técnicas
de inspeccidn aplicadas a Produccién. Posteriormente nace el Aseguramiento de la Calidad, fase
gue persigue garantizar un nivel continuo de la calidad del producto o servicio proporcionado.
Finalmente se llega a lo que hoy dia se conoce como Calidad Total, un sistema de gestiéon
empresarial intimamente relacionado con el concepto de Mejora Continua y que incluye las dos
fases anteriores.

Se han identificado ocho principios de gestién de la calidad que pueden ser utilizados por la
alta direccion con el fin de conducir a la organizacién hacia una mejora en el desempefio, estos
son:

a) Enfoque al cliente: Las organizaciones dependen de sus clientes y por lo tanto deberian
comprender las necesidades actuales y futuras de los clientes, satisfacer los requisitos de
los clientes y esforzarse en exceder las expectativas de los clientes.

b) Liderazgo: Los lideres establecen la unidad de propdsito y la orientacién de la
organizacion. Ellos deberian crear y mantener un ambiente interno, en el cual el personal
pueda llegar a involucrarse totalmente en el logro de los objetivos de la organizacién.

c) Participacion del personal: El personal, a todos los niveles, es la esencia de una
organizacion y su total compromiso posibilita que sus habilidades sean usadas para el
beneficio de la organizacion.

d) Enfoque basado en procesos: Un resultado deseado se alcanza mas eficientemente
cuando las actividades y los recursos relacionados se gestionan como un proceso.



e) Enfoque de sistema para la gestion: Identificar, entender y gestionar los procesos
interrelacionados como un sistema, contribuye a la eficacia y eficiencia de una
organizacion en el logro de sus objetivos.

f) Mejora continua: La mejora continua del desempefio global de la organizacion deberia
ser un objetivo permanente de esta.

g) Enfoque basado en hechos para la toma de decision: Las decisiones eficaces se basan en
el andlisis de los datos y la informacidn.

h) Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveedor: Una organizacion y sus
proveedores son interdependientes, y una relacion mutuamente beneficiosa aumenta la
capacidad de ambos para crear valor.

Evolucion de la gestion de calidad.
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La filosofia de la Calidad Total proporciona una concepcién global que fomenta la Mejora
Continua en la organizacion y la involucracion de todos sus miembros, centrandose en la
satisfacciéon tanto del cliente interno como del externo. Podemos definir esta filosofia del
siguiente modo: Gestion (el cuerpo directivo esta totalmente comprometido) de la Calidad (los
requerimientos del cliente son comprendidos y asumidos exactamente) Total (todo miembro de
la organizacidn esta involucrado, incluso el cliente y el proveedor, cuando esto sea posible).

La calidad no se ha convertido Unicamente en uno de los requisitos esenciales del producto,
sino que en la actualidad es un factor estratégico clave del que dependen la mayor parte de las
organizaciones, no sélo para mantener su posicion en el mercado sino incluso para asegurar su

supervivencia.

Estandares Internacionales de calidad.

Esta Norma Internacional describe los fundamentos de los sistemas de gestion de la calidad,
los cuales constituyen el objeto de la familia de Normas I1SO 9000, y define los términos

relacionados con los mismos.




Esta Norma Internacional es aplicable a:

a) Las organizaciones que buscan ventajas por medio de la implementacion de un sistema
de gestion de la calidad,;

b) Las organizaciones que buscan la confianza de sus proveedores en que sus requisitos para
los productos serdn satisfechos;

c) Aguéllos interesados en el entendimiento mutuo de la terminologia utilizada en la gestion
de la calidad (por ejemplo: proveedores, clientes, entes reguladores);

d)Todos aquéllos que, perteneciendo o no a la organizacidn, evalian o auditan el sistema
de gestion de la calidad para determinar su conformidad con los requisitos de la Norma
ISO 9001 (por ejemplo: auditores, entes reguladores, organismos de
certificacion/registro);

e) Todos aquéllos que, perteneciendo o no a la organizacién, asesoran o dan formacién
sobre el sistema de gestidn de la calidad adecuado para dicha organizacién;

f) Aquéllos quienes desarrollan normas relacionadas.

La familia de Normas ISO 9000 distingue entre requisitos para los sistemas de gestion de
calidad y requisitos para los productos. Los requisitos para los sistemas de gestion de la calidad
se especifican en la Norma ISO 9001. La Norma ISO 9001 no establece requisitos para los
productos.

Los requisitos para los productos pueden ser especificados por los clientes o por la
organizacidn, anticipandose a los requisitos del cliente o por disposiciones reglamentarias. Los
requisitos para los productos y, en algunos casos, los procesos asociados pueden estar
contenidos en, por ejemplo: especificaciones técnicas, normas de producto, normas de proceso,
acuerdos contractuales y requisitos reglamentarios.

Enfoque de sistemas de gestion de calidad.

Un enfoque para desarrollar e implementar un sistema de gestion de la calidad comprende
diferentes etapas tales como:

a) Determinar las necesidades y expectativas de los clientes y de otras partes interesadas;
b) Establecer politica y objetivos de la calidad de la organizacion;

c) Determinar los procesos y las responsabilidades necesarias para el logro de los objetivos
de la calidad;

d) Determinar y proporcionar los recursos necesarios para el logro de los objetivos de la
calidad;

e) Establecer los métodos para medir la eficacia y eficiencia de cada proceso;
f) Aplicar estas medidas para determinar la eficacia y eficiencia de cada proceso;
g) Determinar los medios para prevenir las conformidades y eliminar sus causas;

h) Establecer y aplicar un proceso para la mejora continua del sistema de gestién de la
calidad.

Este enfoque puede conducir a un aumento de la satisfaccién de los clientes y de otras partes
interesadas y el éxito de la organizacion.



Enfoque basado en procesos.

Cualquier actividad o conjunto de actividades, que utiliza recursos para transformar elementos
de entrada en resultados puede considerarse como un proceso.

Mejora continua del sistema de gestion de la calidad
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Para que las organizaciones operen de manera eficaz, tienen que identificar y gestionar
numerosos procesos interrelacionado y que interactian. A menudo el resultado de un proceso
constituye directamente el elemento de entrada del siguiente proceso. La identificacion y
gestion sistemdtica de los procesos empleados en la organizacién y en particular las
interacciones entre tales procesos se conocen como “enfoque basado en procesos”. Esta Norma
Internacional pretende fomentar la adopcién del enfoque basado en procesos para gestionar
una organizacidn. La Figura 1 ilustra el sistema de gestion de la calidad basado en procesos
descrito en la familia de Normas ISO 9000. Esta ilustracion muestra que las partes interesadas
juegan un papel significativo para proporcionar elementos de entrada a la organizacion. El
seguimiento de la satisfaccidn de las partes interesadas requiere la evaluacién de la informacién
relativa a su percepcion de hasta qué punto se han cumplido sus necesidades y expectativas.

Herramientas de la Administracion de la Calidad Total.
Técnicas avanzadas de gestion de la calidad: benchmarking.
El Benchmarking es un proceso en virtud del cual se identifican las mejores practicas en un

determinado proceso o actividad, se analizan y se incorporan a la operativa interna de la
empresa.



Dentro de la definicidn de Benchmarking como proceso clave de gestion a aplicar en la
organizacidn para mejorar su posicion de liderazgo encontramos varios elementos clave:

o Competencia, que incluye un competidor interno, una organizacion admirada dentro del
mismo sector o una organizacion admirada dentro de cualquier otro sector.

o Medicidn, tanto del funcionamiento de las propias operaciones como de la empresa
Benchmark, o punto de referencia que vamos a tomar como organizacidn que posee las
mejores cualidades en un campo determinado. o Representa mucho mds que un Andlisis
de la Competencia, examindndose no solo lo que se produce sino como se produce, o
una investigacion de Mercado, estudiando no solo la aceptacién de la organizacion o el
producto en el mercado, sino las prdacticas de negocio de grandes compaifiias que
satisfacen las necesidades del cliente.

o Satisfaccion de los clientes, entendiendo mejor sus necesidades al centrarnos en las
mejores practicas dentro del sector.

o Apertura a nuevas ideas, adoptando una perspectiva mas amplia y comprendiendo que
hay otras formas, y tal vez mejores, de realizar las cosas.

o Mejora continua: el Benchmarking es un proceso continuo de gestion y automejora.

Existen varios tipos de Benchmarking:
* Interno (utilizdndonos a nosotros mismos como base de partida para compararnos con
otros),
*  Competitivo (estudiando lo que la competencia hace y cémo lo hace), fuera del sector
(descubriendo formas mas creativas de hacer las cosas),
*  Funcional (comparando una funcidon determinada entre dos o mas empresas) y de
Procesos de Negocio (centrandose en la mejora de los procesos criticos de negocio).

Un proyecto de Benchmarking suele seguir las siguientes etapas: Preparacion (ldentificacidn
del objeto del estudio y medicidn propia), Descubrimiento de hechos (investigacién sobre las
mejores practicas), Desarrollo de acciones (Incorporacién de las mejores practicas a la operativa
propia) y Monitorizacién y recalibracion.

Técnicas avanzadas de gestién de la calidad: Gestion de Calidad Deming.

Muchos de los que trabajamos en los anos 80 y 90 con los conceptos de la Calidad Total,
observamos cémo hoy dia siguen vigentes los principios gerenciales que el Dr. William E. Deming
nos legé:

Esos principios fueron pilar para el desarrollo de la calidad y permitié a paises como Japdény a
los tigres y tigrillos de Asia posicionarse sobre paises destacados por su competitividad,
originada principalmente por la calidad de sus productos de exportacién. Asimismo, Estados
Unidos cuando se auto descubrid volvid a ocupar el sitial que como potencia econdmica lo obliga
a tener.

Los catorce puntos:

1. Constancia en el propdsito de mejorar productos y servicios:
“El Dr. Deming sugiere una nueva y radical definicion de la funcién de una empresa; Mas
que hacer dinero, es mantenerse en el negocio y brindar empleo por medio de Ia
innovacion, la investigacion, la mejora constante y el mantenimiento”.



Adoptar la nueva filosofia:

“Hoy dia se tolera demasiado la mano de obra deficiente y el servicio antipatico.
Necesitamos una nueva religion en la cual los errores y el negativismo sean
inaceptables.”

No depender mas de la inspeccion masiva:

“Las empresas tipicamente inspeccionan un producto cuando éste sale de la linea de
produccidn o en etapas importantes del camino, y los productos defectuosos se
desechan o se reelaboran. Una y otra prdctica es innecesariamente costosa. En realidad,
la empresa les estd pagando a los trabajadores para que hagan defectos y luego los
corrijan. La calidad NO proviene de la inspeccién sino de la mejora del proceso”.

Acabar con la practica de adjudicar contratos de compra basandose exclusivamente
en el precio:

“Los departamentos de compra suelen funcionar siguiendo la orden de buscar al
proveedor de menor precio. Esto frecuentemente conduce a provisiones de mala
calidad. En lugar de ello, los compradores deben buscar la mejor calidad en una relacién
de largo plazo con un solo proveedor para determinado articulo”.

Mejorar continuamente y por siempre los sistemas de produccion y servicio “La
mejora no es un esfuerzo de una sola vez. La administracién estd obligada a buscar
constantemente maneras de reducir el desperdicio y mejorar la calidad”.

Instituir la capacitacion en el trabajo:

“Con mucha frecuencia, a los trabajadores les ensefian su trabajo otros trabajadores que
nunca recibieron una buena capacitacién. Estan obligados a seguir instrucciones
ininteligibles. No pueden cumplir bien su trabajo porque nadie les dice cdmo hacerlo”

Instituir el liderazgo:

“La tarea del supervisor no es decirle a la gente qué hacer, ni es castigarla, sino dirigirla.
Dirigir consiste en ayudarle al personal a hacer un mejor trabajo y en aprender por
métodos objetivos quién necesita ayuda individual”

Desterrar el temor:

“Muchos empleados temen hacer preguntas o asumir una posicion, aun cuando no
comprendan cual es su trabajo, ni qué esta saliendo bien o mal. Seguiran haciendo las
cosas mal o sencillamente no las hardn. Las pérdidas econédmicas a causa del temor son
terribles. Para garantizar mejor calidad y mds productividad es necesario que la gente
se sienta segura”

9. Derribar las barreras que hay entre areas de staff

10.

“Muchas veces los departamentos o las unidades de la empresa compiten entre si o
tienen metas que chocan. No laboran como equipo para resolver o prever los
problemas, y peor todavia, las metas de un departamento pueden causarle problemas
a otro.”

Eliminar los temas, las exhortaciones y las metas de produccidn para la fuerza
laboral:

“Estas cosas nunca le ayudaron a nadie a desempenfar bien su trabajo. Es mejor dejar
que los trabajadores formulen sus propios lemas”



11. Eliminas las cuotas numéricas:
“Las cuotas numeéricas solamente tienen en cuenta los numeros, no la calidad ni los
métodos. Generalmente son una garantia de ineficiencia y alto costo. La persona, por
conservar el empleo, cumple la cuota a cualquier costo. Sin tener en cuenta el perjuicio
para su empresa”.
12. Derribar las barreras que impiden el sentimiento de orgullo que produce un trabajo
bien hecho
“La gente desea hacer un buen trabajo y le mortifica no poder hacerlo. Con mucha
frecuencia, los supervisores mal orientados, los equipos defectuosos y los materiales
imperfectos obstaculizan un buen desempeno. Es preciso remover esas barreras”

13. Establecer un vigoroso programa de educacién y entrenamiento
“Tanto la administracién como la fuerza laboral tendran que instruirse en los nuevos

métodos, entre ellos el trabajo en equipo y las técnicas estadisticas”

14. Tomar medidas para lograr la transformacion.
“Para llevar a cabo la misién de la calidad, se necesitara un grupo especial de la alta
administracién con un plan de accién. Los trabajadores no pueden hacerlo solos, y los
administradores tampoco. La empresa debe contar con una masa critica de personas
que entiendan los Catorce puntos, las 7 enfermedades mortales y obstaculos”.

La implementacidn de este sistema necesita de la cooperacion de todo el personal de la
organizacidn, desde el nivel gerencial hasta el operativo e involucrando a todas las areas,
para ello tenemos:

1. Orientada al producto. Inspeccion luego de produccidn, auditoria de los productos
terminados y actividades de solucion.

2. Orientada al proceso. Aseguramiento de la calidad durante la produccién.

3. Orientada al sistema. Aseguramiento de la calidad en todos los departamentos.

4. Orientada al hombre. Cambio de la manera de pensar de todo el personal a través
de educacion y capacitacion.

5. Orientada a la sociedad. Optimizacidn del disefio de productos y procesos para un
funcionamiento mas confiable y a un menor precio.

6. Orientada al costo. Funcidn de la pérdida de la calidad.

7. Orientada al cliente. Despliegue de la funcidn de la calidad para definir “la voz del
cliente” en términos operacionales.

Técnicas avanzadas de gestion de la calidad: Despliegue de la funcién de la calidad(QFD)

Concepto complejo que provee los medios para traducir los requerimientos del cliente en los
apropiados requerimientos técnicos para cada etapa del desarrollo y manufactura del producto.

Conceptos:
. Voz del cliente: los requerimientos del cliente expresados en sus propios términos.
. Caracteristicas de imagen: la expresion de la voz del cliente en lenguaje técnico que

especifican la calidad requerida. Son las caracteristicas criticas del producto final.

. Despliegue de la calidad del producto: actividades necesarias para traducir la voz del
cliente en las caracteristicas de la imagen.



. Matrices de calidad: matrices que permiten traducir la voz del consumidor en las

caracteristicas del producto final.

> DISENO Y MEDICION DEL TRABAJO.

Se puede definir el disefio de trabajo, como la funcién de especificacién de las actividades de
trabajo de un individuo o de un grupo dentro de una organizacidn. Su objetivo es desarrollar
asignaciones de trabajo que satisfagan las necesidades de la organizacién y la tecnologia y que

cumplan con los requisitos personales e individuales del trabajador.

A continuacion, se define el término trabajo y las actividades que incluye:
1. Micro movimiento. Las menores actividades del trabajo, que comprenden movimientos
tan elementales como alcanzar, recoger, colocar o soltar un objeto.

2. Elemento. Conjunto de dos o mas microvimientos, que por lo general se considera un
ente mas o menos completo, como seria levantar, transportar y colocar un objeto.

3. Tarea. Conjunto de dos o mas elementos que forman una actividad completa, como

barrer el piso.

4. Trabajo. Conjunto de todas las tareas que debe realizar un trabajador. Un trabajo puede

consistir de varias tareas.

El disefio de trabajos es una funcién compleja por la variedad de factores que implica la
estructura final del trabajo. Hay que tomar decisiones con respecto a quién debe realizar el
trabajo, cdmo hay que llevarlo a cabo y dénde. Cada uno de estos aspectos puede tener aspectos

adicionales, como se indica en el cuadro:

Factores del diseiio de trabajo.
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Grado de especializacidn de los trabajadores. Es un arma de dos filos, por un lado, la
especializacién ha hecho posible la produccion de alta velocidad y bajo costo. Por otra
parte, la especializacion extrema, tiene efectos adversos en los trabajadores, los cuales
afectan también al sistema de produccién.

Enriquecimiento del trabajo. La ampliacion del trabajo consiste en efectuar ajustes a un
trabajo especializado para hacerlo mds interesantes para el trabajador. Se dice que se
amplia horizontalmente, si el trabajador realiza mayor nimero o variedad de tareas, y
se dice que es vertical, si el trabajador participa en la planificacion, organizacién e
inspeccidn de su propio trabajo.

Se pretende que la ampliacion horizontal sea una barrera contra la simplificacion
excesiva y que permita al trabajador realizar “toda una unidad de trabajo”. La ampliacién
vertical intenta ampliar la influencia de los trabajadores en el proceso de
transformacion, al dotarlos de ciertos poderes de administracion sobre su trabajo.

Métodos de trabajo

El procedimiento principal para el estudio de métodos de trabajo es la elaboracion de
diagramas, como los diagramas operativos, de trabajador-maquina, de movimientos
simultdneos de actividades, junto con el estudio de datos de tiempo estandar, a
continuacién, un cuadro comparativo:

Disefio de métodos de trabajo

Actividad Objetivo del estudio Técnicas de estudio

Sistema global de| Eliminar o combinar pasos, | Diagrama de flujo,

produccion reducir  distancias  de | diagrama de servicios,
transporte: Identificar | diagrama de procesos.
retrasos.

Trabajando en lugar de Simplificar métodos, | Diagrama de operaciones,

trabajo fijo minimizar movimientos. diagrama de movimientos

simultaneos, aplicacién de
principios de la economia
de movimientos.

Trabajador que interactia| Minimizar el tiempo | Diagrama de actividades,
con equipo inactivo, encontrar la | diagramas trabajador
combinacion de maquinas | maquina.

que logre el equilibrio de
costo entre el tiempo

inactivo de la maquinay el

trabajador.
Trabajador que interactia | Maximizar la Diagrama de actividades,
con otros trabajadores productividad, minimizar diagramas de procesos en

interferencias. grupo.




Simbolos mas frecuentes usados en el diagrama de proceso

Operacion. Algo que se hace. Puede ser trabajo sobre un
producto. Alguna actividad de apoyo o cualquier cosa que sea de naturaleza productiva
directa.

Transporte. El sujeto del estudio (producto, servicio o persona) se desplaza de un lugar
a otro.

Inspeccidn. Se observa la calidad y correccion del sujeto.

""""""""""""""""""""" .. Retraso. El sujeto del estudio debe esperar antes de iniciar el siguiente paso del
‘' proceso.

Almacenamiento. Se almacena el sujeto, como en el caso de productos terminados en
inventario o papeles en un archivo. Con frecuencia se distingue entre almacenamiento

temporal y permanente insertando una To P en el triangulo.

Medicion del trabajo.

El tema de la medicidn del trabajo para establecer estandares de tiempo ha sido
controvertido desde la época de Taylor; con la aceptacion general de las ideas de W.
Edwards Deming, ha sido el objetivo de nuevas criticas (Deming plantea que los
estandares y las cuotas de trabajo inhiben la mejora del proceso y tienden a centrar el
esfuerzo de los trabajadores en la velocidad, no la calidad).

De cualguier modo, es importante comprender los métodos bésicos de la ingenieria
industrial que se usan para establecer. Estos son:

Estudio de tiempos (analisis de micro movimientos y crondmetro).
Datos de tiempo estandar elemental.

Datos de tiempos y movimientos predeterminados.

Muestreo del trabajo.

PwnNPR

Cada uno de estos métodos tiene ciertas ventajas sobre los demas y se aplica en areas
especificas.

Estudio de tiempos.

El estudio de tiempos generalmente se lleva a cabo con un cronémetro, ya sea en el
lugar del trabajo al analizar una pelicula del mismo. En lo que se refiere a procedimiento,
el trabajo o la tarea sujetos del estudio se separan en partes o elementos mensurables
y se registra el tiempo para cada elemento. Después de varias repeticiones se promedian
los tiempos obtenidos (se puede calcular la desviacidn estandar para medir la varianza
en tiempos de ejecucidn).

Después se suman los promedios de los elementos y el resultado es el tiempo de
ejecucién del operador. Sin embargo, para que este tiempo sea Util para todos los




trabajadores, hay que incluir una medicién de la velocidad o calificacidon de desempefio
para “normalizar” el trabajo; con la aplicacién del factor de calificacién se obtiene el
llamado tiempo normal.

Por ejemplo, si un operador realiza una tarea en dos minutos y el analisis de estudio de
tiempos considera que lleva a cabo su trabajo 20% mas rdpido que lo normal, el calculo
del tiempo seria 2 minutos + 0.20 (2 minutos), o 2.4 minutos. En forma de ecuacion,

Tiempo normal = Tiempo observado de desempefio por unidad x calificacion del
desempenio.

En este ejemplo, si representamos el tiempo normal con TN, TN
=2(1-2) = 2.4 minutos.

Cuando se observa a un operador durante un periodo, el nimero de unidades producidas,
junto con la calificacion de desempefio, dan lugar al tiempo normal como:

Tiempo normal = Tiempo trabajado x calificacidn del desempefio
Numero de unidades producidas

El tiempo estdndar obtiene al agregar al tiempo normal suplementos para necesidades
personales (ir al baifo, pausas para tomar café, etcétera), retrasos inevitables en el trabajo (fallas
de equipo, falta de materiales, etcétera) y fatiga del trabajador (fisica o mental). Dos ecuaciones
de este tipo son:

Tiempo estandar — Tiempo normal + (suplementos x tiempo normal)
TE =TN (1 + SUPLEMENTO) y TE= TN (1); 1 — SUPLEMENTO (2)

La ecuacién (1) es la que mas se utiliza en la practica. Si se supone que hay que aplicar el tiempo
de suplementos al periodo total de trabajo, entonces la ecuacion correcta es la (2). Como
ejemplo, suponga que el tiempo normal para realizar una tarea en un minuto y que el tiempo
de suplementos para necesidades personales, retrasos y fatiga son 15% del total; entonces, de
acuerdo con la ecuacién (1),

TE=1(1+0.15) = 1.15 minutos

En un dia de ocho horas, un trabajador produciria 8 x 60/1.15, 6 417 unidades. Esto comprende
417 minutos de trabajo y 480-417 (6 63) minutos de suplementos. Con la ecuacion (2)

TE = 1 =1.15 minutos
(1-0.15)

En el mismo dia de ocho horas, se producen 8 x 60/1.18 (6 408) unidades con 408 minutos de
trabajo y 72 de suplementos. Dependiendo de la ecuacién que use, hay una diferencia de nueve
minutos en los suplementos diarios.

Antes de realizar un estudio de tiempos, se divide la tarea en elementos o partes. Algunas
reglas generales para esta divisién son:



1. Definir cada elemento de trabajo que sea de breve duracién pero que dure lo
suficiente para permitir registrarlo con crondmetro y anotar el tiempo.

2. Si el operador trabaja con equipo que funciona por separado (el operador realiza
una tarea y el equipo actia de manera independiente), separe las acciones del
operador y el equipo en elementos diferentes,

3. Defina cualquier retraso del equipo o el operador en elementos separados.

Balanceo de Lineas.

El problema de determinar el nimero ideal de trabajadores a una linea de produccién es
analogo al determinar el numero de operarios asignados a una estacién de trabajo. El diagrama
de procesos resuelve ambos problemas.

La situacién mas elemental del balanceo de lineas, ademas de encontrarse en aquella en el
gue varios operarios, cada uno realizando operaciones consecutivas, trabajan como unidad. En
este caso la tasa de produccién depende del operario mas seguido. Por ejemplo, suponga que
se tenga una linea de cinco trabajadores que ensamblan monturas de hule adhesivo antes del
proceso de curado. Las especificaciones son como siguen:

Minutos estandar | Tiempo de espera| Minutos

Operario para realizar la | segun el operario estandar
operacion mas lento permitidos

1 0.52 0.13 0.65

2 0.48 0.17 0.65

3 0.65 - 0.65

4 0.41 0.24 0.65

5 0.55 0.10 0.65

Totales 2.61 3.25

La eficiencia en esta linea se puede calcular como la razén de los minutos estandar reales
totales entre los minutos estandar reales totales entre los minutos estandar totales permitidos,
es decir:

E =5ME X 100 = 2.61 X 100 =80% SMP = 3.25
Donde:
E = eficiencia
ME = minutos estandar por operacion
MP = minutos estdndar permitidos por operacién

Algunos analistas prefieren considerar el porcentaje de tiempo ocio:
% de inactividad = 100 — E = 20%

En situaciones de la vida real, existe la oportunidad de obtener ahorros significativos. Si un
analista puede ahorrar 0.10 minutos para el operario 3, el ahorro neto por ciclo seria de 0.10 x
5 =0.50 minutos.

Este analisis permite que el trabajador con dificultades para alcanzar este nivel mejore. Los
gue tienen un tiempo de espera mds lento no suelen verlo como espera, mas bien reducen el
paso para usar esos minutos estandar.



Entonces para determinar el nimero de trabajadores para la tasa de produccién requerida
tenemos:

N=RXSMP=Rx3
E

Donde:
N = nimero de operaciones necesarias en la linea
R = tasa de produccidn deseada

La asignacion de elementos de trabajo a los puestos de trabajo se conoce como balanceo de
linea de ensamble o balanceo de linea.

. Elemento de trabajo. Es la mayor unidad de trabajo que no puede dividirse entre dos o
mas operarios sin crear una interferencia innecesaria entre los mismos.

. Operacidén. Es un conjunto de elementos de trabajo asignados a un puesto de trabajo.

. Puesto o estacidn de trabajo. Es un drea adyacente a la linea de ensamble, donde se
ejecuta una cantidad dada de ensamble.

. Tiempo de ciclo. Es el tiempo que permanece el producto en cada estacion de trabajo.

. Demora de balance. Es |la cantidad total de tiempo ocioso en la linea que resulta de una

division desigual de los puestos de trabajo.

> DISTRIBUCION DE PLANTA.
Encontrar el ordenamiento de los equipos y de las dreas de trabajo que sean mas econémicas
y eficientes, al mismo tiempo segura y satisfactoria para el personal que ha de realizar el trabajo.

Tipos de Distribucion.
Hay tres tipos de distribucidn:

a. Distribucidn por Posicion Fija o producto estatico. El producto no puede ser movido ya
sea por su tamafio o porque debe ser hecho en ese sitio. Este tipo de trabajo exige que los
materiales se transporten hasta ese lugar. Ejemplo los tanques de recoleccion de agua que se
construyen en las ciudades.

b. Distribucidn por Proceso. Las maquinas y servicios con agrupadas de acuerdo a sus
caracteristicas, la produccion se organiza por procesos diferenciados a los que se va a someter
a la materia prima para llegar al producto terminado. Ejemplo: la madera se selecciona, se corta,
se seca, se pule y se pinta.

c. Distribucidon por Producto o en linea. Conocida como cadena de montaje ya que se
realiza una produccién en cadena o en serie. En ella los accesorios, mdquinas, servicios
auxiliares, etc. son ubicados continuamente. Ejemplo la linea de montaje de automdviles.

Tener una buena distribucion permite:
* Disminuir las distancias a recorrer por los materiales, herramientas y trabajadores.
* Circulacién adecuada para el personal.
*  Utilizacién efectiva del espacio disponible.
* Seguridad del personal y disminucion de accidentes.
* Localizacién de sitios para la inspeccidn, que permita mejorar la calidad del producto.



*  Disminucién del tiempo de fabricacidn.
* Mejoramiento de las condiciones de trabajo.
* Incremento de la productividad y disminucion de los costos.

Los factores que influyen en la distribucién de la planta son:

-Materiales. -servicios auxiliares.
-Maquinaria. -edificio.

-Mano de obra. -movimiento.
-Espera. -cambios.

> LOCALIZACION DE LA PLANTA.

Ddénde ubicar el proyecto obedecerd no solo a criterios econdmicos, sino también a criterios
estratégicos, institucionales, e incluso de preferencias emocionales. Se busca determinar aquella
localizacién que maximice la rentabilidad del proyecto. Esto exige que su analisis se realice en
forma integrada con las restantes variables del proyecto: demanda, transporte, competencia,
etc.

El estudio de la localizacién.

La localizacion puede tener un efecto condicionador sobre la tecnologia utilizada en el
proyecto, tanto por las restricciones fisicas que importa como por la variabilidad de los costos
de operacion y capital de las distintas alternativas tecnoldgicas asociadas a cada ubicacion
posible.

Hay dos etapas necesarias que realizar: la seleccidn de una macrolocalizacidn y, dentro de
ésta, una microlocalizacion definitiva. La seleccion de la macro y microlocalizacion estd
condicionada al resultad del andlisis de lo que se denomina factor de localizacion.

Factores como las politicas impositivas, las influencias climdticas y otras que tienen
preponderancias en la seleccidon de la macrolocalizacion, no son relevantes para elegir una micro
zona dentro de aquella, puesto que su efecto seria comun a toda ella.

Debe tenerse presente que el estudio de la micro localizacidn no corregira los errores en los
que se ha incurrido al elegir una mala macrolocalizacién.

Factores de localizacién.
El analisis deberia incluir por lo menos los siguientes factores globales:
* Medios y Costos de Transporte.
* Disponibilidad y Costo de la Mano de Obra.
* Cercania de las fuentes de Abastecimiento.
* Factores Ambientales.
* Cercania del Mercado.
* Costo y disponibilidad de terrenos.
* Topografia de los suelos.
* Estructura impositiva y legal.
* Disponibilidad de agua, energia y otros suministros.
* Comunicaciones.
* Posibilidad de desprenderse de desechos.



> DETERMINACION DEL TAMANO.

Factores que determinan el tamafio:
* Demanda.
* Disponibilidad de insumos.
* Localizacién.
* Plan estratégico comercial de desarrollo futuro de la empresa que se crearia con el
proyecto.

La cantidad demandada proyectada a futuro es quizas el factor condicionante mas importante
del tamafio. Hay tres situaciones bdasicas del tamafio que pueden identificarse respecto del
mercado:

* Aquella en que la cantidad demandada total sea claramente menor que la menor de las
unidades productoras posibles de instalar.

* Aquéllaen que la cantidad demandada sea igual a la capacidad minima que se puede instalar.

* Aquélla en que la cantidad demandada sea superior a la mayor de las unidades productoras
posibles de instalar.

Capacidad Instalada.

* Capacidad tedrica de disefio: Volumen de produccién que con técnicas éptimas permite
operar al minimo costo unitario.

* Capacidad maxima: Volumen maximo de produccién sometiendo a los equipos a pleno uso
independiente de los costos de produccidn que se generen.

* Capacidad Normal: Condiciones en los que se ejecutard el proyecto ya implementado
permitan operar a un minimo costo unitario.

> GESTION DEL ABASTECIMIENTO.

Incluye a los diversos proveedores y comprende todas las operaciones efectuadas para colocar
a disposicion de las estaciones la materia prima, piezas y los elementos comprados. Un punto
importante de decision es si debemos comprar o hacer los insumos a utilizar.

Hacer o Comprar

Una decisién estratégica critica para cualquier firma es aquella centrad en el punto de hacer o
comprar. Dicha decisién es de vital importancia para la producciéon y competitividad de la
organizacion.

Debido al incremento de la competencia mundial, a las presiones para la reduccion de los
costos, entre otros; la tendencia estd orientada hacia la subcontratacidn, o sea, la busqueda de
proveedores externos de bienes y servicios que anteriormente se proveian dentro la compaiiia.

> GESTION DEL INVENTARIO.

Este punto preocupa a la mayoria de las empresas y estos obedecen a tres factores: no hacer
esperar al cliente, efectuar la produccidn a un ritmo regular y comprar los bienes al precio mas
bajo.



Tipos de Inventarios:

* INVENTARIO DEL CICLO: Es la porcién del inventario total que varia en forma directamente
proporcional al tamafio del lote. La frecuencia con que deben hacerse pedidos y la cantidad
de los mismos es el “tamafio de lote” (Q).
* INVENTARIO DE SEGURIDAD o Acopio de Seguridad:
Es una proteccién contra la incertidumbre de la demanda, del tiempo de entrega y del
suministro. Garantiza que las operaciones no se interrumpiran cuando los problemas se
presenten.

» INVENTARIO DE PREVISION:
Aquel que se utiliza para absorber las irregularidades que se presentan a menudo en la tasa de
demanda o en el suministro.

En la demanda: Se acumula inventario de prevision en los periodos de baja demanda a fin de
no tener que incrementar demasiado el nivel de produccién cuando la demanda alcance sus
puntos maximos.

En el suministro: Es un inventario de previsién o anticipacion, si los proveedores estdn
“amenazados” o tienen limitaciones en su capacidad de produccion.

e INVENTARIO EN TRANSITO
Es el inventario que se mueve de un punto a otro: De proveedores a la planta, de una operacién
a la siguiente, de una planta al centro de distribucidn, del centro de distribucidn al minorista,
etc. constituido por los pedidos que los clientes han hecho pero que todavia no han sido
repartidos.

LOS SIETE CEROS Y LA ELIMINACION DE DESPERDICIOS.

La administracion de Operaciones tiene un papel fundamental en la busqueda continua de los
Siete Ceros: Cero stocks / inventarios, Cero papeles, Cero esperas / demoras, Cero averias, Cero
fallas, Cero accidentes, Cero contaminaciones.

Esta busqueda continua de perfeccionamiento encuadra con la necesidad imperiosa de
detectar, prevenir y eliminar los desperdicios, algo que toma cada dia mas auge tanto por la
escasez de los recursos, como por los problemas ambientales y ecoldgicos, sumado a los
altisimos grados de competitividad.

NUEVO PLANTEAMIENTO DE LA POLITICA DE PRODUCCION.
Para conseguir la rentabilidad de las empresas en las actuales condiciones del mercado las
politicas de produccién se orientan segln los siguientes criterios: o Flexibilidad del producto y
de los procesos productivos o Calidad y fiabilidad del producto o Predictibilidad y confiabilidad
del proceso o Integracién del producto, proceso y organizacion
o Reduccidn de tiempos de respuesta para el lanzamiento de nuevos productos
o Eliminacion del gasto no estrictamente necesario o Reduccién de los tiempos
de preparacién y de espera o Automatizacién de los procesos o Aumento de la
productividad global
Todas estas caracteristicas se engloban dentro del término de fabricacion flexible.



LA FABRICA FLEXIBLE.

Una fabrica flexible comprende procesos bajo control automatico capaces de generar una
amplia variedad de productos dentro de una gama determinada, haciendo uso de una
tecnologia que ayuda a optimizar la fabricacién con mejores tiempos de respuesta, menor coste
unitario y calidad mas alta, mediante unos mejores sistemas de control y gestién. La fabricacion
flexible es la herramienta de produccidon mas potente hoy dia a disposicién de una empresa para
mejorar su posicién competitiva en el entorno industrial actual.

Dentro de una planta de fabricacién flexible se encuentran:

a. Unos equipos de produccién automdticos con cambio automatico de piezas vy
herramientas que les permite trabajar autbnomamente, sin necesidad de operarios a
pie de maquina, durante largos periodos de tiempo que al menos cubre un turno de
trabajo, generalmente nocturno.

b. Un sistema de manufacturacion y transporte automaticos, tanto para piezas como para
herramientas, tanto entre maquinas como entre éstas y los almacenes.

¢. Una entrada al azar de distintas piezas dentro de una gama mas o menos amplia
predeterminada, con sistemas de identificacion de las mismas y una seleccién de los
procesos de fabricacion adecuados.

d. Un sistema de monitorizacidn y control informatizado para la coordinacién de todo el
proceso.

e. Un sistema de gestion de materiales, maquinas, herramientas, dentro de la filosofia
actual del “just in time”.



CAPITULO II: LOGISTICA
SISTEMA LOGISTICO DE LA EMPRESA.
LOGISTICA: Comprende la planificacién, organizacién y control del conjunto de las actividades
de movimiento y almacenamiento, que facilitan el flujo de materiales y productos desde Ila

fuente al consumo, para satisfacer la demanda al menor costo.

Ideas que involucra:

a) OBJETIVO: Satisfacer la demanda al menor costo.
b) COORDINACION: Gestion de stock. - Compras.
* Almacenamiento. - Programa.
* Transporte. - Localizacioén.
* Manutencion. - Embalaje.
* Condicionamiento. - Planificacion.

c¢) FLUJO DE PRODUCTOS:
Tratado globalmente (Proveedores a Clientes).

d) LOCALIZACION DE LOS PRODUCTOS: Féacil ubicacién gracias al progreso de las
telecomunicaciones, la informdtica y los transportes.

SISTEMA LOGISTICO Y LOS FLUJOS DE MATERIALES Y PRODUCTOS.

El término Sistema hace referencia a un conjunto de medios interconectados, utilizados segtn
un proceso dinamico, con el fin de alcanzar los objetivos sefalados.

El sistema logistico comprende el conjunto de medios de produccién, transporte, manutencién
y almacenamiento, utilizados para hacer circular los productos del estado de materia prima
almacenada en los proveedores a productos terminados en casa de los clientes.

DIVISION DE LOGISTICA.
El sistema logistico asegura tres grandes funciones en lo que se refiere al flujo de materiales:

a) Aprovisionamiento: Incluye a los diversos proveedores y comprende las operaciones
que permiten colocar a disposicion del subsistema de producciéon las materias primas,
las piezas y los elementos comprados.

b) Produccion: Transforma los materiales, efectla el ensamblaje de las piezas y elementos,
almacena los productos terminados y los coloca a disposicion del subsistema
distribucion fisica.

c) Distribucion fisica: Procede a satisfacer las demandas de los clientes, ya sea
directamente o mediante depdsitos intermedios.



GESTION DE COMPRAS.
DEFINICION DE GESTION DE APROVISIONAMIENTO.

La gestion de aprovisionamiento es el conjunto de actividades que permiten la reduccién del
coste de la cadena de valor a través de una cuidadosa seleccion, negociacién de precios y
términos de compra, adquisicion de mercancias, integracion de proveedores.

Ninguna organizacion encuentra que sea econdémico fabricar todo el material que utiliza. Las
ventajas de la especializacion son demasiado importantes. La funcién de compras a menudo
gasta mas dinero que cualquier otra funcion de la empresa, asi que compras proporciona una
buena oportunidad para reducir los costos y aumentar los margenes de beneficio.

OBJETIVOS DE GESTION DE APROVISIONAMIENTO.

-Apoyar la consecucion de los objetivos estratégicos tales como el plan de negocio, estrategia
de produccion.

-Minimizar el costo total de la gestion de compras de acuerdo al plan de negocio de la
compaiiia.

-Mejorar la calidad y flujo de bienes y servicios.

-Soportar y responder a los cambios de la demanda de los clientes.

-Minimizar el riesgo de la fluctuacién de los precios.

-Gestionar a los proveedores para reducir el gasto y mejorar la calidad de las mercancias y
servicios.

-Optimizar el costo del aprovisionamiento en base al riesgo a asumir.

IMPORTANCIA DE GESTION DEL APROVISIONAMIENTO.

La gestidon de compras es uno de los puntos mas significativos en la cadena de suministros
porque permite el aseguramiento de calidad en:

*  Procesos de compras.

. Informacidn de las compras.

*  Verificaciéon de los productos comprados.

La actividad de compras:
*  Ayuda a identificar los productos y servicios que mejor se pueden obtener de forma
externa.

*  Desarrolla, evalia y determina el mejor proveedor, precio y entrega de estos productos
y servicios.

Entornos de operaciones:

En los entornos de operaciones, la funcién de compras es generalmente manejada por un
agente de compras quien posee la autoridad legal para ejecutar contratos en nombre de la
empresa. En una empresa grande, el agente de compras puede también tener personal que
incluye compradores y despachadores.



Entornos de servicios:

En muchos entornos de servicios, el papel de las compras es menos importante porque el
producto final es intelectual. Sin embargo, en otros servicios como el transporte y restaurantes,
la funcién de compras es critica.

En el segmento servicios mayoristas o detallistas, las Compras se realizan a través de un
comprador que es responsable de la venta y de los margenes de beneficio de la mercaderia
comprada. Los compradores, normalmente, deben confiar en el comportamiento histérico del
proveedor o en las clasificaciones estandares.

Fabricar o comprar:

Normalmente, el personal de compras, ingenieria y fabricacion participan en estas decisiones.
Sin embargo, la evaluacién de proveedores alternativos y la preparaciéon de datos relevantes
para la alternativa de compra sigue siendo responsabilidad del departamento de compras. Es
necesaria una revision periddica de la decision de fabricar o comprar, ya que tanto la
competencia de los proveedores y sus costos, como los costos y capacidad de la empresa,
cambian.

Consideraciones para la decision de fabricar o comprar

Razones para fabricar Razones para comprar
1. Menor costo de produccidn 1.Menor costo de adquisicién
2. Proveedores no adecuados 2. Mantener el compromiso con el proveedor.
3.Asegurar el suministro adecuado 3.0btener habilidad técnica o de
(en cantidad o instante de entrega) gestion
4.Utilizar los excedentes de mano de obra e 4. Capacidad inadecuada
instalaciones y hacer una contribucidon
marginal.
5.0btener la calidad deseada 5. Reducir costos de inventario
6.Evitar la connivencia entre proveedores 6. Asegurar fuentes alternativas
7.0btener un producto Unico que acarreara 7. Recursos de gestion o técnicos
un compromiso prohibitivo para el inadecuados
proveedor
8.Mantener las capacidades de Ia 8. Reciprocidad
organizacién y proteger
9.Proteger el disefio patentado o la calidad 9. El articulo estd protegido por una
patente o secreto industrial
10.Incrementar o mantener el tamafio de la 10. Libera a la direccidn para ocuparse de
compaiiia (preferencia de la direccién) su negocio principal

La oportunidad de las compras.

Con la creciente especializacidn, la sociedad industrializada gasta una creciente proporciéon de
sus ingresos en las compras. Esto sucede porque una parte del producto de la empresa es muy
probable que sea fabricado de manera mas eficiente por algun otro. En consecuencia, las
mejoras en las compras proporcionan una oportunidad para reducir el costo.



Integracion vertical.

Las compras se pueden ampliar para tomar la forma de integracién vertical. Que es el
desarrollo de la capacidad para producir bienes o servicios comprados previamente, o en la
actualidad, a un proveedor o distribuidor. La integracién vertical puede ser hacia adelante o
hacia atrds. La integracion hacia atrds indica que una empresa compra las empresas
proveedoras; la integracion hacia adelante, sugiere que una empresa realiza el producto final.

La integracion vertical puede ofrecer una oportunidad estratégica a los directivos de
operaciones. Para las empresas que poseen el capital necesario, el talento directivo y la
demanda requerida, puede proporcionar oportunidades sustanciales de reduccidn de
inventarios y en programacion.

Gestion de las compras:

Una empresa que decide comprar material en lugar de hacerlo, debe gestionar una funcién de
compras. La gestidon de compras tiene en cuenta numerosos factores, tales como los costos de
inventario y de transporte, la disponibilidad de suministro, la eficacia en las entregas y la calidad
de los proveedores.

El enfoque de las compras.

Un enfoque de las compras es la gestion de la fuente. La gestidon de la fuente se ocupa de
desarrollar nuevos proveedores fiables. La gestién debe ser capaz de buscar proveedores
adecuados, desarrollar su capacidad para producir y negociar relaciones aceptables.

El propdsito de la gestion de los materiales es obtener la eficiencia de las operaciones a través
de la integracién de todas las actividades de adquisicion, movimiento y almacenaje de
materiales en la empresa. Cuando los costos de transporte e inventario son sustanciales en
ambos lados (inputs y outputs) del proceso de produccidn, un énfasis de gestion de los
materiales puede ser apropiado. El potencial para la ventaja competitiva se encuentra mediante
la reduccién de los costos y la mejora del servicio al cliente.

Relaciones con el proveedor.

Ver al proveedor como a un adversario es contra productivo. Las relaciones cercanas y a largo
plazo con unos pocos proveedores son una mejor forma. Una buena relacién con el proveedor
es aquella en la que éste estd comprometido a ayudar al comprador a mejorar su producto y
ganar pedidos. Los proveedores pueden ser una fuente de ideas sobre una tecnologia,
materiales y procesos. Las compras son un modo de transmitir esta informacion a la gente
apropiada en la organizacién.

Ademds, las buenas relaciones incluyen aquellas en las que el comprador estd comprometido
a mantener informado al proveedor de posibles cambios en el producto y en el programa de
produccidn. La funcidon de compras y los proveedores deben desarrollar relaciones mutuamente
ventajosas.

Las compras siguen un proceso de tres etapas:



1. Evaluacién del proveedor: Implica encontrar proveedores potenciales y determinar la
probabilidad de que se conviertan en buenos proveedores. Esta fase requiere el
desarrollo de criterios de evaluacién. Tanto los criterios como los pesos dependen de las
necesidades de la organizacién. La seleccion de proveedores competentes es critica, ya
que de lo contrario todos los demas esfuerzos de compra se desperdician.

2. Desarrollo del proveedor: Compras se asegura de que el proveedor tenga una
apreciacion de los requerimientos de calidad, los cambios de ingenieria, los programas
y las entregas, el sistema de pagos y las politicas de adquisicion. El desarrollo del
proveedor puede incluir distintos aspectos, desde el entrenamiento hasta la ayuda en
ingenieriay produccion, y los formatos para la transferencia electrénica de informacién.
Las politicas de compras pueden incluir aspectos como el porcentaje de negocios hecho
con cualquier proveedor o con negocios minoritarios.

3. Negociaciones: Las estrategias de negociacién se clasifican en los siguientes tipos:

a. Modelo el precio basado en el costo: Requiere que el proveedor abra sus libros al
comprador. El precio contratado se basa en el tiempo de mano de obra y los
materiales o en un costo fijo, con una clausula de aumento para acomodar los
cambios en los precios.

b. Modelo de precio basado en el mercado: El precio estd basado en un o indice
publicado.

c. Licitacién competitiva: Es apropiada en los casos en que los proveedores no estan
dispuestos a discutir los costos o donde no existan mercados perfectos. Requiere
que la gente de compras tenga varios proveedores potenciales del producto y
presupuestos de cada uno. La principal desventaja es que dificulta el desarrollo de
relaciones de largo plazo entre comprador y proveedor. La licitacion competitiva
puede determinar el costo de forma efectiva. Pero también puede hacer dificil la
comunicacioén y eficacia.

d. Combinar dos o mas técnicas: Proveedor y comprador deben estar de acuerdo en
revisar ciertos datos de costos, aceptar alguna forma de datos del mercado para los
precios de materias primas, o acordar que el proveedor deberd permanecer
competitivo.

TRAMITES DE COMPRA
Comprende:

1. Requerimiento o solicitud de compra, es el formulario por medio del cual quien solicita los
materiales hace conocer al area de compras su necesidad; por consiguiente, toda adquisicidon
debe iniciarse con este documento el cual puede tener dos origenes:
a. El almacén o control de inventarios, cuando se trata de articulos en stock y ha llegado al
punto de pedido, en cualquier dependencia de la empresa para los articulos que se solicitan
por primera vez o para necesidades de un programa o proyecto determinado. Los datos que
deben figurar en el formulario son los siguientes:
* Cantidades necesarias y unidades de medida o nimero de catalogo.
* Fecha en el que debe estar disponible en el almacén.
* Utilizacidn que se dara el articulo o material.
* Fecha de expedicidn, firma y autorizaciones respectivas.



b. Dependencia de compras. Incluird en el formulario del requerimiento el nimero correlativo
respectivo.

2. Solicitud de cotizacion o proforma, si una solicitud de compra procede, origina la
solicitud de cotizacién o el pedido de proforma. Mediante este documento se establece
contacto con el érgano de compras y los proveedores para determinar los mejores precios
adquisicidn, el mejor tiempo de entrega, la forma como se efectuara la entrega y cual de los
proveedores es el que tiene mas o nos conviene mas.

Se debe tener en cuenta los siguientes datos:

Fecha de expedicidn.

Cantidad y unidad de despacho.

Descripcion y especificacidon del material.
Precios.

Condiciones de pago.

Tiempo de entrega a lo que se compromete.
Tiempo de validez del precio.

Lugar de entrega.
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Confeccionado este documento se remitira a los proveedores.

3. Seleccidn del proveedor. El érgano de compras tiene la responsabilidad exclusiva para
seleccionar al proveedor de acuerdo a sus datos de registro. Tener presente que cuando menos
debe solicitar tres cotizaciones para luego realizar un cuadro comparativo denominado
“Cuadro de analisis de las cotizaciones”, después de hacer el analisis respectivo se seleccionara
el nombre del proveedor que atendera a la empresa, indicando las razones para las cuales se
le ha entregado la buena pro.

4, La orden de compra. Este documento tiene por finalidad autorizar al proveedor para
gue envie y cargue en cuenta al comprador la mercaderia o materiales especificados en ella,
con este documento el comprador se compromete a abonar y pagar el valor de los articulos
gue recibe la orden de compra. Este documento es el mas importantes, por lo tanto, deben ser
revisadas continuamente para modificarlo si fuera necesario. Distribucion de orden de compra:
se entrega al proveedor, almacén, contabilidad, usuario, érgano de compra (registro y
seguimiento), por lo que el nimero de copias que deben emitirse son seis, las cuales se
confeccionan en papeles de diferentes colores para facilitar la distribucidn.

5. Seguimiento y contacto en las compras. La responsabilidad no termina con la emisién
de la orden de compra por cuanto uno de sus objetivos fundamentales es “mantener la
continuidad en abastecimiento”, es decir evitar que falten materiales en el almacén.

Es necesario efectuar el seguimiento a fin de lograr que el proveedor cumpla con remitir los
materiales, para mantener el programa de produccion o ventas y de esta manera contar con
los materiales a tiempo.



TECNICAS DE COMPRAS

Pedidos abiertos: es un contrato de compra de ciertos articulos del proveedor. No es una
autorizacién para enviar algo. El suministro sélo se hace a partir de la recepcién de un
documento acordado, que puede ser una peticién de suministro o un lanzamiento de
suministro.

Compra sin factura: en un entorno de compras sin facturas hay, generalmente, un Unico
proveedor de todas las unidades de un producto concreto.

Pedidos electrénicos y transferencia de fondos: las 6rdenes electrdnicas y las transferencias
de fondos reducen las transacciones en papel. Los pedidos electrénicos no sélo pueden
reducir el papeleo, sino que también acelera el plazo de adquisicidn.

El intercambio electréonico de datos es un formato estandar de transferencia de datos para
la comunicacidn informatizada entre las organizaciones. Por ejemplo, con los datos para un
pedido de compras (del pedido, fecha de entrega, cantidad, nimero de partes, nimero del
pedido de compra, direccion) estan dispuestos en el formato estdndar Compra sin
inventario: el proveedor mantiene el inventario en lugar del comprador. Los inventarios en
consignacion son una opcidn relacionada.

Estandarizacidon: el departamento de compras debe hacer importantes esfuerzos para
incrementar los niveles de estandarizacion.

Compras justo a tiempo

En el flujo tradicional del material a través del proceso de transformacion, existen muchas
esperas potenciales. Las compras justo a tiempo (JIT) reducen el despilfarro que se presenta
en larecepcidny en la inspeccién de entrada, también reduce el exceso de inventario, la baja
calidad y los retrasos.

Caracteristicas de las compras JIT:

Proveedores

Pocos proveedores

Proveedores cercanos o grupos de proveedores remotos

Repetir negocio con los mismos proveedores

Uso activo del andlisis para permitir que los proveedores deseables sean/permanezcan
competitivos en los precios.

La licitacion competitiva limitada, en su mayoria, a nuevas compras.

El comprador se resiste a la integracidn vertical y a la consecuente eliminacién del
negocio del proveedor.

Los proveedores son animados a extender las compras JIT a sus proveedores.

Cantidades.

Principales debilidades de la gestiéon de compras:



-falta de seleccion de proveedores.

-falta de evaluacién de proveedores.

-falta de conocimiento de lo que se compra.
-productos o proveedores no homologados.
-niveles de cobertura elevados.

ALMACENAMIENTO.

El almacenamiento de las mercaderias tiende a realizarse dentro de contenedores, lo cual
permite hacerlo a la intemperie. Cuando las mercaderias no pueden soportar el apilamiento y
su forma es irregular, carecen de embalajes o sus cantidades son pequeiias, se acude a las
estanterias que suministran el soporte y el espacio fisico donde se depositan.

SEGURIDAD EN EL ALMACEN.
Para conseguir una buena seguridad debemos tener en cuenta lo siguiente:

Acceso, debera ser limitado a una o dos puertas, que estaran controladas.

Control, debera ser mediante utilizacidén de pases.

Disefio, serd disefiado teniendo en cuenta la seguridad.

Aberturas, todas las ventanas de iluminacion como de ventilaciéon deberan estar
convenientemente protegidas para no ser violentadas.

Orificios y huecos, el disefio de seguridad puede quedar nulo sino se protegen.
[luminacidn, la colocacién de luz exterior en puertas y ventanas es buena medida de
prevencion.

Sistema de alarma, para los lugares reservados para objetos de valor y en las aberturas
de facil acceso.

Costes del almacenamiento:

> Costes de infraestructura. Costes correspondientes a equipos fijos (amortizaciones,

seguros, impuestos, reparaciones).

> Costes de gestion. Son costes indirectos y administrativos.
> Costes de operacion. Costes relacionados a actividades fisicas del almacén (paletizacion,

traslado a zona de stock, puesta en zona, operaciones administrativas, almacenamiento,
salida, traslado y preparacién de pedido).

CLASIFICACION DE LOS MATERIALES.

En funcidn de sus caracteristicas logistica, elaborando listas y fichas en donde se indicara:

Caracteristicas de transporte: los embalajes, peso, volumen, unidades, dimensiones de
transporte, condicién de expedicion, etc.

Caracteristicas de manejo: resistencia, rigidez, contenedores, soportes, ganchos, etc.
Caracteristicas de almacenaje: envases, volatilidad, combustibilidad, dimensiones de
almacenaje, etc.

Caracteristicas del trafico: lotes de pedidos y frecuencia de pedidos y servicios.

Debe establecerse una clasificacién ABC de los articulos manejados para someterlos a un
tratamiento distinto. Los mds valiosos deben tratarse con mas cuidado y de modo preferencial.

De acuerdo al consumo de cada articulo se puede programar los volumenes y frecuencias de
transportes, manejo de materiales, espacios de almacenamiento y tiempos de clasificacion,
preparacion y prevision.



ESCALONAMIENTO.

El escalonamiento del proceso logistico intenta reducir los costos de transporte procurando
qgue los flujos de materiales se realicen por lotes de dimensiones criticas, que los
almacenamientos y los costes de manutencion, sean bajos, y que los servicios a los centros de
consumo resulten rapido.

Ventajas Comparativas:

Un almacén Varios Almacenes
* Reduce stock y mejora el control. * Menor distancia y recorrido de transporte.
* Demanda menos espacio de almacenaje y * Mayor rapidez de ss.
personal. Resulta interesante para materiales pesados
* Concentra los medios logisticos empleando |con gran rotacion, poco valor o necesidad de
los de mejor calidad y dando mejor uso. un servicio rapido.
Resulta ventajoso para materiales con poco
volumen de movimiento, mucho valor o
pequeia urgencia de servicio.

Dependiendo del tamafio de la empresa, esta podra adoptar un sistema mixto de almacenes:

a)

b)

c)

d)

e)

Almacenes Centrales: son aquellos donde se centraliza todo el sistema logistico, tienen
volumenes considerables y llevan el control de los que dependen de ellos y la gestion de
sus stocks.

Almacenes reguladores o secundarios: Pueden ser de recogida y situados cerca de los
centros de abastecimiento o de distribucion colocados cerca de los centros internos de
consumo. Se les aprovisiona peridodicamente, al llegar al punto de pedido, los
movimientos se realizan mediante las autorizaciones y llevan un control de existencias.
Depdsitos; Pequerios almacenes situados cerca de los centros de consumo cuando estos
estan dispersos. Su frecuencia de servicio es elevada y tienen un volumen fijo de
existencias que se determinan en base del consumo y la experiencia.

Almacenes Intermedios a almacenillos: Situados en cada uno de los centros de
produccion. Se les aprovisiona de modo periédico o bajo demanda suya. El nivel de
control es bajo.

Parques o espacios de espera: Situados entre cada dos operaciones de produccién
consecutiva.

Distribucidon del proceso logistico:
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Logistica en Zona Fija: Se coloca la mercancia en una zona fija, realizandose todas las
fases del proceso por el mismo personal.

Logistica en Cadena de Zonas Fijas: Se establece varias zonas para los diversos
materiales, especializando a equipos de operacion en las funciones logisticas, que
realizan de modo contintdo pasando de una sala a otra.

Logistica en Centros Funcionales: Se crean centros especializados para cada funcién,
como muelles de carga y descarga, zonas de desembalaje, de revision, clasificacion,
manipulacidn, almacenamiento, distribucidn, etc.

Logistica en Linea: Cada tipo de material pasa por los centros funcionales anteriores
dispuestos en forma consecutiva, pero en forma diferencial de modo que no se mezclen
en su recorrido.




+¢ Logistica en cadena: Para cada uno de los materiales se crean centros funcionales

dispuestos en linea, destinando zonas especiales para ellos.

Distribucidn y organizacion de la logistica.

Se tiene en cuenta los siguientes principios:

Pensar en los centros principales necesarios partiendo de las necesidades de tréfico,
para luego determinar la ubicacién de los centros secundarios y finalmente pasar a la
distribucién de la planta, ya sea eligiendo la mds adecuada o acopldandose a las
existentes.

Reducir al maximo la manutencién, transporte, distancia, recorridos, movimientos y
trafico en general.

Reducir los espacios y aprovechar las alturas.

Mejorar la seguridad, reduciendo riesgos, pérdidas y deterioros.

Mantener el mayor orden posible reduciendo controles, contabilizaciones y errores.
Reducir costes.

Emplear sistemas muy flexibles y adaptables a cualquier cambio y expansidn futura.
Consultar a todas las secciones afectadas.

FLUJOS DE INFORMACION Y COMUNICACIONES LOGISTICAS.

Facilita la integracion de todos los centros de actividad empresarial. Consideraremos al sistema
de informacién como el conjunto de procedimientos encaminados a proporcionar los elementos
de juicio necesario en los procesos de coordinacidn, control y toma de decisiones en una
organizacién, por lo que se convierte en una parte esencial.

LOGISTICA DE PLANTA.

Comprende el conjunto de servicios que abastecen a los puestos de trabajo de los factores
necesarios para su funcionamiento y comprende:

A)

B)

)

D)

Almacenes: Los principales son de entrada, intermedio, de salida y de instrumental; su
papel es del regular la produccién permitiendo mantener un ritmo constante aun
cuando existan fluctuaciones. Los almacenes de entrada deben regular las entradas de
proveedores y los de salida las fluctuaciones en las ventas y salidas.

Transportes: Puede ser horizontal o vertical, sobre vias o pistas, suelo o aéreo, eligiendo
el mas conveniente. Los transportes internos permiten llevarlos elementos de
produccidn a los sitios en que son requeridos al momento oportuno. Determinan
tréficos y recorridos que dependen de la colocacién de los centros y los vehiculos
empleados.

Manutencion: Se considera el abastecimiento a los centros y puestos de trabajo y
comprende operaciones de almacenaje, transporte y handling. Comprende a su vez las
instalaciones de agua, gas, electricidad, las cadenas y cintas transportadoras,
recipientes, soportes, los sistemas de evacuacién (desaglies, alcantarillas, residuos,
etc.).

Handling: Formado por los sistemas encargados del manejo de los materiales. Se
encarga de la cargay descarga, y parte se instala de modo permanente como los puentes
gruas, sistemas neumaticos, sistemas de vacio, etc., y constituyen elementos muy
rigidos que condicionan la distribucién de planta. Existen elementos flexibles que solo
exigen espacio de circulacién necesaria, como carretillas elevadoras, grias mdviles, etc.



E) LaInformacionyla Comunicacion: Es mas necesaria debido a la mayor complejidad de
los sistemas existentes y el mayor nimero de relaciones que van apareciendo. Las
decisiones deben ser tomadas mas rdpidas y la coordinacion mds completa. Los sistemas
electrdnicos de transmision de datos, fono, intercomunicadores, la hacen cada vez mas
flexible.

F) El Mantenimiento: De la planta, debe ser cdmoda y rapida de realizar, para ello sus
equipos deben localizarse cerca de los elementos que mas necesidad tengan. La
magquinaria debe ser accesible al control, revisidn y separacion.

G) Los Servicios Sanitarios: Comprende la limpieza de los puestos de trabajo, control de
contaminacién. Higiene del personal y todo aquello que pueda afectar la salud,
comodidad y bienestar del elemento humano.

H) Los Servicios de Seguridad: Intenta evitar, detener y cortar los siniestros y percances de
todo tipo, ya sea elementos humanos, mdquinas, materiales, locales, etc. realizandose
inspecciones y controles, vigilando que se cumpla las normas de seguridad.

» ALMACENES.

Elemento esencial en la fabricacidn, ya que es necesario cada vez que se presenta un
desequilibrio en los ritmos de aprovisionamiento y de la produccion. Estas variaciones
pueden darse en los siguientes casos:

. Cuando hay desequilibrio en el ritmo de produccion y del consumo.
. Cuando hay decalaje en el tiempo de periodo de consumo y de la produccion.
. Cuando las zonas de consumo se encuentran alejados de la produccién.

Tipos de almacenes:
1. Almacenes Industriales: conjunto de almacenes de una industria para
almacenar materias primas y productos terminados. Entre los cuales

destacamos:

. Almacén de Materia Prima.

. Almacén de Productos semielaborados.

. Almacén de piezas separadas, que entrardn en composicion del
producto final.

. Almacén de piezas de recambio, destinadas al servicio de post venta.

. Almacén de productos terminados, que serd suministrado a los clientes.

. Almacén de Herramientas y utillajes, es el instrumental de Ia

produccidn, necesarios para completar las acciones de las maquinas.

. Almacén de Aprovisionamiento General para los objetos y medios que
intervienen indirectamente en la fabricacion (aceite, lubricantes,
combustibles, etc.)

2. Almacenes de Distribucidn: destinados a almacenar y vender los articulos,

productos y mercaderias colocadas a disposicién del consumidor.

3. Depésitos: Lugar concebido y equipado para las mercaderias colocadas en
depdsito por trato entre el depositante y el depositario.

EDIFICIO DEL ALMACEN: En la construccion del almacén debemos tener en cuenta:

» Distribucion, el almacén se puede dividir en tres zonas principales:



o Zona de la recepcion, donde se efectua el control de las mercaderias
que entran.

o Zona de almacenamiento, destinadas a mantener las mercaderias
durante el tiempo de su permanencia en el almacén. o Zona de
expedicion, donde se efectua el control de las salidas y se preparan los
envios a los clientes.

En el disefio de la planta hay que procurar el equilibrio entre la maxima velocidad de
circulacion y el tiempo de servicio, tratando de que resulte el mas corto posible.

» Mantenimiento del edificio, el almacén requiere de un cuidado permanente,
debiéndose prestar atencién a:

- Techos. - SS.

- Instalaciones eléctricas. - Primeros auxilios.

- Tuberias en general. - Instalaciones de ventilacion y calefaccidn.
- Pintura. - Suelos.

- lluminacién interior. - Sistema de alarma.

- Sistema de extincion de incendios.

LAYOUT.
Es la esquematizacion de distribucidon planimétrica de la planta, esta se realiza tomando en
cuenta los siguientes factores: materiales y movimiento.
c) Espacio, los elementos a considerar son:
- Superficie y volumen del almacén.
- Caracteristica de la construccion.
- Caracteristica de los accesos.
- Alturas utiles de los locales.
- Sistema de manutencion.
- Red de pasillos, debemos considerar:
> Evitar que los pasillos se encuentren obstruidos por obstaculos, lograr
comunicaciones directas.

> Establecer diferentes categorias de pasillo: principales (o de
circulacion) y secundarios (o de ss.).
> Adoptar medidas de seguridad para la circulacion del equipo de

manutencién y las mercaderias almacenadas.

En cada zona hay que considerar los espacios de mercaderias, equipos, estanterias, mesas de
preparacion, personal, oficinas, etc.

Para asegurar la rotacion del material y que no se estanque se buscan sistemas que hagan salir
primero los materiales mas antiguos. Con la distribucion elegida se procede a realizar la
distribucién de planta de modo que todo se vea visible, etiquetado y ampliamente iluminado.
MANUTENCION.

Consiste en el manejo y movimiento de materiales que origina una parte muy importante de
los costes. A lo largo del recorrido que origina se van incorporando todas las actividades de

transformacién que lo van convirtiendo en el producto deseado.

Tipos de movimiento.



1. De trabajo. Se realiza en el mismo puesto de trabajo.

2. De manutencién. Movimientos moderados que tienen lugar entre diversos puestos de
trabajo.

3. Detransporte interno. Desplazamientos que tienen lugar entre secciones, desarrollados
con masa y volumenes considerables.

4. De transporte externo. Las distancias recorridas son mucho mas intermitentes y con
mayores cargas.

Equipos de Manejo y Operacion.

Manuales: carretillas de mano, de almacén, paletas, camiones y carretillas de plataforma.
Motorizados: carretillas de horquilla elevadora, tractor de remolque, montacargas,
transportador, gruas.

INVENTARIO.

A partir del requerimiento de insumo y de la programacién de compras y despacho
incorporamos el proceso de gestidén de stock para lograr la éptima visidn del sistema logistico,
es decir minimizar costo, mejorar la productividad y rentabilidad de la empresa.

La gestidn de inventarios debe definir:

- Lacantidad de mercaderias a pedir.
- Fecha de pedido.

- Ellugar de almacenamiento.

- Manera de evaluar el nivel de stock.
- Modo de reaprovisionamiento

La gestidn de stock procede a:

1. Clasificar los insumos de acuerdo a su importancia econdmica anual.

2. Rotacion de stock.

3. Ajuste la programacion de despacho a la politica de rotacion de stock de acuerdo a la
clasificacién ABC, y reprograme los despachos, consolide carga propia y/o de terceros
en contenedores.

4. Analice los costos de transporte.

La gestidn de inventarios se relaciona con la planificacion y el control de inventarios. La
planificacién de inventarios busca responder dos preguntas bdsicas:

* Cuando hacer los pedidos. Esta pregunta se relaciona con el concepto de momento
de pedidos. Este es un sistema en el que todo material utilizado regularmente se
reordena cuando su nivel de inventario baja de cierto nivel. El nivel usualmente es
una funcién del plazo de entregas, la demanda diaria, y las existencias de seguridad.

¢ Cuanto ordenar. La cantidad que se pide es determinada por la Cantidad econdmica
a ordenar.

Hay dos sistemas basicos de planificacion de inventarios (1) el modelo de cantidad de orden
fijo, y (2) el modelo de periodo de tiempo fijo.



La politica de inventarios de las empresas que emplean el modelo de cantidad de orden fija
es pedir una cantidad estandar cuando se alcanza el punto de reaprovisionamiento sin importar
cuando éste ocurre. El pedido es accionado por el evento y depende de la demanda de los
articulos. Este modelo es aplicable a:

- Articulos costosos.
- Articulos importantes/criticos.

El Modelo del periodo de tiempo fijo es el otro sistema de planificacién de inventarios en el que
la politica de inventarios es hacer el pedido de materiales o partes en ciertos momentos
designados, sin importar si se ha alcanzado el punto de reaprovisionamiento. El momento es
accionado por el tiempo y no involucra ningln conteo fisico de los articulos de inventario, y es
aplicable bajo las siguientes condiciones:

* Articulos mas baratos y menos criticos

* Los vendedores / compradores pueden obtener nuevos pedidos si realizan visitas
regulares / de rutina a los clientes.

* Los vendedores / compradores pueden combinar pedidos para reducir los costos de
6rdenes y transporte.

Como el sistema es accionado por tiempo, debe mantener un inventario promedio mayor para
proteger contra falta de existencias durante el periodo de revision.

¢Como se puede controlar los inventarios?

Los sistemas de control de inventarios estan disefiados para supervisar los niveles de
inventario y para disefar sistemas y procedimientos para la gestion efectiva de inventarios. Al
implantar sistemas de gestién de inventarios, hay dos areas importantes de decisién, (1) la
clasificacion de inventarios y (2) la exactitud de los registros de inventario.

Las estrategias del control de inventarios incluyen las siguientes:

* Analisis ABC. Esta es una técnica que clasifica los inventarios de la empresa de acuerdo
a tres categorias con base en su volumen anual en délares.

El volumen anual en délares se calcula como sigue:
ADV = demanda anual de cada item de inventario x costo por unidad.
Segun el ADV, los articulos del inventario se pueden clasificar como sigue:

Clasificacion Descripcion

Clase A El ADV es alto normalmente y representa cerca del 15% del
total de los articulos de inventario, pero representa el 75 — el
80% de los costos totales de inventario.

Clase B El ADV es moderadamente alto y representa alrededor del 30%
de articulos pero el 15 —25% del valor

Clase C El ADV es bajo y representa alrededor del 55% de articulos pero
solo el 5% del valor




Esta clasificacién implica que los articulos de clase A deben tener medidas de control de
inventario fisico mas estrictas, prondsticos mas exactos, y que deben involucrar mas al
proveedor.

Conteo por ciclos.

El conteo por ciclos implica una auditoria continua de los articulos de inventario. Esto utiliza la
clasificacién de los articulos de inventario del analisis ABC. Hay tres procedimientos mas
importantes en el conteo por ciclos:

* Contar los articulos de inventario.

* Verificar los archivos.

* Documentar las inexactitudes.

* Hacer seguimiento de las causas de las inexactitudes.
* Tomar medidas remediales.

El conteo por ciclos se hace de forma regular y sin anunciar. La frecuencia del conteo por
ciclos depende de la clasificacion de los articulos de inventario, como sigue:

Clasificacion Frecuencia del conteo de ciclos
Clase A Mensual

Clase B Trimestral

Clase C Semestral

PLANEAMIENTO DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES (RMP).

Los principales propdsitos de una MRP son controlar los niveles de inventario, asignar
prioridades operativas a los articulos y planear la capacidad para cargar el sistema de
produccidn. Esto puede ampliarse brevemente de la manera siguiente:

- Inventarios: Ordenas las partes correctas, ordenar la cantidad correcta y
ordenar en el momento correcto.

- Prioridades: ordenar con la fecha de vencimiento correcta y mantener vélida la
fecha de vencimiento.

- Capacidad: planear una carga completa, planear una carga exacta y planear un
momento adecuado para mirar la carga futura.

Ventajas.
1. Capacidad para fijar los precios de una manera mas competente.
Reduccion de los precios de venta.

Reduccion del inventario.

Mejor servicio al cliente.

Mejor respuesta a las demandas del mercado.
Capacidad para cambiar el programa maestro.
Reduccion de los costos de preparacidon y desmonte.

Reduccion del tiempo de inactividad.
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Demorar o cancelar pedidos.

10. Ayudar en las capacidades de planeacién.



PREVISION.

La logistica debe tratar de determinar la cantidad de demanda durante el proceso de
produccidn, para ello se basard de métodos subjetivos (indicadores econdmicos, estimacion de
deudas, encuestas a consumidores, todo esto basado en su juicio), y objetivos (demanda
corriente y demanda histérica basada en modelos de prevision estadistica).



CAPITULO Ill: TRANSPORTE.

La funcién de transporte se ocupa de todas las actividades relacionadas en forma directa e
indirectamente con la necesidad de situar los productos en los puntos de destino
correspondiente, tomando en cuenta: seguridad, servicio y costo.

El transporte se encarga a trasladar el producto desde el almacén (punto de origen), hasta el
lugar de destino. Hay que mencionar que esto es de suma importancia dentro del mundo de la
distribucién.

El concepto de transporte en que la materia prima (mercaderia) se encuentra en los muelles
para su carga hasta que el producto llega al lugar de destino. Aqui se incluye conceptos como

tiempo de espera, carga/descarga de vehiculos, paros en rutas, transbordo, etc.

Aqui apreciamos lo siguiente:

. Costo de capital inmovilizado.
. Riesgo de obsolescencia de productos.
. Costos de transportes.

Hay que indicar que la calidad del servicio estd en funcion de las exigencias del mercado:

* Rapidez y puntualidad en la entrega.

* Fiabilidad en las fechas prometidas.

* Seguridad e higiene en el transporte.

* Informacién y control de transporte.

*  Cumplimiento de las condiciones impuestas por el cliente.

MODOS DE TRANSPORTE.

1. Transporte Ferroviario: uno de los mds antiguos pero que no ha tenido un desarrollo
sostenible. Esto se debe a la falta de interconexidn entre las redes de paises vecinos, y las
diferencias de anchos de la via férrea. En el Peru este sistema ofrece considerables limitaciones
como:

o Frecuencia de envio o Infraestructura deficiente.
o Accesibilidad limitada.

2. Transporte Carretera: es el mas usado y la mayoria de las regiones en desarrollo estan
conectadas a través de una red carretera con los paises industrializados, pero sélo existe un
servicio de transporte internacional de carga en algunos de ellos. Se debe a la precariedad del
flujo comercial y a la falta de carga de retorno. Desde el punto de vista del costo transportado
(Tm/Km), se sitla en un intermedio entre el transporte aéreo o maritimo. La accesibilidad,
fiabilidad y una velocidad razonable en torno a los 95 km/hora constituyen sus principales
atributos.

3. Transporte maritimo: transportada por las distintas empresas navieras comerciales a
través de las rutas maritimas establecidas. La estandarizacion de los contenedores y su
fabricacion especial hacen que los barcos puedan transportar hasta 1.600 contenedores de 12
m.

4. Transporte aéreo: de acuerdo a la urgencia de las necesidades es la fiabilidad del
sistema que se hace ideal por este medio.



Caracteristicas de la flota de vehiculos.

En el transporte de carretera, la utilizacién de la flota idénea esta en términos de:
. Capacidad.

. Flexibilidad.
. Accesibilidad.
. Seguridad.

. Coste.

¢Qué buscamos normalmente? Buscamos la mdxima carga a un minimo costo. Como factores
importantes en la eleccion de un vehiculo comercial destacamos:

. Tipo de vehiculos.

. Tipo de carroceria.

. Equipo de manipulacién requerido para la mercaderia.
. Comodidad y confort en la conduccidn.

Todo vehiculo presenta un peso maximo debidamente autorizado para circular. Llamamos
peso bruto al que esta constituido por el peso total del vehiculo mas la carga total (incluyendo
combustible y conductor), mientras que peso neto el cual constituye el peso del vehiculo, pero
sin carga.

ADMINISTRACION ECONOMICA DE LA FLOTA DE VEHICULOS.

La utilizacién de una flota de transporte puede ser realizable sea mediante la compra de los
vehiculos o la utilizacidn de la flota ajena. Con frecuencia se utiliza la combinacién de ambos.

Las empresas deben de responder:

. Politica de amortizacidn y sustitucidn de vehiculos.

. Costos inherentes a la posesién y funcionamiento de un vehiculo.
. Costos por kildémetro recorrido.

. Tarifa que debiéramos aplicar por Tm/m? transportado.

. Umbral de rentabilidad de nuestra flota.

. Cuando resulta mas econdmico la utilizacién de vehiculos ajenos.

La inactividad de un vehiculo puede deberse a:

1. Falta de carga asignable, debido a la estacionalidad de la distribucion.
2. Mantenimiento preventivo, recomendable en la baja actividad del negocio.
3. Averias y reparaciones del vehiculo por una programacion de mantenimiento adecuado.

Todos estos datos deben registrarse en su ficha correspondiente para su control.

El sistema de transporte implica un aprovechamiento de la tecnologia del mismo, es decir,
tomar las ventajas que pueden ofrecer los procedimientos de manejo fisico que las vias
existentes ofrecen.

El costo y la capacidad de transporte no son los Unicos factores que deben ser tomados en
cuenta en el transporte de los productos, es decir, para la seleccién del transporte, la seguridad
también cuenta y es muy importante ya que crea beneficios de tiempo y lugar para sus
productos y tiene una repercusién directa en la disponibilidad del mismo producto.



Coordinacion de los servicios de transporte. Coordina e integra varios medios de transarte. La
empresa o los agentes de transportacién son los que efectiian esos trabajos:

Manejo de Productos

Es necesario que los productos se encuentren colocados en forma conveniente para hacer
accesible su manejo cuando se necesite, este adecuado desplazamiento y colocacién es una
responsabilidad que recae en un buen manejo de materiales. Es indispensable contar con
sistemas de transportacidn, vehiculos, elevadores de carga, etc. para que el manejo del producto
sea lo suficientemente eficiente.

Proceso de Manejo
Para lograr la eficiencia requerida es necesario desarrollar recipientes grandes, estandarizados
y faciles de manejar, en los que se podran manejar paquetes pequefios para su facil envio.

El empaque o embalaje de proteccidn serd el que evite su maltrato ya que los articulos al
danarse pierden posibilidad de satisfacer las necesidades del cliente, al mismo tiempo que
pierden utilidad.

En el manejo de productos muchas veces las caracteristicas de estos determinardn condiciones
de manejo; por ejemplo, en el caso de liquidos y gases, sus caracteristicas determinan como
deberan ser transportados y almacenados.

De otra manera podrian cambiar hasta las propias caracteristicas de los productos. Por eso es
preciso contar con equipos especiales para la manipulacidn de los productos y tomar en cuenta
las caracteristicas del producto cuando se disefia el sistema de manejo de materiales.

La distribucidn fisica en este aspecto ha ido evolucionando, pues por medio de los embalajes
y empaques los embarques han superado su capacidad de transportar, ocasionando que esta
sea mas amplia y el transporte se realice con la mayor rapidez y sobre todo seguridad.

EL SEGURO

Los seguros, son contratos entre un particular o persona natural y una empresa que presta el
servicio (aseguradora). La persona que contrata los seguros o pélizas (seguros tipos segun cada
necesidad), deberd ir pagando de manera mensual, una prima o cuota, por los seguros en si. Por
medio de este pago, la compafiia que presta los seguros, deberd pagar una suma determinada,
frente al dafio del objeto o vida que estén cubiertos o asegurados por este contrato.

El seguro es un contrato por el cual una de las partes (el asegurador) se obliga, mediante una
prima que le abona la otra parte (el asegurado), a resarcir un dafio o cumplir la prestacién
convenida si ocurre el evento previsto, como puede ser un accidente o un incendio, entre otras.



GLOSARIO

Produccién. Es la adicién de valor de un bien, producto o servicio por efecto de una
transformacion. Producir es extraer o modificar los bienes con el objeto de volverlos aptos para
satisfacer ciertas necesidades (dar valor econémico).

Proceso. Conjunto de actividades concatenadas que logran un resultado con valor agregado. Se
define como “conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactuan, las cuales
transforman elementos de entrada en resultados”.

Producto. Se define entonces como “resultado de un conjunto de actividades mutuamente
relacionadas o que interactdan, las cuales transforman entradas en salidas”.

Calidad. Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con los requisitos.
NOTA 1. El término “calidad” puede utilizarse acompafnado de adjetivos tales como pobre, buena
o excelente.

NOTA 2. “Inherente”, en contraposicién a “asignado”, significa que existe en algo, especialmente
como una caracteristica permanente.

Satisfaccion del cliente, percepcién del cliente sobre el grado en que se han cumplido sus
requisitos.

NOTA 1. Las quejas de los clientes son un indicador habitual de una baja satisfaccion del cliente,
pero la ausencia de las mismas no implica necesariamente una elevada satisfaccién del cliente.
NOTA 2. Incluso cuando los requisitos del cliente se han acordado con el mismo y éstos han sido
cumplidos, esto no asegura necesariamente una elevada satisfaccion del cliente.

Capacidad, aptitud de una organizacién, sistema o proceso para realizar un producto que cumple
los requisitos para ese producto.

Gestion, actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacion.

Alta direccién, persona o grupo de personas que dirigen y controlan el mas alto nivel de una
organizacion.

Gestion de la calidad, actividades coordinadas para dirigir y controlar una organizacién en lo
relativo a la calidad.

NOTA: La direccién y control, en lo relativo a la calidad, generalmente incluye el establecimiento
de la politica de la calidad y los objetivos de la calidad, la planificacién de la calidad, el control
de la calidad, el aseguramiento de la calidad y la mejora de la calidad.

Control de la calidad, parte de la gestion de la calidad orientada al cumplimiento de los
requisitos de la calidad.

Aseguramiento de la calidad, parte de la gestidon de la calidad orientada a proporcionar
confianza en que se cumplirdn los requisitos de la calidad.
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