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C@) INTRODUCCION A LA GESTION DE ALMACENES

Definicion de gestion de almacenes

\
Concepto central
La gestion de almacenes se refiere a la administracion eficiente de las operaciones
dentro de los espacios de almacenamiento en la cadena de suministro.
/
\

Rol en lalogistica

Actia como el nacleo para el almacenamiento temporal, organizacion, y flujo de

productos desde el proveedor hasta el cliente.




INTRODUCCION A LA GESTION DE ALMACENES

Importancia en la estrategia logistica

Optimizacion
Los almacenes permiten una gestion cuidadosa del

inventario, contribuyendo a la reduccion de costos y

el cumplimiento de plazos de entrega.

Flexibilidad

Ofrecen adaptabilidad para gestionar variaciones en

la demanda y resolver interrupciones operativas en la

cadena de suministro.




INTRODUCCION A LA GESTION DE ALMACENES - INDICADORES

Recepcion

Tiempo de ciclo de recepcidn

Mide la agilidad del flujo de entrada. Es el termometro que mide que tan agil

es la zona de recepcion.

Tiempo de ciclo= ( Hora de registro en WSM — Hora de llegada)/ Total de recepciones

Precision de Recepcion

Indicador que evalla qué tan correctamente se recepciona. Fundamental para

evitar el ingreso de defectos al sistema

Precision de recepcion = Ordenes recibidas sin discrepancias/ Total de Ordenes recibidas




INTRODUCCION A LA GESTION DE ALMACENES - INDICADORES

Almacenamiento

Exactitud de registro de Inventario

El pilar de la confiabilidad de los datos.

Rotacion de inventario
Mide la liquidez del stock.

El inventario promedio es ( Inventario inicial + Inventario final ) /2

Rotacion= Costo de los Bienes Vendidos (COGS)/ Inventario Promedio

Utilizacion del espacio

Utilizacion = Posiciones de Pallets ocupadas/ Posicion de Pallets totales disponibles




INTRODUCCION A LA GESTION DE ALMACENES - INDICADORES

Picking

Precision de Picking: Indicador critico de calidad. Un error aqui es un

defecto que avanza diretamente hacia el cliente

Precision de Picking= (Total de lineas de pedido preparadas sin errores) / Total de lineas de pedido preparadas

Despacho

OTIF ( On time In Full): Indicador definitivo de cumplimiento

Métrica estricta; si un pedido llega a tiempo pero le falta una unidad, el
OTIF de ese pedido es 0%

Rotacion= Costo de los Bienes Vendidos (COGS)/ Inventario Promedio




ALMACENAMIENTO EN LA ESTRATEGIA LOGISTICA

El papel del almacenamiento en las cadenas de suministro

Nodo estratégico

Los almacenes actian como puntos de enlace entre los fabricantes y los consumidores

finales, garantizando un flujo continuo de productos.

Respuesta eficiente

Permiten una gestion agil de la demanda al habilitar la rapida distribucion y reposicion

de inventarios.

Reduccion de plazos

Ayudan a minimizar los tiempos de entrega, mejorando la satisfaccion del cliente y

optimizando operaciones logisticas.




ALMACENAMIENTO EN LA ESTRATEGIA LOGISTICA

Stock de seguridad en almacenes: Es el seguro operativo que la empresa mantiene en el almacén para
protegerse ante la incertidumbre en la demanda.

SS =z*oDLT

Z = Factor de servicio ( nivel de servicio)
oDLT = Desviacion estandar durante el lead time

oDLT =od *VLT ( Demanda Variable y Lead Time Fijo)

LT = Lead Time
od = Desviacion estandar de la demanda

oDLT = /(LT * 0d?) + (d? * oLt?) ( Demanda Variable y Lead Time Variable)

LT = Lead Time promedio

od = Desviacion estandar de la demanda
d= demanda promedio

oLT = Desviacion estandar del Lead Time




ALMACENAMIENTO EN LA ESTRATEGIA LOGISTICA

AREAS BAJO LA DISTRIBUCION DE PROBABILIDAD NORMAL ESTANDAR, N(0. 1)

Valor Z: Se obtiene de la distribucion normal estandar

Nivel de .
Z z 0 0.01 0,02 0.03 004 005 006 007 008 009

servicio 00 |0S000 05040 05040 05120 05120 05199 05299 0,5279 05319 05399
01 [05398 05438 05478 05517 05557 05598 05636 05675 05714 05733
0,2 |05733 05832 05871 05910 05548 05857 06026 06084 05103 05141
90% 1 28 03 |05179 06217 06255 06293 06331 06368 06406 06443 06480 08517
. 04 |0855¢ 06501 06538 06884 06700 06736 05772 06508 08844 06879

05 08515 06980 06385 07019 0700¢ 07088 07123 07157 07150 07224
0 06 |07257 07291 07324 07357 07388 07422 07454 07486 07517 07549
95/0 165 07 |07550 07911 07542 07373 07784 07734 07754 07734 07823 0.7852
08 |07881 07910 07939 07967 07995 08023 08051 08078 03106 08133
09 08159 08188 08212 08238 08264 08289 08315 08340 08385 08360
97 5% 1 96 10 |08413 08438 08461 08485 08505 08S3IT 08654 08577 08599 08621
. . 11 | 08543 082865 08866 08708 08729 08740 03770 08790 08910 0,8830

12 |08540 02868 08868 08907 08925 08044 08042 08900 08997 09015
1,3 (09032 08045 09068 09082 09099 09115 09131 09147 09162 09177

99% 233 14 [09132 08207 09222 09236 09231 05265 09279 09292 05306 09410
15 |09332 03345 09357 09370 09382 09394 09406 09418 09429 09441

16 |09452 09463 00474 00484 09456 09505 09515 009525 09535 09545
1,7 |0955¢ 09684 09573 09552 09591 09599 09505 09518 09325 00633
18 |09541 09649 09636 09684 09671 09678 09656 09633 09639 09706
1.9 |[09713 09719 09726 09732 09738 09744 09740 09756 09761 09767
20 (09772 09778 09763 09783 09783 09788 08803 009808 09612 09817
21 (08827 08826 09830 0983 05838 09842 09845 09850 09854 09857
22 |09851 09884 09888 05871 09875 03878 09881 0,9884 09857 03830
23 |09833 09836 09838 09001 09904 09906 09909 09911 09913 09916
24 |09918 09920 09922 09025 09937 09820 09931 09332 00934 09336

Nivel de servicio: Probabilidad de satisfacer la demanda sin IA SN0 S Gl A SO QWS QfwE AR dam ot
quedarse sin stock durante el lead time. 25 | G0N GOSN QAN QSIT GNATT QISR OETS 0S5 GSMN Sgeny
29 09981 09682 00082 09983 09984 00684 009985 00985 00985 00088

30 09987 09987 09987 09988 09983 09880 09989 09989 09980 09990

. o . 31 09980 09997 09587 09991 09992 09952 09982 099382 09993 09983
Nivel de servicio = 95% : 95% de probabilidad de no tener el P oo fieioes it e s gpapucor e G
quiebres 35 |G300¢ Sntie Gises Sse GG GHIe ReSe GavEs AMES. Grive

36 (09998 09998 09999 09999 09999 09999 09999 09999 09999 09999
37 (09999 09999 00909 09000 00909 09099 (9990 09009 09999 09099
38 (09999 09999 09999 09999 09999 09996 09999 09999 09999 09999
39 | 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000 1,0000
40 |10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000 1.0000 10000 10000 ]




(@) ALMACENAMIENTO EN LA ESTRATEGIA LOGISTICA

Demanda ( Unidades) |Lead Time ( dias)

1

2

3

4

480

520

450

600

550

5

6

4

v




C@) ALMACENAMIENTO EN LA ESTRATEGIA LOGISTICA
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(@) ALMACENAMIENTO EN LA ESTRATEGIA LOGISTICA

Almacenes centralizados frente a almacenes descentralizados

Centralizacion

Un sistema con almacenes centralizados reduce costos de operacion

y facilita el control del stock, pero puede aumentar los tiempos de

entrega en ubicaciones lejanas.

Descentralizacion

Tener almacenes cercanos al consumidor final acelera las entregas y

mejora la experiencia del cliente, aunque con may ores costos de

mantenimiento y complejidad operativa.

Consideraciones estratégicas

La eleccion entre los modelos depende de factores como la

demanda, ubicacion geografica, y los costos asociados al transporte y

almacenamiento.




C@) ALMACENAMIENTO EN LA ESTRATEGIA LOGISTICA

Optimizacién de inventario

Gestion adecuada
Un control eficiente del inventario evita tanto excesos como agotamientos,

optimizando los recursos disponibles.

Técnicas avanzadas
Métodos como el just-in-time o el uso de sistemas automatizados permiten

una reposicion mas eficiente y minimizan costes.

Analisis de demanda

Prever patrones de consumo es clave para mantener niveles correctos de

existencias y reducir desperdicios, maximizando la rentabilidad.




PROCESOS EN LOS ALMACENES

Almacenamiento

Organizacion estratégica

Ubicar los productos frecuentemente
usados en areas de facil acceso,
optimizando el tiempo y esfuerzo en
las operaciones diarias.

Uso eficiente del espacio

Implementar sistemas como estanterias
ajustables y métodos de apilamiento
seguros para maximizar la capacidad
del almacén.

Tecnologia en ubicacion

Aplicar herramientas como codigos de
barras o sistemas RFID para rastrear
las posiciones de los articulos en
tiempo real.




C@) PROCESOS EN LOS ALMACENES

Recogida y embalaje

-

~

Métodos de recogida

Aplicar estrategias como “pick-to-light”

-

o “batch picking” para agilizar la
preparacion de multiples pedidos

simultaneamente.

)

-

Precision en el embalaje A

Seleccionar el tipo de embalaje
adecuado para proteger los

productos durante el transporte,

reduciendo dafos y devoluciones.

4 N

Usar software especializado para
consolidar pedidos y reducir costos
logisticos, mientras se asegura una

Optimizacion del envio

entrega puntual.
- /




Recepcidn e inspeccidn

Verificacion
Inicial

Controlar que las

mercancias recibidas
coincidan con las 6rdenes
de compra, confirmando
cantidades, referencias y
documentacion.

Inspeccion de
calidad

Revisar el estado fisico de
los productos para
identificar dafos, defectos
o incumplimientos de las
especificaciones antes de
Su aceptacion.

PROCESOS EN LOS ALMACENES

Registro
sistematico

Documentar entradas en un

sistema de gestion para
asegurar la trazabilidad y
facilitar la planificacion del
inventario.




C@) CLASIFICACION ABC MULTICRITERIO

La clasificacion ABC tradicional tiene un punto de riesgo importante, asume que “ mayor valor” equivale
a “ mayor importancia”. Pero no se la realidad, un simple tornillo de 5 centavos puede detener una planta
entera , 0 un articulo muy barato puede ser el que mas veces obligue al operario a caminar por el

pasillo.

La clasificacion ABC multicriterio, usa su premisa de evaluar el inventario utilizando multiples
dimensiones simultaneamente para obtener una vision mas amplia de su importancia.

Criterios:

- Frecuencia de Movimiento: ¢ Cuantas veces se visita la ubicacion de este producto? Un articulo de
bajo valor puede tener una altisima frecuencia de picking, o que exige ubicarlo cerca de la zona de
despacho para ahorrar tiempo

- Criticidad: ¢ Qué pasa si nos quedamos sin stock? Si la falta de un repuesto paraliza una maquina
critica (cuello de botella), ese repuesto se vuelve categoria "A" por criticidad, aunque su valor o
frecuencia sean bajos.

- Tiempo de Reabastecimiento: ¢ Cuanto tarda el proveedor en entregarlo? Los productos importados
con tiempos de entrega de 3 meses requieren un control mas estricto que los insumos locales que
llegan al dia siguiente.

- Caducidad: Crucial en industrias alimentarias, farmaceéuticas o tecnoldgicas, donde el tiempo de vida
util dicta la urgencia de movimiento (estrategias FIFO/FEFO)




(@) CLASIFICACION ABC MULTICRITERIO

La teoria multicriterio es cruzar 2 variables ( generalmente Valor vs Frecuencia).
Al hacerlo, cada producto recibe dos letras:

La primera letra es su clasificacion financiera (A, B o C).

La segunda letra es su clasificacion operativa (A, B o C).

Diagrama de Pareto para la clasificacion:

Aunque cada empresa puede ajustar sus porcentajes, el estandar industrial para la clasificacion suele ser:

« Categoria A (Los pocos vitales): Representan aproximadamente el 15-20% de la cantidad de articulos, pero
acumulan el 80% del valor total (o de los movimientos).

« Categoria B (Los intermedios): Representan el 30% de los articulos y acumulan el 15% del valor total.

« Categoria C (Los muchos triviales): Representan el 50% de los articulos, pero solo acumulan el 5% del valor
total.




(@) CLASIFICACION ABC MULTICRITERIO

Categoria |Perfil (Valor / Frecuencia) Descripcion y Comportamiento Estrategia de Ubicacion (Slotting) y Control
: L.OS Criticos: Son carosy se mueven todo el Zona de Oro. Maxima accesibilidad. Control de
AA Alto Valor / Alta Frecuencia tiempo. Impactan fuertemente en las finanzas |. PR : g
iy inventario ciclico muy estricto (diario o semanal).
y en la operacion.
AB Alto Valor / Frecuencia Media Alto Impactp Emanmero. Consumen capital, Zonas intermedias, pero seguras. Control estricto.
pero su movimiento es moderado.
Los Engafiosos: Muy caros, pero casi no se . .
. : » Zonas seguras pero alejadas (niveles altos). No
AC Alto Valor / Baja Frecuencia despachan. Suelen ser repuestos criticos o S ) :
. Y /. - desperdiciar espacio premium en ellos.
inventario inmovilizado.
: : Los Dinamicos: Financieramente moderados,{Zona de Oro o muy cerca. Accesibilidad alta
BA Valor Medio / Alta Frecuencia ) A ] L
pero exigen mucho trabajo fisico del almacén. [para no mermar la productividad del personal.
: : : El Promedio: Comportamiento estandar en  |Zonas intermedias de la estanteria. Control de
BB Valor Medio / Frecuencia Media : ) . : .
ambas dimensiones. inventario mensual o bimestral.
BC Valor Medio / Baja Frecuencia Rotacidon Lenta: No son baratos, pero tienen |Zonas secun.darlas. Vigilar riesgo de
poca demanda. obsolescencia.
. : Los Caballos de Batalla: Muy baratos, pero C_erca a salldgldespacho. Alta d'Spon.'b'“dad en
CA Bajo Valor / Alta Frecuencia , : ) . piso. Se permite mayor stock de seguridad porque
se piden a cada rato (ej. tornillos, cajas). . . .
inmovilizan poco capital.
CB Bajo Valor / Frecuencia Media dB:::alnrgzacto: Articulos comunes sin picos de Zonas secundarias. Revision periddica simple.
_ : Zonas mas remotas o altas. Evaluar liquidacion,
. : : Los Rezagos: Baratos y casi nunca se R . :
CC Bajo Valor / Baja Frecuencia B " ) eliminacion del catalogo o comprar solo bajo
mueven. Son el "polvo" del almaceén. pedido




Ventanilla Taller

Articulos de
IClase A

| (fuerte rotacién)

I Articulos deE
IClase B

| (rotacion media)

| £
| Articulos de

IClase C
| (baja rotacion) Mostrador péiblico

Fuente: PricewaterhouseCoopers

[

e

Cajones

Estanterias piezas
pequefnas y medianas

Estanterias piezas
grandes

Estanterias diversas
(chapa, ruedas,...)
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Paso 1: Construir el grafico de Relaciones de la Actividad (GRA)
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Diagrama de Muther o matriz de
relaciones de actividades. La funcién
es determinar la cercania ideal entre

las areas o departamentos ya sea de
una planta o almacén basandose en
criterios cualitativos




LAYOUT

Calificacion Calificacion Razén

Razoén Valor Cercania Cadigo Razoén

A Absolutamente 1
necesario

Especialmente
Importante

E

<

N
o
©o| o N| o Ol A w| N

Importante

/ O Ordinario cercania

:

U No importante

Indeseable

<
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Paso 2: Diagrama de relacion de actividad

Grado de vinculacion

Area de actividad




LAYOUT

Paso 3: Patrones de la distribucion en blogues

Paso 4: Arreglo de Patrones de Configuracion

Calificacion Razdn
., i odi Razoén
A Absolutamente 1 |Seqguridad
2. Inspeccién necesario 2 Supervision
e Especialmente 3 = - de Flui
: ecuencia de Flujo
3. Ubicacion en racks Importante _ )
| Importante 4 Compartir recursos
4. Picking 5  |Compartir informacion
O |Ordinario cercania —
_ 6  [Mantenimiento general
5. Packing U No importante - Posibles situaciones de
5 D h alto impacto
. Despacho : :
P X Indeseable 8  |[Espacio compartido
9 |Uso de misma maquina




Paso 2:

Area de actividad

Grado de vinculacion

O

©

Diagrama de relaciéon de actividad

1 |Recepcion 4,5 3,6
2 [Inspeccion 6 4,5

3 [Ubicacion en racks 4 5,6 1
4 Picking 1,3,6 2,5

5 |Packing 1,6 2,3 4
6 |Despacho 2,4,5 3 1




LAYOUT

Paso 3: Diagrama de blogues

A— E-2 |A-3 E-1
Recepcion Inspeccidn
1 2
X X
I- 4,5 O- |16 0O-4,5
A- 2, E- A- E-
Ubicacion en racks Picking
3 4
X X
- 4 O-5,6|1-1,3,6 0-25
A- E- A- E-
Packing Despachos
5 6
X X
I- 1,6 O{ 1-2,45 O-3
2,3
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Paso 4: Arreglo de Patrones de Configuracion

Clave

N
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[ERY

cC O — m >»




)

Mapeo de flujos de trabajo

Minimizar pasos

Disefar recorridos que reduzcan el movimiento innecesario de los operarios entre las areas

de recepcion, almacenamiento, y despacho.

~

J

Identificacion de cuellos de botella

Evaluar procesos para detectar retrasos y reorganizar tareas o areas problematicas.

\

J

Disefio l6gico
Alinear las estaciones de trabajo segun la secuencia de procedimientos, facilitando un flujo

continuo y eficiente de mercancias y personal.

~

J




LAYOUT

Se debe organizar un local pequeino que ha sido alquilado para distribuir reactivos de laboratorio. Necesitamos
determinar la ubicacion de 5 areas criticas.

Las Actividades (Areas)

1.Muelle de Carga/Descarga: Entrada y salida de toda la mercaderia.

2.Almacén de Racks: Estanterias donde se guarda el stock principal.

3.Mesa de Picking y Empaque: Donde se abren cajas y se preparan los pedidos pequeios.

4.Laboratorio de Re-envasado: Area donde se pasan reactivos de contenedores grandes a frascos pequefios.
5.Comedor / Kitchenette: Area de descanso para los 4 operarios.

Codificacion de Razones:

1.Flujo de materiales (Alto volumen).

2.Uso de equipo comun (Montacargas/Balanzas).
3.Necesidad de supervision técnica.

4.Higiene y Seguridad Alimentaria (Evitar contaminacion).
5.Control de documentos y guias.




LAYOUT

Pareja de Areas Codigo Razon (¢,Por qué?)

1 - 2 (Muelle - Almacén) A 1 (Flujo masivo de entrada y salida).

1 - 3 (Muelle - Picking) I 5 (Control de despacho de pedidos listos).

1 - 4 (Muelle - Laboratorio) E 1 (Entrada directa de insumos a granel).

1 - 5 (Muelle - Comedor) U No hay relacion funcional.

2 - 3 (Almacén - Picking) - 1 (Reposmlon constante de stock para
pedidos).

2 - 4 (Almacén - Laboratorio) I 2 (Comparten uso de transpaletas).

2 - 5 (Almacén - Comedor) U No hay relacion funcional.

3 - 4 (Picking - Laboratorio) 3 (Coordinacion de etiquetas y lotes).

3 - 5 (Picking - Comedor) X 4 (I:Ilglene: No comer cerca de
guimicos abiertos).

4 - 5 (Laboratorio - Comedor) 0O Relacion de cercania por personal

comun.
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1.

Muelle de Carga/Descar
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. Almacen de Racks

3.

Mesa de Picking
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Laboratorio
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