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RESUMEN.

Esta memoria laboral, pretende exponer la experiencia adquirida en la
implementacion de un modelo de reingenieria del proceso de control de inventario
en la empresa Stanhome en la Ciudad de México, para consolidar un mejor
resultado en los principales indicadores de gestion logistica en la empresa y revertir
la tendencia. de inactividad en el proceso logistico para alcanzar una mejor

productividad, para lo cual se disefi6 e implemento el control de inventarios.

La informacion se incluye en el marco teorico que respalda y se proporciona
conocimiento sobre los principales protagonistas de la empresa; En el primer
capitulo, se exponen el entorno organizativo y el ciclo de administracion del proceso
de gestion de inventario y cudl es el rol del planificador de suministros en este
entorno; El segundo capitulo, incluye informacion sobre los principales indicadores
involucrados en este proceso, sus propdsitos en la organizacion, el nivel de
productividad, bajo los conceptos de procesos y subprocesos clave; Un tercer
capitulo, muestra la informacién sobre la implementacién del proceso del control de
inventarios y las nuevas condiciones en las que se encuentra la administracion del

inventario y todas las partes que lo conforman.

En la metodologia, se revela el lugar en el que se desarroll6 este trabajo, que
describe el problema desde el cual surgieron los objetivos y las actividades que se

crearon para el desarrollo del proceso de reingenieria.



ABSTRACT.

This working memory aims to expose the experience gained in the implementation
of a reengineering model of the process of inventory control in the Stanhome
company in Mexico City, to consolidate a better result in the main indicators of
logistics management in the company and reverse the tendency of inactivity in the
logistic process to reach a better productivity, for which the control of inventories was
designed and implemented

The information is included in the theoretical framework that supports and provides
us with knowledge about the main protagonists of the company; The first chapter
describes the organizational environment and the management cycle of the
inventory management process and the role of the Supply Planner in this
environment. The second chapter includes information on the main indicators
involved in this process and their purposes in the organization and the level of
productivity, under the concepts of processes and key subprocesses. A third chapter
shows the information on the implementation of the process of inventory control and
the new conditions in which the inventory management is and all the parts that

comprise it.

In the methodology, the place where this work was developed is revealed, which
describes the problem from which the objectives and activities that were created for
the development of the reengineering process emerged.
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1. Introduccién.

Proveer o distribuir adecuadamente los inventarios en una empresa de venta de
bienes o servicios es fundamental para el desarrollo adecuado de la misma por lo
cual se identificaran las necesidades que la empresa tiene implementando un
control que le permita dar una respuesta eficiente a las necesidades de la
informacion requerida por la compafia y que contribuya a la mejora continua de la

misma.

1.1. Importancia de la tematica.

Las mejores soluciones se desarrollan a través de un enfoque integral para el
analisis de procesos. Los puntos de vista compartidos en un mismo equipo
conformado por el responsable de la instalacion, los ingenieros internos, y los
ingenieros consultores, asi como el personal de operaciones claves, contribuyen al

éxito de las soluciones para la optimizacion del inventario de materiales.

La importancia de tener una automatizacion en los reabastecimientos se ayuda a
controlar el monto que ingresa y se vende, con el objetivo de bajar los meses de
inventarios, en la siguiente tabla (imagen) 1, el inventario existente en las tiendas,

el cual también resulta relevante para la realizacion del proyecto actual.



Tienda STANCASA | Valor de inventario

Vallejo $ 748,977.83

Centro historico $ 486,376.69

Azcapotzalco $1,019,530.45
Insurgentes $ 559,477.96
Ecatepec $ 469,725.41
Chalco $ 390,827.45

Imagen 1. Gracida, O. (2018) Inventario actual en tiendas Stanhome.

La imagen 1 muestra el inventario actual en las tiendas valuado al cierre de agosto
2018. En la imagen se muestra el inventario actual en las tiendas valuado al cierre
de agosto 2018, la tienda con mayor costo de inventario es Azcapotzalco con
$1,019,530.45 pesos, ya que presenta un exceso Yy falta de rotacion de producto

para realizar los ajustes correspondientes.

El nivel de servicio que ofrece en la parte comercial a la tienda para poder
reabastecer sus necesidades a un stock del 20% mas, de acuerdo con su histérico

de ventas.

Se detecto que el no tener un servicio mayor al 80%, es por la causa de diferencias
de inventarios fisicos y teoricos. Al momento de fijar los minimos y maximos no hace
gue detone el reabastecimiento, a continuacién, en la figura 1, se observan los
niveles actuales de cada inventario para poder analizar el alcance mensual de cada

uno.
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Figura 1. Gracida, O. (2018) Nivel de servicio.

En la figura 1, se observan los niveles servicio en los diferentes almacenes de
Stanhome de México S.A. de C.V.

En los meses de inventario se deben medir los productos y reabastecer lo necesario
sin generar un sobre stock, por lo cual también es importante, el flujo de las
devoluciones y sus excesos de productos, como también el tema de las diferencias
para que sea un sano balance y tener un 5% maximo de diferencias de lo fisico vs

teodrico.



1.1.1. Rotacién de inventarios en Stancasas.
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Figura 2. Gracida, O. (2018) Nivel de inventarios Stancasas.

Durante la experiencia laboral como lider de este proyecto, se implement6 el
sistema de venta en establecimientos propios, los cuales se les denomina
Stancasas, estas forman parte de las areas de LOGISTICA COMERCIAL,
mercadotecnia y ventas. El protocolo de Stanhome tiene el objetivo de aplicar una
reingenieria a los procesos, donde se apliguen mejoras continuas. La compaifiia,
tiene la necesidad de mejorar los sistemas de administracion y manejo de
inventarios, implementando un control que le permita dar una respuesta eficiente a
las necesidades de la informacién requerida. Ya que uno de los problemas
encontrados es que no existe un sistema de control de inventarios, ademas de que

el proceso general no se realiza de una manera ordenada.



La base de toda organizacion comercial es la compra y ventas de bienes y servicios;
y la importancia del manejo de inventario Arango, M.D. y Zapata, J.A. y Adarme, W.
(2011). Aplicacion del modelo de inventario manejado por el vendedor en una
empresa del sector de bienes de consumo. Revista EIA. Namero 15, (p. 21-32). El
manejo contable permitira a la empresa mantener el control oportunamente, asi
como también conocer al final del periodo contable y confiable de la situacion

econdémica de la empresa.

Para un funcionamiento eficiente un sistema administrativo como “STANCASA”, el
control es fundamental, debido a que este le permite establecer modelos que
faciliten la organizacion, ejecuciéon y direccién con la finalidad de asi alcanzar los
objetivos propuestos de la manera mas perdurable. EIl control verifica que todo se
haga conforme a lo planeado, de acuerdo con las instrucciones que se reciben para
identificar los errores o desvios, con el fin de corregirlas y evitar su repeticion
continua. Ballou, R.H. (2004). “Logistica. Administracion de la cadena de

suministro”. Quinta edicion. Ed Pearson. (p 550-760).

En la actualidad, se ejecutan procesos en los cuales, no se tiene en cuenta las
necesidades de registro, por lo cual, se desconoce los posibles requerimientos de
los clientes de la compafia. Las actividades realizadas por los proveedores en
ocasiones repiten las acciones, ocasionando asi un gran nimero de inconvenientes
que aumentan los costos para la empresa Arango, M.D. y Zapata, J.A. y Adarme,
W. (2011). Herramientas tecnolégicas al servicio de la gestion empresarial. Avances

en Sistemas e Informética. Vol. 7, (p. 87-101)



El propdsito de realizar este trabajo es innovador, que tenga como principal objetivo
optimizar las condiciones de trabajo en el sistema administrativo “Stancasa”, el cual
se realizara con el fin de lograr el desarrollo eficiente de dicha empresa. Hammer

C. (1994),” Reingenieria”, Grupo Editorial Norma. Bogota, Colombia.

Convertir procesos por lotes en procesos continuos.

Si bien, algunos procesos son mejores funcionando como lotes independientes
como los que elaboran o consumen materiales que no se transportan facilmente,
pueden alcanzarse ventajas significativas convirtiendo una sucesién por lote en
continuo. Si bien, ello puede representar una gran modificacion, un proyecto asi
puede hacerse tanto con un minimo de tiempo de inactividad y de capital cuando se
encuentra en manos experimentadas. La conversion puede ser la inversion, ya que
el manejo continuo reduce los costos de mano de obra y reduce los impactos

molestos de otros procesos ascendentes o descendentes dentro del flujo de trabajo.

La mayoria de los procesos, funcionan mejor a un ritmo constante, o pueden resultar
una alteracion que hacen que el material no tenga las especificaciones técnicas. Si
un sistema es controlado de forma correcta, entonces podria ser factible redisefar
la mejora continua con un almacenamiento mas pequefio, o pudiera eliminarse. Sin
embargo, sin los controles adecuados, probablemente requeriran de un

almacenamiento intermedio mas grande para aligerar tales perjuicios.

El nivel de stock puede llegar a suponer la mayor inversion de la compafiia. En
empresas de distribucién abarca hasta mas del 50% del total de activo. Mauledn,
M. (2012). Logistica y costos”. Ed Diaz de Santos. (p 16)



1.1.2. Entorno laboral.

La empresa Stanhome de México S.A. de C.V. desde sus inicios se dio a conocer
como una empresa experta en el cuidado del hogar y la mujer, con una extensa
gama de productos de alta calidad y eficiencia. Asi, por mas de 57 afios ha llevado
a los hogares de México sus valores, experiencia, calor de hogar y profesionalismo.

1.1.3. Valores.

En el seno de todas las marcas Yy filiales de Groupe Rocher, yacen cuatro valores

gue determinan los objetivos, actividades y acciones:

e Compromiso.

Porque, al ser familiar, Groupe Rocher tiene la ventaja competitiva de no enfrentar
la presion externa del mercado. Esto permite comprometer a largo plazo, mirando

hacia el futuro con confianza.

e Respeto.

Porque el grupo ha practicado el desarrollo sustentable desde sus origenes; jincluso
antes de gue el término estuviera de moda! Siempre se ha respetado y apreciado

los asuntos econémicos, sociales y ambientales.



e EXigencia.

Porque debe actuar con exigencia para asegurar la permanencia del Grupo y crear

valor.

e Pasion.

Porque sin ella, no se construye una identidad como la del grupo ni sera capaz de

mantener la flama que nos anima.

1.1.4. Misioén.

Con la finalidad de generar riqueza, diversidad e integracién, y asi hacer al mundo
un poco mejor, Groupe Rocher se ha trazado una razén de ser que comprende tres

acciones:

e Actuar diferente para destacar.

e Crear emociones, porque ser irresistibles si ellos al seducir a nuevos
consumidores.

e Dar sentido para ser capaces de construir una relacion sustentable y asi

garantizar la permanencia del Grupo.

En palabras del fundador, el Sr. Yves Rocher, nuestra finalidad y objetivo como

empresa es:

“Tenemos un deber supremo de dejar la tierra a nuestros hijos y futuras

generaciones tal y como la encontramos”.



Se le denomina “Stanhome, Cambiando Vidas” a la entidad corporativa que esta
conformada por Home Care, Family Expert y Kiotis: tres marcas que poseen una
imagen individual y una historia propia. Ocupa una posicion estratégica en el
mercado, pues satisface las necesidades de sus consumidores en tres ambitos:

hogar, familia y belleza.

1.1.5. Breve historia de la compaiiia.

Stanhome fue fundada en 1931, por Frank Stanley Beveridge y su asistente
Catherine O’Brien. Ellos eligieron una vieja bodega de tabaco ubicada en Westfield
(Massachussetts) para establecer la empresa, misma a la que originalmente

llamaron “Stanley Home Products”.

Fue hasta julio de 1952, cuando la compafiia comenz6 sus operaciones en México,
distinguiéndose por los altos estandares de calidad de sus productos. En 1997,

Groupe Rocher adquirié Stanhome, adoptando su conocimiento en venta directa.

Aungue antes de la fundacién de Stanhome ya existia la venta directa, ésta se hacia
de una forma muy sencilla: sin apoyos visuales, catdlogos, ni reuniones de
demostracién. En 1937, Stanley Home Products tuvo una idea que revolucioné este
modelo de negocio: organizar reuniones con varios clientes potenciales para

demostrarles, de manera presencial, los beneficios de sus productos.



Pronto se descubridé que con esa estrategia se podia obtener, en unas cuantas
horas, lo que "de puerta en puerta" se ganaba en un dia y medio. A finales de ese
afo, fue implementada con el nombre de "Club Plan". Posteriormente, su
denominacion cambié a "Party Plan" y fue adoptada por diferentes empresas de

venta directa.

1.1.6. Las mujeres en el negocio.

El 1 de septiembre de 1939 Alemania invadié Polonia, asentando el umbral de la
Segunda Guerra Mundial: un periodo bélico que menoscabd la infraestructura, los
animos, el armamento, los recursos humanos y, por consiguiente, la fuerza laboral

de las naciones combatientes.

Debido a que en dicho conflicto se involucraron tanto militares como civiles
estadounidenses, Beveridge temia que numerosos vendedores tuvieran que

abandonar Stanhome para unirse a las filas beligerantes.

La sefiorita O Brien sugirié suscribir mujeres a su equipo de trabajo. Dudé de lo que
Su asistente propuso porque la venta directa siempre habia funcionado con personal
masculino, pero ella argument6: “Yo misma he estado vendiendo nuestros
productos por las noches para ganar dinero extra” y sefialdé que gracias al Party
Plan, las vendedoras podrian invitar a sus clientas a su casa y asi dedicarse al

negocio sin desatender sus actividades del hogar.
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La compafiia aposto por el talento femenino y obtuvo resultados excepcionales.
Actualmente, la idea de O Brien contintia practicandose, logrando cambiar la vida

de miles de mujeres.

Stanley Beveridge fund6 Stanley Home Products en un aserradero de tabaco
estadounidense. Eligio ese lugar teniendo fe en que la empresa se expandiria

paulatinamente y con contundencia.

La vision de Beveridge se ha materializado, pues actualmente, Stanhome,
Cambiando Vidas cuenta con filiales en México, Francia, Venezuela, Italia y Espafia.

jEsto comprueba la calidad de los productos!

Stanhome, Cambiando Vidas cuenta con tres marcas que son unicas en el mercado

de la venta directa:

. Home Care

. Family Expert

. Kiotis

Juntas, buscan satisfacer las necesidades de las mujeres modernas que se
preocupan por atender tres ambitos fundamentales: su familia, su hogar y su

belleza.
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1931

Entendiendo las aspiraciones femeninas de su tiempo, Stanley Beveridge crea
Stanhome en los Estados Unidos. Una novedosa forma de venta en un ambiente
distendido, para las mujeres y por las mujeres: el "Party plan”.

1950

Creacion de la filial en México.

1957

Creacion de la filial en Venezuela.

1962

Creacion de la filial italiana.

1968

Creacion de la filial espafiola.

1972

Creacion de la filial francesa.

2007

Lanzamiento en Venezuela de la marca Kiotis.

2008

Las dos marcas Stanhome y Kiotis se relnen bajo una empresa comun Stanhome,

dedicado a la distribuciéon en red de ambas.

Rocher, B. (2018, agosto 7). ‘“Historia de Stanhome”. Recuperado de:
https://www.grouperochermexico.com.mx/grintranet/ CMS/Pages/PagesP.aspx?id=
669
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1.1.7. Contexto laboral.

Durante la experiencia laboral como lider de este proyecto, se implemento el
sistema de venta en establecimientos propios, los cuales se les denomina
Stancasas, estas forman parte del area de ventas la cual se constituye por los
procesos de mercadotecnia, LOGISTICA COMERCIAL y ventas. Conforme al
protocolo de Yves Rocher tiene el objetivo de aplicar una reingenieria a los procesos
de control de inventario, donde se aplique mejoras continuas. Tiene la necesidad de
mejorar los sistemas de administracién “Stancasa” y manejo de inventarios
implementando un control el cual permita dar una respuesta eficiente a las
necesidades de la informacion requerida. Se presume como el problema
encontrado, que no existe un sistema de control de inventarios, ademas que el

proceso general no se realiza de una manera ordenada.

Como se sabe; la base de toda organizacion comercial es la compra y venta de
bienes y servicios; de aqui viene la importancia del manejo de inventario por parte
de ésta. Este manejo logistico permitira a la empresa mantener el control
oportunamente, asi como también conocer al final del periodo administrativo

confiable de la situacién economica de la empresa.

El inventario; tiene como propésito fundamental tener de materiales necesarios para
su continuo y regular desenvolvimiento, es decir, el control tiene un papel vital para
el funcionamiento acorde y coherente dentro del proceso de produccion y de esta
forma afrontar la demanda. Algunas personas que tengan relacion principal con los
costos y las finanzas responderan que el dinero es un activo o efectivo en forma de

material.

13



Los inventarios tienen un valor particularmente en compafiias dedicadas a las
compras 0 a las ventas. Los balances mientras menos cantidades mejor (la
conclusién correcta por razones equivocadas y una forma extrafia de tratar a un
verdadero activo). Los que ven la rotacion de materiales de produccion tienen una

idea similar.

El control de la produccion y la administracion de inventarios estan intimamente
relacionados, aunque su desarrollo se dio por separado. En un principio la
produccién, era una de las muchas funciones del encargado. El ordenaba
materiales, establecia el tamafio de la fuerza y el nivel de la produccion y dominaba

el servicio al cliente mediante los niveles de inventarios.

Se maneja el indicador de meses de inventario el cual se calcula sobre su venta por
campafa entre su total de articulos generales que se tiene obteniendo meses y dias
de cobertura. Con el objetivo de poder analizar y aplicar una devolucion con efecto
de exceso de stock que se llega a tener; cabe mencionar que cada tienda tiene

diferente espacio de almacenaje lo que genera un prondstico de venta diferente.

Otro indicador es el forecast accuracy (asertividad de prondéstico) el cual mide el
prondstico de venta que se estima por tienda contra las ventas reales en un lapso
gue son las campafas de ventas que se generan en el afio. Asi mejora la asertividad

del prondstico.
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1.2. Descripcion del puesto.

Se desglosara las funciones y responsabilidades que ejerce el supply planner en la
comparfia, demostrando desde lo visual hasta lo descriptivo para entender la
relacion que se tiene con el &rea de cadena de suministro y la licenciatura en
logistica. Con la finalidad de explicar a detalle las caracteristicas, objetivos y

relaciones laborales.

1.2.1. Organigrama.

A continuacion, se muestra la estructura organizacional mas reciente de la
compafiia, como parte de las funciones se encuentra el departamento de
LOGISTICA COMERCIAL como “Supply Planner Stancasas’.

En la figura 3 se presenta de modo especifico los niveles jerarquicos involucrados
en la empresa Stanhome S.A de C.V. el cual se visualiza en el area de LOGISTICA
COMERCIAL quienes son responsables de tener el control de inventarios,

reabastecimientos, logistica y almacenaje.
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STANHOME

Directora General

Director Director Logistica . . Director Control de
Mercadotecnia Comercial Director Ventas Director IT Gestidn

Gerente
Mercadotecnia

Gerente Logistica
Comercial

Supply Planner
Stancasas

Gerente de IT

Gerante Control de
Gestion

Figura 3. Gracida, O. (2018) Organigrama especifico.

1.2.2. Supply planner stancasas.

STANHOME

Cambiando

Manual De Descripcidon De Puestos

Supply Planner Stancasas.

Area: Logistica comercial.

Sistema: Sistema de ventas STC (Stancasas).

Procedimiento: Descripcion de puestos.

Dia

Mes

ARo

12

07

2018

1. Identificacion.

Nombre del puesto: Supply Planner Stancasas.
Se reporta a: Gerente de Logistica Comercial.
Supervisa a: Stancasa (Reabastecimientos, nivel de servicio y devoluciones).
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2. Requisitos minimos.

Grado académico: Lic. Logistica.

Conocimientos especiales: Excel avanzado, andlisis con tendencia y FCST, control de
inventario.

Habilidades especiales: inglés intermedio, conocimiento de cadena de suministro.
Actitud: Con iniciativa, capacidad de trabajar bajo presion, responsable, discreto y con
disposicion de trabajar fuera de la jornada de trabajo.

3. Descripcion general.

Para realizar reabastecimientos automatizados a nuestros diferentes puntos de venta de
forma que salga via sistema donde las bases sean prondsticos de ventas y asi externar una
proyeccion de la cual se encarga el area de mercadotecnia. La actividad es poder manipular
a través de minimos y maximos los reabastecimientos que se genera por sistema los cuales
son calculados con la base del prondstico de ventas.

. Descripcion especifica.

4

1. Garantizar la disponibilidad y uso de materiales.

2. Evaluar las necesidades, prioridades y requerimientos de produccion.

3. Asegurar fechas de entrega.

4. Controlar el nivel de inventario en cada tienda.

5. Mantener el abastecimiento de inventario buscando maximizar el presupuesto de la
compaiia.

5. Especificaciones.

Los indicadores encargados el supply planner son: forecast accuracy, nivel de servicio y
meses de inventarios. Son 3 actividades las cuales sus objetivos de medirlos son
primordiales para aplicar un plan de accién en las problematicas de exactitud de prondstico,
el servicio que se le da en el reabastecimiento en cada tienda y el control del inventario que
se tienen por cada tienda realizando devoluciones calendarizada para poder tener un
inventario sano generando la menor cantidad posible de producto sin rotacion.
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La programacion de cada campafia se lleva por la forma de tener una mayor vision
de productos que se encuentran en riesgos de negarse en cada punto de venta,
esto se mitiga tomando instrucciones de las juntas de productos criticos donde se

llega aplicar un plan de accion con anticipacion.

En el area de LOGISTICA COMERCIAL. Las actividades es realizar comunicacion
efectiva entre las areas de almacén, mercadotecnia, control de gestion, compras,
ventas y otros planeadores para ver dia con dia cada riesgo que se encuentra la
nuestra facturacion diaria por parte del sistema tradicional el cual es diferente al de
Stancasas. Todo el seguimiento de faltantes, excesos de inventario de los productos

de accesorios y papeleria se les hace llegar a través de proyecciones de inventarios.

1.2.3. Principales funciones realizadas del puesto.

Durante la exportacion a Isla Mauricio; Las actividades para la exportacién a uno de
los agentes de ventas y de las que se encarga el supply planner es gestionar los
inventarios disponibles de productos que se tienen en el almacén de Stanhome
México; para satisfacer el prondstico de exportacion a Stanhome Francia, donde se
hace la reserva de inventario o la planeacion de producto que no se tienen en
existencia para que entren en un plan de produccién mediante requisiciones, se
toman en cuenta todos los productos para realizar 6rdenes de compra de etiquetas
para su traducciéon al pais destino donde hablan el idioma francés e inglés. Asi
mismo, se coordina la maquila de etiquetado como el de preparacion de pallets para
que el proveedor realice la recolecta en el almaceén y asi, poder iniciar el proceso de

distribucion de la exportacion.
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Se maneja un horario laboral de 8 horas a 17 horas los dias lunes, martes, miércoles
y jueves, los dias viernes se trabaja de 8 horas a 14 horas, con una hora de comida
de lunes a jueves, el modo de trabajo es mediante objetivos que son evaluados

anualmente y se hace una ponderacioén de desempefio.

Dentro del organigrama la LOGISTICA COMERCIAL en Stanhome son clave en la
gestion de la cadena de suministro, en conjunto de operaciones encargadas de la
prevision, la organizacion y la monitorizacion del flujo de materiales necesarios para
abastecer la produccién (suministros) y las necesidades de distribucion (desde el
centro de produccién hasta el consumidor final).

La forma como trabaja Stanhome, es con base a resultados en cada campafia, se
calendariza a lo largo de un afio en 18 eventos, el cual se divide en 4 bloques
trimestrales con el objetivo de garantizar a esta, brindando innovaciones con
beneficios de venta mutuos por ser parte de nuestra venta por catalogo y en punto
de venta, en este nuevo modelo de negocio se estan inaugurando tiendas para

expandir la marca.

La importancia de tener indicadores en esta area es para poder brindar mejora
continua y poder tener la claridad del proceso, por lo tanto, medimos el nivel de
servicio que le brinda el Supply Planner a cada tienda, calculandolo a través de
minimos y maximos que su base es el prondstico de ventas; comparamos los
articulos solicitado contra los surtidos para tener una mejor vision de los productos,

los cuales llegan a tener problemas de existencia en nuestro almacén general.
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Se maneja el indicador de meses de inventario, el cual se calcula sobre su venta
por campafa entre su total de stock general que se tiene obteniendo meses y dias
de cobertura, con el objetivo de poder analizar su inventario y aplicar devolucién con
efecto de exceso que se llega a tener; cabe mencionar que cada tienda tiene
diferente espacio de almacenaje lo que genera un prondstico de venta diferente.
Estrada, A., Martinez, A., Ochoa, M. A. (2009). “Transporte y logistica terrestre”. N.°
156. Medios de distribucion 2000.

La gestion logistica aparece diferenciada dentro de la estructura organizativa de la
empresa y estd subordinada al mas alto nivel de direccién. El sistema de
administracion de la logistica constituye en parte el enfoque dindmico de la empresa
y comprende al menos tres subsistemas principales: un subsistema de control, un

subsistema operacional y un subsistema organizacional.

La funcion del subsistema de control es administrar eficientemente los recursos
materiales, financieros, humanos de una unidad productiva, que para el caso de
interés es el area o departamento de logistica. Aqui, se definen los objetivos, se
establecen los medios para alcanzarlos, se evaltan las variaciones y se toman las

medidas correctivas que sean necesarias.

El cometido del subsistema operacional se limita a la ejecucion de los trabajos que
le asigna o confia el subsistema de control. Tiene como finalidad facilitar el flujo y
almacenamiento de materia prima, inventario en proceso, productos terminados y
su informacioén relacionada desde el origen hasta el punto de consumo a un costo

razonable, buscando la entera satisfaccion del cliente.
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El subsistema organizacional tiene como funcion implantar una estructura
administrativa y operacional que garantice el buen funcionamiento del sistema
logistico en la empresa. Lo componen la organizacion social, que es la estructura
jerérquica, esquematizada en un organigrama del departamento de logistica y un
subsistema de informacién que constituye un puente o enlace entre el subsistema
de control y el subsistema operativo y asegura el vinculo e integracién entre los

demas departamentos de la empresa.

La gerencia logistica para ejercer su funcion integradora utiliza formas de trabajo
avanzadas, tales como: conformacion de equipos de trabajo (con participacion del
resto de los departamentos), busqueda del consenso interfuncional, equipos de
tareas, direccion matricial, etc. Esta bien definido el personal que se dedica a
efectuar la administracion de la demanda y el estudio de los clientes actuales y
potenciales y éste los realiza sisteméticamente, para establecer la base de los
planes logisticos, de produccién y de otras actividades con una alta integracion con

los clientes.

La empresa utiliza ampliamente el outsourcing para garantizar una amplia gama de
servicios logisticos principalmente de operadores especializados en estos servicios,
aplicando una estrecha coordinacion con los proveedores a través de un sistema de
gestion del outsourcing y garantizando suministros de productos y servicios de
significativa eficiencia y un positivo impacto en la produccién y ventas de la
empresa. Puede llegarse en determinados casos a organizar el outsourcing total,
separando los procesos logisticos de los procesos de transformacion con lo que se
logra una mayor concentracion del potencial productivo y técnico sobre la
transformaciéon, aumentando con ello la capacidad de innovacion. Existe una clara
reglamentacion de los procesos y actividades logisticos que permite garantizar una

alta estabilidad en la aplicacién de las mejores soluciones.
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Los procesos logisticos se ejecutan con una alta continuidad, especialmente en el
flujo de los productos, materias primas, materiales, productos semielaborados e
informacion, lo cual incide en inventarios reducidos en toda la empresa, menores

pérdidas e inmediata respuesta a los clientes.

A través de un estudio sistematico del mercado y de los factores incidentes, la
empresa tiene bien identificadas las principales barreras 0 amenazas que le impone
el entorno para el desarrollo de la logistica. La organizacién en consecuencia enfoca
su plan estratégico para eliminar o compensar la influencia de dichas barreras sobre
sus rendimientos de tal forma que garantizan ventajas competitivas y alcanzan una
alta dindmica en los indicadores que caracterizan el desempefio de su logistica y de

la compaiiia en general.

Todo el personal, a nivel ejecutivo y especializado, domina muy bien cuales son las
barreras existentes y cual es la estrategia de la empresa para contrarrestar dichos
obstaculos. De esta manera, su actividad operativa contribuye a disminuir el efecto
de dichas barreras en la efectividad de la logistica de la empresa. Adicionalmente,
la empresa aplica benchmarking para conocer cédmo sus competidores estan
afrontando los efectos negativos de las barreras existentes en el entorno en que
ambos trabajan lo que se deriva en un programa de transformacién. Martin, C.

(1999). “Logistica, aspectos estratégicos”. Ed Limusa, México.
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1.3. Problemaéatica identificada.

La Logistica; es el proceso de planificar, implementar, controlar el flujo de materiales
y de manejar la informacién relacionada desde el lugar de origen hasta el lugar de
consumo con el propdsito de satisfacer los requerimientos de los clientes. Prida, G.
(1998). “Logistica y Distribucion Fisica”, Ed McGraw - Hill, Madrid-Espafa. En otras
palabras, con la gestion logistica se pretende proveer el producto correcto en la

cantidad requerida, en el lugar indicado, en el tiempo exigido y a un costo razonable.

La logistica es un sistema con actividades interdependientes que pueden variar de
una organizacion a otra, pero normalmente incluiran las siguientes funciones:
transporte, almacenamiento, compras, inventarios, planeacion de produccion,

gestion de personal, embalaje y servicio al cliente.

Entre los elementos que forman la estructura del sistema logistico, es el almacén
que tiene la funciones actuar en las dos etapas del flujo de materiales: el
abastecimiento y la distribucion fisica, constituyendo una de las actividades

importantes para el funcionamiento de la empresa.

Para que un almacén funcione de manera adecuada, es necesario que tenga un
control sobre todo lo que se ingresa y despacha; esto se refiere, entre otras
actividades, a mantener las ubicaciones fisicas bien definidas, qué clase de material
se podra almacenar en cada una, asi como, también conocer su capacidad y
cualquier otra caracteristica necesaria Harrington J. (1994). “Mejoramiento de los
Procesos de la Empresa”. Bogota. Dentro de la gestion de los almacenes existe una
parte fundamental que es el almacenaje y manejo de materias primas, siendo éste
una unidad de servicio en la estructura organica y funcional de la empresa con

objetivos bien definidos de resguardo y/o custodia, control y suministro.
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La falta de control en el sistema de inventarios en Stanhome, provoca que existan
pérdidas en unidades de producto de hasta un -2.3% en términos de utilidades del
negocio, ya que no se tiene el registro sobre la cantidad de mercancia y/o producto
con la que cuenta, asi como; informacién clave para la correcta operacién de la
compafiia como ubicacion, cantidad, precio, etc. Como consecuencia de lo anterior,
los clientes obtienen lo que necesitan quizas en otro establecimiento de venta, se
ha detectado una pérdida en la lealtad de nuestros clientes a través de encuestas a
clientes anteriores de hasta -12% contra el afio anterior de operaciones, con
productos similares como Avon, Jafra, Natura que pueden ser a través de venta por
catdlogo o retail, debido a esto la utilidad en la empresa se vera seriamente
afectada, ya que la razon de ser del negocio es la venta de sus productos, si el
cliente no esté a gusto no se generara utilidad. Davila Z. S. (2009). “Cinco momentos

para hacer reingenieria’.

El porcentaje de establecimientos de nuestro sector, no tienen un control exacto
sobre sus stocks y existencias, no realizan inventarios con regularidad es realmente
alto, en torno al 36%. Se debe tener en cuenta que los articulos almacenados sean
productos aptos para la venta, deben estar en perfecto estado; en ocasiones,
cuando se ofrecen al cliente, se detectan que no estan en éptimas condiciones; en
otros casos, por sus caracteristicas o sus acabados no estan acordes con la
demanda actual, es decir, estan pasados de moda; en otras gamas de productos
sucede que sus fabricantes han cerrado o han dejado de fabricar esos modelos o

tipos de producto, esto hace exponer venta en riesgo.
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1.3.1. Mesoentorno.

La empresa Stanhome de México S.A. de C.V. tiene la necesidad de mejorar los
sistemas de administracion “Stancasa” y manejo de inventarios implementando un
control el cual le permita dar una respuesta eficiente a las necesidades de la
informacion requerida. El problema encontrado, es que no existe un sistema de
registro de stocks, ademas que el proceso general no se realiza de una manera

ordenada.

1.3.2. Macroentorno.

En la actualidad se tiene en cuenta las necesidades de registro y control de
inventarios, por lo cual se desconoce los posibles requerimientos de los clientes de
la compafiia. Las actividades sin que el proceso de inventarios comprenda
responsabilidades y labores, son en ocasiones repetidas por diferente personal,
ocasionando asi un gran numero de inconvenientes que aumentan los costos para

la empresa.

1.3.3. Microentorno.

Si la empresa quisiera mantenerse dentro del mercado, asi poder crear relaciones
a largo plazo, se debe organizar internamente y para ello debe implementar un
sistema de control de inventarios, el cual les permita desarrollar todas las
actividades, a través de procesos que conlleven responsabilidades claras para cada

persona del departamento, minimizando el riesgo de desaparecer del mercado.
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1.3.4. Justificacién teérica.

Para un funcionamiento eficiente, un sistema administrativo como “Stancasa’, el
control es de mayor importancia, debido a que este le permite establecer modelos
que faciliten la regulacion, ejecucion, direccion de una empresa y asi alcanzar los
objetivos propuestos de la manera mas eficiente, el registro verifica que todo se
haga conforme con lo que fue planteado y organizado, de acuerdo con las 6rdenes
dadas para identificar los errores o desvios, con el fin de corregirlas y evitar su

repeticion continua.

El mayor propoésito de realizar esta memoria de trabajo es la de proponer un sistema
de control de inventario para optimizar las condiciones de trabajo en el sistema
administrativo “Stancasa”, el cual se realizara con el fin de lograr el desarrollo

eficiente de dicha empresa.

La aportacion de los licenciados en logistica; se enfoca a la propuesta de soluciones
de mejora al problema principal del centro de distribucibn, mediante la
reestructuracion de los procesos en el control de inventarios y almacén; con base
en el disefio, especificacion y optimizacion de procesos. Aportando alternativas para
optimizar sistemas, procedimientos, por medio de los principios de métodos de
analisis y sintesis; para especificar, predecir y evaluar los resultados obtenidos con
ayuda de indicadores clave KPI's (key performance indicator) en las actividades
importantes de los procesos. De modo que estos superen las expectativas de

servicio, enfrentando nuevas condiciones y retos de productividad.
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1.3.5. Justificacion practica.

El problema planteado se puede justificar ampliamente desde dos perspectivas
principales; la primera en virtud de sus aportes para el logro del registro de los
inventarios de la empresa. Eficientando los procesos de inventarios le permite a la
empresa reducir costos relacionados con los reprocesos que con frecuencia realiza.
La segunda permite a la empresa contar con informacién precisa y actualizada
sobre los inventarios, afectacion a los registros contables y resultados de la

compaiia.

En la actualidad para poder aspirar como pais a tener una alta productividad, se
debe tener un desempefio eficiente que nos introduzca a la excelencia, asi como a
responder a los trascendentales cambios que han sufrido en los ultimos afios en los
ambitos social, cultural, econémico, cientifico y tecnolégico, debemos tener como
principal preocupacion el atender el disefio e implementacion de la configuracion,
procesos administrativos y modelos de mejora continua, asi como la innovacién

enfocada en los procesos.

Determinando la adecuada estrategia, disefiando politicas claras para todo el
personal y perfiles de puestos; con la finalidad de tener una clara delegacion de
funciones y mejorar con ello el trabajo de supervisién y control, a través de las
normas para la gestion de la eficacia y eficiencia de las organizaciones, las cuales
son aportaciones propias de la administracion industrial. Obteniendo como
resultado que el personal conozca sus funciones y tiempos establecidos para sus
labores, y puedan con ello mejorar la calidad de vida en su ambito social y familiar.
Para los directivos servird para alcanzar dimensiones ain mayores, las cuales

pueden ser hasta nivel transnacionales.
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1.3.6. Justificacion metodologica.

En cuanto al porque la investigacion, consiste en el disefio y elaboracion de una
propuesta para la implementacion de un sistema de control de inventarios para la
empresa “COomo se ha de lograr” implica, en términos generales el siguiente

procedimiento:

e Analisis detallado de los recursos con los cuales son administrados los
inventarios en la empresa objeto de estudio.
e Proponer indicadores de control de inventarios.

e Evaluacion final del trabajo o del modelo de control de inventarios.

La infraestructura logistica se define como; el conjunto de obras e instalaciones que
posibilitan el enlace entre los nodos de acopio, produccién y consumo para
satisfacer los requerimientos de las cadenas de suministro que interactian entre
ellos, mediante el uso de los modos de transporte y el apoyo de instalaciones y
terminales donde se materializan los movimientos de carga y descarga mediante
procesos de transferencia, transborde y trasvase de las mercancias. Ortiz, O.,
Granados, T. & Giani, N. (2011). Infraestructura logistica: Un desafio pendiente. E

logistica.  Recuperado de  http://www.logisticamx.enfasis.com/notas/4557-

infraestructura-logistica-un-desafio-pendiente
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1.3.7. Planteamiento del problema.

La falta de un sistema de inventario en una empresa provoca que existan pérdidas
en unidades de producto, ya que no se tiene el control sobre la cantidad de
mercancia y/o producto con la que cuenta la empresa, asi como la informacion del
posible comprador del producto puede inclinarse por conseguir lo que necesita
quizas en otro establecimiento de venta con productos similares, debido a esto la
utilidad en la empresa se vera seriamente afectada, ya que la razén de ser del
negocio es la venta de sus productos, si el cliente no esta a gusto no se generara
utilidad.

Por los motivos planteados, se busca responder al siguiente tema:

Los beneficios que tendra la implementacion de un sistema de control de inventario
de stocks en las gestiones de existencia de productos y/o mercancias, y repuestos
e insumos de la empresa Stanhome de México S.A. de C.V.

Existen areas de oportunidad donde se presentan pérdidas de productos en
devoluciones, entregas y mermas, con el objetivo de mejorar y blindar los procesos
que involucra las areas, se realizar4 una reingenieria de analisis integral en el
control de inventarios para la mejora continua, en el proceso de reabastecimiento
de las Stancasas, donde se aplicara un control de inventarios tedricos

continuamente.
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Creacion de pedidos de reabastecimientos.

Autorizaciones de pedidos conforme a disponibilidad de inventarios on hand
de forma masiva.

Control de recepciones tedricas y fisicas.

Control en las localizaciones o ubicaciones en transito.

Creacién de un almacén de aclaraciones para discrepancias en entregas de
pedidos.

1.3.8. Objetivo general.

Desarrollar una reingenieria de analisis integral en el registro de stock, a través de

la implementacion de controles dentro de la evolucion del inventario de las

respectivas “Stancasas”, con la finalidad de tener conocimiento de la ejecucion del

proceso de abastecimiento de inventario, ademas de tener informacion para la toma

de decisiones asertivas en la mejora continua.

1.3.9. Objetivos especificos.

Realizar un analisis integral del inventario que identifique cada uno de las
transformaciones y sus respectivas deficiencias en el manejo de inventarios,
mediante una revision de la evolucion y las funciones de los encargados, con
el propésito de mejorar dichas gestiones.

Simplificar las complejidades para describir las fallas existentes en los
inventarios de producto terminado de cada familia correspondiente a las

diferentes marcas de Stanhome de México S.A. de C.V.
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e Determinar e implementar un sistema de control de inventario que se ajuste
a las necesidades de la empresa, y que contribuya a mejorar las fallas
presentes en la gestion de inventario, convertir el procesamiento de lotes o

continuo.

2. DESARROLLO.

En este apartado se mostraran el informe detallado de las actividades realizadas en
Stanhome de México S.A. de C.V. desde la compra de bienes como el manejo de
inventarios y su implicacion en los costos de estos en el area de logistica, asi como
la evaluacién de los procesos actuales que necesitan un cambio estratégico, a
través de una propuesta reingenieria que permitird la mejora continua de los
abastecimientos con una vision aplicable actual y para los préximos 3 afios (2018 al
2021).

I. INFORME DETALLADO DE LAS ACTIVIDADES.

En este capitulo, se detalla la problemética encontrada en los almacenes de
Stanhome de México S.A. de C.V. Se comenzara por el planteamiento del problema,
seguido de objetivos que van de lo general a lo especifico, continuando con la
descripcion de las herramientas utilizadas, asi como la muestra que se tomé para
delimitar nuestra area de estudio, para posteriormente dar una justificacion por parte
de los involucrados, desde su perspectiva profesional para asi terminar con una

posible solucion o hipotesis.
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La base de todo negocio comercial es la compra y ventas de bienes y servicios; de
agui viene la importancia del manejo de inventario por parte de esta, el manejo
contable permite a la compafiia mantener el control oportunamente, asi como
también conocer al final del periodo financiero un estado confiable de la situacion
econOmica de la compafiia. Cordera, M. J. (1994). ” Gestiéon de contabilidad y

administracion de inventarios”. Madrid, Esparia: Ediciones Piramides.

El inventario; tiene como propdésito fundamental proveer a la empresa de materiales
necesarios, para su continuo y regular desenvolvimiento, es decir, el inventario tiene
un papel vital para funcionamiento acorde y coherente dentro del proceso de compra
y venta para afrontar la demanda. Jiménez, Y. (2008). “Administracion de

inventarios”. Recuperado de https://www.gestiopolis.com

Algunas personas que tengan relacion principal con los costos y las finanzas
responderan que el inventario es dinero, un activo o efectivo en forma de material,
los inventarios tienen un valor, particularmente en compafias dedicadas a las
compras o a las ventas y su valor siempre se muestra por el lado de los activos en
el balance general. El registro desde el punto de vista financiero mientras menos
cantidades mejor (la conclusion correcta por razones equivocadas y una forma
extrafia de tratar un verdadero activo), los que ven los productos como materiales

de produccién tiene una idea similar.

Los articulos forman parte muy importante de los sistemas de contabilidad de
mercaderias, porque la venta de los productos es el corazon del negocio, el
movimiento es por lo general, el activo mayor de sus balances generales, y los
gastos por stock, llamados costos de mercaderias vendidas son usualmente el

gasto mayor en el estado de resultados.
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Las empresas dedicadas a la compra y venta de productos, por ser ésta su principal
funcién y la que dara origen a todas las restantes operaciones, necesitaran de una
constante informacion resumida y analizada sobre sus inventarios, lo cual obliga a
la apertura de una serie de cuentas principales y auxiliares relacionadas con esos
controles.

Entre estas cuentas podemos nombrar las siguientes:

. Inventario (inicial).

. Compras.

. Devoluciones en compra.

. Gastos de ventas.

. Devoluciones en ventas.

. Mercancias en transito.

. Mercancias en consignacion Inventario (final).

El inventario inicial representa el valor de las existencias de mercaderias en la fecha
gue comenzO la administracion, esta cuenta se abre cuando el control de los
articulos, en el mayor general, se lleva en base al método especulativo, y no vuelve
a tener movimientos hasta finalizar el ciclo financiero cuando se cerrara con cargo

a costo de ventas o bien por ganancias y pérdidas directamente.

Devoluciones, se refiere a la cuenta que es creada con el fin de reflejar todas
aguellas mercaderias comprada que la empresa devuelve por -cualquier
circunstancia; aunque esta cuenta disminuird el impacto de mercaderias no se

abonara a la cuenta operacion.
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Por otro lado, también tienen reembolso en venta, la cual esta creada para reflejar
las devoluciones realizadas por los clientes a la empresa. Si la empresa realiza
adquisiciones en el exterior, se han efectuado ciertos desembolsos o adquiridos
compromisos de pago (documentos o giros) por mercaderias que la empresa
comprd pero que, por razones de distancia o cualquier otra circunstancia, ain no
han sido recibidas en el almacén, para contabilizar este tipo de operaciones se debe

utilizar las mercancias en transito.

El inventario actual se realiza al finalizar el ciclo contable y corresponde al producto
fisico de la empresa y su correspondiente valoracion, al relacionar este stock con el
inicial, con las compras y ventas netas del periodo se obtendra las ganancias o

pérdidas brutas en ventas anuales.

ll. SOLUCION DESARROLLADA.

Como ya hemos citado en capitulos anteriores los procesos que elaboraremos para

cumplir con esta tarea son los siguientes:

e Entrada de materiales.

e Salida de materiales.
o Recoleccion.
o Destruccién o envios.
o Magquila.

e Almacén y control de inventarios.

34



Etapa 1: Levantamiento de Informacion.

La necesidad de un cambio en los procesos del centro de distribucion nos lleva a la

aplicacién de la reingenieria, para identificar los puntos clave.

Los resultados que se buscaban con la aplicacion del levantamiento de informacion,

son los siguientes:

e Conocimiento del funcionamiento actual del centro de distribucion.

e Responsables del proceso.

e Estructuras organizaciones (organigrama).

Etapa 2: Determinacién del nivel y alcance de disefio del proceso.

Como resultado de la evaluacién se determind que los procesos deben ser

enfocados en tres etapas basicas:

e Recepcién del producto.

e Manejo de almacen.

e Salidas.
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Estos se realizardn tomando en cuenta las actividades actuales del centro de
distribucion, pero definiendo nuevos puestos, asi como las actividades especificas

gue se daran como resultado el correcto manejo de inventarios.

En este punto se autoriza formalmente el proyecto, el objetivo, alcance, situacion
actual y expectativas, asi como también se planifica el cambio permitiendo ordenar
de una manera cronologica las actividades a realizar para la reingenieria en el
centro de distribucion; ayudando en la administracion de los tiempos estimados a

cada etapa.

Es un archivo donde especifica de que compone el alcance o producto resultante
del proyecto en las operaciones individuales que lo integran y permiten llegar a él,
incluyendo aquellos relativos a la propia gestidon del proyecto; de tal forma que cada

nivel muestra las labores que forman parte del paquete en el nivel superior.

Para efectos del andlisis integral del sistema de control y manejo de inventarios en
la empresa Stanhome de México S.A. de C.V. En la figura 4 se muestra el desglose
representado en forma de diagrama de arbol, en el cual el nivel superior (nivel 0) es
el nombre del proyecto, mientras que en el nivel medio se muestran los entregables
mas relevantes y con esta misma mecanica para los niveles restantes; en el cual se
plasma de forma grafica la aplicacion de la metodologia de reingenieria a los
procesos del almacén de resguardo de mercancias para el control de inventarios,
en todas sus fases, hasta el beneficio que muestra Stanhome de México S.A. de
C.Vv.
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Figura 4. Gracida, O. (2018) Reingenieria del proceso en Stanhome.

Se reconocen los procesos, funcionamientos actuales que se realizan en las
diferentes actividades del centro de distribucion, permitiendo identificar los
principales problemas o fallas dentro de los mismos procedimientos, asi como sus

causas principales.



Primero; se identificd el procedimiento general del area de operaciones,
involucrando desde que el cliente potencial se contacta con el CEDIS (centro de
distribucién), negociacion inicial, comunicacion del nuevo proyecto, asi como la

operacion en cada uno de los servicios especializados, como lo son:

Entrada de materiales.

Almacén y control de inventarios.

Envios y recoleccion.

Destruccion.

Maquila.

Asi mismo; se involucraron los procesos administrativos, como lo son seguimiento
y cierre del servicio, facturacién, conciliacién y cobranza. Partiendo de la naturaleza
del centro de distribucion y de los resultados obtenidos durante el levantamiento de

informacion, se decidié limitar el alcance a procesos operativos.

Para la entrada de materiales, este proceso se encontraron diversas areas de

oportunidad en su planteamiento inicial, como lo son:

e En ciertos casos el cliente no se presentaba con factura o remision detallada de
los materiales que se ingresan al almacén, trayendo como resultado
desviaciones entre el inventario fisico vs el real.

o Cita abierta para la recepciéon de materiales, lo cual en diversas ocasiones ha

provocado que se sature el area de embarques. Debido a esto; no se tiene
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planeacion en el area de almacén, ni el control adecuado del material que esta
entrando.

e No habia politicas detalladas para la recepcion de materiales, asi como poca
claridad entre clientes y ejecutivos para los requerimientos de la aceptacion de
materiales.

¢ Ni el cliente, ni el area de cuentas se hacia responsable de las desviaciones con

las que se aceptaba el material.

El objetivo; es solucionar los problemas antes mencionados y con ello disminuir los

tiempos perdidos en el almacén y mejorar la calidad del servicio al cliente.

En este proceso, se identificaron diferentes areas de oportunidad tales como:

e La falta de sensibilidad para ingresar la informacién correcta a sistema.
e Efectuar ordenes de servicio adecuadamente en tiempo y forma.
e Falta de informaciébn de la descripcibn de material para su correcto

dimensionamiento en racks y unidades de transporte.

Adicional a ello, las desviaciones en los procesos de entrada y salida que impactan
directamente al almacén pueden afectar el control y registro adecuado de los
materiales, ocasionando con ello diferencias entre el inventario fisico y el del
sistema. Trayendo errores en los calculos dimensionales para cobro al cliente, lo
cual impactara en la calidad del servicio ofrecido y en la imagen del centro de

distribucion.
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Se encontraron las siguientes areas de oportunidad:

e Errores en las cotizaciones, debido a que no se tenia bien identificada el area
responsable de realizar la cotizacion.

o No habia un correcto calculo de la dimension de la unidad con respecto al
volumen de material a enviar.

o No se tomaban en cuenta las restricciones vehiculares, federales y estatales en
las carreteras y lugares de destino, asi como costos de peaje.

e Cuando ocurrian incidencias en los servicios (ya sea de envio o recoleccién) no
se cobraban los costos extras que generaba cerrar el servicio.

e Para los servicios de recoleccion no se contaba con la autorizacion para la
aceptacion de materiales con desviacidon por parte del cliente.

e Para los servicios de envios y recoleccidn no se generaban evidencias ni se

solicitaban firmas de acuse de recibo.

Adicional a todo ello se comprometia, una fecha especifica con el cliente, sin tomar
en cuenta las cargas de trabajo de las areas de almacén vy tréfico. El objetivo de la

reingenieria es atacar todas las areas de oportunidad mencionadas anteriormente.

Se detectd que en diversas ocasiones se envia material a destruir por error, es decir
al hacer la salida en el sistema (por errores en los cAdigos) no se tenia la certeza
de que efectivamente fuera el material correcto; posteriormente cuando se buscaba
el material, este ya estaba en el area de destruccion o en los contendores de
desperdicio, y por ello ya no se encontraba en el almacén. El principal objetivo de
la reingenieria es atacar este punto, ya que este tema ha sido causante de
inconformidades por parte del cliente y pérdidas monterias al reponer el material

destruido por error.
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Se detecté que los inventarios estaban con diferencias, ya que en el proceso de
magquila se puede tener merma (material dafiado o caduco), se pedia la sustitucion
de dicho material, pero no se generaba la salida en el sistema. La finalidad de la
reingenieria es atacar este punto de oportunidad ya que debido a ello se tienen

diferencias entre el inventario fisico contra el del sistema.

Diagrama de Ishikawa.

Problema detectado: Pérdidas por las areas de oportunidades en los procesos de
entradas, salidas de material. Impactando directamente en el control y manejo de

inventarios.

Existen procesos de estructura, especificacion de funciones, observando las
actividades operativas; en las entradas y salidas de material hay registros. Existen
politicas y medidas que permitan el control de los materiales establecidos por
Stanhome de México S.A de C.V.
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Figura 5. Gracida, O. (2018) Diagrama de Ishikawa del control de inventarios.

En la figura 5 de causa y efecto es la representacion de varios elementos (causas)

de un sistema que pueden contribuir a un problema (efecto). Fue desarrollado en

1943 por el profesor Kaoru Ishikawa en Tokio. Algunas veces es denominado

diagrama Ishikawa o diagrama espina de pescado por su parecido con el esqueleto

de un pescado. Es una herramienta efectiva para estudiar procesos y situaciones,

y para desarrollar un plan de

recoleccion de datos.

El diagrama de causa y efecto es utilizado para identificar las posibles causas de un

problema especifico. La naturaleza gréafica del diagrama permite que los grupos

organicen grandes cantidades de informacién sobre el problema y determinar

exactamente las posibles causas. Finalmente, aumenta la probabilidad de identificar

las causas principales.
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Con frecuencia, las personas vinculadas de cerca al problema que es objeto de

estudio se han formado opiniones sobre cudles son las causas del problema.

Estas opiniones pueden estar en conflicto o fallar al expresar la causa principal. El
uso de un diagrama de causa y efecto hace posible reunir todas estas ideas para
su estudio desde diferentes puntos de vista.

Los diagramas de causa y efecto también pueden ser utilizados para otros
propésitos diferentes al andlisis de la causa principal. El formato de la herramienta
se presta para la planeacion. Por ejemplo, un grupo podria realizar una lluvia de
ideas de las “causas” de un evento exitoso, tal como un seminario, una conferencia
o0 una boda. Como resultado, producirian una lista detallada agrupada en una

categoria principal de cosas para hacer y para incluir para un evento exitoso.

El diagrama de causa y efecto no ofrece una respuesta a una pregunta, como lo
hacen otras herramientas. Herramientas como el analisis de Pareto, diagramas
Scatter, e histogramas, pueden ser utilizadas para analizar datos estadisticamente.
En el momento de generar el diagrama de causa y efecto, normalmente se ignora
si estas causas son 0 no responsables de los efectos. Por otra parte, un diagrama
de causa y efecto bien preparado es un vehiculo para ayudar a los equipos a tener
una concepciéon comun de un problema complejo, con todos sus elementos y
relaciones claramente visibles a cualquier nivel de detalle requerido. Peter, R.
(1988) “The Team Handbook”. Ed Oriel Incorporated.
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Para el control de inventarios se divide basicamente en dos funciones esenciales,

las cuales son:

e Entrada de materiales: Para este segmento logistico el disparador es el aviso de
entrada de almacén, para ello el ejecutivo de cuenta recibe por parte del cliente
una notificacion de la llegada de material, es importante distinguir si se cuenta

con el alta de:

o Cliente.
o Proyecto (numero y nombre).

o Material (cédigo, descripcion y fotografia).

En caso de no contar con el alta en el sistema de control de inventarios, se podra

generar desde que se recibe el aviso de entrada.

e Salida de materiales: Para este apartado del sistema de control de inventarios se
debe de generar el nimero de orden de servicio, para ello el ejecutivo de cuenta
consigue el permiso del cliente dando el ticket o factura (costo del servicio); una vez
que cuente con la autorizacion del consumidor, debe compartir el presupuesto con

él ok.

Actualmente en el CEDIS (centro de distribucidn) no se cuenta con ningun tipo de
indicador, para ello se deben proponer KPI's (key performance indicator) que midan

la efectividad de los procesos, calidad en el servicio y rentabilidad.
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Con la finalidad de poder validar la ejecuciébn de la operacion, detectando
desviaciones en los procesos por parte del personal o bien mejoras a los

desarrollos.

Algunas propuestas son:

 Indice de rentabilidad (costo del servicio vs cobro del servicio).

 Indice de satisfaccion del cliente (medicion a la calidad del servicio).

El propoésito de esta etapa es desarrollar un enfoque de la técnica que pueda lograr
un avance decisivo en el rendimiento, en esta etapa se identificaron elementos de
la transformacion, problemas y cuestiones actuales; medidas comparativas de
rendimiento de los actuales procesos; oportunidades de mejoramiento y objetivos,

definiciones de los cambios que se requieren.

Identificacion de actividades que dan valor agregado.

Para este estudio tomaremos como referencia la experiencia en manejo de
almacenes donde se resguardan medicamentos y envases de gas, entendiendo las
diferencias que existen en las normas que regulan cada una de las actividades de

negocio.

Disefio técnico de la sucesion de reingenieria aplicado al control de inventarios

Se aplicé el proceso de reingenieria a 6 procesos que a continuacion se detallan los

cambios realizados, las actividades que se modificaron se marcan de color obscuro.

45



Validacion del area de almacén (embarques): cuando el proveedor no tiene factura
o remisién con el detalle de materiales, los productos que no se reciben.

El area de cuentas debe notificar al almacén los datos del proveedor del cliente,
éste a su vez debe hacer una cita, en caso de no tener una reunién agendada,
tendra que quedar en espera hasta que haya andén disponible.

Se disefié la politica de recepcion de materiales.

En caso de que el material no cumpla con las politicas de aceptacion el ejecutivo de
cuenta informa al cliente y esté se hace responsable de la aprobacion.

e Se crea el proceso de orden de servicio.

e Se mapea el acomodo fisico segun lay out (disefio).

e Se separan los procesos de envio y recoleccidn, ya que los responsables de
dichos procesos son dos areas diferentes (Tabla de determinacion de servicio).

e Se crean los procesos de cierre del servicio, conciliacion, facturacion y cobranza.

Para envios y recoleccion:

Se disefia la tabla de determinacion de servicio.

e Cuando hay incidencias en los servicios solicitados, se valida cerrar el servicio.
e Genera un costo adicional, para ello se agrega la validacion del cliente. o Disefio
del KPI (key performance indicator) indice de rentabilidad por servicio

e Generar evidencias del cierre del trabajo.

Para los servicios de recoleccion:

Se agrega la validacion del cliente y con ello la autorizacion para recolectar

materiales, aunque no cumplan con la politica de aceptacion del producto.
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Para los servicios de envios:

Disefio del KPI (key performance indicator) entrevista de satisfaccion del cliente.

Destruccion.

Se agrega una revision en conjunto, antes de que el material salga del inventario en

el sistema:

Almacén / embarques.
Ejecutivo de cuenta asignado al cliente.

Oficial de seguridad.

Una vez realizada la validacion del material, se genera la salida del sistema y se
coloca en el area de devoluciones, se puede hacer la partida, aunque no sea
tangible aun este en proceso de destruccién, esto con la finalidad de no dafiar los

inventarios.

En los servicios de maquila de productos se considera:

Se validan las vigencias del material contra la orden de salida, en caso de que exista
articulos caducos, se da seguimiento con el cliente; esto con la finalidad de realizar

evasiones de productos en el sistema.

e En caso de que el material no esté completo y/o tenga defectos se informa, esto
con la finalidad de dar seguimiento y generar las salidas.
e Cuando no se cumplan los lotes de produccion ya sea por materiales caducos, o

por merma, se solicita la reposicion (haciendo una nueva salida del sistema) y el
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area de finanzas da seguimiento con el cliente para generar una partida

correspondiente del método.

Actualmente se cuenta con un sistema que presenta las siguientes areas de

oportunidad:

¢ Duplicidad de codigos para el mismo material.

e El sistema no genera reportes completos para los usuarios, ejemplo:

» No hay validaciones ni autorizaciones por medio del sistema.
» Para el sistema, una vez que se imprime la orden de salida, se toma como

servicio cerrado.

e Limitaciones referentes al seguimiento y control de las ordenes de servicio.

e No hay un lay out (disefio) cargado en el sistema.

De acuerdo con los puntos antes mencionados, se propone al centro de distribucién
para la reingenieria; adquirir un nuevo sistema MRP 6 SAP, que le permita solventar

las deficiencias del sistema actual.

En este apartado se identificara la dimension social dentro y fuera de la
organizacién, ya que se pretende concientizar al trabajador sobre la importancia y
efecto que tienen sus actividades en la industria, asi mismo crear una cultura de

trabajo que le permita al empleado desarrollarse de una manera positiva.
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Es importante para este fin que proporcione todas las herramientas y medios

necesarios para crear un buen ambiente laboral.

Debido a las modificaciones realizadas a los procesos como resultado de la
reingenieria aplicada, se propone la creacion de los de los siguientes puestos y se
define el organigrama:

Coordinadores de almacén regionales.

Desparece el puesto de jefe de trafico y se divide en dos:

Coordinador de tréfico operativo.

Coordinador de trafico administrativo.

La implementacion de los cambios de la reingenieria es importante establecer los

pasos por seguir para la aplicacion.

Establecer comunicacién entre las areas involucradas.

Realizar planes de accion y pruebas, asi como los alcances.

Capacitacion.

Prueba piloto.

Implementacion de KPI's (key performance indicator).

La finalidad del cambio es optimizar los recursos del CEDIS (centro de distribucion)
para maximizar la eficiencia y eficacia de estos, para lograr que se evalué el estado

actual de los procesos de almacén y control de inventarios, asi como entradas y
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salidas de materiales; con la finalidad de identificar y definir acciones de mejora

frente a lo que se estaba trabajando.

Asegurando de forma continua se lleven a cabo las implementaciones del proceso

de reingenieria aplicado al control de inventarios, mediante capacitacion, pruebas

piloto, refinamiento y transicion.

Desarrollar planes de prueba y de introduccion.

Contar con el personal que maneje el tema a desarrollar (capacitador/es).
Estructurar el plan/programa de capacitacion.

Generar material que permita facilitar el aprendizaje de cada participante.
Seleccionar al personal que debera ser parte del plan de prueba e introduccion.
Sensibilizar al personal con material que le genere sentido de valor e importancia
a la capacitacion.

Enfatizar en las ideas clave para recordar cualquier actividad a realizar y reforzar
el proceso de aprendizaje.

Proporcionar retroalimentacion a los participantes sobre su desarrollo para
evaluar su progreso

Reconocer la aportacion del participante recordandole que genera valor al
CEDIS (centro de distribucion) para que no pierda interés en la capacitacion.

Su principal objetivo es dotar al factor humano de los conocimientos y habilidades

para ejecutar con calidad, destreza y exactitud su trabajo. Ademas de orientar las

actividades primordiales al cumplimiento de los objetivos estratégicos del centro de

distribucion.
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Para efectos de la reingenieria en el centro de distribucion, la capacitacion se

desarrollara en 5 etapas:

1.- Disefiar el manual del participante.

2.- Disefar cartas descriptivas.

3.- Obtencidén de los materiales y recursos para la capacitacion.
4.- Gestidn de logistica y estadia.

5.- Implementacion de la capacitacion.

La capacitacion serd impartida en la Ciudad de México, a los 6 coordinadores
regionales de almacén, que son los recursos clave de la operacion a nivel republica

mexicana.

Se implementa la prueba piloto, con una duracién aproximada de 2 meses, esto con
la finalidad de determinar si la transformacion es apta para su implantacion en la

republica mexicana.

El supply planner serd el encargado de brindar el soporte necesario a las areas
involucradas; de manera que se da de alta, esta etapa se llevara a cabo durante un
periodo de 2 meses para dar seguimiento a la transformacion, despejar dudas,
orientar al personal, apoyar de manera puntual en errores/problemas y madurar el

proceso.

Mediante la implantacion del sistema de mejora continua se prevé gque las zonas
afectadas continien con los recientes desarrollos y no regresen a las malas

précticas, asi como validar la practicidad y funcionalidad de estos nuevos procesos.
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Para el plan de perfeccionamiento que se proyecta, es primordial conocer las
necesidades de las areas que le permitan identificar claramente los problemas de
la organizacion susceptibles de resolver; asi como determinar el equipo de trabajo
que llevara a cabo la tarea de auditar a los responsables de la implementacion y

seguimiento, de los nuevos procesos en las fases de:

Plan de auditoria.

Disefio del formato de auditoria.

Auditoria.

e KPI (Key Performance Indicator) de Auditoria (por gerente regional y

divisiones).

Indicadores.

Resultado de la aplicacién de la reingenieria se obtuvieron 3 indicadores principales

para poder mejorar el mismo proceso.

Meses de inventario en Stancasas.

Este indicador se obtiene por tienda, para poder analizar la cantidad de producto

terminado que tenemos en cada punto de venta, se necesita informacion:

Meses de inventario= Venta promedio / Costo de inventario general.
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En la siguiente imagen 2 se muestra los meses de inventarios de cada Stancasa
gue maneja Stanhome de México S.A. de C.V. Se muestra la disminucion de los
meses de inventarios, cabe mencionar que las tiendas con menor dias de venta

tienen mayores meses de inventario por la formula aplicada.

Stancasa. Meses de inventario.
Stc Vallejo. 2.63
Stc Centro H. 2.41
Stc Azcapotzalco. 3.99
Stc Insurgentes. 2.98
Stc Ecatepec. 3.83
Stc Chalco. 4.59
Stc Tlalpan. 4.49
Stc Tlalnepantla. 4.83
Stc Iztapalapa. 3.23
Stc La Villa. 2.66
Stc Toluca. 7.79
Stc Toreo. 7.50
Stc Puebla. 6.95
Stc Guadalajara. 7.43
Stc Cuernavaca. 8.19
Stc San Angel. 5.91
Stc Pachuca. 16.51

Imagen 2. Gracida, O. (2018) Meses de inventario.
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La imagen 3 es un diagrama de pastel donde se muestran dichos porcentajes los
cuales son reflejados en cada junta de S&OP (sales and operations planning) para
ver las variaciones y planes de accion para su disminucion como también los meses

que se deben de mantener por la cantidad de venta que se maneja.

STC VALLEJO _STC CENTRO H MESES DE INVENTARIO

4% 3%

STC ECATEPEC
5%
STC CHALCO
6%
STC TLALPAN
6%
STC TLALNEPANTLA
7%
STC IZTAPALAPA
4%

STC TOREO
10%

STC TOLUCA STCLAVILLA
11% 4%

Imagen 3. Gracida, O. (2018) Porcentaje de meses de inventario.

Asertividad de pronostico (Forecast Accuracy FCST).

En la imagen 4 se analiza la asertividad que tiene el area de mercadotecnia al

realizar sus prondsticos de ventas por tiendas lo cual se necesitan las siguientes

variables.
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e Ventas generales.

e Pronostico de venta.

e Diferencia absoluta.

Célculo de la desviacién en porcentaje que se tuvo en la asertividad:

Diferencia / Venta * 1 = Porcentaje de asertividad.

Cc4 C5
STANCASA FCST | VENTA [DIFERENCIA | FCST ACCURACY | FCST | VENTA | DIFERENCIA| FCST ACCURACY

STANCASA VALLEJO 9,089 | 13,298 6,535 49% 6,522 | 11,020 5,642 51%
STANCASA CENTRO HISTORICO | 8,961 | 15,204 9,979 66% 6,884 | 11,715 6,907 59%
STANCASA AZCAPOTZALCO 7,633 [ 11,380 5,613 49% 6,332 | 8,982 4,692 52%
STANCASA INSURGENTES 7,742 | 12,598 6,626 53% 6,270 | 11,195 5,991 54%
STANCASA ECATEPEC 8,811 | 10,340 5,225 51% 6,099 [ 8,539 3,690 43%
STANCASA CHALCO 7,378 | 9,389 4,411 47% 5,591 | 7,434 3,051 41%
STANCASA TLALPAN 7,863 | 7,957 4,486 56% 5,297 | 6,696 2,675 40%
STANCASA TLALNEPANTLA 7,138 | 6,964 3,846 55% 4,401 | 6,238 3,363 54%
STANCASA IZTAPALAPA 7,753 | 10,347 5,324 51% 5243 [ 7,831 3,708 47%
STANCASA LA VILLA 8,174 | 8,830 5,022 57% 5,689 | 7,511 3,268 44%
STANCASA TOLUCA 5,816 | 4,690 3,552 76% 3,754 | 4,391 2,697 61%
STANCASA TOREO 6,541 [ 4,076 3,859 95% 4,129 | 3,391 2,178 64%
STANCASA PUEBLA 5,459 | 4,235 3,114 74% 3,261 | 3,767 2,038 54%
STANCASA GUADALAJARA 7,826 | 4,330 5,696 132% 3,832 3,559 2,319 65%
STANCASA CUERNAVACA 0 0 0 3,984 [ 3,165 2,345 74%
STANCASA SAN ANGEL 0 0 0 0 0 0

STANCASA PACHUCA 0 0 0 0 0 0

TOTAL 106,184(123,638| 73,288 59% 73,304|102,269| 52,219 51%

Imagen 4. Gracida, O. (2018) Asertividad del prondstico.
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Nivel de servicio a Stancasas.

Aqui puede realizar qué nivel de servicio se le ofrece en cada reabastecimiento a
las tiendas, para analizar los puntos criticos de reabastecimientos y aplicar un plan

de accion a los faltantes que no se envian.

En laimagen 5 se muestra la propuesta donde se categoriza en 3 comentarios para

obtener el nivel de inventario:

No Solicita. Producto que no solicita tienda.

Imagen 5. Gracida, O. (2018) Categorizacion de comentarios.

En la siguiente tabla se muestra la comparacion solicitada vs lo enviado para realizar
el porcentaje de nivel de servicio brindado por el area comercial. Las categorias se

dividen en:

e Producto descontinuado.
e Producto de linea.
e Premiso.

e Papeleria.
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Se obtiene el nivel de servcio en la imagen 6 : Cantidad abastecida / Cantidad

requerida * 100 y se da el porcentaje de servicio.

TIENDAS NV % DESC LINEA PAPELERIA PREMIOS
INSURGENTES 68% 1.2% 30.7% 0.0% 0.1%
VALLEJO 71% 0.1% 28.8% 0.0% 0.0%
LA VILLA 74% 0.0% 26.0% 0.0% 0.3%
CHALCO 75% 0.0% 24.5% 0.0% 0.1%
GUADALAJARA 77% 0.0% 22.7% 0.0% 0.2%
TOLUCA 80% 0.0% 20.0% 0.0% 0.0%
CUERNAVACA 80% 0.5% 18.9% 0.0% 0.5%
IZTAPALAPA 80% 0.0% 19.3% 0.0% 0.5%
TLALPAN 80% 0.1% 19.3% 0.2% 0.1%
CENTRO HISTORICO 81% 0.0% 19.0% 0.0% 0.1%
PUEBLA 81% 1.4% 16.9% 0.0% 0.4%
TOREO 83% 0.3% 16.1% 0.0% 0.1%
ECATEPEC 83% 0.0% 16.3% 0.0% 0.2%
TLALNEPANTLA 83% 0.2% 16.3% 0.0% 0.0%
AZCAPOTZALCO 83% 0.0% 16.5% 0.0% 0.0%
VERACRUZ 95% 0.0% 5.0% 0.0% 0.0%
SAN ANGEL 96% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0%
PACHUCA 98% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0%

Imagen 6. Gracida, O. (2018) Nivel de servicio en abastecimiento.
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Todos los porcentajes mostrados en la imagen 7 de servicios son validados que
sean al 100% para cumplir con la efectividad, se aplica un plan de accién a las
tiendas con menor nivel de registro ya que las principales causas de no surtir son
por diferencias de inventario fisico vs tedrico. Su prediccion de ventas en su sistema
se hace por un punto de reorden llamado minimos y maximos en donde su stock de
cada tienda hace que detone un pedido sugerido para su reabastecimiento

conforme a un pronéstico.

NV %

95% 96% 98%

595 77% 80% 80% 80% 80% 81% 81% 83% 83% 83% 83%
74% 75%

71%

68% |||||||||||||

o5 9 O F F F oSO O & ¥ O & & &
CLFIT FFFTFIT TS E @ FEE & E
¥ &y & YO YLK AT A NS
e @ & & ¢ O S R
& & SRS X N N
N S C & AN

Imagen 7. Gracida, O. (2018) Porcentaje del nivel de servicio.
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Proceso de reingenieria antes y después.

En el diagrama de flujo se muestra en la imagen 8 del inicio de cdmo se hace el

proceso actual de reabastecimiento y control de inventarios, permitiendo identificar

las areas de oportunidad en cada paso y por cada area involucrada en el mismo.

Se muestra el primer dia del proceso. En color azul las actividades a homologar y

en color verde las tareas a implementar en lo ideal.

| 2
1%

Q —~ - ] -
ol o ’7 ' |
P Envia notificacidn H
Ew via email donde '
o 8 ‘ viene adjunto Excel : |
w g del pedido sugerido. ]
w = r Y : @
| - |
; T
m @ . 4
O 5 ' Reenvid i
= : informacién al Se corrobora Se captura el pedido
2 E ' responsable para disponibilidad de la ——»{  en sistema de
8’ o H confirmar pedido. | mercancia solicita, ventas de STC
-
O - | Y == ;
H
]
e — — —
4] : ‘ v
@ Revisa | tidad
8 Se genera el clerre y en : aﬁaj:alli;:z::; I;m:lai ci?:rsnal
= INICIO automatico se genera ' d y .
3] pedido de abastecimiento | praducto con seireventa
5 : (mayor a FCST) y se a log com
P—
]
L
]
'
]
& '
nq’ M
< '
@© '
= '
o ]
< '
]
'
[

Imagen 8. Gracida, O. (2018) Diagrama de flujo actual 1.
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En el siguiente diagrama de flujo en las imagenes 9,10 y 11 es la continuacion del
proceso actual demostrando los dias consiguientes al 2 y 3 el cual ayuda analizar

el climax del proceso y el final identificando las areas involucradas.

o

jab)

.l M
\/

Se reenvia con Excel
adjunto donde contenga
el pedido adicional para

almacén,

L]

Q)

(in) .,

Se reenvia correo a

. Embarcan
personal de ARGO para Surten mercancia y - ;
E— . i . # Generan packing list » mercancia para el
reservar mercancia se valida. .
arribo a 5TC.

adicional y autorizada.

e L LIl T I T T T T T T T T I T T T T T ITIOYTT T YT YT

Imagen 9. Gracida, O. (2018) Diagrama de flujo actual 2.
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O

Envia notificacidn de

_| los productos que se
"| autorizacian (claves y

cantidades)

Se captura el pedido
en sistema de
ventas de STC

Se valida
descargando el
Excel de producto
capturado,

Se autoriza el
pedido en sistema
de vtas STC

¢ Hay pedido
adicional?

—

Se valida
disponibilidad de
pedido adicional.

Imagen 10. Gracida, O. (2018) Diagrama de flujo actual 3.
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se valida fision vs | iransito a disponible de transto a

packing hist. (CWDOOB-CWD00A) dispon i,

Ralizan la

trarsferencia de
marcancia.

Imagen 11. Gracida, O. (2018) Diagrama de flujo actual 4.

En el siguiente diagrama de flujo en las imagenes 12,13,14 y 15 se muestra el
proceso ideal, cual es la base de analisis integral del sistema de control y manejo

de inventarios en la empresa Stanhome de México S.A. de C.V.

Se observa el primer, segundo y tercer dia del proceso en donde se colorea en azul
la mejora automatizando el area la cual se debe trabajar para cumplir con el mejor

proceso y en color verde la mejora de las buenas préacticas a sequir.
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Stancasa

Genera el
cierre de la
tienda

Stancasa debera enviar su confirmacion
de pedido antes de las 11 am y pedidos
adicionales justificados

Logistica
Comercial

NO

'

Se autoriza abastecimiento
conforme a lo sugerido

Almacén

Imagen 12. Gracida, O. (2018) Diagrama de flujo ideal 1.

Se envia informacion a Log
——| Com necesaria para
modificar el pedido

10,

Se autoriza el
abastecimiento.

Surte mercancia
Argo para
almacén

Imagen 13. Gracida, O. (2018) Diagrama de flujo ideal 2.
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Recibe producto
y recibe pieza a
pieza

f Y

Prepara el
producto para
embarcarlo

Realiza Packing list y
se envia a tienda.

Imagen 14. Gracida, O. (2018) Diagrama de flujo ideal 3.
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Se transfiere la
I—»| mercancia a
disponible

¢Esta bien el
recibo?

Se da seguimiento Almacén con
Stancasa para saber el motivo del
faltante

Imagen 15. Gracida, O. (2018) Diagrama de flujo ideal 4.
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En las imagenes 16 y 17 se muestra las solicitudes en 2 fases.

Fase 1:
Plan de accidn
Punto Problemdtica Descripoidn Responsable Prioridoa
La informacian se genera al cierre de cada tienda,
l“zregar @ responsables en|se hace llegar la notificacidn del pedide de LOG COM /
A |correo donde se genera su|reabastecimiento. 32 necesita “gue esté en copiala - M/ &
pedido. tienda™ gue realice el ejercicio para evitar la
trizngulacion del correo de notificacion.
Se establecera lead time 11 am para poder trabajar
B |Moserespeta los Lead time deflos reabastecimientos v fluya el proceso sin ningun| LOG COM 7
confirmacicn de pedidos. INconveniente.
Mo se tiene I3 opcidn agregar I'EbllltEf"la herramienta para p:?der EETEgEFEI'tIIILIlL:I
1 lpedidos/cadizos  adicionales b ._E.I'Itlljad al pedido .sugerldc:- para que_ esté LOG CoM /1] 1
en 2l misma  folin de rEI_-:n:l::inad-:u _-::-::-n -a. _f-:ull-::- de reabastecimiento,
reahastecimiento. evitando pedidos adicionales manuales.
Mo s2 tiene |z opcién de subir|Habilitar |z harramienta pars subir de forma masiva
n |ge  forma Miasiva las|e| pedido de reabastecimiento evitando la captura|LOG COM /| 2
AUTCrIZacicnes manual de cada codigo.
reabastecimiento.
Habilitar que |z notificacidn de autorizacidn del
- Generar  notificacion  de|pedido de reabastecimiento le llegue 3 almacén de| LOG COM =
gutorizacicn en forma de l@y|forma de lay out automatizande el tiempo de|  JALMJIT -
ot surtide
Reserva automaticamente el Crear alrna_-.':enes F-:ur tiendas dCI‘IEI.E se puseda LOG COM ]
W inventario  [ubicacidn  por rE:.er‘-jrafr el inventaric on har!c para la tienda que se JALMIT 5
definir] por tiends. autoriza y se respete [a cantidad.
Mo deja transferic productos I—ablllta_" la ubicacian :RE.SEF{STC::.] W smte_ma de LOG COM
v de [ubicacidn por definicl 3 ventas 3TC para poder realizar |a transferencia de la JALMIT 4
. icacio =fini Ansi / R
2 nsito CVOO0E. ubicacion por definir @ transito CWVODO0EB.
Almacén creard una ubicacian CV000D donde dara
Mz se tiene modulo pars|lentrada a productos con discrepancia en sus LOG COM
w1 |eclaradiones de diferencia de|zntrepzs para gue 2n sistema de ventas tenga la AT g
INVENTEras EMopcidn de transferir todo lo relacionado con '
reabastecimiento. diferencia

Imagen 16. Gracida, O. (2018) Descripcién de la problemética 1.
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Fase 2.

Plan de accidn
Puntao Problematica Descripdon Responsable Prioridad
Mo existe ung notificacidn de Habilitar el warning para al inicio de cada dia v LOG COM /
1 |inventario entransito para los  |I3 tienda tenga producto en 13 ubicacian - e 5
responsables. CWOO0EB (Transito).
) . Determinar |3 ubicacidn CY000B para =l
Mo se considers la ubicacion o . L : LOG COM [/
2 1. . reabastecimiento v asi darle fluidez a la ’ ]
CVODOE para reabastecimiento. o, . IT
ubicacion transito.
3 Eliminar FCST masivamente Habilitar el botdn de eliminar FC5T con el fin | LOG COM [ 1
General [ por tienda. depurar minimos y maximos por campania. IT
[Verificar y cambiar el alcance que tiene esta
a Festriccion de minimos y condicion de minimos y maximos, para LOG COM [ 2
maximos. eliminar cierta(s) restriccionies) del proceso IT
de reabastecmiento y venta.
5 Festriccian del 2nvid del pedido  |Determinar 13 condicidn donde invalucra |z LOG COM [/ a
de reabastecimiento de STC. VEnta con 2l abastecimiento. IT
Mo existe dlmacenss en
. ubicacion CV000C para Crear 2 almacenes de devolucion que tengan ALM 5
productos dafiados nombre de products dafado y descibreme.
descibreme.
Mo se tiene notificacion de Habilitar la herramienta donde s2 realice una ;
) ; ) ) . ) ) . LOG COM J -
7 iferencia de inventario Solomen jcomparacion ge inventarios tecricos de - 7
vs Sistema de wentas 5tancasa.  |Solomon vs Sistema de wentas Stancasas.
) ) Fealizar ajustes de inventaric @ corto plazo ]
Work flow ajuste de inventario B ! :'_ ) _ N . P LG COM
8 para Stancasa interactuandeo las areas 3
para Stancasas i IT
involucradas.
9 Lista desplegable de motivos Habilitar la opcidn donde 52 pusda tener 4 LOG COM [/ a
para aplicacion de devoluciones |razones de rechazo. IT )

Imagen 17. Gracida, O. (2018) Descripcién de la problemética 2.

67



Reflexiones sobre la solucién.

Si se implementa un sistema de control de inventarios, para lograr la optimizacion
de los recursos que se utilizan en el proceso de compra y venta del sistema
administrativo “STANCASA”.

El retraso de entrega de productos al cliente se debe a las areas de oportunidad por
parte de los maquiladores o de las areas de oportunidades en las mismas areas
dentro de Stanhome de México S.A. de C.V.

La carencia de personal capacitado dificulta la implementacién del control de

inventario.

El andlisis del presente trabajo estd conformado por todos los inventarios,
procedimientos y manuales de funciones relacionados de la empresa Stanhome de
México S.A. de C.V. “Para el tamafio de la muestra no se utilizan los criterios de

muestreo, pues dado la magnitud no se justifica dicho ejemplar.

La investigacion, pretende describir una situacion especifica dentro de la empresa,
al tiempo que se explora el manejo de inventarios con el fin de generar propuestas
que permitan desarrollar un modelo para una mejor eficiencia en el manejo de los

registros.
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lll. ALCANCES DE LA SOLUCION.

De acuerdo con el problema planteado referido a diagnosticar las fallas en los
inventarios para el correcto suministro de producto terminado, repuestos e insumos
y proponer un sistema de control para establecer una correcta gestiéon de compras
o0 adquisiciones, el nivel exploratorio de esta investigacion es descriptivo.

Para el desarrollo de este trabajo se escogiéo una metodologia descriptiva la cual
consiste en documentar todos y cada uno de los procesos que van a intervenir, las
ventas, negados (ventas pérdidas), tiempos de entrega de los proveedores,
cumplimiento de las promesas de cumplimiento de las empresas transportadoras y
la valorizacion de los cambios en inventarios, se eligid llevar esta metodologia de
investigacion pues es de manera cuantitativa que los datos y los proyectos

adquieren mayor validez.

IV. IMPACTO DE LA EXPERIENCIA LABORAL.

Para poder ofrecer el mejor desempefio en la reingenieria en este proceso, o bien
en algan momento decidir desarrollar la técnica para el departamento que lideré, le
agrado que la universidad Autbnoma del Estado de México (UAEM) tomara en
cuenta las siguientes recomendaciones las cuales surgen del trabajo realizado en
Stanhome de México S.A. de C.V.

En la universidad Autbnoma del Estado de México (UAEM) los profesores donde

desarrollaba la habilidad en procesos de inventarios que tienen mayor demanda,
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asi como la ensefianza de ellos, en la mayoria de las veces con ejemplos reales o
practicos que ayudan a un mejor entendimiento del tema, son profesores que
otorgan las herramientas y conocimientos necesarios, al egresar el alumno en la
licenciatura en logistica, se encontrara con una mejor preparacion para desempefiar
las actividades de la mejora continua, permitiendo de esta forma una mejor
aceptacion de los alumnos en todos los ambitos laborales, pues en la mayoria de

los casos exigen experiencia para otorgar las vacantes disponibles.

Este proyecto relune caracteristicas, condiciones técnicas y operativas que
aseguran el cumplimiento de sus metas y objetivos, las medidas adaptadas y las
acciones a desarrollar a largo plazo, actian centrando y transmitiendo la

informacion necesaria para la consecucion de dichas metas.

El desarrollo de acciones a largo plazo y el cambio del programa de gestion y
refuerza las operaciones realizadas, adicional e indispensable, las actuaciones
implementadas se han apoyado en la comunicacion de informacion, sin ella
resultaria dificil desarrollar adecuadamente el proyecto, pudiendo realizar un control

y seguimiento del transporte incrementando su productividad.

Presentacion final de propuesta.

Se realiz6 una propuesta al area de tecnologias de la informacion (IT) para
desarrollar la reingenieria sobre las mejoras del proceso en el sistema de ventas
como en el sistema de autorizaciones de pedidos, el cual las dos fases que se
hicieron son fundamentadas explicando y dejando en claro las necesidades con un

mejor control de inventarios tedricos como fisicos.
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Se hizo una investigacion de necesidades desde el &rea de almacén, ventas,
logistica y IT. Con el objetivo de hacer una mejora pensada en 2 afios o 50

Stancasas.

Para lograr el objetivo principal mostrado en la imagen 18, se obtuvieron las
autorizaciones de la direccion de logistica comercial, tecnologias de la informacion,
control de gestion y ventas. De acuerdo a su aprobacion inicio el proyecto el cual se

mantuvo siempre considerado para implementar mejoras continuas.

Objetivo

Implementar controles dentro del proceso de inventario de las
STANCASAS con la findlidad de tener certidumbre de la ejecucién
cormrecta del proceso de abastecimiento de inventario, ademds de
tener informacién para la toma de decisiones asertivas en la mejora
continua.

Imagen 18. Gracida, O. (2018) Presentacion del proyecto del control de inventarios

Stancasas objetivo [diapositivas de PowerPoint].
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Se realiza la solicitud para generar notificaciones en el proceso de reabastecimiento
a cada Stancasa en la Imagen 19. Otra peticion es la importacion y exportacion del
pronéstico de venta de forma masiva. La mejor continua de las autorizaciones del

envié de inventario.

Alcance App Central

*Notificaciones de reabastecimiento
1. Modificar el texto del correo.
2. Agregar al responsable de la Stancasa.

e Captura stock— minimosy mdaximos
1. Pemitir exportar e importar stocks por STC para actualizar los
forecast de Marketing.

 Autorizacién de Reabastecimiento
1. Captura adicional de productos a reabastecer.
2. Importacién Excel de la autorizacién de reabastecimiento por
STE.
3. Autorizacién, mostrarfolio de autorizacién en pantalla.
4. Enviar layout a ARGO, con copia a Maurlio y equipo de
frabajo.

Imagen 19. Gracida, O. (2018) Presentacion del proyecto del control de inventarios

Stancasas alcance 1 [diapositivas de PowerPoint].
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Se generd la solicitud para crear un almacén en el sistema central para reservar
todo el inventario que se enviara a cada punto de venta agregando una notificacion

de diferencia de productos tedricos y fisicos que se muestra en la imagen 20.

Alcance App Ceniral = TANMOME
Chamgeny 60+

*De acuerdo al diagrama de flujo de los aimacenes STC:
1. El almacén RESERSTCS es general y manejard la reserva para
las STC .

*Envid de notificacion de diferenciasde inventario.

*Generar una opcidn en reportes, de acuerdo al layout definido.

Imagen 20. Gracida, O. (2018) Presentacion del proyecto del control de inventarios

Stancasas alcance 2 [diapositivas de PowerPoint].
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Se genero la solicitud de alertas en el sistema de ventas cada que se realice una
transferencia y al cierre de cada jornada laboral. Se crea un nuevo almaceén tedrico
llamado aclaraciones para enviar todo el producto que tuvo discrepancia en el recibo

fisico que se muestra en la imagen 21.

Alcance App Venta STANHOME

- . Lived
s Alerta INFORMATIVA al iniciar el dia de gue tiene transferencia de
inventario pendiente de realizar.

eAlerta RESTRICTIVA al redlizar CIERRE de la venta de que debe
reclizarla fransferencia de inventario pendiente

*En almacén de RECHAZO CV000C
o Se agrega el campo Motivode RECHAZO
a. DescUbreme
b. Exceso de Inventario
c. Mal Estado
d. Otros

*Modificar el reporte de Disponible a Rechazo para agregar el
motivo del rechazo.

* Se agrega otro almacén CV000D = ACLARACIONES
1.Pantalla para redlizar el movimiento de TRANSITO -
ACLARACIONES
2. Crear el reporte de lo que fransfieran a este aimacén

Imagen 21. Gracida, O. (2018) Presentacion del proyecto del control de inventarios

Stancasas alcance 3 [diapositivas de PowerPoint].
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Se genero un lay out (disefio) para el area de almacén automatizando el proceso de
surtido en la linea de distribucién. Con la finalidad de enviar automaticamente al

autorizar cada Stancasa y asi Unicamente imprimir lo solicitado en la imagen 22.

Sistema Central

Layout de Autorizacionde resurtido - ARGO

Encabezado

P Valor/Formato
ID Encabezad H
Mipo STANCASAS
Folic autorizacién
NUmero de tienda
Referencia Nulo
Fecha de autorizacion DD/MM/YYYY
Null |
Null |
Nombre de la stancasa
Direccion 1
Direccion 2
Direccion 3
CP
Importe del resurtido

p Valor/Formato
ID Detalle D

Folio autorizacién
NUmero de linea Consecutivo
Clav e de producto
ICantidad a surtir Number
Almacén Char 000 NO/NULL

Imagen 22. Gracida, O. (2018) Presentacion del proyecto del control de inventarios

Stancasas lay out (disefio) de autorizacién [diapositivas de PowerPoint].
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Se solicitd enviar diario a través de una notificacion todas las diferencias de
inventarios tedricos con la finalidad de realizar conteos ciclicos y solucionar las

discrepancias en caso de existir como se muestra en la imagen 23.

Sistema Central

Notificacidn de Diferencias de Inventario - DIARIO 7:00 am

ste reportes, stmx
Gustavo Mondragon; Carlos Diaz; Victor Guaman; Victorie-Ramitez; Oswaldo Gradida

Diferencias Inventario  Stanasa(

| Mensaje @\ Diferencias Inventario_17112017
Buen dia,

Se le informa que existen diferencias de inventario Sistema Venta vs SOLOMON.

Ingrese a Adminstracion StanCasa para su revisién, ingresando en la siguiente direccion hitps:/iportal stanhome.com mx/intranetSTH/Homel/Login Saludos cordiales

Atentamente:

{s\o‘ Administracion StanCasa

Imagen 23. Gracida, O. (2018) Presentacion del proyecto del control de inventarios

Stancasas notificacion de diferencias [diapositivas de PowerPoint].
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Se solicit6 el boton para descargar el reporte de diferencias de inventarios y la forma
en la que se necesita la informacién para poder conciliar la informacion. Con esta
informacion cada Stancasa y el planeador solucionaran las discrepancias en el

menor tiempo posible como se muestra en la imagen 24.

Sistema Central

Reporte Diferencias de Inventario

Sistema Administracion StanCasa —
-

cerrar sesion

Reporte1 diferencias inventario

CONSEJERA
StanCasa:

REABASTECIMIENTO
Fechalnicio: ~ ~

Fecha Fin:

Asticulo: Leril

01/08/2017]

A —
Diferencias
Inventario

Imagen 24. Gracida, O. (2018) Presentacion del proyecto del control de inventarios

Stancasas reporte diferencias de inventario [diapositivas de PowerPoint].
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CONCLUSIONES.

En base al conocimiento del analisis integral se identificaron los manejos del
inventario de cada "Stancasa" en donde se realizé una reingenieria del analisis
integral en los registros de stocks, como los datos sobre los diferentes procesos
actuales y las mejores propuestas con las que se trabaja que dan gran fiabilidad,
asi mismo se ha logrado revisar las areas de oportunidad en la operacion al realizar
la implementacion de procesos a las condiciones del mercado, lo que ha significado
una disminucién importante del gasto de transporte, manejo de inventarios asi como
una mejor automatizacién que soporta el reabastecimiento de 50 tiendas en la

republica mexicana.

Se ha mejorado la fiabilidad de los datos gracias a las simplificaciones de las
complejidades del gasto de manejo de inventarios y la facilidad de hacer un
seguimiento mensual, éste ha proporcionado la informacién suficiente para
encontrar y poder solucionar gran parte de los desajustes mensuales, y poder tomar
decisiones en menor tiempo como la actualizacion de la politica de recuperacion

realizada a mediados de febrero.

Los acuerdos pactados con los proveedores han pasado de tener un gasto fijo a
uno variable, se consiguié mayor flexibilidad y una reduccion del gasto de recepcion
de inventario fijo con un porcentaje del 62% a finales de 2016 a un 28% a finales de
2017. En dltimo lugar, como mejoras futuras caben destacar que con los cambios
se conseguira, y de un modo mas sencillo, mas informacion y conocimiento sobre
los datos de manejo de inventario, lo que permitira de una forma mas sencilla una

nueva adaptacion en caso de que fuera necesaria.
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Como mejoras adicionales del proyecto actual, se deberia establecer la nueva
situacion de la empresa, determinar cuales son las necesidades principales, es

decir, fijar metas, objetivos, definir las técnicas y métodos para su consecucion.

En lo profesional la licenciatura en logistica con las materias de probabilidad y
estadisticas, mateméticas financieras, logistica de almacenamiento y centro de
distribucion, gestidon de inventarios, evaluacién de proyectos logisticos y modelos
de red de suministros fueron fundamentales para la funcionalidad del proyecto que

se presentod con éxito en la empresa Stanhome de México S.A. de C.V.
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RECOMENDACIONES.

Las siguientes recomendaciones se hacen con base a lo propuesto en la
reingenieria del proceso de control de inventario, a lo analizado en la universidad y

a la experiencia laboral que se ha tenido durante el trabajo en Stanhome:

Negociaciones con los proveedores.

Estudio de las caracteristicas del inventario de cada proveedor y las acciones
posibles a realizar, ejecutando cambios en aquellos centros necesarios adaptando
la nueva politica de pago de servicios segun lo establecido en la herramienta para
el calculo de costos del area de manejo de inventario proporcionada por este
proyecto, se ajusta también su forma de pago a la opcidn mas productiva y

beneficiosa para ambas partes.

Actualizacién de la politica de recuperacion.
Estudio realizado y reajuste de la politica para alcanzar el objetivo final y nivelar el

inventario maximo y minimo para conseguir una progresion lineal.

Mejora continua del plan de accion y seguimiento de los gastos o rastreo mensual
de gastos de transporte.

Se realiza una observacion detallada de los gastos de mantenimiento de inventario
segun los objetivos anuales y presupuestos mensuales marcados para las

diferentes tipologias de gastos.
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ANEXOS.

Glosario.

Abastecimiento de inventario: Conjunto de actividades que permite identificar y
adquirir los bienes y servicios que una organizacion requiere para su operacion

adecuada y eficiente, ya sea de fuentes internas o externas.

Administracién de inventarios: Es la eficiencia en el manejo adecuado del
registro, de la rotacidén y evaluacién del inventario de acuerdo con cémo se clasifique
y que tipo de inventario tenga la empresa, ya que a través de todo esto se determina
los resultados (utilidades o pérdidas) de una manera razonable, pudiendo
establecer la situacion financiera de la empresa y las medidas necesarias para

mejorar o mantener dicha situacion.

Bodega: Son aquellos lugares donde se guardan los diferentes tipos de mercaderia.
La formulacion de una politica de inventario para un departamento de almacén
depende de la informacién respecto a tiempos de adelantes, disponibilidades de
materiales, tendencias en los precios y materiales de compras, es la fuente mejor
de esta informacion. Esta funcién controla fisicamente y mantiene todos los articulos
inventariados, se deben establecer resguardo fisico adecuados para proteger los
articulos de algun dafio de uso innecesario debido a procedimientos de rotacion de
inventarios defectuosos y a robos. Los registros se deben mantener, lo cual facilitan

la localizacion inmediata de los articulos.

Contabilidad: Con respecto a los inventarios, es mantener control contable sobre
los costos de los inventarios, a medida que los materiales se mueven a través de
los procesos de adquisicion, produccion y venta. Es decir, la administracion del

inventario se refiere a la determinacion de la cantidad de inventario que se deberia
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mantener, la fecha en que se deberan colocar las 6rdenes y la cantidad de unidades
gue se debera ordenar cada vez. Los inventarios son esenciales para las ventas, y

las ventas son esenciales para las utilidades.

Control de gestion: El proceso administrativo que sirve para evaluar el grado de
cumplimiento de los objetivos organizacionales previstos por la direccién o gobierno
corporativo. Existen diferencias importantes entre las concepciones clasica y

moderna de control de gestion.

Control interno sobre inventarios: El control interno sobre los inventarios es
importante, ya que los inventarios son el aparato circulatorio de una empresa de
comercializacién. Las compafias exitosas tienen gran cuidado de proteger sus

inventarios.

Los elementos de un buen control interno sobre los inventarios incluyen:

1. Conteo fisico de los inventarios por lo menos una vez al afio, no importando cual

sistema se utilice.

2. Proteccidn eficiente de compras, recepciéon y procedimientos de embarque.

3. Proteger al inventario contra el robo, dafio o descomposicion.

4. Permitir el acceso al inventario solamente al personal que no tiene acceso a los

registros contables.

5. Mantener registros de inventarios perpetuos para las mercancias de alto costo

unitario.
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6. Comprar el inventario en cantidades econémicas.

7. Conservar suficiente inventario disponible para prevenir situaciones de déficit, o

cual conduce a pérdidas en ventas.

8. No mantener un inventario almacenado demasiado tiempo, evitando con eso el

gasto de tener dinero restringido en articulos innecesarios.

Costo de compra: Los costos de compra de inventarios comprenden el precio de
compra, derechos de importacion y otros impuestos (distintos de los que son
recuperables por la empresa de parte de las autoridades fiscales) y transporte,
manejo y otros costos directamente atribuibles a la adquisicion de productos
terminados, materiales y servicios. Los descuentos por pronto pago, bonificaciones

y otras partidas similares se deducen en la determinacion de los costos de compra.

Costo de conversidon: Los costos de conversién de inventarios incluyen costos
directamente relacionados a las unidades de produccién tales como la mano de
obra directa. También incluye una asignacion sistematica de gastos indirectos de
produccion fijos y variables que se incurren al convertir los materiales en productos
terminados. Los gastos indirectos de produccion fijos son aquellos costos indirectos
de produccién que permanecen relativamente constantes, independientemente del
volumen de produccion tales como la depreciacién y el mantenimiento de edificios
de la fabrica y de equipo y el costo de administraciéon y direccion de la fabrica. Los
gastos indirectos de produccion variables son aquellos costos indirectos de
produccion que varian directamente, o casi directamente con el volumen de

produccion, tales como materiales indirectos y mano de obra indirecta.

Costo de inventarios: El costo de inventarios debe comprender todos los costos

de compra, costos de conversion y otros costos incurridos para traer los inventarios

85



a su presente ubicacién y condicidon”. El costo de los inventarios debe ser asignado,
utilizado diferentes sistemas de valoracion como son: costo promedio, costo PEPS
(Primeras Entradas, Primeras Salidas) o FIFO, costo UEPS (Ultimas Entradas,

Primeras Salidas) o LIFO y costo del valor de la ultima compra o actual.

Costo de inventarios de un proveedor de servicios: El costo de inventarios de
un proveedor de servicios consiste primordialmente en la mano de obra y otros
costos del personal directamente encargado de propiciar el servicio, incluyendo al
personal de supervision y los gastos indirectos atribuibles. La mano de obra y otros
costos relacionados con ventas y personal administrativo en general no se incluye,

pero son reconocidos como gastos del periodo en que se incurre.

Demanda: La demanda es la solicitud para adquirir algo. En economia, la demanda

de es la cantidad total de un bien o servicio que la gente desea adquirir.

Devoluciones de inventario: Proceso mediante el cual un cliente que ha comprado
una mercancia previamente la devuelve a la tienda y a cambio, recibe efectivo por
devolucion o, en algunos casos, otro articulo (igual o diferente, pero de valor

equivalente) o un crédito para usar en la tienda.

Finalidad de la Administracion de Inventarios: La administracion de inventario
implica la determinaciéon de la cantidad de inventario que debera mantenerse, la
fecha en que deberan colocarse los pedidos y las cantidades de unidades a ordenar.
Existen dos factores importantes que se toman en cuenta para conocer lo que

implica la administracion de inventario.

Mercadotecnia: Conjunto de técnicas y estudios que tienen como objeto mejorar la

comercializacién de un producto.
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Merchandising: Parte de la mercadotecnia que tiene por objeto aumentar la
rentabilidad en el punto de venta. Son actividades que estimulan la compra en el
punto de venta. Es el conjunto de estudios y técnicas comerciales que permiten
ofrecer el producto o servicio en las mejores condiciones, tanto fisicas como
psicoldgicas, al consumidor final. En contraposicion a la presentacion pasiva, se
realiza una presentacion activa del producto o servicio utilizando una amplia

variedad de mecanismos que lo hacen mas atractivo: colocacion, presentacion, etc.

Otros costos: Se incluyen en el costo de inventarios solo en la medida en que son
incurridos para traer los inventarios a su presente ubicacion y condicién. Por
ejemplo, puede ser apropiado incluir en el costo de inventarios los gastos indirectos

gue no sean de produccion o los costos de disefiar productos a clientes especificos.

Prondstico de ventas: La estimacion o prevision de las ventas de un producto (bien
0 servicio) durante un determinado periodo futuro. El prondstico de ventas es la
proyeccion en el futuro de la demanda esperada dando un conjunto de restricciones

ambientales.

Prondsticos de inventario: Los prondsticos son estimaciones de la ocurrencia, la
cronologia o la magnitud de futuros eventos inciertos. El propésito de pronosticar es
usar la mejor informacion disponible para guiar las actividades futuras tendientes al

cumplimiento de las metas de la organizacion.

Reingenieria: Establecer secuencias en interacciones nuevas en procesos
administrativos y regulatorios. Es un analisis y redisefio radical de la economia y de
la concepcion de los negocios para lograr mejoras significativas en medidas como

en costos, calidad, servicio y rapidez.
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Rotacion de inventario: Indicador que permite saber el nUmero de veces en que
el inventario es realizado en un periodo determinado. La rotacion de inventarios
permite identificar cuantas veces el inventario se convierte en dinero o en cuentas

por cobrar (se ha vendido).

Sistemas de control del inventario: Los sistemas de control de inventario cuentan
con el apoyo de bases de datos de transacciones, costos contables y proyecciones
sobre el sistema en general, sobre lo cual se apoyan para dictaminar las politicas
que controlen los distintos componentes y articulos que forman parte del inventario.
Los sistemas de control de inventario deben valerse de una gran cantidad de
componentes que controlen las distintas secciones del inventario. Secciones en las
cuales se debe identificar el comportamiento de las variables que se presentan, para
enmarcar este comportamiento de las variables en un modelo de inventario que las
contemple, y que ejerza politicas acordes a cada comportamiento de las secciones

del inventario.

Ventas: Accion gue se genera de vender un bien o servicio a cambio de dinero. Las
ventas pueden ser por via personal, por correo, por teléfono, entre otros medios. El

término venta es de origen latin “vendita”, participio pasado de “venderé”.
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