LA ADM NI STRACI ON DE ALMACENES

Jai me Rojas Pinentel *

Cuando Julio Verne publico "De la Tierra a la Luna", la critica
catal ogé su obra conmo un cuento de ciencia ficcion, nadie aceptaba
en esos tienpos que el honbre Ilegaria alguna vez a esa estrella tan
| ej ana, asi tanbién en 1940, si alguien hubiese publicado, que el
manejo de |os al nacenes pasaria a constituir uno de |os procesos
gravitantes para conpetir en el nmercado, que conceptos cono
autonmat i zaci 6n, estandari zaci 6n, bodegajes inteligentes, invadirian
el control de las existencias y que |la tecnologia produciria una
revol uci 6n de tal magnitud, que un alto grado de especializacidn
seria una exigencia permanente, sin |lugar a duda esa publicaci on, al
igual que la obra de Julio Verne, habria sido considerada cono de

ciencia ficcion. Pero squé pas6?

Uno de | os factores que ha caracterizado principalnmente a la
industria en esta ultima década ha sido el aunento sostenido de |la
conpetitividad, producto de |la apertura conmercial y la formaci 6n de
| os poderososo bl oques econdm cos, que sin lugar a dudas ha forzado
esta situaci 6n, obligando a |os diferentes sectores enpresariales a
revi sar permanentenmente sus procesos, conmo a l|la incorporaci6n, mas
gue acelerada de |la tecnologia de punta conp una nedi da netanente
def ensi va.

Los diversos paises industrializados han experi nmentado canbi os
radi cales en el desarrollo de sus procesos y actividades, hoy por
hoy, no se puede tener ninguna seguridad de la vigencia de uwn
proceso, |lo inportante hoy en dia es camnar de |la mano de la
nodernidad y tener conocimento a tienpo de | os canbios, si se desea
sobrevivir. El desarrollo de sus actividades con la inplantaci 6n de
identificaci 6n automatica y otros novedosos nétodos de trabajo, cuyo
objetivo prinordial es el optimzar el aprovecham ento racional de
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todos |os recursos disponibles para nejorar l|a calidad, |os
servicios, permten por una parte acrecentar utilidades y por otra
reducir | os costos.

"No se puede en el presente planear para el |largo plazo sobre el

tipo de tecnologia que se desea, mAs bien se debe aprender a vivir

con | a tecnol ogia conp aliado".

El novimento de | os Al macenes no se detiene, sino nuy por el
contrario se ha acelerado continuanente. Las per manent es
nodi fi caci ones que dentro de su espaci o estan ocurriendo, inmponen |a
necesi dad de que se esté actualizando dichos novimentos en d
sistema de control. A este hecho se |le denomna "la respuesta en
tienpo real", los resultados de una enpresa estan condicionados
per manent ement e por | a capaci dad de respuesta al grado de actividad
exi gido por el mercado donde esta concurriendo.

Los sitemas de informaci 6n automatizados tradicionales,
denom nados "sistemas nodul ares de inventarios”, en conjunto con |la
contabilidad, representan | as primeras aplicaciones practicas del uso
del conmput ador en | as enpresas para control ar operaci ones. Por este
notivo, su di sefio obedeci 6 mas a un enfoque desde un punto de vista
contabl e que a un enfoque operacional. Se refiere al al macén conp una
cuenta contable, sobre la que se registran transacci ones, no cobrando
dom ni o sobre el espacio fisico, conp capacidad limtada, con
el ement os cono racks, pallet, etc.

Bl "sistenma nodul ar de control de al macenes" es |a nueva version
requeri da para la optimn zaci 6n de |a adni nistraci 6n de al macenes de
materias primas tanto de producci 6n conmp de manteni m ento. Este
i nvol ucra herram entas tecnol 6gi cas actual es (conmput adores, bases de
dat os rel aci onadas, sistenas integrados, anbientes cliente/servidor),

y | a conpatibilidad con | as nuevas posibilidades de procesam ento
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el ectronico; aplicacion de codigos de barra, su inmpresion y |os
scanner de lectura (fijos, recolectores nmiviles y el enlace por
radi ofrecuencia), asi comp la integracién del concepto EDI
| nt ercanmbi o Electrénico de Datos e Internet para |os procesos de
adqui si ci ones.

La unidad de procesamento que se refiere al manejo de
materi ales encierra en sus operaci ones vari os conponentes, siendo el
reto integrarlos en la msnma secuencia y conseguir con esto W
al macén mas rapi do, oportuno, eficiente y exacto.

Est os conceptos son:

A. Recurso hunmno.

Es uno de | os conponentes mas rel evantes en el area de manejo
de materiales, siendo a veces un recurso nuy recurrido para
tratar de subsanar | os desequilibrios en estos procesos. Esta
manera de acci onar ha denostrado su debilidad y adicional nente
hace mas conpleja |la estructura de operaci on del al macén. Por
ej enpl o, aparecen control ees nmanual es informal es cono |i bretas,
tarjetas kardex, papelitos, etc.

Adenas, se producen "especialistas" indispensables en el manejo
del al macén, conp por ejenplo, en |a ubicacién de |a nercaderia
dentro de ellos. Si el encargado no se presentd ese dia a
trabajar, se hace muy dificil cunmplir cualquier orden de
entrega.

El personal en |la zona de al nacenaje y nanejo de material es es
visto mnuchas veces cono elenento asociado al proceso de
di stribuci 6n, que no aportan un val or adicional al producto.

A hacer la reingenieria en el proceso de automatizaci 6n de un
Al macén se integran elenentos conp espacio fisico, flujos de
nmaterial es, instalaciones y sistenas de identificacion. En mayor
o nenor medi da este proceso de automati zaci 6n, reenplaza a | os
recursos humanos involucrados en estos elenentos, de ahi Ia
i nportancia de definir |la verdadera necesidad de este proceso
para dar un val or agregado a | os productos.

B. Espaci os de al necenam ento.
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Lo primero es reconocer, estudiar, valorar y dinensionar éd
inpacto que tienen las limtantes fisicas de una construcci 6n,
en el manejo de materiales y céno optim zarl a.

Uno de los principales inpactos es la carencia de control vy
dat os estadisticos en el tienpo real de |as demandas de
novi m ent o, haci éndose muy dificil calibrar el espacio real para
al macenam ento. Cono una forma de representar estos novim entos
estan los graficos de novimentos por hora (sinulacidén de
novi m ent o) .

Parte de |l a estrategia de optim zaci 6n estara en funcién de |lo
gue es posible modificar o dosificar en forma mas adecuada.
Vol unenes

de productos, stocks de seguridad, |lotes mninbs o nmaxinos,
tamafio de ordenes wunitarias, frecuencias de procesam ento,
horarios y ciclos de operaci on.

Ademas, han de evitarse conceptos restrictivos cono que una
puerta es sOlo de salida o s6lo de entrada, en tanto que uno u
otro sentido cunplen con el msno propodsito.

Tanbi én hay que evitar areas ociosas 0 espaci os preasi gnados

(esto si la legislaciéon interna o | os productos |o permten).

C. Movinmiento de nateriales v disefio.

Se refiere a la utilizacién de espacio fisico frente a
necesi dades de recepci 6n, acopio y surtinmento de material es en
| a cadena de distribuci on.

En | a nmedida que se manejen nuchos y variados materiales con
codi ficaciones de |lectura poco am gables, con simlitud en su
forma y tipo, o con un flujo alto de nmovim ento, el |ay-out se
conplica adicionalmente, ya que intervienen conceptos cono
grados de rotaci 6n de los diferentes material es (especi al nente
o principalnmente a lo referido a viveres), peso, valor y
seguri dad.

Esta conplejidad en las caracteristicas de nmanejo tiene su

principal inpacto sobre:



- Bajos niveles de utilizaci6n de espacios fisicos (poco
utilizados o sobreutilizados).

- Dilataciones en | os tienpos de mani obra.

- Labores de mantenci 6n adicionales y costosas.

- I nexactitudes en | a seleccion, aconodo y surtim ento.

- Disminuci6n en |a confiabilidad del inventario.

- Desordenes y descontrol generalizado.

Frente a esta conplejidad es inportante destacar que cual quier

al macén opera con entradas y salidas, siendo cada una de ellas

un novimento. Todo novimento extra debe estar sujeto a

revisi on. Tanbi én es inportante visualizar el al macén conp una

uni dad; esto significa un solo procesam ento, una sola unidad

de seguridad y una sola unidad de servicio.

D. Instal aciones fijas o sem fijas, equipos.

Esto involucra, inpresoras y |los scanners de lectura (fijos,
recol ectores noviles y de enlace por radi ofrecuencia), adenas,
de las herram entas de procesam ento conputarizado (hardware y
software). El tipo de equipo a utilizar dependerada de |as
caracteristicas y necesi dades especificas del proyecto.

Su plena utilizaci 6n depende de su arnoni zaci 6n con el fisico
de trabajo, con el lay-out y con |os recursos humanos
i nvol ucrados. Contar con uno o nas de ellos hacen una gran
diferencia y es una gran ayuda para | as operaci ones.

st enmas conput aci onal es.

El software de control se debe desarrollar cono una manera
| 6gi ca de ordenar y controlar |os procesos en la |logistica de
los materiales. Por su parte cada area de manejo de naterial es
tiene caracteristicas detalladas y particul ares. Este debe tener
capaci dad de establ ecer paranetros anpli os.

Debi do al el evado nivel de detalle, el que general nente no es
uatil para toda |a conpafiia, su conceptualizaci é6n debe ser a
ni vel de subsistema y por ende un caracter de nmanejo nuy | ocal.
B software debe ser capaz de interconectarse a otros sistenas

cono recol ectores, scanning, tecnologia de radiofrecuencia,



bandas transportadoras, |ectores fijos, etc.
F. Sistenmas de captura automética.

Entre las tecnologias de identificacion autonatizadas se
encuentra |la de cédigo de barras que ayuda a |os sistemas de
i nformaci 6n, en donde |a captura de ésta es automatica,
permtiendo ingresar informacidn a | os sistemas de conputaci 6n
de su enmpresa prescindiendo de |os enpleados que digiten la
m sma.

La captura autonatica de i nformaci 6n enpl ea c6di go de barras que
pueden ser leidos a través de |os scanners, para aunentar
significativamente | a velocidad y exactitud de | a infornmacidn.
La captura automatica ocurre en tienpo real, no existiendo
virtual mente ningun atraso entre el nonmento en el cual se |lee
la informaci 6n por nedio de un | ector de cdédigo de barras y el
nonento en el cual est& disponible para gerentes o enpl eados de
la enpresa. Lo anterior es valido utilizando un sistem @
captura de informaci 6n de radi ofrecuencia (RF), con | os que se
pueden cargar informaci 6n directanmente desde un sitio renoto
hasta el conput ador principal. Al enplear este sistena se tiene
i nformaci 6n actualizada y di sponible todo el tienpo.

Al ternati vanente existen dispositivos de almcenam ento
t enpor al es cono | ectores/ capt uradores de mano, que alinmentan | os
si stemas en secuenci as de i nfornmaci on.

La exactitud de la informacion recopilada se nejora
dramati canente, considerando que |os sistemas de captura
automatica no conmeten errores. Entre |los tantos beneficios de
esta tecnol ogia encontranos su aplicaci én en |la optim zaci 6n de

al macenes.

La Evol uci 6n o Rei ngeni eria de Procesos.

La Evolucion o Reingenieria de procesos en el manejo ¢
materi al es esta enfocada prinordial mente a poner en una m sma |inea,
frecuencia y direccion todos | os el ement os antes conent ados. Espaci os

de al macenam ento, cabal nente planeados y ajustados | o mAs posible
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a las necesi dades de | a operaci 6n. Un sentido y |ay-out operacional
actualizado y volumétrico, junto con recursos humanos altanente
conpronmetidos con la velocidad y exactitud de la operaciodn,
i ncorporando los nejores y |os mAs apropiados en térm nos de |as
i nstalaciones fijas o semfijas de soporte. Equipos y sistenmas de
identificacion son de una sana plataforma para un nmanejo de
mat eri al es expedito, exacto, con altos niveles de desenpefio y
conprom so con el cliente en | a cadena de distribuci on.

En el proceso de automatizaci on de una enpresa se debe
contenplar |los siguientes niveles, a fin de precisar su enfoque:
definir su alcance y |as etapas de inplantaci on; |os requerim entos
de inversion y potencial de inpacto en |la reduccion de costos
tienpos de ciclos y niveles de servicio a clientes.

El concepto de automatizaci 6n, por si nisno, puede encerrar
eventos sencillos cono poner en sintonia |los tranmps de control fisico
versus | os tranos de control |ogistico, o procesos tan conplejos cono
Al macenes sin paso humano en su interior.

La esencia de esto es |la informaci 6n oportuna, necesaria Yy
fidedigna en tienpo real, pasando a ser el soporte vital del proceso
de toma de decisiones al mas alto nivel

En el afo 1969 Niel Arnstrong fue el primer honbre que puso pie
en la Luna. En el afo 1977, en Estados Uni dos, enpresas cono Ceneral
Mtors, Procter and Ganble, Good Year, incorporan en sus procesos | os

pri meros al macenes inteligentes. ¢(Qué pasdé con la ciencia ficcidn?



* Teni ente 1° AB.



