istro

. Planeacion de Operaciones

Lic. Cecilia l. Sierra
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DIPLOMADO EN:
LGSISTICA ¥ CADELN DE SCANISTRD

Presentacion:
Iveth Cecilia Sierra Briones

eLicenciada en Administracién — UAEM

sCuento con {a certificacién CPIM Basics of Supply Chain Management
APICS 2010

sPostgrado en Logistica y en Disefio de la Cadena de Suministro
*12 afios de experencia en el drea de Supply Chain,

sDesarrollandome en empresas de giro alimenticioc (Coca-Cola,
! Unilever) y automotriz (General Motors & Valeo). Realizando una

mezcla de funciones tales como Planeacidn Tactica de operaciones,

Planeacién Estratégica de procesos, Coordinacién de Exportaciones,

Coordinacidn de operaciones con Madquiladores, Compra de
materiales, Manejo de proveedores, Administracion de inventarios, »
Manejo de proyectos de innovacién, Servicio a clientes. 2
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E DIPLOMADO EN: U
LCEISTICA Y CADENA DE SUMINISTOD n
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Objetivo:
Formar especialistas en planeacién de
operaciones.
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*Poseer un conjunto de herramientas personales para enfrentar los desafios
de la Planeacioén de Operaciones de manera mas eficiente, aprendiendo de
las experiencias vividas por parte de los integrantes del equipo.

sAprovechar de manera fructifera en términos de interrelaciones

N\

Beneficios del Médulo:

personales.
J |
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DIPLOKADO EN: O
FOEISTIER ¥ CADENA DE SERIKISTRO D
-
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0,
O
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M
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Forma de evaluacion:
* Participacion en clase 45%
* Resolver los ejercicios en clase 45%
* Tareas 10%
RN
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DIFLOMADO ER:y
LCEISTICA ¥ ERDEND GE SUMINISTRE

/ Contenido Temdtico: \

1.1 Ciclo cerrado de manufactura.
1.2 Teoria de Restricciones.
71.3 Abastecimiento, MRP, seleccidn de proveedores, forma de

< asociacidn con proveedores.

1.4 Modelos de reabastecimiento, distribucién directa,

distribucidn secundaria, cross-dock puro o mixto, Empujar vs jalar

1.5 Canales de distribucién, DRP

1.6 Logistica Inversa
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Q KPI's / ]
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PIFLOMADO EN: "U
Ciclo cerrado de manufactura LESISTICA ¥ CABENA BE SUMINISTRD 5
Manufacturing Resource Planning MRP 11 g
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! Piancacion Maestia
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Programacionde
s
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& Control Ejecuciénide! plan Ejecucidn del plan
ProdutionfActivity,
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DIPLOMADO EN:

Material Requirements Planning MRP ICEISHEA ¥ CABENN UF BULIIAISTL
MES] Entrada principal
I MEDAOEEERRD)|

Planeacioén maestra

IRventanc Lisponibie
Confiavle

Factores dejplaneacion |

Politicas de ordenar, tempo de entrega,
Tamaho de lote, stock de segundad.
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DIPLOMADO EN: T

Sistema de Manufactura LUGISTICA Y CADERA DF SURINISING m
-

w

0,

o

=

Existen diversos tipos definidos de sistemas de control de produccién de compaiifa a

I3

a compaiiia. Sin embargo la importancia de las funciones dependerin del tipo de
manufactura.

Los tipos de manufactura comunmente pueden ser organizados en tres categorias:
« Manufactura de flujo: manufactura repetitiva, continua y de gran volumen.

* Manufactura intermitente: Variaciones en el disefio del producto, del proceso y
cantidad de ordenes.

* Manufactura de proyecto: Creacién de uno o pequefias cantidades de unidades.
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Lead Time de Manufactura

DIPLOMADO EN:
LEBISTICA Y £ACEHA DE STIRISTRY

Es el tiempo normal requerido para producir un producto y de acuerdo a un lote de
produccién.
Tipicamente consta de cinco elementos:

*Queue time:_ tiempo de espera en una estacién de trabajo antes de que inicie la
operacién.

sSetup _time: tiempo requerido para preparar la estacion de trabajo para la
operacién.

sRun time: tiempo requerido para correr la orden a través de la operacién.

*Wait time: tiempo de espera en la estacién previo a ser movido hacia ta siguiente
estacidn de trabajo.

*Move time: tiempo de trinsito entre estaciones de trahajo.

| aueue § setue | Run | warr }-—&]

ORDER RELEASE
l MOVE

. *f.\’ | aueve ]| seop 1 run | war p—s

Técnicas de Programacion

DIPLOMADO EN:
LBSISTIEA Y CADTNA OF SUMINISTRD

Variadas son las técnicas de trabajo para la programacién de ordenes de trabajo en
cualquier planta sin embargo basicamente se engloban en:

-Forward production: asume que el suministro de materiales y la planeacién de la
operacién de un producto inicia cuando la orden es recibida.

-Backward production: es utilizada para determinar cuando una orden debe ser
iniciada.

-Carqa Infinita: asume que la capacidad infinita estara disponible.

-Carga Finita: la capacidad disponible esta bien definida en todas y cada una de las
estaciones de trabajo.

”
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DIPLOMADO EH:
Teoria de Restricciones LCEIRTCA ¥ CADENA BE BEIRISTRY

La teoria de restricciones es una filosofia que se enfoca en administrar las
restricciones (cuellos de botella) que impiden a la organizacién su avance hacia la
meta (Generar utilidades), de tal forma que se pueda contar con mayor produccién
con el menor inventario posible.

Entendemos por cuello de botella cualquier recurso cuya capacidad impide que se
satisfaga la demanda del mercado. Es aquel recurso que siempre estd ocupado y que
determina la velocidad del proceso.

2
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E DIPLOMADO EN: o]
Teoria de Restricciones LOGISTIER ¥ CADEHA DE SLLAKISTRO (D
-
o
n
. iy . ) O
La “Programacion de cuellos de botella” fue desarrollada por Eliyahu M. Goldratt en su b
Teoria de Restricciones. {2

"

E! concepto fundamental detrds de su trabajo es que cada operacién ya sea de
produccidn o servicio es una serie de procesos vinculados entre si.

Cada proceso tiene una capacidad especifica de salida para cada operacidn y en casi
todos los casos existe un proceso gue limita o restringe el rendimiento de la operacién
total.
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DIFLOMADO EN:

Teoria de Restricciones LCRISTIEN ¥ CACEUA UE SCAITSTAD

Ejemplo del Proceso de Produccién del producto A:

5

Proceso 1 Proceso2 Proceso 3 Proceso 4
Capacldad= —p | Capacidad = —p | Capacidad = — Capacidad =
S por hr 7 por hr 4 por hr 9 por hr

£Qué proceso limita ia operacién total?
¢Qué procesos se deben mejorar?

Si se incrementa la eficiencia en la operacidn 1y 2 {incrementard la salida de producto en
el proceso 4?7

S N
DIPLOMADO EN:
Administracion de las Restricciones LOEISTICA ¥ €ADEHA OF SONISTRO

La norma de administrar las restricciones es que siempre hay un cuello de botella en
el sistema.

Se han desarrollade varias metodologfas para entender el comoc manejar la
administracién de las restricciones o cuellos de botella, sin embargo la mds notable
{de Goldratt) incluye el enfocarse en balancear el flujo a través de los procesos o
estaciones de trabajo, tiempos perdidos en los cuellos de botella y los tamafios de
lote.

» ¢Cudntos procesos manejas en tu empresa?
» ¢Cudl{es) son los cuellos de botella?
» ¢Utilizan tamafios de lote?

n
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DIPLOMADU EN:

Administracién de las Restricciones LCGITIEA ¥ CACENA DF SORUIMISTAD

Goldratt propone los siguientes pasos para este tipo de administracion.

1.

L

Identificar las limitaciones del sistema: Los cuellos de botella.

Decidir cdmo explotar las restricciones: Usar el cuello de botella de la mejor
manera posible.

Subordinar todo a la decisién anterior.
Elevar las capacidades de [as restricciones del sistema.

Si en los pasos anteriores no se ha roto una restriccién, regresar al paso 1 pero
no permitir la inercia, continuar con la mejora.

o

DIPLOMADD EN:

Programacion de los cuellos de botella  \081S1IEA Y EABEHR BE SUANISIG0

En un tipo de manufactura intermitente es muy dificil balancear las capacidades
disponibles de las diversas estaciones de trabajo con la demanda de sus propias
capacidades y como resultado algunas estaciones estdn sobrecargadas y otras estan
desaprovechdndose.

Las estaciones sobrecargadas son “llamadas cuello de botella” y por definicion son
aquellas estaciones donde la capacidad requerida es mayor que la- capacidad
disponible.

=2 B B 0= O+

o
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DIFLOMAGO EN:
Programacioén de los cuellos de botella  \SHSTIEA Y CADERA DE SRIIISTO0

Definicidn:

APICS define el cuello de botella como: Bottleneck “facility, funtion, department or
resource whose capacity is less than the demand placed upon it.”

Instalacién, funcidén, departamento o recurso cuya capacidad es inferior a la
demanda que se le plantean.

% Capacity and L.oad 5

]
3
o
) pon
SR Apics) e
- 0,
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) GIPLOMADO EN: . N o]
Programacion de los cuellos de botella 0N Y CABERA DE STLIRISTRO m
1]
n,
iy o
Throughput: es el volumen total de produccién que pasa a través de un proceso., o |
1]
W

Los cuellos de botella controlan el throughput {rendimiento) de los productos
procesados por ellos.

'

El trabajo para las estaciones cuello de botella debe ser programado con base al
rendimiento que la estacién puede procesar.

L SR U
= B B =( 0=
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DIPLOMADO EN:
Programacion de los cuellos de botella  \CESHEA Y CACEUA OF SELIIBTRD

Prohlema ejemplo:

Supongamos que una planta manufactura vagones compuestos por una caja, un
conjunto de agarraderas y de dos ensambles de ruedas.

La demanda de los vagones es de 500 unidades a la semana, la capacidad para el
ensamble de ruedas es de 1200 conjuntos a la semana, el ensamble a mano
tiene una capacidad de 450 a la semana y el ensamble final puede producir 550
vagones por semana.

a. éCudl es la capacidad de la planta?
b. ¢ Qué limita el throughput de la planta?

\ ¢. ¢Cudntos ensambles de ruedas deben de ser armados cada semana?
- d. ¢Cudl es la utilizacién del ensamble de ruedas?

e. ¢Qué pasa si la utilizacién del ensamble de ruedas se incrementa al 100%?
3
. o
4] 15* 3
a2 D
e . ,,\r o
: a3
O
-
a
[y}
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DIFLOMADD EH: ‘C
Principios de los cuellos de botellas LOEISTICA Y EADENA GE BGRIHISTRO ®
o
0,
. ) o]
Debido a que los cuellos de botella controlan el throughput de las operaciones e |
algunos principios deben ser considerados : m

[

sLa capacidad del sistema depende de la capacidad del cuello de botella.

sla utilizacién de una estacion No cuello de botella no esta determinada por su
potencial pero si por otra restriccion de la operacion,

= Utilizar una estacién No cuello de botella al 100% no produce el 100% de utilizacién.

sTiempo no utilizado en una estacion NOQ cuello de botella ne salva nada en la |
operacion total. |

»la capacidad y la prioridad debe de ser considerada af mismo tiempo.

*Cargas de trabajo pueden y deben ser divididas.

TR IPEE 1)

10
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Administracion de las restricciones

Veamos la aplicacion de estos pasos en un ejemplo:

DIPLOMADO EN:
ACEISTIE ¥ SACENA CE SEMIISTRO

Contamos con una planta sencilla de produccién con dos diferentes productos, al

producto A y el producto B.

La planta tiene cuatro mdaquinas: X, Y, Z, W. En esta planta no hay tiempos de
preparacién, es decir, pueden dejar de producir A y empezar a producir B sin perder

tiempo alguno,

Para cada mdquina hay un tiempo de utilizacién dependiendo del producto, de

acuerdo a lo siguiente:

Producto
Demandaf Sem
Precia vantaf u

T oMo ox

A
100
590

15 min.
15 min.
15 min.
10 min.

5100

10min,
30 min.

5 min.
5 min,

Administracion de las restricciones

DIPLOMADD EN:
LOBISTISA Y CADENA BE SURINISTRD

Cada mdquina puede trabajar 8 horas diarias S dias a la semana sin parar.

Para producir A se requiere invertir $45 pesos de materia prima por unidad y para
producir B se requiere invertir $40 pesos de materia prima por unidad.

Si los gastos de operacién semanales de esta planta son de $6,000.

4Cudl es la utilidad méxima que puede generar esta planta a la semana?, es decir,
¢Cuénto debo de producir de A y cudnto de B para tener la maxima ganancia?

11
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DIPLOFAADO EN:
Programar con la teoria de restricciones \SHS1IED Y SASENN DE SUILIBIR0

Aln cuando el sistema de programacion fue desarrollado a partir de la teorfa de
restricciones tiene su enfoque especifico, es también descritc como el Drum-Buffer-
Rope.

Drum-Buffer-Rope es |a Teoria de la aplicacion de produccidn de restricciones.

Drum: E!tambor en el sistema se refiere al “toque del tambor” = ritmo de produccién
y representa el plan maestro de la operacién.

Buffer: Es la parte esencial para que |a restriccién nunca esté en espera de inventario
para continuar trabajando y representa la cantidad de inventario que protege el cuello
de botella de interrupcicnes.

Rope: La cuerda representa el “jalar” la produccién del cuello de botella al
procesamiento siguiente. Esto puede implicar un sistema de reposicidn de inventarios
eficiente. =
ici o
4]
, 7
JE o
0,
O~
=
Q.
4
O
DIPLOMADO EN; y o]
Programar con la teoria de restricciones HSHEA Y CADERA OF SUANIHISTRD L]
T}
0,
- : " . o
Se han definido cuatro tipos de plantas y la forma en que es utilizado el flujo de los -
materiales a través del flujo del proceso de produccién. Esta clasificacién ayuda a 3

entender como administrar |a operacién usando |a Teoria de Restricciones.
Planta tipo I : donde el proceso sea en linea recta.
Planta tipo A: donde varios subensambles se unen al final de la linea.

Planta tipo V: donde algunas materias primas pueden ser utilizadas para producir
varios productos terminados.

Planta tipo T: donde maltiples lineas se pueden dividir en varios ensamblajes.

12
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DIPLOIAADO EN:
Programar con la teoria de restricciones ICESICAY CATIA OF SILERTA0

La Teoria de restricciones incluye un proceso para ayudar a desarrollar e
implementar cambios en la organizacién.

El primer paso es identificar los problemas “Core” mds importantes y construir un
arbol de pérdidas.

Segundo paso es desarrollar un futuro drbol de pérdidas.

Y por lltimo construir un mapa tactico que definiréd la estrategia para cumplir con lo
establecido.

”

i
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MODULO Il

DIPLOMADO EN;
LCEISTICA ¥ CADEHD RE SOLSINISIRD

[ Contenido Tematico: \
1.1 Ciclo cerrado de manufactura.

1.2 Teoria de Restricciones.
.3 Abastecimiento, MRP, seleccion de proveedores, forma de
— asociacion con proveedores.
1.4 Modelos de reabastecimiento, distribucion directa,
distribucidn secundaria, cross-dock puro o mixto, Empujar vs jalar
! 1.5 Canales de distribucion, DRP
| 1.6 Logistica Inversa

Q KPI's /

-

sauoerado a

i

13



CA-150/11

-~ . lopistica y Gadena d8 Saministre

rd

MODULO Il

Administracion de las restricciones

DIPLOMADO EM:
LOGISTICH ¥ GADENA OF STRRRISTRD

SOLUCION.
Aplicando los pasos, el punto 1 es identificar el cuello de botella, para lo cual vamos a
comparar el tiempo madaquina disponible vs el tiempo requerido para cubrir la

demanda y queda de |z siguiente forma.

Tiempo disponible por maquina a la semana= 8 hrs X 60 minutos x 5 dias a |la semana=
2,400 minutos disponibles de produccién por maguina.

Por otro lado tenemos el tiempo requerido que es la demanda por el tiempo.

Producto A B Tiempo necesario
Demanda/ Sem 100 50
X 15 min. 10min.  (15){100}+{20)(50) 2000
¥ 1Smin. 30min.  (15){100)+{30){50} 3000
z Bmin.  Smin  (15)(200)+{5)(50) 1750
w 10 min, Smin,  (10){100)+{5)[50) 1250

DIPLOMADO EN:

Administracion de las restricciones LCEISTICA Y GADENA DE SURMISTRO

Nos damos cuenta que la maquina Y es el cuello de botelia porque es la (nica que
sobrepasa los 2,400 minutos disponibles.

Entonces pasamos al paso 2 el cual dice que debemos de usar el cuelio de botella de
la mejor manera posible.

Para esto tenemos la opcién 1y la opcidn 2.

Opcién 1: Una idea logica seria producir aquello que nos deje mayor margen de
contribucion, para lo cual analizaremos la informacién siguiente:

| Producto A -]
Precio venta/ u 590 5100
Materia prima 45 A0
Margen 545 S60

14
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DIPLOKIADO EN;
Administracion de las restricciones LCEISTICA Y EACENA OF BULIANSTAO

El margen de contribucion es igual al precio de venta menos el costo de la materia
prima.

Nos damos cuenta entonces que lo “mds conveniente” es entonces hacer lo més que
podamos del producto By el resto de tiempo que sobre hacer el producto A.

Si hacemos esto, la utilidad maxima queda de la siguiente forma:
Producir 50 unidades de B: (demanda total)
Producir 60 unidades de A: Es lo que se puede hacer de tiempo en la mdquina. ¥

después de producir la demanda total de B.

Multiplicamos entonces las cantidades a producir por su margen de contribucidn y le
restamos el costo de operacidn semanal, quedando de la siguiente manera:

»”

Utilidad= {60}{45)+(50)({60) - 6,000 = -300

Nos damos cuenta que en lugar de tener utilidad tenemos pérdida. g

. 3

. )
e 9 0
TR 0,
O

=)

Q
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0

DIPLOMADO EN; hel

Administracion de las restricciones LOEISTICA ¥ CADERA DE SUMSILIZTRO o
1]

Al

. . . o)
Opcién 2: Lo que sugiere Goldratt es que se debe de hacer el producto que mejor 3
contribucién nos deje en el cuello de botella, de la siguiente forma: m
Producto A B -

Margen 845 560
Y 1#min,  30min,  [Cuello de batella)

Contribuciénde Y 45/15=3 60/30=2

Esto quiere decir que el producto A da mas contribucion por minuto en el cuello de
botella que el producto B.

La decision deberia de ser entonces producir todo lo que se pueda de Ay el resto de
tiempo de producto B. Esto queda de la siguiente manera:

Producir 100 unidades de A {(demanda total) |

Producir 30 unidades de B: Es lo que se puede hacer de tiempo en la maquina. Y
después de producir la demanda total de A

kA

15
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DIPLOMADO EN:
Administracion de las restricciones LOGISTIEA ¥ €ATEHA DE SURIISTAD

Multiplicamos entonces las cantidades a producir por su margen de contribucién y le
restamos el costo de operacion semanal, quedando de la siguiente manera:

Utilidad= {(100){45}+(30)(60) — 6,000 = 300
Nos damos cuenta que con esta opcidn ya contamos con rentabilidad.

El paso 3 habla de subordinar todo lo anterior a la decisién tomada en el paso 2, es
decir que debemos de acatar en el plan de produccién la resoluciéon tomada.

El paso 4 habla de elevar las restricciones del sistema que equivaldria a colocar un

turno mas de produccion para cumplir con la demanda insatisfecha.

El paso 5 habla de seghir buscando cuellos de botella en el sisterna para buscar la
mejora continua. _5
=
. 3
. , 0
= L @ Y
oy A 0,
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Ciclo cerrado de manufactura

DIPLOMAGO EM:
LCEISTIEA Y CABENN OF SEXNIRISTRO

Manufacturing Resource Planning MRP II

Administracién de_‘.
 lademanda -

{Bianeacion dolventas]

Plar_igac'_iéﬁ maastra de]
" la Prodtuccin - ¢

‘ Planeagion maestra |
‘de materiales
| Sty

MODULO Il

‘ inventaric D/sponible
Confiaklg

Programa de compras

- Programacionde |

T

4 5

Ejecucion del _pian' ] m

' 2

. rA

‘r.rfw’: ¢ ,;’:\: o
o

3

Q

M

0

H - . DIPLOMADO EN: .U
Material Requirements Planning MRP LOGIZTICA ¥ CADENR DE SUMINISTRD s
=

o

N,

o

-

m

m‘n

Entrada principal

: —_———
t Lista de Materials (BOM}) !

’_Factores de planeacién l

Pelltcas de ordenar, tempo de entrega,
Tamafio de lote, stock de seguridad.

Planeacion maestra
de matariales

U

Ordenes liberadas
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DIPLOMADO EN:
Revisando Conceptos LCEISTIEA Y CEDENA OF SORUMISTRO

Demanda independiente: Se pronostica
Demanda dependiente: Se calcula

Ejemplo:

Venta esperada de cerveza para el mes de marzo: 5,000 cajas: Es un prondstico, es
demanda independiente.

Cada caja de cerveza usa 24 plastitapas.
24x5,000= 120,000 plastitapas, es una demanda dependiente, se calcula.

Cada caja de plastitapas tiene 40,000 plastitapas, el inventario requerido, justo antes o
en el momento de requerirlo es de 3 cajas de plastitapas.

DIPLORIADQ EN:
Revisando C onceptos LEGISTICA ¥ CADEHA DE SUMINISTRO

La demanda es externa y se basa en necesidades de mercado
La demanda tiene variaciones aleatorias, por eso se pronostica

El inventario sirve para absorber las variaciones en la demanda, va de la mano con el
nivel de servicio deseado.

.,
Si el inventario es muy pequefio o no existe es porque i
tenemos 100% seguro el abasto de material.

i

]

1w
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!

PIPLOMADG ENt
Cuestionario LecisTIEN ¥ CADERA DE SUMBNSTAD

1} Los siguientes son una entrada directa del MRP menos:
a) MPS, programa de produccién
b} Ordenes liberadas
c) Lista de materiales (BOM)
d) Inventario disponible

2} Los inventarios en manufactura tienden a ser:
a) En ciclos regulares
b} Uniformes y continuos
c) Irregulares en cantidad y tiempo
d) Impredecibles

3) El propdsito del MRP es:

MODULO Il

a} Planear las érdenes de compra
b) Planear la entrega de productos -
c) Determinar ordenes dptimas -o"
d) Eliminar el tiempo muerto o
3
e )]
' ) Q
0,
O
=
Q
m
Q
DIPLOMADO EN: 4 o]
Cuestionario LOEISYICA Y CALENA BE EBMINISTRD D
—_
eH]
2
0
4) Principalmente el MRP es g
a) Un medio de disminuir el inventario w

"

b) Un tipo de patrdn de demanda
¢} Una técnica de planeacién de la capacidad
d) Un sistema esquemadtico para ordenar

5} Si tres diferentes componentes son requeridos juntos para hacer un ensamble y

cada uno tiene un nivel de servicio del 30%. ¢Qué probabilidad tiene el ensamble de

empezar en tiempo?
a} 100%
b} 90%
c)72.9%
d) 66.7%

19



LAY e B -« . Logistica y Cadena de Suministro

DIPLOLIADO EN:
Cuestionario iCBISTIEA Y CACENA OF STANISTRO

6) El resultado de usar la técnica de puntos de reorden para inventarios de materia
prima generalmente

a) Da excesivos niveles de inventario.

b) Altos niveles de servicio

c) Facilitar el trabajo de planeacion

d} Genera lista de materiales inexactas.

7) Cada uno es un ejemplo de inventarios para distribucién, menos:
a) Productos terminados
, b} Materias primas |
i c} Partes para servicio !

d) Preducte para cubrir eventos especiales.
3
W
o
— naP @ ©
= T A,
@) o
= -
= Q
= m
\O o
E DIPLOMADD EN: N o)
Conceptos MRP LCEISTIEA ¥ GADENA CF SOMLGISTAD D
-
21)
Existen varios estatus de inventarios que hay que tomar en cuenta para el célculo de N,
las necesidades. O
-
Inventario Disponible: Cantidad de inventario fisico disponible. La exactitud es m

H

indispensable.

Inventario Comprometido: Debemos de contemplar el descontarlo del inventario
disponible.

Recepciones programadas: Son ordenes liberadas que estan en proceso de liegar de
forma segura

Tiempos de entrega: (Lead Time} Es el tiempo que pasa
desde que la orden es liberada hasta que e} material
esta listo para usarse. Incluye inspeccidn por calidad.

20



CA-150/11 Lopistica y Cadena de Suministro

DIPLOKADO EN;
Conceptos MRP LCEIBTIEA ¥ CADENA CF STIINISTRD

inventario de seguridad. Usado por incertidumbre en la demanda y debe usarse para
la demanda independiente, y se planea a nivel del MPS. Excepciones: Incertidumbre
en el suministro.

Tamafio del lote. Obedece a economias de escala, el tamafio de lote excede las
necesidades actuales.

Merma, rendimiento y desperdicio. Los dos primeros se planean, el desperdicio no.

Horizontes de planeacién: Debe de ser el mismo que el horizonte del MPS., debe de
' ser al menos ia suma acumulativa de los lead times.

Frecuencia de replaneacién: Depende del tipo de industria que se esta trabajando, se
replantea el MRP cuando hay cambios en el MPS.

r 4

MODULO Il

DIPLOMADG EN:
Conceptos MRP LEGISTIEA ¥ CADENA DF EQMINIZTAD

Producto X Nivel 0

[ I I |
Ensamble A Componente 1 (2) Componente 11 Componente 12 {4) Nivel 1

|
| [ Nivel 2
Componente 4 Componente 5 Ensamble B (2)

1
! Nivel 3
Componente 6 Componente 7

El nivel 0 es para el producto terminado

Letras para productos y ensambles y nimeros para componentes, letras y nimeros
que deben ser (nicos e irrepetibles

Muestra |a relacién de padres ¢ hijos

-

PR "

21
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CA-150/11 . Lopistiza y Cadena de Suminisiro
DIPLOMADO EN:
Producto X L0SISTICA ¥ GADERN DE SUMIASTRO
No. de parte  Descripcién Cantidad requerida

1 Componente 2

4 Componente 1

5 Componente 1

6 Componente 2

7 Componente 2

1 Componente 1
12 Componente 4 .
A Ensamble 1 ;E
3
r. B Ensamble 2 D
— 3o ) g
@) o
= , o
Q.
o ®
\O o
E HIPLOMADO EN: y o]
éEsto es posible? LEEISTICA ¥ CADERA BF SUMINISIA0 M
o
QI
A O
| J
A a

Definir un responsable para el mantenimiento de la lista de materiales

Vigilar los obsoletos cuando se hagan cambios a la lista de materiales

Nameros de parte: Deben ser (nicos, no deben de repetirse

22
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MODULO Il

HELOMADG EN
Cuestionario LCEISTILA ¥ EACENA DE BULINISTRO

1) El programa maestro de produccion, se guia y restringe por:
1} El plan de produccién
I1) El pronéstico de demanda

1ll) Capacidad
a)Soloell
b) Soloellyll
c) Solo el lll
dilL iyl

2} El horizonte de planeacién del MPS/MRP debe de ser al menos: !
a) Tan largo como la acumulacién de tiempos de entrega i
b) Un afio

c) Tan largo como lo permita el sistema de la computadora.

d) Tan largo como el horizonte del plan de produccidn.
3
La1)
o

; . 1]
. ‘ o
' 0,
o\
=
Q
g
o)
DIPLOMADO EN: N o]
Cuestionario LREISTILA ¥ CADENA OF SUMIRISTAD ]

-
ol]
0,

. . . o

3) Los siguientes requieren tener un alto grado de exactitud menos 3
a) Balance de inventarios &

b} Estructura de la lista de materiales
c) Informacién de recibos de material
d) Tiempos planeados

[1]

4) El inventario que esta disponible pero reservado para algun fin especifico se refiere
a) Inventarios disponible
b} Inventario anticipado
c) Inventario comprometido
d) Inventario excedente

23
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- Logistica y Cadena de MmEMsEm)

MODULO Il

Elementos del MRP

1)Programa de produccién
2)Lista de materiales

3)Informacidn de inventarios
Inventario inicial disponible
Inventario Comprometido
Recepciones programadas
Tiempos de Entrega: Lead Time
Inventario de Seguridad
Tamafio de lote
Merma y rendimiento

4} Factores de planeacion
Horizonte de planeacion
Frecuencia de replaneacién

DIPLOMALOQ EN:
LCEISTIGA ¥ GADERA DE SURIIKISTRD

Tan malo planear y no controlar

DIPLOMAADO EN:

... AUGISTICR Y CABEUA DE SURITISTRD

Una buena planeacidn libra una mala operacion,
pero una buena operacién NO libra una mala planeacién

24
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CA-150/11

MPLOMADO EN:

Ejercicio LCEISTeA ¥ LODENA DE BUMENSTRD
Producto X Nivel 0
f ] .
Ensamble B(2) Compcecnente 1 (1) Nivel 1
|
Compenente 2(0.25) Nivel 2

Existen tres componentes en total
Dos de ellos estdn en el nivel 1

F
!
Las cantidades en paréntesis indican las cantidades requeridas

Las cantidades requeridas ya contempian el rendimiento y la merma i

1)

®

— ey : o
= s a)
@) O
— 3
= a
(] 0
\o 0
> L®)
1

-

o]

0,

o)

-

|}

7

L4
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MODULO Il

Administraciéon de Capacidades

Hay dos caminos para determinar capacidades:

< Calculdndola —

DIPLOMADO EN:
LGEIBTIEA ¥ CODENA LE BUMLATSTEN

> Capacidad Nominal

< Mediante el rendimiento promedic :> Capacidad Demostrada

Capacidad Nominal:

* Horas/turnos.

* Ndmero de maquinas/personal por estacién
» Turnos/dias.

* Dias trabajados/periodos.

» Factor de Utilizacién.

* Factor de Eficiencia.

de trabajo.

Administracion de Capacidades

UTILIZACION

DIPLOMADO EN:
tCEESTICA Y CADERA CE SURINISTRD

La medicién (usualmente se representa en porcentaje) de que tan intenso es el uso

del recurso para producir un bien o servicio.

Del 100% de utilizacién debemos de considerar restarle el tiempo perdido por la NO
disponibilidad de los trabajadores, méquinas, herrramientas, etc.

- Tiempo de comida.
- Juntas.
- Tiempo de ir al bafo.

- Y cualquier otra actividad que sea repetida consistentemente.

UTILIZACION = HORAS ACTUALES TRABAJADAS

=6hrs=.75%

TIEMPO DISPONIBLE

8hrs

26
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diplomado Logistica y Gadena de Suministro

CA-150/11

MIPLOMADO EN:
Administracion de Ca pacidades LCCISTICN ¥ CADENA B SEMEMISTAD
EFICIENCIA
» Compara las horas actuales trabajadas vs las horas de produccion estandar.
» Permite el seguimiento del desempeifio de los costos.
¥ Puede llevar a reconsiderar las horas estandar.

» Essensible a la experiencia de los trabajadores.

EFICIENCIA = HORAS ESTANDAR PRODUCIDAS
HORAS ACTUALES TRABAJADAS _6-=
EFICIENCIA = UNIDADES ACTUALES PRODUCIDAS )
, UNIDADES ESTANDAR ?D
A E :
= Poa 't m
= WP )
® O
w—l 3
- a
Q )
\o Q
E DIPLOMADO EN: ) o]
Administracion de Capacidades ICEIZTIEA Y GADTHA DE SORMIETED 0
o
N,
, O
Ejemplo: = |
1]
v

"

* Estandar: 1 unen 10 min =0.1666 hrs fun
= Estandar: 6 unidades /hora

* Actual:lunen 12 min=0.20 hrs/ un
* Actual: 5 unidades/ hora

Calcular:




CA-150/11

rd

MODULO Il

DIFLOMADQ BNy

Administracion de Capacidades 1CCISTCD Y CADEDA OF SULUGISIND

TIEMPO DISPONIBLE
Un centro de trabajo tiene 3 maguinas y trabajan 2 turnos de 8 hrs, 5 dias a la

semana.

TIEMPO DISPONIBLE=

3 Mdquinas X 2turnos/dia X 8 horas/tuno X 5dias/semana =240hrs
CAPACIDAD NOMINAL

Horas estandar por periodo = tiempo disponible X utilizacién X Eficiencia

PIPLOMADRD EN:

Seleccidon de Proveedores IOGISTACH ¥ CADENA BE BUMIHISTRD

El objetivo de Compras es el de obtener TODAS las cosas correctas al mismo tiempo,
es decir con: Calidad, Cantidad, Entrega y Precio.

Una vez que ia decisiéon esta tomada a cerca de que comprar, la seleccion del
proveedor correcto es {a siguiente decisién de compras mds importante,

Un buen praveedor es aguel que cuenta con la tecnologia para producir con la calidad
requerida, que tiene la capacidad para cubrir las cantidades necesarias y sus
fluctuaciones y ademds se puede manejar de manera suficientemente bien para que
le permita obtener ganancias y asl pueda ofrecer precios competitivos.

28
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MODULO Il

Seleccion de Proveedores

MIPLOMADO EN;

Existen tres tipos de Abastecimiento: Unico, Multiple y “single sourcing” o uno solo.

» Abastecimiento Unico: implica que sélo un proveedor estéd disponible debido al uso

de Patentes, por especificaciones tecnoldgicas, materias primas exclusivas,
localizaciones y asi sucesivamente.

» Abastecimiento Miuiltiple: implica el uso de més de un proveedor para un articulo,

Las ventajas potenciales de este tipo de abastecimiento son que como resultado de
la competencia los precios bajos, mejor servicio y esta seguro el abasto continuo.

» Abastecimiento Uno solo: es una decisién planeada por la organizacion para

seleccionar un solo proveedor para un solo articulo cuando existen varias opciones
de proveedor, Es con la intensién de generar una relacién de cooperacién a largo
plazo,

LCEFSTICR ¥ CADEIA CE BLEAIRESTRO

Seleccion de Proveedores

DIPLOMADO EN.

FACTORES A CONSIDERAR EN LA SELECCION DE PROVEEDORES
Sin duda la base de seleccién y evaluacién de un proveedor es con base en la Funcion,

Cantidad, Servicio, Catidad y Precio. Sin embargo existen factores que se consideran
una vez pre-seleccionados algunos proveedores como finalistas y estos son:

¥ Habilidad Técnica: el proveedor debe de contar con tecnologia que permita

asegurar el surtimiento de productos tal como lo requiere el comprador ademas
de que cuente con un equipo de desarrollo de nuevos productos y gue
proporcione mejoras en el producto existente, que proponga reduccion de costos,
etc.

Capacidad de Manufactura: la estructura de manufactura del proveedor debe ser
suficientemente capaz de proveer la cantidad y calidad de los productos
requeridos.

LESISTIEA Y EADENA DE SALSINISTRD
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MODULO I

DIPLOMADO EN:

Seleccion de Proveedores LCEIZTICH ¥ CACENA CF BE2INISTRA

» Confiabilidad: es deseable que el proveedor cuente con una reputacién estable y
sea financieramente fuerte, si el desec es que la relacién continde se debe
establecer una atmaésfera de mutua confianza.

¥ Servicio Postventa: el proveedor debe contar con este servicio si el producto o la
naturaleza del servicio requiere de soporte técnico o reemplazo de partes.

» Localizacién: es importante que el proveedor se localice cerca del comprador 0 que
mantenga un inventario localmente. Esto ayuda a disminuir los tiempos de entrega.

» Capacidad en JIT: Capacidad de entrega en pequefias cantidades y con entrega
rapida.

¥ Precio: no necesariamente el menor precio, pero si un precio competitivo y que por
supuesto cumpla en calidad, tiempe, cantidad y otros servicios requeridos.,

DIPLGMADQ EN:

Seleccion de Proveedores ICSISTICA Y EADEHA CF SWMIISTRD

El precio debe considerar los costos de entrega y manejos asociados.

Una compra o bajo precio puede no ser la mejor decisién cuando se considera el
costo total de la organizacion.

% Otras Consideraciones: algunas veces otros factores como los términos de crédito,
negociaciones reciprocas y la voluntad del proveedor de mantener inventarios por
ejemplo deben ser considerados.

'
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MODULO 1l

DIPLOMADO E‘N:
Colaboracion entre Proveedores -

En este ambiente moderno de negocios, el tipo de relacion entre el proveedor y
cliente es crucial para ambos.
Idealmente la relacién debe de estar encaminada a ser de mutua dependencia.

Ei proveedor debe de confiar en el negocio a futuro y el cliente en un abasto confiable
con mejor calidad, soporte técnico y desarrollo de productos,

La comunicacién entre ambos debe ser abierta y suficiente para que cada parte
comprenda los problemas y necesidades de cada uno y para que juntos trabajen en
resolver los problemas en mutua ventaja.

LGEVICA ¥ CADERA DF SEMSINISTOD

HPLOMADO EN:
Colaboracion entre Proveedores

iPOR QUE COLABORAMOS?

ESTRECHO DE ARCO SIN COLABORACION

& 2

AMPLIO ARCO DE

INTEGRACION
EXTENSA SIN INTEGRACION EXTENSA
INTEGRACION INTEGRACION
o R PROVEEDOR PRODUCTOR CLIENTE

LCGESTIEA Y CADEHA OE SURARISYRO

p ugde3aue|d,
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MODULO Il

DIPLOMADO EN:

Colaboraciéon entre Proveedores LLGISIIEA Y CADEIIN OF SOIITISTRO

La colaboracién implica compromiso a largo plazo entre dos o mds organizaciones
para alcanzar el logro de una meta comuin,

Existen tres factores clave para la mutua colaboracion.

< Compromiso a largo plazo: esto es necesario para alcanzar el beneficio de la
colaboracién.

< Confianza: |os socios deben compartir informacion y formar una estrecha fortaleza
de trabajo, en la mayoria de los casos las partes tienen acceso a conocer los nuevos
desarrcllos de la organizacdn, planes de negocio e informacion técnica.

< Visién Compartida: los socios deben de compartir el entendimiento de que el fin
es la necesidad de satisfacer al cliente.

DIPLOMAGO EH:

Colaboracién entre Proveedores LCEISTIEA Y CAERA BE SUCIINISTRD

Si la colaboracion se ha logrado correctamente la vision serd de GANAR — GANAR.

Beneficios del comprador: Beneficios del proveedor:

+ Eliminar inspecciones *+ Mejora la habilidad de
recibo. planear mas efectivamente.

Manufactura JIT.
Mejora el rendimiento.
Mejora costos.

Comparte un gran negocio a
plazo largo con seguridad.

Se convierte mas
competitivo como
proveedor JIT.

Mejora flujos de capital.

Comparte un gran negocio a
plazo largo con seguridad.

- u
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CA-150/11 . Logistiea y Gadena 08 Suminisire

DIPLOIADO EN:
Colaboracion entre Proveedores LCGISTIEN ¥ CADTHA BE SURTHISITD

Factores para seleccionar al proveedor a colahorar:

1. Tiene un manejo estable de su negocio y es sincero al implementar el convenio de
colaboracion.

2. No existe peligro de que el proveedor revele los secretos de la organizacién.
3. Debe comprobar que cuenta con un sistema de calidad efectivo.

4. El proveedor de compartir la visidn del comprador que es |z satisfaccion del cliente

final.
3
o]
= |
1)
-_— AV
oy o,
@ o
e~ 3
2 a
Q ®
\o 0
E DIPLOMADO EH: O
Colaboracion entre Proveedores IGRIZHIEA ¥ CARENA DE SURIRISTRD 1)
o
n,
: . T o
Una vez que el proveedor es seleccionado, el proximo paso es la certificacion de su b |
proceso. m

o

Cada organizacién aplica su propio criterio de certificacién, sin embargo la mayoria se
basan en el uso de un buen sistema de documentacion tal como lo es el 1ISO 9000.

Y el objetivo de la certificacion es hacer énfasis en la ausencia de defectos en los
productos o servicios.

PASQ FINAL : COLABORACION W2w

4
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MODULO 1

DIPLOMADO EN:
DRP LESISTIEN ¥ CACENA BE KERIMEITOD

DISTRIBUTION REQUEREMENTS PLANNING = DRP

Es un proceso sistematico para determinar qué productos terminados, qué cantidad,
en qué lugar y cuando se requieren para satisfacer la demanda prevista.

El DRP administra el flujo de los productos terminados entre las fabricas, centros de
distribucion y almacenes.

El DRP constituye la base para la integracion de la cadena de suministro — informacién
— distribucion fisica, con la planeacién y el control de la manufactura.

En otras palabras el DRP es un proceso para determinar los requerimientos de

inventario en un ambiente de fabricacién o almacenamiento,
I—F;I'-M 1
|tn|,|-ﬁn| I l [ =
&2 [ 2
. _, o o
b S @ = ey o €8 3
- It stmetur e ‘%“ Diceritames P m
= N,
O
- |
Q
)]
Q
DIPLOMADO EN: T
DRP ICGI3TiEN ¥ CADEND BE STMAISIAD M
q
Y]
Ql
. 0
éD6nde el DRP se encuentra en el Supply Chain management? 3
M
wn

[ 4

e

Proveedores Manufactura Distribucion Cliente Final
m

: Loy
Inventario Inventarn Inventano 4 Imvantaro Wrwentario
Mater|afes,

Proveedores Consumidor

MODULO
DRP
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MODULO Il

DRP

Objetivos del DRP

Les objetivos deben responder a lo siguiente:

DIPLOMADO EN:
LGEISTIEA V GACENA CF SURNIZTRD

o ¢Qué cantidad?.... Solo el pronostico? Es necesario construir un inventario?

o ¢Con qué frecuencia se hard el envio? ... Semanal?, diario?

o {Para donde o desde ddnde se hard el envie? La distribucién serd primaria o
secundaria o hasta el cliente final?

DRP

Principales entradas y salidas del DRP

Disefic de la
red

Inventario

Pronostico
dela
demanda

sy

———ly

wve——ry

Politicas de
inventario

|

Tiempos de
entrega

l

DIPLOMADO EN:
LCBISTIEN ¥ CADENA S SORTINISTRO

Tamafio del
Lote

|

DRP

— Ordenss
planeadas

T

Ordenes de los
Clientes

35
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MODULO I

DRP

Redes de Distribucién:

DIPLOMADDO EN;
LGGISTICA ¥ CADERN DE SEXVIESTAD

La red que se muestra abajo es generalmente la considerada en un sistema DPR

"I

.‘ CD Secundario

=i CD Secundario

Fabrica CD Primario i CD Secundario
PIPLOMADQ EN:
DRP LCEiSTILR Y CADLHN OF SLISIMISTRO

Ejemplos de Redes de Distribucion:

-

Dell -

Rlantalell

]

L
(@ (@ —{_ems_)
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MODULO Il

MPLOKMADOD EN:
DRP LCEISTILD Y EADERA BF SUNINISTED

DRP y los sistemas Logisticos -z e %

Estd estrechamente relacionado
. con los'sistemas de logistica en: . -

v Determinar la capacidad de
.vehiculos.
¥ Ayuda a la distribucién de fa
carga.

v'Desarrolla el plan de despacho
de vehiculos.

¥'Determina la capacidad de ) . .
almacenamiento en los CDY's. s - G g e l

v'Genera informacién de
disponibilidad y fechas de
nuevas entregas.

o

p uoideaue|d

DIPLOLIADD EN:
DRP 10BISTICA ¥ CADENA DE SUMIMIBTRD

Vinculo entre DRP y MRP

Estan integrados y de una manera general son muy similares pues utilizan la misma
|dgica de explosion de la demanda. La diferencia radica en que DRP esta destinada a Ia
distribucién y el MRP para la manufactura.

sauoldelado a
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Se integran:
| Fy
Flujo Flujo de
Fisico Informacién
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