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Objetivo:
Formar especialistas en planeacioén de
operaciones.
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1.1 Ciclo cerrado de manufactura.

1.2 Teoria de Restricciones.

1.3 Abastecimiento, MRP, seleccién de proveedores, forma
de asociacion con proveedores.

1.4 Modelos de reabastecimiento, distribucién directa,
distribucidon secundaria, cross-dock puro o mixto,

, Empujar vs jalar.

1.5 Canales de distribucién, DRP.

1.6 Logistica Inversa.

\1.7 KPI's. /
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Revisando Conceptos

Demanda independiente: Se pronostica
Demanda dependiente: Se calcula

- Ejemplo:

Venta esperada de cerveza para el mes de marzo: 5,000 cajas: Es un pronéstico, 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
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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 pequefic o no existe es porque tenemos 100% seguro
el abasto de material.




DIFLOMADO EN:
LCEISTILA ¥ CADENA OF SMAINISTRD

Cuestionario

1) Los siguientes son una entrada directa del MRP menos:
a) MPS, programa de produccion.
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
j d) Impredecibles i

3) El propdsito del MRP es:
a) Planear las érdenes de compra
b} Planear la entrega de productos
c) Determinar ordenes 6ptimas
d} Eliminar el tiempo muerto
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Cuestionario

MODULO IV

4) Principalmente el MRP es:
a) Un medio de disminuir el inventario
b) Un tipo de patrdén de demanda
¢} Una técnica de planeacion de la capacidad
d) Un sistema esquematico para ordenar

sauoleiado 2

"

5) Si tres diferentes componentes son requeridos juntos para hacer un ensamble y
cada uno tiene un nivel de servicio del 90%. ¢ Qué probabilidad tiene el ensamble
de empezar en tiempo?

a) 100%

k) 90%

c) 72.9%

d} 66.7%
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Cuestionario

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 planeacién
d) Genera lista de materiales inexactas.

7) Cada uno es un ejemplo de inventarios para distribucion menos
a) Productos terminados
b) Materias primas
¢} Partes para servicio
d) Producto para cubrir eventos especiales.

DIPLOMADO EN:
LGEISTIEA ¥ CABERA OF SEIEHISTROD

Conceptos MRP

Existen varios estatus de inventarios que hay que tomar en cuenta para el
calculo de las necesidades.

Inventario Disponible: Cantidad de inventario fisico disponible. La exactitud
es indispensable.

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

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

Tiempos de entrega: {Lead Time) Es el tiempo que pasa desde que ia orden
es liberada hasta que el material esta listo para usarse. Incluye inspeccién por
calidad.
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Conceptos MRP

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.

Tamaiio del lote. Obedece a economias de escala, el tamafo de lote excede
las necesidades actuales.

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

Horizontes de planeacidn: Debe de ser el mismo que el horizonte del MPS,,
debe de ser al menos la suma acumulativa de los lead times.
Frecuencia de replaneacion: Depende del tipo de industria que se esta _Ua
trabajando, se replantea el MRP cuando hay cambios en el MPS. o
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Producto X Nivel O :
I D
W
| | 1 | 2
Ensamble A Compaonente 1 {2) Componente 11 Componente 12 (4)  Nivel 1
' ! | _ Nivel 2
Componente 4 Componente 5 Ensambte B (2)
1
| Nivel 3
Componente & Componente 7 .

El nivel 0 es para el producto terminado

Letras para productos y ensambles y nimeros para componentes, letras y numeros
gue deben ser Unicos e irrepetibles

Muestra la relacién de padres e hijos
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No. de parte  Descripcion Cantidad requerida

1 Componente 2
4 Componente 1
5 Componente 1
6 Componente 2
7 Componente 2
1n Componente 1
12 Componente 4 'U=
. A Ensamble 1 g
y ; 4
m%ﬁ 4%) B Ensamble 2 1]
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Definir un responsable para el mantenimiento de la lista de materiales
Vigilar los obsoletos cuando se hagan cambios a la lista de materiales

Nimeros de parte: Deben ser Unicos, no deben de repetirse
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Cuestionario

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

ill} Capacidad.
a)Soloell
b) Soloel Iy It
c) Solo el 1|
dil, lyln

2) El horizonte de planeacion del MPS/MRP debe de ser al menos:

a) Tan largo como la acumulacion de tiempos de entrega.
b} Un afio.
¢) Tan largo como 1o permita el sistema de la computadora.
d) Tan largo como el horizonte del plan de produccion. ]
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3} Los siguientes requieren tener un alto grado de exactitud menos m

a) Balance de inventarios

b} Estructura de la lista de materiales
c) Informacidn de recibos de material
d} Tiempaos planeados

"

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

i
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Elementos del MRP

1)Programa de produccidn
2)Lista de materiales

3}Informacion de inventarios
Inventario inicial disponible
Inventario Comprometido
Recepciones programadas
Tiempos de Entrega: Lead Time
Inventario de Seguridad

Tamaiio de lote
Merma y rendimiento
4) Factores de planeacidén ]
Horizonte de planeacion L]
Frecuencia de replaneacién g
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Tan malo planear y no controlar 3

L4

como querer controlar sin planear

Una buena planeacion libra una mala operacién,
pero una buena operacion NO libra una mala planeacion
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Producto X Nivel 0
! ] .
Ensambie B(2) Compeonente 1 (1) Nivel 1
|
Componente 2(0.25) Nivel 2

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

Las cantidades en paréntesis indican las cantidades requeridas

N

Las cantidades requeridas ya contemplan el rendimiento y la merma

@ &

MODULO IV

sauoldeiado ap ugideaueld

1)

10



Caso 1

OH=0; 55:=0 Alloc=0 Periodos

Lvi=0; L.T.=1 Lot Size: A/R 1 4 B 6| 7} 8
Requerimientos Brutos 200| 300{ 100
Recepcion de ordenes planeadas

Liberacién de ordenes planeadas

OH=0; 55=0 Alloc=0 Periodos

Lvl=1, L.T.=2 Lot Size: A/R 1 4 5| 6| 7] 8
Requerimientos Brutos

Recepcion de ordenes planeadas

Liberacién de ordenes planeadas

OH=0: 55=0 Alloc=0 Periodos

Lvi=1; L.T=3 Lot Size: A/R 1 4 5| 6| 77 8
Requerimientos Brutos

Recepcion de ordenes planeadas

Liberacién de ordenes planeadas

OH=0; 55=0 Alloc=0 Periodos

Lvl=2; L.T.=2 Lot Size: A/R 1 4 Bl 6| 7| 8

Requerimientos Brutos

Recepcion de ordenes planeadas

Liberacién de ordenes planeadas
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OH=0; 55=0 Alloc=0

Lvl=0; L.T=1 Lot Size: A/R

Caso 2

Periods

4

5

Gross Requirements

100

400

300

200( 100

200

300

100

Scheduled Receipts

100

Planned Order Receipts

Planned Order Releases

OH=0: 55:=0 Alloc=0

Lvl=1; LT.=2 Lot Size: A/R

Periods

Gross Requirements

Scheduled Receipts

800

600

Planned Order Receipts

Planned Order Releases

OH=0: 55:=0 Alloc=0

Lvl=1; LT=3 Lot Size: A/R

Periods

Gross Requirements

Scheduled Receipts

400

300

200

Planned Order Receipts

Planned Order Releases

OH=0; 55=0 Alloc=0

Lvl=2; L.T.=2 Lot Size:

A/R

Periods

4

5

Gross Requirements

Scheduled Receipts

100

50

Planned Order Receipts

Planned Order Releases




Caso 3

OH=0; 55=0 Alioc=0 Periods

Lviz 0; L.T=1 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 ) 7 8
Gross Requirements 100| 400 300| 200 100f 200 300 100
Scheduled Receipts 100

Projected On Hand 0 0 0 0 0 0 0 0
Net Requirements 400( 3007 200 100 200( 300[ 100
Planned Order Receipts 400| 300 200 100 200 300 100
Planned Order Releases 400| 300 200y 100; 200| 300| 100

OH=0; 55=0 Alloc=0 Periods

Lvl=1; L.T.=2 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 7 8
Gross Requirements 800 600 400| 200 400 600| 200
Scheduled Receipts 800| 600

Projected On Hand 0 0 0 0 0 0 0 0
Net Requirements 400| 200{ '400| 600 200
Planned Order Receipts 400| 200 400| 600 200
Planned Order Releases 400( 200 400| 600| 200

OH=0; 55=0 Alloc=0 Periods

Lvl=1; L.T.=3 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 7 8
Gross Requirements 400| 300| 200( 100 200f 300 100
Scheduled Receipts 400 300| 200

Projected On Hand 0 0 0 0 0 0 0 0
Net Requirements 100| 200{ 300 100
Planned Order Receipts 100| 200] 300 100
Planned Order Releases 100( 200( 300| 100

OH=0; 55=0 Alloc=0 Periods

Lvi=2; L.T.=2 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 7 8
Gross Requirements 100 50; 100| 150 50

Scheduled Receipts 100 50

Projected On Hand 0 0 0 0 0 0 0 0
Net Requirements 100| 150 50

Planned Order Receipts 100 150 50

Planned Order Releases 100| 150| 50




OH=200: S55=0 Alloc=0
Lvi=0; L.T.=1 Lot Size: 400

Caso 4

Periods

4

5

Gross Requirements

100

400

300

200

100

200

300

100

Scheduled Receipts

Projected On Hand

Projected Available

200

Net Requirements

Planned Order Receipts

Planned Order Releases

OH=200; 55=0 Alloc=0
Lvl=1; L.T.=2 Lot Size: 800

Periods

4

5

Gross Reguirements

Scheduled Receipts

800

800

Projected On Hand

Projected Available

200

Net Requirements

Planned Order Receipts

Planned Order Releases

OH=400; 55:=0 Alloc=0
Lvi=1; L.T.=3 Lot Size: 5OO

Periods

Gross Requirements

Scheduled Receipts

500

Projected On Hand

Projected Available

400

Net Requirements

Planned Order Receipts

Planned Order Releases

OH=0; 55=0 Alloc=0
Lvl=2; L.T.=2 Lot Size: 300

Periods

Gross Requirements

Scheduled Receipts

300

Projected On Hand

Projected Available

Net Requirements

Planned Order Receipts

Planned Order Releases
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Contenido Tematico: \

1.1 Ciclo cerrado de manufactura.

.2 Teoria de Restricciones.
ﬁ.?’ Abastecimiento, MRP, seleccion de proveedores, forma de
asociacion con proveedores,
1.4 Modelos de reabastecimiento, distribucién directa,
distribucién secundaria, cross-dock puro o mixto, Empujar vs jalar

F

1.5 Canales de distribucién, DRP
1.6 Logistica inversa
1.7 KPi's
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Existen diversos tipos definidos de sistemas de control de produccion de compaiiia a fD
compaiiia. Sin embargo la importancia de las funciones dependerdn del tipo de U|=

manufactura.
Los tipos de manufactura cominmente pueden ser organizados en tres categorias:
sManufactura de flujo: manufactura repetitiva, continua y de gran volumen.

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

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

11
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Lead Time de Manufactura

DiPLOMADO EN: -
{GEISTIED ¥ CADEAA OF SUNIHISTRD

MODULO 1V

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

« Setup time: tiempo requerido para preparar [a estacion de trabajo para la
operacién

s Run time: tiempo requerido para correr la orden a través de la operacién

» Wait time: tiempo de espera en la estacion previo a ser movido hacia la siguiente
estacion de trabaijo

* Move time: tiempo de trinsite entre estaciones de trabajo
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Variadas son las técnicas de trabajo para la programacién de ordenes de trabajo en -
cualquier planta sin embargo bisicamente se engloban en: m

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

-Backward production:es utilizada para determinar cuando una orden dehe ser
Iniciada

-Carga Infinita: asume que la capacidad infinita estara disponible

-Carga Finito: |a capacidad disponible esta bien definida en todas y cada una de las
estaciones de trabajo
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Teoria de Restricciones

DIPLOMADO EA:
1CEIZTIE Y CACTAIA OF BOVCHSTRD

La teoria de restricciones es una filosoffa que se enfoca en administrar las
restriccicnes (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.

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

MODULO IV

Teoria de Restricciones

DIPLOMADO EN:
LCEISTICA ¥ CADENA CE SERUXISTRD

La “ Programacion de cuellos de botella” fue desarrollada por Eliyahu M, Goldratt en
su Teoria de Restricciones.

El 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 operacién y en casi

todos los casos existe un proceso que lo limita o restringe el rendimiento de la
operacion total.

Nearthe-end

Beginning

Qutourt

13

N

p ugpeaue|d

sauoielado a

o



lomado LOgistica y Gadana de Suministro |

DIPLOMADO EN:
Teoria de Restricciones LOGISTIED Y CADERR OF BUNNISTHD

Ejemplo del Proceso de Produccidn del producto A:

Proceso 1 Proceso? Proceso 3 Proceso 4
Capacidad= Capacidad = Capacidad = Capacidad =
5 por hr 7 porhr 4 por hr 9 por hr

¢Qué proceso limita la operacion total?
¢ Que procesos se deben mejorar?
; Si se incrementa la eficiencia en la operacidn 1 y 2 {incrementard la salida de producto {

en el proceso 47
S
9
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O Administracion de las Restricciones LCEISTIEN ¥ CARTNA OF SUAIMISTOD o
o
= 0,
5
La norma de administrar las restricciones es que siempre hay un cuello de botella en D
el sistemna. wn

"

Se han desarrollado varias metodologias para entender el como manejar la
administracién de las restricciones o cuellos de botella, sin embarge la mas notable
{de Goldratt) incluye el enfocarse en balancear el flujo a través de los procesos ©
estaciones de trabajo, tiempos perdidos en los cuellos de botella v los tamafios de
lote.
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DIFLOMADG EN:
Administracion de las Restricciones LGEISTIEA ¥ CANERA CF SOMINISTEO

Goldratt propone los siguientes pasos para este tipo de administracién.
1. Identificar las limitaciones del sistema: Los cuellos de botella

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

3.  Subordinar todo a la decisidén anterior

4.  Elevar las capacidades de |as restricciones del sistema

S.  Sien los pasos anteriores no se ha roto una restriccidn, regresar al paso 1 pero
no permitir la inercia, continuar con la mejora

=

R

o

. =3

.. D

SR o
LT 0,
O

3

o

DIPLGMADD EN:
Programacién de los cuellos de botella  ICEISTEA Y CADEUN OF SUMIAISIRG

MODULO IV

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

sauoleiado o

&

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

S e e N
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DIPLOMADO EN:
Programacion de los cuellos de botella ST Y CAOENR OE SEANSIED

Definicion:

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

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

@ Capacity and Load

f
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.. DIPLOKIADO ENy 2 »]
Programacion de los cuellos de botella  MESTIES Y CATENA DE SEIOASTAD m
41)
N,
g , o
Throughput: es el volumen total de produccion que pasa a través de un proceso. -]
3+]
W

Los cuellos de botella controlan el throughput (rendimiento} de los productos
procesados por ellos,

"

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

t T 11
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MODULO IV

HPLOMADO EH:

Programacion de los cuellos de botella  10EITica ¥ CDEA UE SUSHAISTES

Problema 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, |a 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. ¢Cudl es la capacidad de la planta?

b. {Qué limita el throughput de {a planta?

c. éCuantos ensambles de ruedas deben de ser armados cada semana?

d. {Cudl es la utilizacién del ensamble de ruedas?

e. ¢ Qué pasa si fa utilizacion del ensamble de ruedas se incrementa al 100%?

whe A
.

PIPLOMADD EN:

Principios de los cuellos de botellas LBSISTIER ¥ CADTHA DF SUMIISTRD

Debido a que los cuellos de botella controlan el throughput de {as operaciones
algunos principios deben ser considerados :

*La capacidad del sistema depende de la capacidad del cuello de botella

ela utilizacién de una estacién No cuello de botella no esta determinada por su
potencial pero si por otra restriccion de 1a operacion

sUtilizar una estacién No cuello de botella al 100% no produce el 100% de utilizacién

«Tiempo no utilizado en una estacion NO cuello de botella no salva nada en la
operacién total

*La capacidad y |a prioridad debe de ser considerada al mismo tiempo

«Cargas de trabajo pueden y deben ser divididas

”
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DIPLOMADG EN:
Administracion de las restricciones LCEISTIER ¥ CADENN BE SEELINISTED

Veamos la aplicacion de estos pasos en un ejemplo:

Contamos con una planta sencilla de produccién con dos diferentes productos, al
producto Ay el producto B.

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

Para cada maquina hay un tiempo de utilizacién dependiendo del producto, de
acuerdo a lo siguiente:

Producto A B
Demanda/ Sem 100 50
Precio venta/ u $30 $100
H 15min.  10min, 'Ua
¥ 15 min. 30 min. E
z 15 min. 5 min. 5
WAL T w 10min.  5min. 2
‘-. : '}\ -:g-‘ a
I A
2 O
@) 3
Q
= D
2 Q
D - .. L DIPLOIAADQ EN: , 5
O Administracion de las restricciones LCRISTIER Y CADENA CE SERINISTRO o
{+1]
= Q,
o}
Cada maguina puede trabajar 8 horas diarias 5 dias a la semana sin parar. g
4]

o

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 gatos de operacién semanales de esta planta son de $6,000.

éCuadl es la utilidad maxima que puede generar esta planta a la semana?, es decir,
&Cuanto debo de producir de Ay cuanto de B para tener la maxima ganancia?

18
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Programar con la teoria de restricciones 1ECIBHEA ¥ EABENA OE SUMISTRD

DIPLOMADO EN:

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

Drum-Buffer-Rope es la Teoria de la aplicacién de produccion de restricciones.

Drum: Eltambor en el sistema se refiere al "toque del tambor” = ritmo de produccién
y representa el plan maestro de la operacion.

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

Rope: La cuerda representa el “jalar” fa produccién del cuello de botella al
procesamiento siguiente. Esto puede implicar un sistema de reposicidén de inventarios
eficiente.

MODULO IV

PIPLOIADO EN:

Programar con la teoria de restricciones 1UEIS1IEA Y CADEA DE SUMINSTRD

Se han definido cuatro tipos de plantas y ta forma en que es utilizado el flujo de los
materiales a través del flujo del proceso de produccion. Esta clasificacién ayuda a
entender como administrar la operacién usando la 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 multiples lineas se pueden dividir en varios ensamblajes

19
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DIPLOMADO EN:
Programar con la teoria de restricciones 10GI5HCA Y CACEIN OF SOMINIBTRD

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

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

Segundo paso es es desarrollar un futuro arbol de pérdidas

Y por ditimo construir un mapa tactico que definird la estrategia para cumplir con lo

| establecido
]
)
' 3
g >
2 - o
o 35
Q
- M
: DIPLORADO EN: '8
o LEGISTICA Y CATENA OF SUMINISIED o
0O o
= N,
Q
>
)
¥, ]

Contenido Tematico: \

.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,
distribucion secundaria, cross-dock puro 0 mixto, Empujar vs jalar
1.5 Canales de distribucién, DRP

1.6 Logistica Inversa

1.7 KPl's /

"
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MODULO IV

Administracion de las restricciones
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DIPLOMADO EN:

SOLUCION

LCEIRTIEA Y CODENA OF BULIIMISTRO

Aplicando los pasos, el punto 1 es identificar el cuello de botella, para lo cual vamos a

comparar el tiempo maquina disponible vs el tiempo requerido para cubrir
demanda y queda de la siguiente forma.

la

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 maquina.

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}+{10){50) 2000
¥ 15 min. 0 min.  (15}{100)+{20){50] 3000
z 15 min. Smin.  (15}{100)+{5}(50) 1750
w 10 rmun. Smin,  (10}{100)+{5}{50) 1150 .

.
{v> Shy
-y

n

e

Administracion de las restricciones

DIPLOMADG EN;
LBEISTIGA ¥ CADEMA OF sy

Nos damos cuenta que la maguina Y es el cuello de botella porque es la Gnica que
sobrepasa los 2,400 minutos disponibles.

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

Para esto tenemos la opcidn 1y la opcion 2

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

Producto A B
Precio venta/ u 590 $100
Materia prima 45 20
Margen 545 560 |,

(-4

m
e N
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DIPLOMADO EN:
Administracion de las restricciones {GGISTICH ¥ CADERA UE SURINISTR

El margen de contribucién 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 mas que
podamos del producto B y 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 maquina Y

después de producir la demanda total de B ,

Multiplicamos entonces {asa cantidades a producir per su margen de contribucidn y le
restamos el costo de operacion semanal, quedando de la siguiente manera:

Utilidad= (60){45)+(50){60) — 6,000 = -300
Nos damos cuenta gque en jugar de tener utilidad tenemos pérdida.

e d

p ugidesueld,

MPLOMARO EN:
Administracion de las restricciones LEGIETICR ¥ CADENA CE SUMITIRTRD

MODULO IV

Opcion 2: Lo que sugiere Goldratt es que se debe de hacer el producto que mejor
contribucion nos deje en el cuelio de botella, de la siguiente forma:
Producto A B
Margen $45 560
¥ 15 min. 30min, (Cuellode botella)
Contribucion de Y 45/15=3 60/30=2

sauolelado a

"

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

La decision deberia de ser entonces producir todo lo que se pueda de A y el resto de ‘
! tiempo de producto B. Esto queda de |a siguiente manera:

Producir 100 unidades de A {(demanda total)}
Producir 30 unidades de B: Es lo que se puede hacer de tiempo en la maguina Y
después de producir la demanda total de A

22
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DIPLOMADO EN:
Administracion de las restricciones ECEISTICD ¥ CADEUA CE SHLILLISTRD

Multiplicamos entonces lasa cantidades a producir por su margen de contribucidn y le
restamos el costo de operacién semanal, guedando de la siguiente manera:

Utilidad= (1001{45)+{30)(60} ~ 6,000 = 300
Nos damos cuenta que con esta opcién ya contamos con rentabilidad.

El pasc 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 resolucién tomada.

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

turno mas de produccién para cumplir con la demanda insatisfecha.
El paso 5 habla de seguir buscando cuellos de botella en el sistema para buscar la
mejora continua. 2
! )
s
3
o v 1Y
P “;‘? [+1]
SR v n
> o
o 3
a
. 1]
= 9]
0 T
1)
O =
o
= 0,
o
-
Y
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DIRLOMADD EN:
Administracion de Capacidades ECEISIIED ¥ EADENA OE GUAIIISTRO

Hay dos caminos para determinar capacidades:

“+ Caleulandola [ A, Capacidad Nominal
L 4

“+ Mediante el rendimiento promedio :9 Capacidad Demostrada
Capacidad Nominal:

' * Horas/turnos |
! * Namero de méquinas/personal por estacion de trabajo

*  Turnos/dias
* Dias trabajados/periodos
* Factor de Utilizacion *
* Factor de Eficiencia : n]
1)
pum
a‘\"ff ' e ’\I g
. 0,
> o
o -
Q
= M
= Q
0 o .. . DIPLOMADO EN: O
O Administraciéon de Capacidades LCEISTICD Y CADEUA DE SULSINISTRO m
1]
2 0,
S
UTILIZACION s
7]

&

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 utilizacidn debemos de considerar restarle el tiempo perdido por la NO
disponibilidad de los trabajadores, maquinas, herrramientas, etc.

- Tiempo de comida

- Juntas

- Tiempode ir al bafio

- Y cualquier otra actividad que sea repetida consistentemente

UTILIZACION = HORAS ACTUALES TRABAJADAS = 6hrs = .75 %
TIEMPG DISPONIBLE 8hrs

24
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, DIPLOMADO ER:
Administracion de Capacidades LOGISTIEA ¥ CADENA DE SULIHISTRD

EFICIENCIA
¥ Compara las horas actuales trabajadas vs las horas de produccidon estandar

Permite el seguimiento del desempefic de los costos

A%

Puede llevar a reconsiderar las horas estandar

Y/

Es sensible a la experiencia de los trabajadores

A 14

EFICIENCIA = HORAS ESTANDAR PRODUCIDAS

HORAS ACTUALES TRABAJADAS
EFICIENCIA = UNIDADES ACTUALES PRODUCIDAS

z UNIDADES ESTANDAR
Fay

e

p uoeaueld,

DIPLOMADO EN:
Administraciéon de Capacidades LCSISTICA ¥ €ADENA DE SUNIMSIAD

MODULO IV

Ejemplo:

sauoidelado 9

"

* Estandar: 1un en 10 min =0.1666 hrs fun
¢ Estandar: 6 unidades /hora

+ Actual:1unen 12 min = Q.20 hrs/ un .
» Actual: 5 unidades/ hora

Calcular:

vy

25
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CHPLOMADO EN:

Administracion de Capacidades L0EISTICA ¥ CADEMNA CE $TMDISTRS

TIEMPO DISPONIBLE
Un centro de trabajo tiene 3 maquinas y trabajan 2 turnos de 8 hrs, S dias a la semana

TIEMPO DISPONIBLE=

3 Maquinas X 2turnos/dia X 8 horas/tuno X 5 dias/fsemana =240 hrs

CAPACIDAD NOMINAL

Horas estandar por periode = tiempo disponible X utilizacién X Eficiencia
S
3
@
P
et @ [
0,
O
- |
Q
®
Q
DIPLOKADO EN; o]
Seleccion de Proveedores LCEISTIEA ¥ CADERD DE RGMINISIRD 0]
-
A
El objetivo de Compras es el de obtener TODAS las cosas correctas al mismo tiempo, 6
es decir con: Calidad, Cantidad, Entrega y Precio. 3
D
Una vez que la desicidon esta tomada a cerca de que comprar, la seleccién del w

Fi )

proveedor correcto es la siguiente desicion de compras mas importante.
vt

N T
Un buen proveedor es aquel 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 asi pueda ofrecer precios competitivos.

26
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MODULO IV

DIPLOMADOD EN:

Seleccion de Proveedores LCAISTILa ¥ CADENA OF SURMRISTRD

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

> Abastecimieto Unice: implica que solo un proveedor esta disponible debido a el
uso de Patentes, por especificaciones técnologicas, materias primas exclusivas,
localizaciones y asi sucesivamente.

¥ Abastecimiento Maltiple: implica el uso de mas de un proveedor para un articulo,
Las ventajas potenciales de este tipo de abastecimiento son gue comao resultado de
la competencia los precios bajos, mejor servicio y esta seguro el abasto continuo.

> Abastecimiento Uno solo: es una desicidn planeada por la organizacion para
seleccionar un solo proveedor para un solo articulo cuando existen varias opciones
de proveedor. Es con la intension de generar una relacién de cooperacién a largo
plazo.

A -

AR

DIPLOMADO EN:

Selecciéon de Proveedores LGGIBTICA ¥ CADENA DF RUMINISTRG

FACTQRES A CONSIDERAR EN LA SELECCION DE PROVEEDORES

Sin duda la base de seleccidn y evaluacion de un proveedor es con base en la Funcion,
Cantidad, Servicio, Calidad vy Precio. Sin embargo existen factores que se consideran
una vez pre-seleccinados 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 ademds
de que cuente con un equipo de desarrollo de nuevos productos y que
proporcione mejoras en el producto existente, que proponga reduccién de costos,
etc.

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

27
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Seleccion de Proveedores LREISTICA ¥ GADERA OF SUMINISTRD

MODULO IV

¥ Confiabilidad: es deseable que el proveedor cuente con una reputacién estable y
sea financieramiente fuerte, si el deseo es que la relacion continue se debe
establecer una atmasfera 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.

»> Localizacion: es importante gue el proveedor se localize cerca del comprador o 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, tiempo,cantidad y otros servicos requeridos.

3
o

DIPLOMADO EN:
Seleccion de Proveedores 1CRISTICD Y CODENA OF SOMINISTAD
El precio debe considerar los costos de entrega y manejos asociados.

Una compra a bajo precio puede no ser la mejor desicion cuando se considera el
costo total de la organizacién.

» 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.

28
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DIPLOMADO EN:
Colaboracion entre Proveedores ICEISTICA ¥ CADINA CE BUMISIRD

En este ambiente moderno de negocios, el tipo de relacién entre el proveedor y
cliente es crucial para ambos.

Idealmente la relacién debe de estar encaminada a ser de mutua dependencia.

El 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.

ta comunicacidon 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.

2
2
1]
. =
ot v, 1]
L = Qar
. Q,
2 o
o 3
o
— ®
= 0
0 .. DIPLORIADD EN: O
O Colaboracién entre Proveedores LGEISTIEA ¥ CADEHA LE SUMIRISOO @
= A
¢POR QUE COLABORAMOS? 6.
o
ESTRECHO DE ARCO SIN COLABORACION wn

"

2 »
- L

AMPLIO ARCO BE

INTEGRACION
! t
|
EXTENSA SIN INTEGRACIGN EXTENSA
INTEGRACION INTEGRACION
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DIPLOMADD EN:
Colaboracion entre Proveedores LEEIRTICA ¥ CADENA OF STAMISTR

La colaboracién implica compromiso a largo plazo entre dos o mas organizaciones
para alcanzar el logro de una meta comun.

Existen tres factores clave para la mutua colaboracion

< Compromiso_a largo plazo: esto es necesario para alcanzar el beneficio de la
colaboracion.

< Confianza: los socios deben compartir informacién y formar una estrecha fortaleza
de trabajo, en la mayoria de ios casos las partes tienen acceso a conocer l0s nuevos
desarrollos de |a organizacén, planes de negocio e informacidn técnica. |

< Visién Compartida: los socios deben de compartir el entendimiento de que el fin
es la necesidad de satisfacer al cliente.
=
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[+1]
) =
2 L g
R S ¢ oY)
a}
> o
O s
Q
- m
- 0
o . PIFLOMADD EN: L ®]
O Colaboracion entre Proveedores LeEisTicn Y EABENA BE SUMIAISIBD o
[47]
= n,
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MODULO IV

DHPLOMADD EN:
Colaboracion entre Proveedores LCEISTIEA Y CADEKN DE SURIMISTRO

Factores para seleccionar al proveedor a colaborar:

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

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

4, El proveedor de compartir la visién del comprader que es la satisfaccion del cliente

final,
“Y s
el
DIPLO#MADO EN:
Colaboracién entre Proveedores LEGISTIED Y CADENA OF SUASNISI00

Una vez que el proveedor es seleccionado el préximo paso es la certificacion de su
proceso.

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

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

PASO FINAL : COLABORACION W2wW

31
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MODULO IV

DPLOMADD EN:
DRP LGEISHEA ¥ CADENA DE SURIISTED

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 fibricas, centros de
distribucién y almacenes.

El DRP constituye la base para la integraciénde 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 fabricacion o almacenamiento.
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DIPLOMADD EN:
DRP LOGISTICA ¥ CADEHA DE SUSILNISIAD

¢ Donde el DRP se encuentra en el Supply Chain management?

(s

Proveedores Manufactura Distribucion Cliente Final

Inventaro Inventario Inventario Inventario Wwentatio

Consumidor

Proveedores

MODULO
DRP
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DIPLOMACC EN:

DRP LCRISTIEA ¥ SADEXA B SURIRISTRD

Objetivos del DRP

Los objetivos deben responder a lo siguiente:
o ¢Queé cantidad?.... Solo el prondstico? Es necesario construir un inventario?
o ¢Con que frecuencia se hard el envio? .... Semanal?, diario?

o ¢Para donde o desde dénde se hara el envio? La distribucidon sera primaria o ‘

secundaria o hasta el cliente final?
3
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0 DIPLOMADO EN: O
DRP LGAISTICA ¥ CADENA DE SO;ABNASTRO ')
-
o) Py
= n,
Q
Principales entradas y salidas del DRP - |
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DRP

Redes de Distribucidn:

DIPLOMADO EN:
LOEIBTIEA ¥ £ADEAN DE SELIKIBTRD

La red que se muestra abajo es generalmente la considerada en un sistema DPR
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DIPLOMADO EN:
DRP LasIsTieA ¥ CADEHA OF SUMIHISTRD

DRP y los sistemas Logisticos
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DIPLOMAQO EN:
DRP LCEISFICA Y CADERA ZE BEAIAISTRO

MODULO IV

Vinculo entre DRP y MRP

Estan integrados y de una manera general son muy similares pues utilizan la misma
légica de explosion de la demanda. La diferencia radica en que DRP esta destinada a
la distribucion vy el MRP para la manufactura.
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, DIPLOMADO EN:
Programacion de los cuellos de botefla  05I311CA Y CA0ENA OE SRRMISTAQ

Problema 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 vy el ensamble final puede producir 550
vagones por semana.

a. ¢Cudl es la capacidad de la planta? '

b. éQué limita el throughput de la planta?
c. ¢Cuantos ensambles de ruedas deben de ser armados cada semana?
d. ¢ Cudl es la utilizacion del ensamble de ruedas?
e. (Qué pasa si la utilizacidn del ensamble de ruedas se incrementa al 100%7?
3
o1)
pus
(1)
. 21}
" 23
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DIPLOMADO EN:
LREISHEA ¥ CADEHA DE SUMIRISTRO

MODULO IV

Métricas de la Cadena de Suministro

Unra métrica es medida verificable establecida en términos ya sea de forma
cuantitativa o cualitativa con respecto a un punto de referencia.

Sin métricas, ningun negocio puede esperar un funcionamiento efectivo o eficiente en
una base diaria de trabajo.

Las métricas nos proporcionan:

o Control de las operaciones

Reportes de informacion a los superiores
Comunicacion

Aprendizaje

(o]
o]
(o]
o Mejoras - N

*
AR
+ 7

DIPLOMADO EN:

KPI's LOEISTIEA ¥ CADERA DE SUMINISTAD

Con métricas podemos comunicar las espectativas, identificar problemas, dirigir el
curso de alguna accién y motivar a los empleados.

Los problemas pueden ser identificados anticipadamente y se pueden tomar acciones
correctivas antes de que se convierta en un problema serio,

37
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DIPLOMADOQ EN:
KPI's LGEIETICA ¥ CADENA DE SUSIIISTRD

Existe una diferencia entre medida y estandar.

Una medida de desempefioc debe ser cuvantificable vy objetiva y debe contener al
menos dos pardmetros.

Por ejemplo, el nimero de ordenes por dia, contiene ambas cantidad y una medida de
tiempo.

Transformando las politicas de la empresa en objetivos y metas especificas crea
estandares de desempefio. Cada meta debe de tener los valores objetivos .

Como ejemplo, serfa mejorar el fill rate a 98% medido por el nimero de lineas.

El estdndar de desempefio establece la meta mientras que !a medida de desempefio
te dice que tan cerca o lejos estas.

[
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D DIPLOMADO EN: O
KPI’s LORISTISA ¥ CADENA DE RURMNISTRD ]

Q =
= 2}
@)

Cuando los estandares son puestos en uso se puede empezar a monitorear la -

organizacién, m

"

El viejo dicho: _“ Lo que no se mide, no puede controlorse” alafecha es vélido.

Existen 5 pasos en la implementacion :

Establecer las metas y chjetivos

Define las mejoras

Establecer las métricas a utilizar

Establecer los estandares de Desempefio

Capacitar al usuario

Asegurarse de que el programa sea aplicado consistentemente

I
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DIPLOMADO EN:
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Aunque el desempefio Financiero tradicionalmente ha sidoe una métrica exitosa en la
mavyoria de |las organizaciones, hoy el foco esta en la mejora continua y con ésta, el
énfasis en la mejora de la calidad, costos, confiabilidad, innovacién, eficiencia, y

productividad,

Algdnas métricas en el desempefio de negocios que son definidas como objetivos

clave en el plan de negocios tipicamente son:

< Crecimiento proyectado

< Rentabilidad

< Retorno dela inversién

< Participacion de Mercado

< Declaraciones anticipadas de valor de acciones
< Servicio a cliente

% &

<% Reputacion =
2

)

; o
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DIPLOMAGO EN: T

KPI's LOEISHIEA Y CABENA DE $AMULETRD b
o
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O

Resumiendo: - |
Inputs Actividad Outputs a

Utilizacién de Productividad Rendimiento de ‘
recursos de la actividad la actividad
LlJtiIiza.do % Outputs,, Output
Disponible Inputs Estandar
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DIPLOMADOD ENy
KPI's LOGISTICA Y CAGENA OF BURIMISTRO

Servicio al Cliente:

* |A - Disponibilidad de inventario agotados total / disponible total
» (QSA - Disponibilidad en anaquel agotados / disponible
= ONTIME - Entrega a Tiempo ordenes a tiempo/ordenes totales
» OTIF - Exactitud de la entrega ordenes sin error/ exactitud de las ordenes
« POF /PPC- Cumplimiento perfecto  ordenes entregadas/ordenes totales
de la orden
= Fillrate - medida agregada de la ordenes completas/total de ordenes
entrega total consolidada embarcadas .°=
o
. =
L . ()]
W o 2
. 0,
> o
>
O Q
- 1)
= 0
0 DIPLOMADD EN: h o)
O KPI's LOSISTIRA ¥ CABENA DE STNLMISTRO D
-
1)
e 0,
. y o
Eficiencia y Productividad: |
D
» Tiempo de ciclo de orden total de ordenes surtidas/ total de hrs. hombre m;-
= Ordenes por hora ordenes surtidas/total de hrs. hombre
s (Costo por Orden Ordenes surtidas/ costos totales de almacén
= % sobre ventas Costo total de Almacén/ ventas totales
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DIPLOMADO EN:

KPI's LoSISTIEA ¥ CADENA DE SIRIEISTRO
Inventario:
= Exactitud Existencia fisica por sku/Cantidad reportada en sistema
= Dafosainventario Costo de dafios/Valor de inventario promedio
= Dias de inventario Valor del inv prom/ Promedio de ventas
i * Usoc de almacén Promedio m? ocupados/Capacidad total de almacén
= Disponibilidad de Momento de ingreso - Momento de recepcidn fisica -
inventario - .
- -
3
4]
: o
-~ k.
R m
T D,
2 : o
0 |
Q
-l M
= 0
o DIPLOMADO EN: h o)
O KPI's LOBESTICA ¥ CADENA BE SULIHISIAN 0]
-
4]
= 0,
iy . . ‘ : . , o
Rotacidén de Inventarios: Es la medida de velocidad del flujo o de materiales a través = |
de las operaciones de manufactura o distribucién. g
H]
Ri= Total de Ventas Anuales < Producto
. . Terminado
Inventaric Promedio
RI=_ Total prod. Transferida a Stock h Materia Prima
Inventario Promedio
Rl=__ Total de Ventas Anuales ($) Total
Promedio del Totat del Inventario(5) de la Cia.
:J "twj‘ . .;‘:,ﬂ o
i "l_‘_r "En §
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Utilizacién de Recursos:

sHoras de trabajo utilizadas/ disponibles
=Horas de equipo utilizadas/ disponibles
=Metros cuadrados de espacio utilizado/ disponible

=sMetros clbicos de espacio utilizado/ disponible

DIPLOMADOD £N:
KPI's LOSISTIEA ¥ CADENA BE SEMIIISIR0

Productividad:

*Tarimas entregadas/ Horas de trabajo o equipo utilizadas
=Cajas armadas/ Horas de trabajo o equipo utilizadas
=Vehiculos cargados/ Horas de trabajo o equipo utilizadas
=Tarimas entregadas/ Costo de trabajo

=(Cajas armadas/ Costo de trabajo

42
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DIPLOMADO EN:
KPI's $CEISTICA ¥ CADENA DF SUMIMISTAD

Rendimiento:

TV P ¢ MEDIDAME SRS | T B3 L i B R R RATIO LR N
Area de suelo del Espacio utlizado .
almacen Espacio disponible
Horas de trabajo realizado | Horasde trabajoutilizadas %
por el personal Horasde trabajodisponible
Horas de carretilla Horasdetrabajodela carretillautilizadas
(1]
elevadora Horasdetrabajodelacarretilladisponible
Cajas recogidas por Cajasrecogidaspor trabajador o
preparador NOmeroesperadode cajasrecogidaspor trabajador
Patetas cargadas por turno FPalelascargadasporiurno o,
Nameroesperadode paletascargadaspor turno
Coste por actividad CosteTeat
-| Costees perado(presupueﬁado) =
3
4 1]
3
g % 1
%fi @ [+1]
> r.\‘- nl
6 %
Q
-l m
= 0
o OIPLOMADO EN: i o]
0 Logistica Inversa LOBISYICA ¥ CADEMR OF SOMINISTRD m
-
Q
2 0,
O
Definicion del diccionario APICS: D
Wi
-

Cadena de suministro completa dedicada al flujo inverso de poductos o materiales
para el propésito de reparar, remanufacturar y/o reciclar.

Definicidn del Supply Chain Management:

La alineacion y encadenamiento de firmas para el correcto flujo de bienes y servicios
en forma ecolégica y sostenible.

x4 o |
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MODULO IV

DIPLOMADO EN:

Log istica Inversa LCELSTICR ¥ CADENA DE STMINBTRD

La logistica inversa se ocupa de los aspectos derivados en la gestién de |la cadena de
suministros del traslado de materiales desde el usuario o consumidor hacia el
fabricante o hacia los puntos de recogida, para su reutilizacion, reciclado o
eventualmente, su destruccién.

En la logistica inversa existen dos categorias importantes: |a recuperacién de bienes lo
cual es la recuperacidn actual de productos y la logistica verde , lo cual representa Ia
responsabilidad de los proveedores por recuperar el material de empaque, material
sensible ambientalmente tales como metales y otros materiales restringidos.

:
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3

Yy Yo [14]
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Q

DIPLOMADO EN: T

Log istica Inversa LCEISTICA ¥ CADETIA DE BUSLIISTRD )
o

0,

o : , , o

La logistica inversa incluye operaciones muy diversas como: - |
1]

wvi

1. La gestidn de material sobrante de inventario (surplus stocks)
2. Ladevolucién de compras a proveedores
3. Larecuperacion de embalajes y envases,

4, ta devolucion de productes de electrodomeésticos, electrénica e informatica (los
denominados gama blanca, gama marrdén y gama gris)

S. Enocasiones, |a gestion de residuos,

44
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DIPLOMADOD EN:
Logistica Inversa LUSISTILA Y CADENA DE SUSIHISTRD

En algunos canales de distribucién la logistica inversa puede representar un mayor
costo, el cual ha ido creciendo en parte al use del internet.

Las compras mediante uso de internet tienden a hacer més amplia el drea geogrifica
de entrega y tiene una frecuencia mayor que lo normal en retornos.

Por ejemplo el retorno en la industria de la publicacién en USA ha llegado a ser tan
alto como el 50% de los envios originales de revistas o tanto como que estén fuera de
fecha; o como el 90% en la industria de autopartes para la reparacién de motores y
alternadores.

A pesar de esto las empresas se ven forzadas a tomar la responsabilidad de hacer el
retorno.

sauopeiado 3
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DIPLOMADO EN:
DRP 16LISTIEA ¥ CADERA DE SURNISTRD

Ante esta realidad de necesidad de desarrollo de la logistica inversa, por una parte, v
de complejidad en su ejecucidn, por otra junto a los altos requerimientos de eficiencia
logistica exigidos por unas necesidades de plazos de 1 a 7 dias para el 80% de las
devoluciones, estd obligande a muchas empresas a subcontratar estas operaciones a
Operadores Logisticos especializados en logistica inversa.

Estos Operadores, ademds de ofertar a sus clientes el almacenaje y transporte de sus
productos, gestionan la devolucién de los créditos a los clientes, trabajando con una
amplia variedad de productos. Por ejemplo VHW, empresa con una importante
experiencia en Alemania, abarca el mercado en la recogida y reciclaje de flores,

baterias, productos fotograficos, electrodomésticos, medicamentos, ropa y 2apatos,
gases y productos quimicos, etc.

L)
o
|
= 1)
o0 1]
' N,
> o
o -
Q
- M
- 0
Q DIPLOMADO EN: b o)
0 Logistica Inversa LOGISTICR ¥ CADENA DE SUMIHISTAD )
-
o
= al
. e : - o
El término logistica inversa no debe confundirse con el de logistica verde, que es el de -
los procesos que tienen por objetive la reduccidén o minimizacidon del impacto a

medicambiental de las actividades de la logistica y de |a logistica inversa.

[

Por lo que la logistica verde puede ocuparse de cuestiones como la medicién de
consumos de energia o de ecodisefio de embalajes que no son tratadas por la logistica
inversa.

e e
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MODULO IV

El soporte de la logistica verde:

Logistica
Esbelta

floglstica

inversal

2
R
T
. 3
vy, PR m
' w < N +]]
q,
O
b |
Q
Y
O
DIPLOMADO EN: o]
Log istica Inversa \GEISTICA ¥ CADENA RE SUMIHISTAD n
-
W
8|
Flujo de la cadena de suministro para el modelo de logistica inversa 6
: o
1)
w

o

Planta °
productiva

Inicio de nuevo ciclo
de Produccion
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DIPLOMADO EN:
Logistica Inversa LOGISTICH ¥ CADCNA BE SOBNISTRD

Cliente: consumidor del articulo en cuestién. En éste recae la responsabilidad de
regresar el articulo, una vez que su tiempo de vida util ha concluido.

Empresa Origen: proveedor origen del producto mismo. La empresa se compromete a
dar un manejo de desechos amable con el medio ambiente. Asimismo, la empresa se
encarga de prestar los servicios de transporte "cliente-proveedor”,asl como de ofrecer
descuentos en su gama de productos para la renovacion, con la finalidad de hacerlo
flamativo al plabfico.

Reciclaje y desecho de piezas: la dualidad de este tipo de logistica se hace presente.

En resultado final, la empresa generard ganancias a través de una politica verde
socialmente convincente,

Por un lado, la empresa muestra su faceta de compromiso con el cuidado del medio
ambiente al responsabilizarse del reciclaje y manejo de desechos nocivos para la
naturaleza. Por otro lado, el reciclaje de piezas puede ser una gran oportunidad para
optimizar inventarios. Esto se logra a través del rescate de piezas Otiles que puedan ser
empleadas en un proceso de refabricacion. _6“
o
3
5 - c. D
! T a
v 0,
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o - |
Q
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D DIPLOMADO EN: kv
‘0 Logi stica Inversa LOBISTICA ¥ CADEXA O SURMIGISTRD 0
-
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= a}
O
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"

Inicic de un nuevo ciclo de produccidn: las piezas reciciables son tratadas y
empleados en nuevos procesos de produccién (creacion de otros productos).
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OIPLOMADO EN:
Logistica Inversa Lo58TICA ¥ CADENA BE SEMIHSTRD

En pocas palabras el esquema de logistica inversa propone, la remuneracién
econdmica al cliente para la adquisicidon de un nuevo producto, al mismo tiempo en
que recicla otro.

Lta empresa se compromete al manejo de desperdicios, con lo que puede verse
beneficiada al reutilizar piezas a través de tratamientos. Para el medio ambiente
presenta una alternativa para que los efectos de la tecnologia no sean del todo

La logistica inversa se constituye también como una herramienta de marketing para las
empresas.

, dafinos.
=
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0 DIPLOMADOQ EN: 'U
Logistica Inversa 16E{S142A ¥ CADFIA DE $HIMIFISIRO F
O 3
= 0,
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=
D
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Podemos verlo en el mercado de la telefonia maévil, donde actualmente existe un 5iG
para la recogida de teléfonos usados, y donde la dificultad de responder
adecuadamente al masive ndmero de aparatos en uso, ha impulsado a los operadores
a hacer una clasificacién de los usuarios.

Asi ofrecen desde el descuentos por uno de igual o mejores prestaciones a los

primeros.
AL P
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DIPLOMADO EN:

Log istica Inversa LOcIsTIEA ¥ CADENA DE SURANISTRD

La logistica inversa y el Comercio Electrénico

El interés hacia la logistica inversa ha ido aumentando proporcionaimente al
crecimiento de las actividades del comercio electrénico y de los modelos de negocio
electrénico de tipo B2C, para ser adaptada igualmente por el modelo B2B.

La satisfaccién y servicio a los clientes o la posibilidad de introducir mejoras en la
optimizacion de costos por reduccion del impacto medicambiental son varios de sus
principales beneficios.

3
o
) 3
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O
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DIPLOMADO EN: h »)
Logistica Inversa EREISTICA ¥ CADENA BE SUMINIBTRO n
0
N,
o
Concluyendo: b |
) ' M
wv

La logistica inversa se presenta comoc un elemento clave que permite no solo
conseguir optimizar los recursos, minimizande el impacto negativo sobre el
medioambiente y en ocasiones los costos, sino utilizarla como herramienta de
marketing para conseguir nuevas oportunidades de negocio y potenciales beneficios.
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DIPLOMADC EN:

istemas de Distribucion Fisica LoGisTiea ¥ CADERA OF EONIRISTA0

La distribucidn fisica es la responsable de la entrega a cliente de lo que desea a tiempo
y con el minimo costo.

El objetivo de una buena administracién de la distribucidn es el disefiar y operar un
sistema que permita lograr el nivel de servicio deseado a cliente al menor costo.

Para alcanzar el objetivo, todas las actividades involucradas en el movimiento y
almacenamiento de productos dehen de estar organizadas dentro de un sistema
integrado.

S

MODULO IV

DIPLOMADO EN:

istemas de Distribucién Fisica tOEISTICA ¥ CADERD DF SUNMIMISTRY

En cualquier sistema de Distribucidn existen al menos seis actividades que afectan el
servicio al cliente y el costo de proveerlo:

1. Transporte: Iinvolucra varios medios de movimiento de los productos.
Generalmente representa el costo mayor en la Distrubucién. Usualmente estd
actividad representa entre el 30% y el 60% del costo total de la distribucidn.

2. Inventario: En términos de costo digamos que es el segundo mas caro, y
representa el costo del inventario en cualquier punto en el que se encuentre.
Representa generalmente entre 25% y el 30% del costo de distribucién.

3. Almacenes {ctros de dist): Involucra desiciones de cudntos almacenes, ubicacion,
fayout, métodos de recibo, etc.
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DIFLOMADC EN:
Sistemas de Distribucion Fisica 1GEI8TICA ¥ CADERA UE SUMIMISTRO

4, Manejo de materiales: Ei tipo de equipo usado para el manejo de los productos
dentro del almacén afecta la eficiencia y costo de |la operacion.

5. Embalaje de Proteccién: Todo material usado dnicamente para el cuidado de
posibles dafos del producto.

6. Procesamiento_de Ordenes y comunicacién: incluye todas las actividades
necesarias para cumplir las ordenes de los clientes. Representa un elemento de
tiempo y es escencial parte en el sistema de distribucién.

Muchos intermediarios estan involucrados en el movimiento de los productos dénde

la buena comunicacion es la clave del éxito en el sistema de Distribucion.
3
o
. 3
o~ . D
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o . ) ] . o DIPLOMADO EN: | b o]
O Sistemas de Distribucion Fisica LEBISTICA ¥ CADENR DE STIAINISTRO I
o
= 0,
O
-
1]
Canal de distribucion: es el circuito a través del cual los fabricantes ponen a W

"

disposicidn de los consumidores los productos para que los adquieran.,

La separacion geografica entre compradores y vendedores y la imposibilidad en la
mayoria de los casos de situar la fabrica frente al consumidor hacen necesaria la
distribucidn de bienes y servicios desde su lugar de produccién hasta su lugar de
utilizacion o consumo.

£y
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El punto de partida del canal de distribucion es el productor. El punto final o de
destino es el consumidor. El conjunto de personas u organizaciones que estan entre
productor y usuario final son los intermediarios. En este sentido, un canal de
distribucién estd constituido por una serie de empresas y/o personas que facilitan la
circulacién del producto elaberado hasta llegar a 1as manos del comprador o usuario y
que se denominan genéricamente intermediarios.

Los intermediarios son los que realizan las funciones de distribucién, son empresas de
distribucion situadas entre el productor y el usuario final; en la mayoria de los casos
son organizaciones independientes del fabricante.
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Dentro de las funciones que realizan los intermediarios se encuentran: a
a
¥ Facilitan y simplifican los intercambios comerciales de compra-venta; es =
impensable gue todos los consumidores pudieran ponerse en contacto con todos
los fabricantes.
» Compran grandes cantidades de un producto que luego venden en pequefios otes
0 unidades individuales. Ademads, en el caso de productos agricolas compran y
agrupan la produccion, la clasifican, envasan, etiquetan.
i
# Proporcionan financiamiento a diferentes figuras del canal de distribucion.

¥ Almacenan producto para reducir el tiempo de entrega al consumidor.
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Tipos de Intermediarios:

a. Mayerista, es un intermediario gue se caracteriza por vender a los detallistas, a
otros mayoristas o fabricantes, perc nunca al consumidor o usuario final. Los
mayoristas pueden comprar a un productor o fabricante y también a otros
mayoristas.

b. Los detallistas ¢ minoristas, son los que venden productos al consumidor final.
Son el ultimo eslabdn del canal de distribucién, el que esta en contacto con el
mercado, también son conocidos como "retailers”, pueden ser independientes o
estar asociadas en centros comerciales, galerias de alimentacion, mercados.

Son importantes porque pueden alterar, frenando o potenciando, las acciones de
marketing y merchandising de los fabricantes y mayoristas. Son capaces de influir en
Jas ventas y resultados finales de los articulos que comercializan.
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Tipos de Canales de Distribucion: (o]
-

% Canal Directo: El productor o fabricante vende el producto o servicio directamente 3

al consumidor sin intermediarios.

Es el caso de la mayoria de los servicios; también es frecuente en las ventas
industriales porque la demanda estd bastante concentrada, pero no es tan comun en
productos de consumo.

*

<+ Canal Indirecto: existen intermediarios entre el proveedor y el usuario o
consumidor final.

El tamafio de los canales de distribucidn se mide por el ndmero de intermediarios que
forman el camino que recorre el productoe. Dentro de los canales indirectos se puede
distinguir entre canal corto y canal largo.
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« Canal Corto: Un Unico intermediario entre fabricante y usuario final. Ejemplo es
habitual en la comercizlizacion de automdviles, electrodomésticos, ropa de
disefio... en que los minoristas o detallistas tienen la exclusividad de venta para una
zona o se comprometen a un minimo de compras.

+ Canal largo: Intervienen muchos intermediarios {mayoristas, distribuidores,
almacenistas, revendedores, minoristas, agentes comerciales, etc.}. Este canal es
tipico de casi todos los productos de consumo, especialmente productos de
conveniencia o de compra frecuente, como los supermercados, las tiendas
tradicionales o los mercados.
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Podemos agilizar la distribucion de os productos a través de los siguientes sistemas:

Dvmtrmsian Cataar e ]

< Cross Docking

< Sistema Pull

<+ Sistema Push s

el -}m-)'b = |

@ g

DIPLOMADOD EN:
Sistemas de Distribucién Fisica LGEISTICA ¥ CATE CE SONSIRITRD

Cross Docking

Es un sistema de transferencia rapida dentro de un almacén entre transporte de
flegada vy salida.

La caracteristica es que el producto no debe permanecer almacenado mdas de 48 hrs.

Es indispensable una sinergia entre la programacién del transporte y el disefio del
Layout.

Distribatbon Center Before Cross-Docking

@Dlu
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Beneficios del Cross botking . _ 'Reglas F-undamentales'
v ‘Reﬂ'ucci‘o'n de inventarios - _' SRR ‘Infofm'_aciéh clara de 'flﬁjos de
v* Reduccidn de espacio requerido - | . entradas y salidas '
v Reduccidn en costo de manejo Etiquetado e informacion de ruta
v’ ‘Reduccion en tiempo de ciclo de la para cada salida
orden » Léyout que favorezca visibilidad del
tncremento de  rotacion  de productc en el centro de
“inventario ‘ distribucidn '
> Administracién visual del piso de
operacion
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Sisterma Pull o)
s
La ejecucidn es iniciada con la respuesta de la orden de un cliente, donde la demanda a

Iy

del cliente es conocida con certeza.

Los procesos Pull son procesos reactivos porque reaccionan a la demanda.

Maneja pequefios lotes y bajo nivel de inventarios.

Disminuye desperdicos y retrabajos.

Ejem, una empresa recibe las érdenes de los clientes por medio de su centro de

telemarketing y de su pagina web, ellos ejecutan todo el ciclo de |a orden del cliente
después de que el cliente llega, por lo tanto todo este ciclo es un proceso Pull.
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Sistema Push
La demanda no es conocida y debe ser pronosticada.

Son procesos especulativos porque responden a la especulacidn {o prondstico) de la
demanda.

Maneja grandes lotes y niveles altos de inventario.
Ejem: La conformacion de la orden del cliente se hace de productos que estan en
inventario que fueron hechos anticipdndose a la demanda. La meta del ciclo de

reabastecimiento es asegurarse que el producto esté disponible cuando la orden del
cliente flegue.

Todos los procesos dentro del ciclo de reabastecimiento se comportan anticipandose a

la demanda por lo tanto son procesos Push. -Ut
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Sistema Push-Pull O
o |

Algunas etapas inicales operan comeo Push y otras como Pull. m

La interfase entre estas dos se comoce com frontera Push-Pull
Ejemplo:

La llegada de la orden de un cliente alerta el proceso de conformacion del pedido, en
el cual estd inmersc el ensamble del producto, por lo tanto el ciclo de orden del
cliente como de manufactura son proceso Pull. Pero, el proceso de compra de los
componentes y de la materia prima para el ensamble del producto si son comprados
con anticipacién a la demanda {por medio de un prondstico), por lo tanto es un
proceso Push.
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Objetivo Minimiza costos Maximiza el nivel =
de servicio
Complejidad Alta Baja
Enfoque Colocar recursos Responsabilidad
Lead time Largo Corto
Procesos . Planeacién de la Surtimiento de
i  cadena de , ordenes
t suministro ‘
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