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Act. Angélica Mejia

Ing. Luis Miguel Sanchez

Objetive del curse:

Los participantes estaran en aptitud de explicar,
analizar y aplicar en sus areas de trabajo los
conceptos relacionados a la cadena de suministro.

El grupo estarda en posibilidad de proponer
opciones para mejorar €l servicio al cliente.
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Contienide Temétice:

1. Introduccion.
1 Definicidén de ta cadena de suministro.
2 Origen de la cadena de suministro.
i 3 Componentes de la cadena de suministro,
{ 4 Objetivos de la cadena de suministro.
5 Ejemplos de cadenas exitosas.
6 Juego de la cerveza.

—

Il. Atencién y posturas de servicio
1 La satisfaccion de! cliente.
2 Calidad en el servicio al cliente.
3 La excelencia en el servicic al cliente.

4 Kaizen

& | Contenido Temético:

: ill. Control de Inventarios.

1 Ciclo cerrado de manufactura.

[ 2 Administracion de la demanda.

i 3 Conceptos generales de inventarios.

‘ 4 Administracién de inventarios para la distribucién.

. 6 Fiiosofia Justo a tiempo.
7 Clasificacién ABC.

{V. Control de almacenes.

1 Los principios del manejo de materiales
2 Control del aimacén.

3 Productividad en el almacén.

4 Indicadores clave de desempefo.

5 Radio Frecuencia.
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o= . Deffinicién de Cadena de B2
® - Suministre (Supply Chaln) =4
J =1
L —
= {  Definicién de Cadena de Suministro (Supply Chain) ),
——— 3" .
'r-—- f Es una red de entidades que conectan el flujo de un producto desde ! ;'<.)
. ; ! Aan
— H los materiales necesarios para producirlos hasta el consumo del ¢ —
'— producto terminado por el cliente. =
" r__, 5 2,
[ o )
— ; et
r— / Una cadena de suministro tipica consiste en las siguientes entidades:
i Los proveedores
: El productor
i Distribucién
\k% Centros de distribucién
i Clientes
Y Consumidores
“ \\
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1Y 4
Tae 5 [T £
Hacer Almacenar Mover Vender
Abasto Produccioén | Distribucion Comercial
- Generacnén y - Cumplimiento - Pedidos - Elaborar un
r Cumplimiento al al programa de perfectos. pedido adecuado -
— sé pedido. produccién. : o
— - Eficiente - Innovacion a0
-— ajos Tiempos | - Optimizacion | programacion ! o
(f‘_ de ciclo de los activos. del ruteo y del -No stock out i ‘-'3'
'r_' transporte. =
L - Bajos - Balanceo entre - Confiabilidad en el =
r_: nventarios, bien eﬁciencia y - Bajos servicio {Horario, =
— balanceados y con  flexibilidad. | |nventarios, bien; dias de visita, etc) B
";, rotacnén de la MP_ _ balanceados y | gy
7~ : -Anticipar la con rotacién del| - Promociones ;"l
—r \\ demanda. PT. exitosas. :—w‘!
- v \ =
1

—

=

':l

=,

. Cadena de Suministro - Logfstica =

=

" e
A )

. B,

/ \ / n

\ .

‘ Dl |

Logistica: Actividades que tienen como fin ubicar a un costo
: minimo una cantidad de bienes comerciales en el lugar y
( momento correctos

" Flujo de productos y servicios f:>

\\ <:| Flujo de demanda e informacion
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Dinamica
1. Se forman 4 grupos de la misma cantidad de gente

2. Se realizaran 8 rondas de dinamica

3. En cada ronda los grupos van a colocar en una hoja, ya sea

una “X" o una “Y”
4, Se otorgara una puntuacion a cada equipo por ronda

5. Los equipos no pueden hablar entre ellos

Resultado : Puntuacién
Py 1 x Y X

1 3 2 -1

4 0 -2 0
N S R S L S S

0 a4 0 1

2 2 0 0]
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60's — 80’s
Contexto
Econémico |

* Cadenas
baswamente localesi

C%ntrol de precao$
gibernamentales. §

¢

-Poca inversion en

60’s - 80’s
Consecuencias |

+Poca oferta de!
productos.
*Percepcion palsi\.faE
del ctlente,
considerado un
mal necesario.

i globalizacion

Evelucion historica de la
cadena de suministro

o0's !
Contexto
Econémico

+ Oleada dei

comercio).
«Crecimiento  dei
Trasnacionales

90’s
Consecuencias.

Consolidacion de

i operaciones “in-
i (Tralados de librei

house”

*Florecimiento de
3PLs

capamdades ! {fusiones) *Poder de decision
prpductlvas i ePoder de decisién| ! del lado de retailers
i centrado en sInversion en. (Walmart)
-Ba]o desarrollo dé manufactura. tecnologia.
innovaciones.
i B
? . Evolucién histérica de la
; cadena de suministro
g 00'’s ! 00’s 00’s 00's
Contexto i Contexto Consecuencias | Consecuencias.
I:::f::onémico I Econdémico
-Operacrones « Transacciones de] *Competencia i «Los productos se 5
glo@aies general comercio | entre retailers vy vuelven obsoletos :
competencia i electronica, i canales. mas rapido y genera
intérnacignal. Chind e-business. continuas
esf la fabrica del i «Consumidores innovaciones.
undo Desarrollo de} con variedad de |
i i canales de retail oferta presionan la «Consumidor exige
«Consumidores | distintos. ! cadena. cero defectos y
&yidos de ; competitividad en
innovaciones. { i +Pérdida de] precios.
i : ! influencia  directa
: i de  fabricantes' <Consolidacion de
sobre especialistas
consumidores logisticos 3PL y 4PL
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Lead time = Tiempe de respuesta

{ “Periodo de tiempo requerido para realizar un proceseg”
U Diccionaric de APICS

Delivery lead time — Tiempo total de entrega

“El tiempo desde la recepcion del pedido de un cliente hasta la

entrega del producto”

(/- Diccionario de APICS
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Estrategias de cadena de suministre

|

I

[

|

Tiempo totai de entrega
{ |

Inventario.  Manufactura Embarque 'Make to Order

WUz [l

Tiempo total de entrega (

e

f -

Y.
Ensamble] EAssembly to Order

Tiempo total de antrega

‘Manufactura Inventario

Manufactura tnventario ] Make to Stock

+200000807 0BOGRes
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5 " Objeffve de la cadena de suministre
£
/‘l-t !
ég;z
!
{[ Agregar valor a un insumo hasta llegar al cliente final en forma
f de producto terminado.
Fr— 4 =
— ; oD
— ; . . o
f,; / La agregacidon de valor puede ser por transformacion y/o ‘ -
— b transporte ! f—g
— ! . . | o
L) — é a lo largo de los procesos de abastecimiento, produccion y -
; — e |
—_— " distribucién hasta el cliente intermedio o final. ™
- =
e \\ E
(-t o
— \\ =
' —
< 1
l\-
— =
-t =
— o
g — R
) —
(“ - -5% =i,
— |l"’< ¥ . ._t,)
g & ' ValorAg do _
S fﬁ =
!’ =
— [ El valor agregado en una -
"-,_: Arr empresa es toda actividad que le Valor Agregado ___"/})‘
|| p— { genereun cambio positivo a una —~ 5.1
(= f funcién o proceso. =
#‘“ f ‘ i
N i ! ’
i E! valor no agregado es aquelia i
‘r actividad gue consume recursos
i pero no contribuye directamente

a la funcién o proceso llevado.

s00000008 00OCQCOO S



. . — memm - -

Sobreproduccion

Inventario

Producto Defectugso

Movimientos
Retrabajo
Transporte Incomrecto

¥ Demora

Los
pecados
capltales

&7

Zara ofrece las tilthmas tendenclas de la moda
internaclonat en un entormo de culdado disefio. Sus

Uendas, ublcadas en tas principales sreas comerclales
de tas ciudades de Europa, América y Asla, ofrecen
maoda inspirada en & gusto, los deseos y of estilo de
vida de ta mujer y o hombre de boy,

Zara, fundada en 1975, forma parte de Inditex, uno
de los ayores grupos de distribuciin de moda a nivel
mundlal, Inditex cuenta con otras slete cadenas'
Kiddy's Clacs, Pull and Bear, Massima Duttl, Bershka,
Stradivarius, Oyiho y Zara Home.

En Zara el diseflo se concibe como un proceso
® bgado al cllente. Desde |2s denclas se
transmiten a nuestro equipo de craacién, formado por
més de 200 profesionales, las inquletudes y
dema ih¥en,

g

4

>4 Canal Mayorista
- Minorista

Consumidor
Final
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América y mas de 30.000 en e resto det mundo, 7-Eleven es la

Fundada en 1974, con aproximadamente 7,100 (egocios en Norte i
cadena de tiendas de ventas al por menor mas grande del mundo. k vin

En 7-Eleveng msmpra

7-Elevaniy) pefmanece con sus

Con ofiinas pringipakes en Round Rock, Texas, Dedl es la empresa de sistemas
informatcos de mayor aceptacidn & nivel mundial, ¥ uno de s principales
pmveaioresdeprnducmsysemnasrequermswloschel\tesmtpdoe!

mundo para desarrollar sus infraestructuras Lanos de tecnoloala de 1a Infomecién
come de [ntemet.

B ascenso de Dell al kderazgo el tercado es #f resuitado de su persistente
empefio por entregar 2l ctiente la mejor experiencia posible, vendindole
directaments basados en estdndares y servicios informdtices basados en

tecnologias estdndares en ka Industiia,

Dell, fundada en 1964, opera en hase 3 un concepto sencilio: vender
directamente al chende be permite entender mejor 1as necesidades de sus cientes
y ofrecertes eficienterments las solucones que satisfagan dichas necesidades

e =]
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Crecimiente Comple)e

La cadena de suministro se esta volviendo cada vez mas compleja.

Los marcados son cada vez mas globales y estdn mdas conectados
que en cualquier momento.

La empresas construyen nuevas e innovadoras capacidades en la
cadena de suministro, para mantener el paso y crecer su negocio.

Nuevas tecnologias estan rapidamente revolucionando los modelos
de suministro y proceso dentro de este ambiente global.

* Fabricantes y Detallistas han optimizado sus cadenas de
suministro de forma independiente.

La optimizacién de las partes no ha logrado la optimizacién del
todo.

Solo los mejores fabricantes, se han convertido en expertos en
la cadena de suministro-detallista, lo que les ha dado una
ventaja competitiva.
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Confllicte del parabrisas vs espeje retreviser

Fabricante -
“Solo dime cuanto quieres y cuando lo quieres”

Cuando lo quieras debe ser mas alla de mi lead time de compra y
produccién.

Detallista —
“Te diré cuanto quiero después de ver que tan bien se vende”

Las Ordenes de compra necesitan ajustarse en funcion de la
respuesta del consumidor sobre el producto.

& Cudles son [as fallas?

¢ El Detallisia planea con la informacién de los ciclos de produccién y
los Lead Times del Fabricante?.

jLas proyecciones del Defallista se ufilizan en el Plan de Ventas y
Operacion del Fabricante!.

Pianeacién de la Produccidn del Fabricante entiende e! proceso de
Resurtido en el anaquel de! Detallista (Ventana de embarque, Fecha de
Cancelacion, y la regla del Empaque y medio, etc.)
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Puntos de Acuerdo

Planeacion y Exactitud del Forecast

Monitoreo y mediciéon de la ejecucidon en la cadena de
suministro,

Puntos en Desacuerdo
Forecast de Compra
Tiempo invertido ajustando estralegias de inventario

Metas y objetivos comunes

Meta Comin: Satisfacer la demanda del Consumidor

Atender esa demanda con el menor nive! de inventario posible

El costo del inventario no es el factor mas importante. El costo
del mangjo del inventario a nivel de tienda excede el costo
mismo del inventario

Produccion fuera de nuestras fronteras incrementa la necesidad de
planeacion colaborativa.

+3000000|3 0900809
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Habilldades avanzades

Crear y retener las habilidades avanzadas necesarias para
administrar ta Cadena de Suministro, es un reto significativo en este
ambiente tan complejo.

E ’ =
‘ — . i :‘“
— f Calidad y velocidad en la toma de decisiones es critico. I

L ‘

L . | =

— ! Los lideres en la Cadena de Suminisiro seguiran siendo dominantes, r_-:'_‘
— ) siempre y cuando busquen mejorar su desempefio, innovacion y 5,

L s r transformacion. —)
= )
— k :ﬂ

- \ =

\ ..,_".'\“
L ==
(: - \ 'S
- 'g;\
(= 1
|\-
— =
as bl

o N
' “— l:"

% Ex}
i <)
v Cuestionario =

—1n
r =

— f . =
— f 1) Define cadena de suministro an
— . /)
— ! 2) Define Logistica ﬁ‘
= !# : )

(— ; 3) Define Lead Time, tiempo de respuesta -
l t 2 ..
r— . ™

f 4) 4Cual es la estrategia de cadena de suministro de Grupo
/ Modelo?, ¢, Porqué?

5} ¢4Cual es el objetivo de la cadena de suministro?

¢s200006l4 0080090
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Juego de la cerveza

Desarroliado por et MIT

Simula una cadena de suministro de consumo masivo
Ncl hay factores externos que afecten la demanda

No hay factores intemos que afecten la produccién
Objetive: Satisfacer la demanda al mejor costo posible.

Costo por inventario: 50 centavos.
Costo por desabasto: 1 peso.

Atencion y posturas
de Servicio

!
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Precese Clave: Servicie al Client®

Proceso que busca méas que satisfacer, enamorar al cliente, para que
siga prefiriendo el producto.

£ Quién es el cliente?

& Qué demandan los clientes?

Mayor Calidad, Mayor variedad, menores costos

Rapidez en las respuestas

El tiempo requerido para completar las actividades del ciclo del pedido
{lead time)} es uno de los elementos mas impertantes en el servicio al
cliente.

Casos: Empresa de marmol / Big Cola

scamiento del pedide

v Toma de! pedido

v Transmisién

v'Entrada

¥ Preparacion

¥ Surtido

¥ Entrega a Transportes

¥'Informe sobre el estado del pedido.

Caso Equipo deportivo

+0000008|6 080088
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Segmentacion de Formatos

Nivel Socioecondmico
{% de la poblacién)

Panicipacion pes Nivel

3

- BAJO! 60.2% MEDIO: 32.3% ALTO: 7.5%

Mision de la Gestion Logistica

La mision de la gestidon loglstica: Proporcionar los medios a través
de los cuales satisfacer de forma continua las necesidades del
cliente.

Solo hay una definicién de catidad en el servicio al cliente y esta:
1a define el clientejj;

La realidad estara definida por las percepciones del cliente.

Caso: Mercados en México
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Dos factores han contribuldo a la creciente importancia del servicio
al cliente como arma competitiva:

»El desarrollo de las expectativas del cliente; el cliente es ahora mas
sofisticado que hace 30 aflos en situaciones industriales los compradores
esperan niveles superiores de servicio.

¥La transaccion hacia los mercados tipo “producto” el poder de la marca
disminuye a medida que las tecnologias de los productos competidores
convergen, 1o cual hace que las diferencias de producios resulten
dificites de percibir.

FACTOR DECISIVO

El cliente puede sentirse influenciado por el precio o por
las percepciones de “imagen”, pero por encima de todos, el
aspecto clave es la:

DISPONIBILIDAD

. Esta el producto en stock?

¢ Puedo tenerlo ahora?
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2Per qué se plerden los clisntss?

1% de los clientes fallece

3% se muda
4% se aleja sin una razén justificable

5% cambia por recomendacién de un amigo
9% puede comprar mas barato en otro lugar
10% son quejosos cronicos

68% acude a otro lugar porgue no atendieron a sus necesidades.

10 QUE DISGUSTAN A
CUALQUIER CUENTE
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i & Mantener una actitud positiva

15 i @ Estar relajados escuchando, nunca interrumpir a nuestro i
(r—- d cliente ~
o - _

- @ Anticiparse a las objeciones y tener preparadas

respuestas para cada una de ellas

@ Tratar de comprender y entender el punto de vista de su
cliente
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Elementes medibles del servicie al clients

il

511

Ciclo de plazo de pedido

1he.
2%

»Tlempo transcurrido desde la formulacién del pedido
hasta su entrega. Definir estindares vs la espectativa
del cliente.

g}l

Confiabilidad en la entrega

i

»¢Qué proporciéon del total de pedidos son
antregados dentro del plazo, con la cantidad y calidad
solicitada?
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! Elementos medibles del serviclo al cllents

Proceso de reclamacién

. »¢Con que rapidex se atlenden las quejas?, ¢(Se
f dispone de procedimientos de emergencia.?
/ Informacién del estado de los pedidos.
# >¢Hay ¢ lineas de emergencia?,  Se tienen

—_ —

procedimientos para informar sobre problemas

i
d potenciales?
i

¢ KAIZEN ?

Cambio <+ Bueno

\ = Mejora Continua
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/¢ Cual es la diferencia

¢

entre un limite y una
limitacion?
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;. Sabes como nace un
paradigma®?

Un grupo de cientificos colocd cinco monos en una jaula,
en cuyo centro colocaron una escalera y, sobre ella, un
montén de platanos,
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3 Cuando un mono subia la escalera para agarrar las bananas,
¢ los cientificos lanzaban un chorro de agua fria sobre los que
quedaban en el suelo.

Después de algin tiempo, cuando un mono iba a subir
la escalera, los otros lo agarraban a golpes para que no
subiera.
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Pasado algan tiempo mas, ninglin mono subia la escalera, a
pesar de la tentacion de los platanos.

3
A

Entonces, los cientificos sustituyeron uno de los monos. La
primera cosa que hizo fue subir la escalera, siendo rapidamente
bajado por los ofros, quienes le acomodaron tremenda golpiza.

Después de varias golpizas, el
nuevo integrante del grupo ya no
subidé mas la escalera. (De tonto la
sube ... aunque nunca supo por
qué lo golpeaban),
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El primer sustituto participd con enlusiasmo de la franquiza al
novato.
Un tercero fue cambiado, y se repitid el hecho, lo voivieron a
tranquear.
E! cuarto v, finalmente, el Gltimo de los veteranos fue sustituido.

- %
? i Un segundo mono fue sustituido, y ocurrié lo mismo.
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- [ e L.os cientificos quedaron, entonces, con un grupo de cinco )
v ~ h monos que, atn cuando nunca recibieron un bafio de agua =
[ @ £ fria, continuaban tranqueando a aquel que intentase llegar =
— ‘ alas bananas. -
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con certeza la respuesta seria;

;. Te suena
conocido?

Si fuese posible preguntar a algunos de ellos por qué
agarraban a trancazos a quien intentara subir la escalera,

No sé, las cosas jsiempre se han hecho asi, aqui!

Todos debemos preguntarnos:

...Y sin saber porque?

vaz las podemos hacer de otra?

¢Alguno de nosotros estamos golpeando gente...?

i por qué estamos haciendo las cosas de una manera, si tal
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Preguntas de apoyo

LEsta definida la ejecucién del proceso?

LComo se lleva a cabo la ejecucion del proceso?

¢ Estan definidos fos actores del proceso?

&Y las responsabilidades?

+  ¢Los fluos de informacion / inputs / outputs ¥ su manejo?

j +  sPuede reducirse el nimero de iteraciones de alguno de esos procesos? ¢ Cusles?

F / »  ¢Puede reducirse el tiempo de procesamiento de la informacion? |

(: J = (Tenemos definido al proceso de monitoreo/revision de los resuitados del procesos? 7De qué ) =

: manera? (Nos alcanza el tiempo? _-._—:l

r— k+  iPodria hacerlo mas dindmico? i -
g f «  (Puade recortarse el tiempo de respuesta del proceso? (En qué parte? | -
(/; / ' «  iPuede crearse aigun indicador para medir el desempefio de los actores del proceso o del =1
T ' proceso en s1? L Cudl? JEn dénde? =
f i +  ;Conozco e identrfico los sub procesos? Th
p— + 2Qué procesos son mis restricciones? —
; j— 1 - Como los mido? ¢ Es la forma correcta de mediios? T
— 3. = (Puedo mejorardos? jEn qué medida? =
r;, : =, Existe algin esfuerzo previo para mejorar mi area en estos aspectos? |
( Fl \ - 4Fue exitoso? (En qué medida? ;Qué aprendimos de éI? '.'.‘:_.?
(:,_-. +  ;Qué formatos, repartes, hojas de control o documentacion podemos estandarizar yfo mejorar? -:1“
— \ -

-t bl
| o— o
{ —t
1 - ::
= % 25
b2 =% ; =
I_ Elemento adhesivo =}
v [ fomy
— @ f / i
{ CT
— 3
= / )
— : . . )
— ; Area de oportunidad . puamny |
= / o
L] ' — A —
r— F 1 =
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c 20
L @) cuestionan 9
— ; uestionario a
(— 22,
— f - . . , )
— { 1) Cual es la definicion de calidad en el servicio? =5
e d . :%‘
[ — r —
= j |
= { 2) Escribe 4 conclusiones .1:‘.
r— i =
r— { ' )
i
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Progiamacion de
capacidades’

Ejecucion det plan
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Proceso que genera un plan de demanda dnico

a través de un esfuerzo combinado

 Administracion de la demanda

que direcciona la planificacién de las operaciones basado en

restricciones

Incluye ventas histéricas, promociones, introduccion de nuevos

productos, canibalizaciones y restricciones operativas.

1
)

\ Goorarmame [
‘t‘
\

Paso 1

WeJurtasiformalestentre [as!
yd JrEas

Paso 2

Administracion de e demanda

Paso 3

Paso 4

s Desconexion totallentre

tasidreas,viios, prondsticos,
0o

Uenelsul

proptostproncstico

s Mg existe un esfuerzo por,

mejoranelprony

) r@pansabilidad G
prondstiCo se.centraleniun
drea’{ mktXoop?)

L Nalhayconsenscienlel]
Pronéstico

|: Recompensa unisolo]
@m <

+Comunicacian,y,
coardinacion antre||as)
dreas
-Existeron
prondstice

NEQOCiacior

para,conclianelpronds!
devantas conoperacion

=Premia pofgmejoragall
Pronastice aitouas)||as)
Areas

o

*Calabaraciany

‘ cooedinacion,y,

comun:cacon’ entre todas
{asTareas

[+£l prondsticolesilnlarea)
funcional

TECGNOCEN 2l |prongstico

COmo confiate) -

o £ procesordelconcliagal
vENtasiconoparaciones
[tienclunlciclalce
retroallmentacion

sRECOMPENsas
multifuncionalesiy

N

="
. > Mejor de a clase |
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. Obtener la informacion /'W

histérica

. Revisar picos de venta que S, -
no se repiten. -

i
. Aplicar estacionalidad a los ] i t
prondsticos

=Y

T e g R
. Realizar los ajustes a los M =5
pronosticos generados D
20

Pronéstico - | Prondstico - Real | ?j;h
Pronéstico 30D

] Pronodstico 100
; Real 90

. indicador=100 - | 100 - 90 I /100 =90%
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+/- 5%

+-10%

+/- 30%

80% del volumen

15% del volumen

5% del volumen

+/- 5% POR PLANTA

Per 1
Per2
Per3
Perd

Per$
Por 6
Per?
PerB

Totales

L Perd

510

0

489

10

L’)

Desv Est

19

Cuatra
Cinco

Seis
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Nivel de |Desv. Pérdida Def. por
servicio Estandar |de ventas |millén.
[ 69.2% 2 30al 40% | 308,537.0
;’
‘ 93.3% 3 20al30% | 66,807.0 |
:
; 99.4% 4 15a120% | 6,210.0 |
5
: 99.97% 5 5al 15% 233.0
\:z
\ 99.9997% 6 > de 5% 3.4
N
@ i Definicién

El término inventario se refiere a bienes tangibles
que son manejados para utilizados en un futuro.
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Prepésite

»Apoyo a los esquemas de Manufactura para periodos de alta
demanda o de temporada.

»Sirve como soporte para flucluaciones en la demanda e
incertidumbre en el comportamiento del consumidor.

»Permite la especializacion de la manufactura (tiempos de set-up).
»Apoyo a la empresa como soporte contra los largos tiempos de
respuesta (lead times) por parte del proveedor, contingencias y

cambios en los precios en el futuro.

»Permite a la compaila manejar reduccion de costos por volumen
de compras {Economias de Escala).

»Anticipacion a los requerimientos de los clientes (Make to stock)

oF
I

d
J;

oy

Costos de Inve!

Existen dos tipos de costos asociados:

*Costos de Mantener Inventarios y
+Costos de Ruptura de inventarios

s de Mantener inventaries

»Costos de Almacenes (almacén y espacio ocupado)

» Costos de Seguros (cobertura de riesgos)

»Costos Comerciales (no aceptacién del producto por parte de los
consumidores, asi como la obsolescencia del producto).

»Costos de Capital (tasa de interés producida por el capital
inmovilizado en producto).
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Costos de Ruptura de Inventaries

No sélo es costoso mantener altos niveles de inventario sino
fambién fijarlos tan bajos que pueda haber una ruptura y no
poder satisfacer los requerimientos de los clientes.

»Para determinar el costo de una ruptura de inventario habra
que conocer el comporiamiento del cliente frente a una carencia
del producto demandado.

»Existen situaciones cuando un producto  solicitado
internamente no es suministrado, produciéndose la detencién de
un proceso.

Ip@lrih]mﬂ@mﬁ@dkeﬂ@m

>El ¢liente dice que volvera y esto ocurre {Venta que se Atrasa).

»El cliente solicila gue le avisen cuando nuevamente esté disponible el

praducto que busca (Incertidumbre de compra)._

»>El cliente compra un producto substituto al que no encuentra, donde
este producto da un menor margen de utlidad a la empresa

{VentaSubstituta).

>El cliente compra un producto subslituto al que no encuentra, donde
este producto da un mayor margen de utilidad a la empresa

(VentaSubstitutaj.

»E} cliente coloca un pedido formal del producte que no encuentra y

solicita le avisen cuando esté disponible(ConsumidorLeal).

»El cliente se dirige a la competencia (ClientePerdido).
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Los c¢ostos totales de Inventarios no solo involucran el costo o
valor de compra del productoe, Involucra:

»E/ costo def producto,
»El costo de almacenary

»El costo de comprar (El costo de ltevar g cabo la transaccién).

i S MME e

Cesftios do almacenaje

>Renta de la bodega

»Personal para el manejo de la bodega

»Memmnas y pérdidas

»8eguros

»Costo de oporlunidad que representa el interés que

ganaria si el capital fuese invertido en otro tipo de
proyecto (CETES, intereses bancarios,etc.).
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Anglisis ABC de Inve

Método sistematico que agrupar a los materiales en esiratos o
categorias, segln su valor o caracteristica, para aplicarles un

merecido grado de control.

Cantidad:
Clase A 10%
Clase B 25%
Clase C 65%

Valor:

80%

15%

5%
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MRP

MRP : Material Requirements planning

invenlaria DiSpoNIBig
Canfiable,

“ mgramadecompras

| Repones t¢ Accion |

Plangacion maesira i h

Entrada principal

.ista ge Malerials (BOM
L ]

Politicas de ordenar, Uempeo de entrega,
Tamafio de lote, stock de seguridad.

Ordenes liberadas
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Demanda Independiente: Se pronostica

Demanda Dependiente: Se calcula

F Ejemplo: l
= 3
r— Venta esperada de cerveza para el mes de marzo: ‘ oo
~— i
3 ey |
lr,r-‘ 5,000 cajas: Es un pronéstico, es demanda independiente. =1
— =
— Cada caja de cerveza usa 24 plastitapas. a-h
T =
l p— 24x5,000= 120,000 plastitapas, es una demanda dependiente, se calcula. 3?‘
; =
(7~ Cada caja de plastitapas tiene 40,000 plastitapas, el inventario :_;‘
- requerido, justo antes o en el momento de requerirlo es de 3 cajas de =L
= plastitapas. =R
o —
< - 1
r\'
jr— |
— —_1
(1 =
q -I—J
' - :__:I
=
ct >
J =
—r =
= =,
':_ La demanda es externa y se basa en necesidades de mercado 2
— f . D
'——_l':‘ j La demanda tiene variaciones aleatorias, por eso se pronostica 9‘
‘(= H =
c— i : o - R
I': 1 El inventario sirve para absorver las variaciones en la demanda, va de o~
{ la mano con el nivel de servicio deseado.

Si el inventario es muy pequefio 0 no existe es porque tenemos 100%
i seguro el abasto de material.
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1) Los siguientes son una entrada directa del MRP menos:
a) MPS, programa de produccion.
b) Ordenes liberadas
¢} Lista de materiales (BOM)
d) inventaric disponible

2) Los inventarios en manufactura tienden a ser:
{ a) En ciclos regulares

i b) Uniformes y continuos

I.- ¢) Irregulares en cantidad y tiempo

d) impredecibles

3) El propésito del MRP es:
a) Planear las 6rdenes de compra

% b) Planear la entrega de produclos

c) Determinar ordenes éptimas
d) Eliminar el tiempo muerto

4} Principaimente el MRP es
a) Un medio de disminuir el inventario
b) Un tipo de patrén de demanda
c) 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 90%. ;Qué probabilidad tiene el ensamble
¢ deempezaren tiempo?

{ a) 100%

b) 80%

c) 72.9%

! d) 66.7%

) El resuitado de usar la técnica de puntos de reorden para inventarios de materia
i prima generalmente

,[ a) Da excesivos niveles de inventario.

i b} Altos niveles de servicio

i c) Faciiitar ef trabajo de planeacion

' d) Genera lista de materiales inexactas.

7) Cada uno es un ejemplo de de inventarios para distribucion menos

\ a) Productos terminados
b} Materlas primas
c) Partes para servicio
d) Producto para cubrir eventos especiales.
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Existen varios estatus de inventarios que hay que tomar en cuenta
para el célculo 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 Hegar de forma segura

Tiempos de entrega: (Lead Time) Es el tiempo que pasa desde
que ta orden es liberada hasta que ef material esta listo para
usarse. Incluye inspeccién por calidad.

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

Tamaiio 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.
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Horizontes de planeacién: Debe de ser el mismo que el horizonte del
MPS., debe de ser al menos la suma acumuiativa de los lead times.

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

El MRP se basa en productos, el punto de reorden se basa en
materiales individuales.

BOM: Es la lista de componentes, ensambles, subensambles o materia
prima para hacer un preducto terminado.

4 Producto X Nivel 0
f
; E | 1 |
f Ensamble A Componente 1 (2) Componente 11 Componente 12 (4)  Nivel 1
;o | ! Nivel 2
Componente 4 Compenente S Ensamble B {2)
! —
/ | Nivel 3
)’I Componente 6 Compoenente 7

El nive! 0 es para el producto terminado

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

Muestra la relacién de padres e hijos
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Producto X

Ensamble A 1
Componentel |2
Componente 11 | 1
Compenente 12 | 4
|
Ensamble A
¢ Ensamble B
k Componente 4
E{ Componente 5
é
i Ensamble B
\‘1 Componente 6 | 1
Componente 7 | 1
Producto X
No. de parte  Descripcién Cantidad requerida
1 Componente
4 Componente
5 Componente !
I
6 Componente I
7 Componente !
it Componente
12 Componente
A Ensamble
B . | Ensamble
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A Esto es posible ?

r i Definir un responsable para el mantenimiento de |a lista de materiales
— ! 1 =
— y Vigilar los obsoletos cuando se hagan cambios a la lista de materiales ' :‘—"‘
o= i
(& =
— NiGmeros de parte: Deben ser (inices, no deben de repetirse ;?;
" ah
f: ! ae)
— v &
. 4 p—
(/- \ =)
§ 3
‘an A -
L \ =

—t

1
I

-t =
—— o
§ -
(.\- -—
= ERY
< s,
1) El programa maestro de produccién, se guia y restnnge por: g{
f 1} El plan de produccién e
1}) Ei pronéstico de demanda i—1}
re— Il Capacidad —
‘ a) Soloal | Py )
‘_._. ¢ b} Soloel |yl -
— / c) Solo el I 20
— dy L Ny Lii i
— ¢ . . =3
1= ‘ 2} Ei horizonte de planeacién del MPS/MRP debe de ser al menos: oy
. r: K a) Tan largo como la acumulacion de tiempos de entrega g
— ! b} Un afio P
-, — J ¢) Tan largo como lo permita el sistema de la compuladora. I
o f d) Tan largo como el horizonts del plan da produccién. '

3} Los siguientes requieren tener un alto grado de exaclitud menos
¢ a) Balance de inventarios
! b} Estructura de |a lista de materiales
! ¢} Informacidn de recibos de material
d} Tiempos planeados

4) El inventario que esta disponible pero reservade para aigdn fin especifico se refiere a
a) Inventarios disponible
b) Inventario anticipado
¢} Inventario comprometido
d) Inveniario excedente

+s 0000008 080880



1) Programa de produccion
2) Lista de materiales
3) Informacién de inventarios

Inventario inicial disponible
Inventaric Comprometido
Recepciones programadas
Tiempos de Entrega: Lead Time
Inventario de Seguridad
Tamario de lote

Merma y rendimiento

4) Factores de planeacion
Horizonte de planeacion
Frecuencia de replaneacion

Tan mato planear y no controlar

. como querer controlar sin planear

Una buena planeacién libra una mala operacion,
pero una buena operacion NO libra una mala planeacion
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Producto X

I
Ensamble B(2)

Cormponente 2(0.25)

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

Las cantidades en paréntesis indican las cantidades requeridas

1
Componente 1 (1)

Nivel 0

Nivel 1

Nivel 2

Las cantidades requeridas ya contemplan ¢l rendimiento y la merma

OH=0: 55=0 Alloc=0 Pertodos
Lviz 0: L.T.=1 Lot Size: A/R 5 6 7 8
Requerimientos Brutos 200 | 300 | 100
X
Recepeidn de erdenes planeadas 200 | 300| 100
Liberacién de ordenes planeadas 200 300 | 100
OH=0; 55:=0 Alloc=0 Periodos
Lviz= i; L.T=2 Lot Size: A/R 5 6 7 [
Requerimientos Brutos s00! goa | 200
B
Recepcién de ordenes planeadas 400] 600 | 200
Liberacidn de ordenes planeadas 500200

Caso 1
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OH=0, 550 Alloc=0

Perindos

l

RhA

W

L

aly

ni-"%

nli

1l

-

vt=0: L.T=1 Lot Size: A/R 1 3 5 [ 7
Requerimeentos Brutes -~ 200 { 300
Recepcidn de ordenes planeddas 200 | 3c0
Liberacion de ordenes planeadas 200 | 300 | 100
OH=0; 55=0 Alloc=0 Periodos

Lvi=1; L.T.=3 Lot Size: A/R K 5 6 7
Requerimientos Brutes 200 300 | 100
Recepcidn de ordenes planeadas 200] 300 | 100
Liberacién de ordenes planeadas 300100

OH=0, 55=0 Aloc=0 Periodos

Lvi=1: L.T.=2 Lot Size: A/R 1 3 4 5 6
Requerimientos Brutos 400 | 600 | 200
Recepcidn de ordenes planeadas 400 | 600 | 200
Liberacién de ordenes planeadas 400 | 600 | 200

OH=0; 55=0 Aloc=0 Periodos

Lvi=2; LT=2 Lot Size: A/R 3 4 5 3
Requerimientes Brutos 100 | 15C | 50

Recepeidn de ordenes pleneadas 100 | 150) 50

Liberatién de ordenes planeedas 50
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LLER,DEACTUALIZAGIONENRROGESOS, DEMANUEACTURN g

R

@E OH=0: $5:0 Alloc=0 Periods Caso 2
§ Lvi=Q: L.Tz1 Lot Size: A/R 1 2 3 4] 5 6 7| 8
4 Gross Requirements 100 | 400 | 300 | 200 | 100 | 200 | 300 | 100
£ Scheduled Recespts 100
4
¢
f‘
F 7 Planned Order Receipts 400 | 300 | 200| 100 | 200 | 300 | 100
i Planned Order Refeases 400 | 300|200 | 100} 200} 300 | 100
'— !
— i
-— i
rf‘: / OH=0, 55=0 Alloc=0 Periods
' i
— ! o1 LTe2 Lot Size:
a— ! Lviz1: L.T=2 Lot Size: A/R 1] 2 3 4] & 6 7| 8
r_ ! Gross Requirements 800 | 600 400 | 200 400 | 600 | 200
—_ " Scheduled Recespts BOD | 600
— 1
(- \%‘
-— Planned Order Receipts 400 | 200 400 | 600 | 200
" » Plannegd Order Refeases 400 | 200| 400 | 600} 200
'I\"
f— .
[y
- o
—
.—
'l“
- OHs0: $5=0 Alloc=0 Periods Caso 2
Lvi=Q; LTzl Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 7| 8
f Gross Requirements 100 | 400 | 300 | 200 | 100 | 200 | 300 | 100
— Scheduled Receipts 100
‘-—
——
—
|| Planned Order Receipts 400 | 300 | 200 | 100 | 200 | 300 | 100
1= : Planned Qrder Releases 400 | 300 | 200 | 100 | 200 | 300 { 100
.|—- '
| I—
OH=0; 55:=0 Alloc=0 Periodos
Lvi=1; L.T=3 Lot Size: A/R L 2 3| 4 ] 6 7] 8
&ross Requirements 400| 300| 200 | 100 | 200 f 300]| 100
Seheduled Receipts 400 | 300 | 200
¥
i
Planned Order Receipts 100 200§ 30¢ | 100
Planned Order Releases 100| 200 | 300 100
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OH=0. "55:0 Alloc=0 Periodos Caso 2
Lviz1; LT.=2 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 718
&ross Requirements 800 | 600 { 400 | 200 | 400 | 600 | 200
Scheduled Receipts 800 | 600
B
F Planned Order Receipts 400 | 200 | 400 | 600 | 200
Planned Order Releases 400 | 200 | 4G0 | 600 | 200 ey,
———
-
— 2
-
/= =
~ OH=0): 55:0 Alloc=0 Pertodos oy |
i
r..-. =
— Lvi=2; LT=2 Lot Size: A/R 1| 2| 3] 4] s| &1 7|8 Ak
&ross Requirements 100 501 100 { 150} 50 p—
. - .
’ _— Scheduled Receipts 100 [ 50 =y
F -
p—
- 2 vl
) )
L od
r: - Planned Order Receipts 100 | 150] 50 =z ‘r )
‘( — Planned Order Releases 100[ 150 50 -
" -
.'
‘ I\ -
r— .
- =
| — "
f — 5 ’
Ly
(- =
—= OH:0, $5:0 Alloc=0 Periods Caso 3 ey
< )
Lvt=0; L.T=1 Lot Size: A/R 1 z 3 4 5 & 7 8 'é_-f_{
I Gross Requirements o] 400 300 200] 10| 200 300 100 ,:1"
frmmsen Scheduled Receipts 100 f—
Projescted On Hand [+ 0 0 0 [t] 0 o] Q -}
‘ o 0 v
fr— o
— | [ Met Requirements 400 | 300] 200 100| 200 300 100 __{%
"_' 4 Planned Order Receipts 400 | 300] 200{ 1w0| 200| 300| 100 -'2_-1
= ff.f Planned Order Releases 4001 300 | 200 | 100| 200( 300{ 100 ! I
. 1 — H ! p—
Jp— f D
— - vl
jj OH=0, 55:=0 Alloc=0 Periods
§
f LvlzI; LTz2 Lot Size. A/R 1 k4 3 4 5 6 7 B
! Gross Requirements go0| 600 | a00| 200] a00| e00| 200
X
\5 Scheduled Receipts BOO | 600
lk‘ Projected On Hand 0 Q 0 0 a 0 Q o)
\. B n 0
\‘ Net Requirements 400 | 200 400 ( 600 | 200
Planned Order Receipts 400 ( 200 | 400 | 600 | 200
% | Planned Order Releases 400 | 200 | 400 | 600 | 200
}’ o
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OH:=0; $5=0 Alfoc=0 Periods Caso 3
Lvl=0; LT=1 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 [ 7 8
Gross Requirements 100 | 400| 300 200 100 | 200 300 100
Scheduled Receipts 100
Projected On Hand of o] of o o ) 0 0
4}
. Net Requirements 400 | 300 | 200 100 | 200 300 100
N Planned Qrder Receipts 400 | 300 | 200 o] 200 300 100
; Planned Order Releases 400| 300 zo0| 100| 200 300 100
ff
!
i
! OH=0; 55=0 Alloc=0 Perinds E
E Lviz1; LT.=3 Lot Size: AR 1 2 3 4 5 -] 7 8
é &ross Requirements 400 | 300 | 200 ) 100 200| 300 100
\ Scheduled Receipts A00 1 300 | 200
t \ Projected On Hond Q 4] [+ 0 o 4] 0 0
\ 0
% Net Requirements 1wo| 200 300| 100
\ Planned Crder Receipts 100| 200] 300 100G
Planned Order Releases 100 | 200 300 100
. vk %4 OHz200; §5:=0 Alloc=0 Periods Caso 4
Kot Lvi=0; £.7:21 Lot Size: 400 1 2 3 4 5 6 7 8
Gross Requirements 100 | 400 | 300 | 200 | 100 | 200 300 | 100
@ Scheduled Receipts
Projected On Hand 200 | 100 J100 { 200] o ] 300 ] 100 ]200
X | Projected Avallable 200 | o0 1 100 100 | 200) O 300 | 100
Net Requirements 0 [a00f 200) 0 [w0]o0 200 0
Planned Order Receipts 400 | 400 0 | 400 0 400
f’g Planned Order Releases 400 | 400 il 400 400
/ j
i f
ji .
: OH=200: 550 Alloc=0 i Periods
; 7 7
f Lvl=1; L.T=2 Lot Size: 80D 1 2 3 4 5 6 7 8
' Gross Requirements 800’ | 800 800 800
N Scheduled Receipts 800}( BOO
Projected On Hand 200]| 200 | 200|200 | 200 | 200 | 200| 200
\"ﬁ B { Projected Available 200 | 2001] 200 | 2990200 | 200 | 200 | 299 200
Net Requirements ol o 0 1600 {0 |goof Ol o
Planned Order Receipts i 800 8OO
Planned Order Releases /| so0 800
/
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OH=200; 55:0 Allog=0 Periods Caso 4
Lvi=0: LT=1 Lot Size: 400 1| 2| 3| a4 s| e| 7| = '
Gross Requirements 100 | 40¢ | 300 | 200 | 100 | 200 | 300 | 100
Scheduled Receipts
K Projected On Hand 200 | 100 | 100 | 200 0] 300) 100] 200
ol | X | Projected Available 200 | 200 { 100 | 100 [ 200 0} 300 | 100 200
*X
Yy " | Net Requirements 0] 300§ 200 0| 100 0] 200 [}
F ._5 Planned Order Receipts 400 | 400 0| 400 G| 400 0 '
(__ v Planned Order Releases 400 | 400 400 400 % e
— ) ! o - -—“
r y | ."_-‘
— ¢ 5
- —_—
y ,— !" — }
'( -~ ! OHz400; $5:0 Alloc=0 Periads =
' ) Lvlz§; LT=3 Let Size: 500 1 2 3 4 5 6 7 8 ': "
"— g = = ze: —_—
— i Gross Requirements 400 400 400 400 —_
' — { Scheduled Receipts 500 .'_'\"
| — \‘ T -
e 1 ; Projected On Hand 400 | 100 | to0| 100 200| 200 | 300] 300 v |
" K 1 [ Projected Available 400 | 400 | 100 100 | 190 | 200] 200 309 00 ="
Net Requirements 0.0 o | 300t 0 |20] 0 0 2
(: v Plarned Order Receipts 500 500 P
| — pa |
f — Planned Order Releases L 500 500
= 1
( o
Gt =
— ]
' —
— =
- =
' g OH=200, $5:0 Alloc=0 Periods Caso 4 Y
- i)
s —
kvlz}; LT=2 Lot Size: BOO 1 2 3 4 5 -] 7 8 =
¢ Gross Requirements 800 | 00 800 800 ‘_": y
— I1 | scheduled Receipts 800 | 800 = =!
; Projected On Hand s00 | 200 | 200 | z00 | 200 | 200 | 200 | 200 Ty ]
‘ — ! B | Projected Avacdable 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 .
| — »! )
~— i Net Requirements o 4] 0| 600 0| 600 o 1] <
.l"" f Planned Order Receipts 800 800 ! "_ﬁ
= M Planned Order Releases 800 800 ' b
. l “— 'r ——— ,'
1
[ o
Jp— 4 .:".l
r_ ; [t
; OH=0, 55:=0 Alloe=0 Periods
T
)
Lviz2; LT=2 Lot Size: 300 1 2 3 4 5 6 7 8
i
: Gross Requirements 200 200
':i Scheduled Receipts 300
:‘; Projected On Hand 100 { 100] 1007 200] 200 | 200 200
3 2 | Projected Available 0 100 | 100|100 | 200| 200 ] 200 200
Net Requirements 0 o 100 9 a 0 a
Planned Order Receipts 300
Planned Order Releases 300
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Control de
Almacenes

Definicion de Almacén

“Un espacio planificado para el almacenaje y
la manipulacion eficaces y eficientes de
bienes y materiales”
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1850's-1960's: Almacenes
. Almacenaje y manejo de materiales

F { 1970's-1980’s: Centros de Distribucion -
(— f Almacena ge + Mangjo de materiales + Surtido de pedidos + 39
— o Distribuci —
v ‘o =
"(_’_E_ & ., 1990’s- 2000's: Centros Logisticos =
— g Almacenaje + CEDIS + Servicio de valor agregado + Servicio a =
— | cllentes por canal + Logistica inversa + . I
= g : )
h— \ 2

— %
=3
g =5
o
"
™

1

P
]
=
=
3]

A
L .

=1..
1

ol

-

e

J

[}
-
o
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Fl

La maximizacion del espacio en términos cibicos

1

La minimizacién de las operaciones de manipulacion

Ve
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s Debido al desacople de la oferta y la demanda
= Para la creacién de un stock de seguridad
* Para la construccion de un stock anticipatorio

= Para la construccion de un stock por razones de
inversién

= Para el uso eficiente de la unidad de produccién

Funclones basicas de un
Centro de Distribucion

Recepcién
\

/
- (ErosslDock |

Suldpdpadiss

/

T TR T
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Ceostos de un almacén

\ESPACIO
. 42%

1 e

EQUIPOS
10%

M

)

N\

1

{

-

nn1-"5

]

Til

Costos de un almacén (Persenal)

Uy i

[

[0 g4y

-

-

Yl

A o . .‘;' ‘ '-‘__ B L orTT, el “fﬁ":ﬁ(:r
Actividadz: v - 28 I0E e R Coste s g

Recepcion 13%
Almacenaje 12%
Preparacion de pedidos 43%
Consolidacion /expediciéon 20%
Otros 12%
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1)
2)
3}
4)
5)

Las 5 praccas que afectan el
desempasfie del de Distribucién

Centro de Armado de pedidos
Centro de servicio de valor agregado
Manufactura Flexible

Cruce de andén.

Logistica Inversa

Las 5 practicas que aflectan @l
desempefio del Centre de Distribucién

1) Centro de Amado de pedidos.

f Habilidad de racibir y armar las cargas de los productos que

provienen de varias fuentes de suministro, sean de otros
centros o de ofras plantas con el fin de hacer un embarque

; consolidado.

5 Caso distribucién secundaria en Jugos del Valle.
|
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Las 8§ préctices que afectan el
desempefic del Centre de Distribucién

2} Centro de servicio de valor agregado.

Realizar una tarea entre el fabricante y el consumidor final
agregando con esto valor a la estadia del producto en el
almaceén.

En lugar de contar con un alto porcentaje al

atimacenamiento permanente, lo dedica a estaciones de
trabajo y almacenamiento temporal.

Recordar el caso Dell / Caso Copackers

 Las § précticss que afectan e
desempefic del Centro de Distribucién

3) Manufactura Flexible.

Permitir lotes de tamafia tan pequefios como una unidad en
forma eficiente y con costos competitivos.,

Caso BIMBO / Produccién de agua de tamaiios personales.
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¢ 4) Cruce de Andén.

F Minimizar la cantidad de veces que manipulamos el -
(— ! Producto ya que cada vez que lo hacemos, agregamos ‘ fegn
!: £ costo. ' —_—
(7 j e S,
— ! El centro de distribucion disefiado de esta manera debe de | T;P't
f— \ estar vacio al abrir sus puertas en la mafana y nuevamente ! e
" ‘ vacio al terminar el dia. ! ]
f: ! a)
\“ =0
— } Caso Walmart/ Coca Cola p—
- \ =3
b
P =
L F— -
' 1\“ 1
— =
- =
fo— s
= =i
[ L / )
b= ®-~:  Las 8 pricticas que afectan &l _
r @  desempefio del Centro do Distribucién =
— ; =
= 7 =,
— f 8) Logistica Inversa. )
— ! =
‘= f “Compras un producto, no lo deseas y lo regresas” =}
ooy ompras un p , y g pg ¥
(= i e
| — i En lugar de regresarlo a la planta, se regresa al Centro de 5"‘]
r— distribucién, quien lo re-empaca, etiqueta, renueva, etc para b

una posibie reventa o si esta dafiado busca colocario de
alguna forma.

I

De igual forma, se encarga de la disposicion final que genera
i consumo de sus productos.

P

\ Caso Copackers
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Leos 20 principlos de maneje de materiales

1)  Principio de Orientacién.
. Estudia los problemas existentes en cuantio a las
i limitaciones fisicas.

£ I
r f 2}  Principio de Planeacion. \ —_
(— i Establece el plan de accién de los requerimientos basicos y las | =
~— . contingencias de todos los equipos de manejo de materiales. | -:-‘--s
- 3) Principio de Sistemas. =
" Integra todas fas actividades en un sistema dnico. =
" — S+h
— 4)  Principio de unidad de manejo E:-
— Maneja las mercancias en estibas paletizadas. ;:\
— =
- 5)  Principio de utilizacion de espacio. —
Aprovecha al maximo el espacio cubico A
= —
— =
1
-
| pu—
o =
- u. .':
T— ' r—-'
Cr 5
= EX!
w pr—p
r =
6) Principio de Estandarizacion. =t
' Estandariza practicas, métodos y equipos cada vez que resulte ;__'1
{— practico y viable. i
y— 2
— 7)  Principio de Ergonomia. , =\h
[ ‘ : , .. . . -1
= £ Disefia métodos gue incrementen Ia efectividad de la interaccién ! o
— b hombre-méquina. | g
r— 8) Principio de Energia. ! ")

Busca el menor uso de consumo de cualquier tipo de energla.

9) Principio Ecoldgico
Uso de materiales y equipo que minimicen el impacto negativo en
el medio ambiente.

10} Principio de mecanizacidn.
Busca reducir el esfuerzo fisico excesivo.

00000804863 V0008 er
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E Los 20 principlos ds manejo do materiales

11) Principio de Flexibilidad.
Utiliza métodos y equipos que realicen varias actividades en
diferentes condiciones de operacion.

12) Principio de Simplificacion.

Reduccion, eliminacién o combinacién de métodos. i ey §
| o

13} Principio de Gravedad. ; ]
Es la forma mas econdmica de mover las mercancias. 3
14) Principio de seguridad S
Ajustarse a los reglamentos de seguridad vigentes, —
52

15) Principio de computacién. =
Uso de sistemas computarizados que generen mayor confiabilidad —__-'..
en la operacién. 3
i

B

1

r—

=

—!

=i,

Los 20 principles de manejo de materiales =
=)

=

16) Principio de Flujo de sistemas. =
Integra el flujo de la informacién con el flujo fisico de los materiales. 25
)
17) Principio de Layout. =*h
Prepara la secuencia de operaciones que minimice tiempos. ._.‘=_1‘
. —_—

18} Principio de Costo. D
Compare alternativas de solucién con base en costo por unidad t O

mansjada.

19) Principio de mantenimiento
Preparar el plan del mantenimiento de los equipos..

e

20) Principio de obsolesencia.
Reposicién de equipo con base a su vida util

g
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Actividad

' Utilizacién de Productividad
{  recursos de la

E n actividad

\t'x l.Jtlllza-do o Outputs,,.
\ ‘Disponible Inputs

Control del rendimiento de las operaciones

Outputs
)

Rendimiento
dela
actividad

Ol{tput %
Estandar

Medidas ds preductividad.
Utilizaecion

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

= Metros cubicos de espacio utilizado/ disponible

Control del rendimiento de las operaciones
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[ e El g

: Control del rendimiento de las operaciones

F { —
(— j: = Tarimas entregadas/ Horas de trabajo o equipo utilizadas :‘
i ny
,!:-_- }f = (Cajas armadas/ Horas de trabajo o equipo utilizadas ‘ °
- /; =~
[l . . -
— ! » Vehiculos cargados/ Horas de trabajo o equipo utilizadas | =}
— ’ R
— : . . I avh
— : » Tarimas entregadas/ Costo de trabajo | _—
f— ! . . 0
— 0 » Cajas ammadas/ Costo de trabajo N
M i pamng |
- | =3
S5+
= —
- b - =l
— =
' ~——
1
‘ x\ﬂ
— =
o3 a
 — !
= =’
(.'.": =}
] . o
£ Indicaderes de rendimiente “";
[ =
- . =
— Controt del rendimiento de las operaciones “—-_‘“-3
s
— -
—  [FEe i MEDIDAF & - [ TR . FRAMIO. wtE My WA T s
'___'_"“"' i Area de suelo del Espacio utilizado P
]
= ! atmacén Espacio dispenible . =1
o= { |Horas de trabajo realizado | Horasde trabajoutilizadas 9% a
'; i |por el personal Horasde trabajodis ponible E{
‘r_: ,{ Horas de carretilla Horasde frabajodela carretillautilizadas % : Pl
£ elevadora Horasde trabajodela carretilladisponible '
5 Cajas recogidas por Cajasrecogidaspor trabajador o
g preparador Nameross peradode cajasrecogidaspor trabajador
i Palelas cargadas por tumno Paletascargadaspor turno %
3 Nameroes peradode paletascargadaspor turno
‘Ei Caste por actividad Costereat
1 Costeesperadqpresupuesado)
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{ La ventaja principal del empleo de los sistemas de
P radiofrecuencia es que :

» “PONEN EL DATO EN EL LUGAR DONDE SE NECESITA”

Junto con sistemas de captura
de datos automaticos verfican
{a exactitud de las 6érdenes
recibidas reduciendo al maximo
los errores en el tratamiento de
la mercancia

£3

¢
@ # Los sistemas de almacenes con radiofrecuencia aportan ventajas en los
cinco procesos basicos de gestion de mercancias de un almacén:

» Recepcidn de la mercancia: Recepcidn sin papeles en los mismos
; .muelles de entrada, informando a la gestién en tiempo real.
cd » Ubicacion de la mercancia: En base a algoritmos avanzados de
f colocacion segin distintos criterios y verificada con lectura de
cédigos de barras.
f » Reposicion de la mercancia: Al kevar el stock en tiempo real, un SGA
. es capaz de Generar Srdenes de reabastecimiento de las zonas de
picking.
: » Gestién de picking y preparacién de pedidos: Es donde un SGA debe
W aportar las mayores ventajas, al ser el proceso que consume
\\! mayores recursos y que tiene una relacion directa con et cliente.
] = Expediciones: El SGA genera automaticamente las etiquetas de los
\ bultos de expedicién junto con el resto de documentacién y

\ comprueba la carga de los camicnes

&
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ETIQUETA TAG

P
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l.:(--—— ‘; o u 1 e
— fP w 1 -
— ; g | =)
" / i ' 2
—(r“ '/‘fl [ -
— l =3
= : 1 ' =}
— ; h
0 < - p—
‘: t Cuando un tag atraviesa una zona electromagnética es detectada por la sefial Y
— \ de actlvaclén del lector, el cual descifra los datos contenidos en el circulto =\
(' -~ '\\ integrado del tag, que son pasados a los ordenadores para su procesado ......‘.l
- T = =
-z =
— =9
1
I !\-
f— =t
= =
— ?
o — - —F
- i =
- Er 4 =
r_a n/ g‘,‘_ ok )
- Y S -
2 s ¢ 7{
5 ¥ %
r 252N Loy
S —
&S -
= 8 VENTAJAS ),
— { ¥ Eliminacion de personal trabajando en malas condiciones 2y
| — ; » Optimo aprovechamiento del volumen de almacenaje =4
= . » Mayores prestaciones en cuanto a: f‘
o 01 Velocidad an los movimientos —
rl —_— B Automatismos : ":‘?i

0 Gestion informatica I
£} Control preciso de la carga
> Mayor seguridad en el almacén respecto a la mercancia

» Mejora sensible de la eficacia, debido a una correcta
administracion del almacén

3 Reduccion parcial de la inversion

20000008 QCO0OOOC



JECE ALLER.DE.ACTUALIZACION EN . PROCESOS,DE MANUFACTURS -
LRI AL AL AL A etk
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s P, T TS

= Una unidad de ubicacién y extraccion automélica (ASRS:
Automatic Storage and Retrieval System)

» Un sistema de transportadores para clasificar cargas utilizando

Fr_ escaneres y técnicas de codificacién.
— . » Almacenes de gran altura con carretillas trilaterales filoguiadas
--— ) dentro del pasiilo y carretillas elevadoras fuera de é&l.
7 - i .
"(—-‘; ' ‘ « Carruseles para piezas pequeifias, cartones, etc.
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OH=0; 55=0 Alloc=0
Lvi=0; L.T.=1 Lot Size: A/R

Caso 1

Periodos

4 5

Requerimientos Brutos

200

300

100

Recepcion de ordenes planeadas

Liberacion de ordenes planeadas

OH=0: 55=0 Alloc=0
Lvi= 1, L.T.=2 Lot Size: A/R

Periodos

Requerimientos Brutos

Recepcidn de ordenes planeadas

Liberacién de ordenes planeadas

OH=0; 55=0 Alloc=0
Lvi=1; L.T.=3 Lot Size: A/R

Periodos

Requerimientos Brutos

Recepcién de ordenes planeadas

Liberacién de ordenes planeadas

QOH=0; s55=0 Alloc=0
Lvl=2; L.T.=2 Lot Size: A/R

Periodos

Requerimientos Brutos

Recepcion de ordenes planeadas

Liberacién de ordenes planeadas




Caso 2

OH=0; 55=0 Alloc=0 Periods

Lvli=0; L.T.=1 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 6| 7 8
Gross Requirements 100| 400| 300| 200| 100| 200| 300| 100
Scheduled Receipts 100

Planned Order Receipts

Planned Order Releases

OH=0; 5S=0 Alloc=0 Periods

Lvi=1; L.T.=2 Lot Size: A/R 1l 21 3 4 5| 6| 7/ 8
Gross Requirements

Scheduled Receipts 800| 600

Planned Order Receipts

Planned Order Releases

OH=0; 55=0 Alloc=0 Periods

Lvl=1; LT=3 Lot Size: A/R 11 2| 3| 4 5| 6| 7| 8
Gross Requirements

Scheduled Receipts 400( 300( 200

Planned Order Receipts

Planned Order Releases

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

Scheduled Receipts

100[ 50

Planned Order Receipts

Planned Order Releases




Caso 3

OH=0; S$5=0 Alloc=0 Periods

Lvi=0; L.T.=1 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 7 8
Gross Requirements 100| 400| 300| 200 100{ 200, 300 100
Scheduled Receipts 100

Projected On Hand 0 0 0 0 0] 0 0 0
Net Requirements 400( 300 200 100| 200| 300 100
Planned Order Receipts 400| 300 200 100 200| 300 100
Planned Order Releases 400( 300 200{ 100| 200( 300 100

OH=0; SS=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( 2001 400 600} 200
Pianned Order Releases 400| 200| 400| 600 200

OH=0; 55=0 Alioc=0 Periods

Lvl=1; L.T.=3 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 7 8
Gross Requirements 4001 300| 200 100 200| 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

Lvl=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 100y 150 50

Planned Order Releases 100| 150 5O




OH=200; 55:=0 Alloc=0
Lvi=0; L.T.=1 Lot Size: 400

Caso 4

Periods

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; 5S5=0 Alloc=0
kvli=1; L.T.=2 Lot Size: 800

Periods

4 5

Gross Requirements

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: 500

Periods

4 5

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

4 5

Gross Requirements

Scheduled Receipts

300

Projected On Hand

Projected Available

Net Requirements

Planned Order Receipts

Ptanned Order Releases




Juego de la Cerveza Nombre: Equipo:

Inventario Transito: Eslabon:

_ Sl _S2 S3 S4 S5 S6_S7 S8 S9 _S10 S11 S12 S13 S14 _S15
Pedido
Entrega
Backorder
Inventario

Pedido
Entrega
Backorder
inventario

S52__S53 $54__S55

Pedido
Entrega
Backorder
Inventario




