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INTRODUCCION

Actualmente podemos decir gin temor a equivocarnos, que lag licenciaturas del
4drea qu.fm}‘.r:a cumplen con metas educativas y vocacionales, pero primordialmente
ge ocupan de metap disciplinarias, defande a un lado temas de utilidad potencial
para aquellos egresados que tienen posibilidades de ocupar empleos industriales.
Por otra parte, estadfsticamente vemos que dentrc de la Industria Quimica, sélo
cerca del 5% de la fuerza total de trabajo estd cubierta por profesionales del

drea quimica (3).

No obstante, el QFB -camo otros profegionales de disciplinas relacionadas- que
b.tngxesa en una industria como la farmacéutica para desarrollarse, ve con
frecuencia amenazada su competitividad profesional al descubrir que debe
enfrentarse a problemas y situaciones para los que carece de conocimientos
st_xficientes o experiencia adecuada. Por ello, para afrontar dichos problemas, el
egresado necesita adquirir conocimientos y capacidades en disciplinas como
administracidén, economia o métodos de nregocios que le permitan continuar y
ampliar su panordmica de desarrcllo y no lo limiten a estar en 4reas
tradicionales como produccién o control de calidad, manteniéndose siempre a la

vanguardia con un alto nivel de competitividad profesional.

Como consecuencia de lo anterior, es un hecho el que la industria contrate a
menude log servicios del QFB, no por sug conocimientos académicos inmediatos,
sino porque conffan en que ése profesional de la qufmica ha recibido ura
formacién cientffica (que le permite emplear un método analftico y otro sintético
para abordar las situaciones de trabajo, los problemas y la toma de decisiones)

que con el tiempo, aplicari en una amplia gama de tareas.



En otras palabras, el éxito del OFB puede basarse al principio en gran parte en
sus conocimientos académicos, pero mids tarde, la actualizacién continua, la
capacidad inherente, la flexibilidad y la personalidad adquieren una importancia

crucial.

La finalidad de este trabajo es profundizar en el conocimiento del Area Logistica
y destacar al QFB como pieza clave en el funciopamiento de un Sistema Logfstico

dentro de la Industria Farmacéutica.

Inicialmente, ubicdndonos en un contexto administrativo, describiremos qué es y
c6mo pe conforma un Sistema Logistico en este tipo de industria y de cémo se
diferencia de la Logfstica cldsica. Haremos mencién de los antecedentes que

revelan la base de los métodos de trabajo actuales.

Posteriormente, se describen las principales operaciones y actividades implicadas
en un Sistema Logf{stico. Mostramos cémo estas funciones no gon independientes,
sino que se interrclacionan las unas con las otras en miltiples formas que
difieren en complejidad. También dedicamos un capftulo a conceptualizar los
términos que se manejan ordinariamente en cuanto a inventarios, herrramienta

fundamental del Sistema Logistico.

Fipalmence, teniendo como base los capitulos previos, se estructura un medelo de
Reporte Gerencial, presentado como el punto en el cual confluyen todos y cada uno
de los datos numéricos que surgen del acuerdo comin en la Cadena Logfstica y que

hablan de la operabilidad de un Sistema Logfstico determinado.



Siendo México uno de los primeros pafses en vias de desarrcllo que selecciona el
camino del libre comercio para lograr su plena incorporacién al primer mundo, se
vuelve vital contar tanto con Sistemas Logfsticos que aseguren la competdtivdad
internaclonal de las empresas farmacéuticas del pafs, como de profesionales
camprametidos a cumplir con esta misién, Es nuestra respongsabilidad no dejar

pasar esta oportunidad.



carfrono 1

EL, FUNDAMENTO DE LA TEORfA Y LA CIENCIA DE LA ADMINISTRACION

Hablar de Adminintracién no es como en muchos otros temas, hablar de la “Historia

del Hombre®, es mis bien hablar de la historia moderna de la humanidad.

Log administradores tienen la responsabilidad de emprender acclones que permitan
que los individuos hagan sus mejores aportaciones a los objetivos del grupo. Asf,
la Administraciéo es aplicable a las organizaciones grandes y pequedas, a las
empresas lucrativas y no lucrativas, a las industrias manufactureras, asf{ como
a las de servicios. E1 término "empresa® se refiere a los negocios, agencias
gubernamentales, hosgspitales, universidades y otras organizaciones. La
Administracién eficaz es la preocupacidn del presidente de la corporacién, del
director de suministros, del lfder estudiantil, del obispo en la Iglesia, del

entrenador de un equipo, y el rector de una universidad., (13)

Es asf como podemos llegar a la definicidén de Adminigtracién:

*La Adminigtracidn es una préctica, no una ciencia
exacta, por medio de 1la cual el hombre trata da
introducir oxrden y aplicar direccién y control adecuados
en lag diversae instituciones de la socliedad para lograr
deterninades cbjetivoa, incluyendo en aesto el bien

comiin,* {9)



Esta definicién bisica necesita ampliarse, puesto que:

1.Todo acto administrativo implica una serie de etapas o procesos,

cominmente dencminadas funciones.

2.Como administradores, las personas ejecutan las funciones de
planeacién, organizacién, direccién y control. Algunos autores (13)

citan a la integracidn de personal como funcién administrativa.
3.La adminigtracidn es aplicable a cualquier tipo de organizacién.

4.La administracién se ocupa de la productividad, eso implica

effcacia y eficiencia.

Puesto que el proceso administrativo se vuelve extensivo para todas las labores
operativas de una empresa o Institucién, las 4 funciones fundamentales
me}:cionadas en el punto 2 se convierten en un principio de universalidad vdlido
8l se trata de preducir, vender, comparar, registrar operaciones, inventarios,

etc.

Para eoncluir este segmento de la definicién administrativa, precisaremos a cada

una de las funciones:

La primera de ellas, llamada Planeacién, es una visidén a futuro e lIncluye el
establecimiento de objetivos, polfticas, procedimientos y programas estudia los

posibles cambios que pueden suceder y orienta a la empresa de acuerdo a ellos.

La Organizacidn comprende la f£ijacién de autoridades y responsabilidades de los
funcionarios y empleados, asf como la estructuracién de los procedimientos de

operacidén, de tal manera de lograr la mdxima eficiencia en el desempeiio.



La coordinacién de actividades y el manejo y motivacién del elemento humano le

concierne a la Direccidn.

Por dltimo, al Control le corresponde asegurar que las actividades se realicen

de conformidad con los planes previgtos.



caprfruLo Ir

ANTECEDENTES

La Administracién no ha sido siempre histéricamente tan visible y notoria coio
lo es en nuegtros dfas. Si bien existen diversos criterios en log autores gque
reflexionan al respecto -porque algunog aseguran que nuestrog antepasados sf
administraban (9)-, no es sino hasta la Revolucién Industrial del siglo XVIII
cuando realmente se le empieza a dar una connotacién diferente a los procesos

productivos y lo que éstos significaban para el hombre.

Como consecuencia de esa profunda inquietud de céme organizarse, brindando un
mejor servicio al cliente y produciendo mds con menos, serd hasta finales del 8.
XIX cuando empiezan a surgir lag primeras teorfas de Administracién que
consideran algunog efectos gobre la productividad, la eficiencia y el factor

humano camo parte de log resultados de una empresa.

As{ es como surgen autores que defienden la tesis de la Administraciém con

enfoques en la productividad, llamada también Administracién Cientf{fica:

Frederick Taylor. Busca la mejor manera de llevar a cabo las tareas. Pice:

{1878) #producir con abundancia es hablar de produccién eficaz',
Henry Fayol. Busca la clave de una buena administracién de la organizacién
{1910) y lanza la teorfa de la Administracién Industrial.Conceptualiza

el "cuerpo corporativo®: divide a la organizacidn en funciones

. operativas (ventas, produccién, contabilidad, etc.).
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Charles Babbage. Escribe en torno a la necesidad de realizar un estudio
(1920) slstemdtico y una estandarizacidn (normalizacién) de las

operaciones de trabajo a fin de mejorar la productividad.

Este enfoque consideraba a 1as personas pricticamente como unas "méquinas*. Tal
vez como una contrapropuesta, surgid un nuevo enfogite basado en el comportamiento

humano, siendo su principal exponente:

Elton Mayo. Busca los orfgenes del trabajo en equipo, dando asf énfasia a

(1924) las relaciones humanas.

8i hasta aquf hiciéramos una reflexién, estarfamos de acuerdo que en nuestro
pais, como en muchos otros, la combinacién de ambas teorfas, ¢ cada una por

separado, siguen vigentes hoy, casi al finalizar el g. XX.

Perc la Adminigtraciém, como todo, ha seguide evolucionando. Hoy en dia, la
tendencia marca un enfoque hacia la Administraciénm institucional, la cual
posiciona a las empresas ante su entorno ético y soclal, donde se ejercen

derechos y obligaciones.

SURGIMIENTO DE LA LOGISTICA EMPRESARIAL.

Durante el desarrollo de la II Guerra Mundial, las actividades logisticas
militares constituyeron una de las primeras aplicaciones de muchos de los
conceptos que sobre Logfstica se emplean hoy en dfa. Aunque los requerimientos
para ello eran iguales a los de una empresa en cuanto a servicio al cliente,
ciertas operaciones realizadas en ese periodo fueron bdsicas y perduran en la
4reas de investigacién logfstica, como lo es el mantenimiento de inventarios.
Degafortunadamente, el mundo empresarial no se aprovechSé de esta amplia

experiencia hasta algunos afics después.



El crecimiento econémico sustancial tras la II Guerra Mundial favorecid el
interés por la Logistica. El perfodo 1950-1960 marcé la época de desarrollo de
la teorfa y prdctica de ésta, siendo ello la pauta para la aparicién del nuevo
pensamiento sobre administracién empresarial: empresariog comenzaron a ver a la
Logfstica como un sistema integrado para la reduccién de costos, variables de

empresd a empresa.

A mediados de los 50,l1a nueva tecnologfa ayudé al trabajo de la empresa gracias
a la computacidn, que hacfa su entrada con aportaciones valiosas para los
siatemas logfsticos, como la programacién lineal, la teorfa sobre control de
inventarios, algunos principios sobre prondsticos de ventas y programacién de la
produccidn. El Interés de la direccién sobre estos métodos cientificos aumentd
ya que llevaban a reducciones significativas de costes en dreas que hasta

entonces se habfan abordado con intuicién y técnicas de "ldpiz y papel",

Fue en el aflo de 1961 donde se produce la aparicién del primer libro que sugiere
los posibles beneficios de una Gestidém logf{stica coordinada (4}. La novedad de
este concepto se centra en el tratamlento coordinado de una serie de actividades
tradicionales en la empresa, en vez de hacerlo por separado y cumpliendo con 2

requisites diferentes y en ocasicnes contrarios:

-la especializacién o diferenciacidn

-la coordinacidn o integracién

Los sistemas logfsticos en sus vertientes de investigacién y trabajo prdctico,
eran considerados un drea todavia en estado de semimadurez a principios de los
afos setenta, dado que las empresas parecfan estar mds interesadas por la

generacién de ingresos, que por el control de costos.



Actualmente, mds que una moda administrativa, el concepto de los sistemas
logfsticos ge torna como una tendencia necesaria de trabajo por desarrollar, en
un momento en que las empresas quimico-farmacéuticas mexicanas recorren un camino

sembrado de riesgos y exigencias tras la apertura comercial.
El conocimiento de los sistemas logfeticos como tales, se transforma de ser

riqueza no explotada, en utilidades potenciales y productivas que buscan derribar

barreras al flujo comercial de productos y servicios.
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capfToLO  III

LOGISTICA: ARTE Y CIENCIA

DEFINICION,

Tal como se dijo en el apartado anterior, desde hace muchos afos, tanto los
individuos como las empresas vienen realizando actividades logfsticas, sin que
a la fecha exista una definicidn general aceptada por todos del término

Logfstica.

Cuando el término se utiliza muy libremente, puede significar diferentes cosas
para diferentes personas. Con vistas a concretar el alcance y contenido del tema,
a continuacién se presentan las definiciones que citan algunos diccionarics para

la palabra Logfstica:

*Parte del arte de la guerra gque atiende al movimiento
de las tropas en campafla, su alojamiento, transporte

y suministro de viveres. (6}

+Rama de la ciencia militar y operaciones que trata de
la adquisicién, suministro y mantenimiento del equipo,
asf{ como del movimiento del personal, servicios de

soporte y del resto de asuntos relacionados con ellos.

(16}

1z



Egtas definiciones sitidan a la Logfstica dentro de un contexto militar y, dado
que los objetivos y actividades de la empresa actual difieren bastante de los de
un ejército, no captan la verdadera esencia de la Logfstica con el enfoque

empresarial que buscamos hoy en esta tesis.

El nuevo enfoque del que hablamos encierra en sf mismo un contexto industrial en
el cual la Logfstica debe ser entendida como ciencla y arte para la obtencidén y
flujo de materiales y productos, considerando siempre en ello como premisa

esencial, el establecer y mantener prioridades.
En este contexto, la ciencia y arte logfsticos no se excluyen mutuamente, sino

que se complementan: como una prdctica o actividad es un arte, el conocimiento

organizado que sustenta la prdctica puede denominarse ciencia.

OBJETIVOS,
Una vez establecida la definicién del concepto que sobre Logfstica habremos de
manejar, a continuacién enumeramos los 3 objetivos a cumplir por la misién

logiatica:

1.M4dximo servicio al cliente: mejor calidad, mayor satisfaccidn del

mismo y mejor tiempo de respuesta del mercado.

2.Mfnima inversién en inventarios: niveles reducidos y alta rotacién

en ellos,

3.0Operacién eficiente en la planta.

12



Miltiples beneficios a nivel interno y externo pueden lograr las organizaciones
que persigan y cumplan con los 3 objetivos geflalados, dada la reduccién de costos
e lnventarios, asf{ como el alto porcentaje de satisfaccidn de los clientes

consecuente a la calidad otorgada.

FUNCIONES Y RRSPONSABILIDADES LOGISTICAS.

Las funciones y responsabilidades propias de una Gerencia Logfatica, varfan de
empresa a empresa dependiendo de caracterfsticas tales como la estructura
organizativa de cada una, las diferentes opiniones de los directivos acerca de
cual debe ser el alcance de la Logfstica o la importancia de cada actividad

dentro del dmbito de las operaciones de la empresa. {3}

De esta forma, la Logfgtica representa una reagrupacidn de actividades
relacicnadas entre sf, Esta reagrupacidn puede reflefarse formalmente dentro de
la estructura organizativa, convirtiéndose entonces en una serie de funciones y
regpongabilidades miltiples y variadas: mientras algunas actividades clave gon
especificas para el concepto de Logfetica ccmo tal, otras tantas actividadea

tienden a crear una coordinacién estrecha con otras 4reas y departamentos.

A continuacién enligstamos algunas de las actividades mdp sobresalientes que

realiza la Gerencila Logfstica:

*Interviene como moderador en la junta mensual entre Ventas,

Logfstica y Produccién.

*Responsable de conocer el status actual de la produccidn.

13



*Identifica y resalta los conflictos posibles de surgir en la

programacién maestra y presenta opciones a la dirececién.

*Elabora el Plan Maestro de Produccién, de acuerdo a prondstico de

ventas y capacidad de produccién.

*Hace ejercer las polfticas de cambios al pronéstico de ventas y

programa de produccidn,

*Emite el reporte de desviaciones de pron6stico vs. ventas reales.

*Determina politicas de stocks tanto a nivel de materia prima como

de produccién final.

*Realliza y actualiza clasificacidn ABC.

*Recomienda las mejores polfticas de inventarios en base a

clasificacién ABC, para minimizar la inversidn en inventario.

*Responsable de la exactitud de la informacién de inventario.

*Coordina y asegura que se realicen los recuentos cfclicos,

*Rotacién de inventarios/obsclescencias.

+Participa en la elaboracién de inventario anual.

*Explosién e implogién de materiales.

*Realiza y analiza las corridas de MRP semanalmente para asegurar el

abastecimiento de materias primas y empaque.

14



*Conoce y mantiene los par&métms de planeacién del sistema MRP.

*Responsable de hacer llegar con oportunidad las requisiciones de

compra al depa;tamenro de abastecimiento.

*Participa en la elaboracién del Plan de Produccién.

'Selecci;:ma fz.xem:es de suministro y desarrollo de proveedores,
*Trdfico (importaciones y exportaciones). Consolidacién de envios.
*Determina el espacio de almacén. Disefio y configuracién de almacén,
*Ublcacién de productos en almacén.

vEgtablecimiento de rutas y seleccidén de modos de digtribucida.

ORGANTZACION LOGISTICA.

Una vez que hemos abierto una ventana para revisar algunas implicaciones del
concepto logfstico y sobretodo, habiendo hecho mencién del alcance de sus
principales funciones y responsabilidades, es posible empezar a manejar un

enfoque necesariamente globalizado, que hace uso de los conceptos previos.

La tendencia a través de los ultimos afios, fortalece la Idea de tratar
coordinadamente toda la serle de actividades tradicionales en la empresa, en vez
de hacerlo por separado. Es decir, se.pretende que dentro de la empresa, sSus
partes formen un todo, estrechamente unido, cuya estructura esté tan compacta,

tan interrelacionada e interdependiente, dque constituya una unidad funcional.

15



Asf, de manera inexorable, el cambio de una parte afecta al resto del Sigtema,
El concepto de Sistema ayuda a mantener la comprensién de las operaciones dentro
de una organizacién como la que nos ocupa en esta tesis, dirxigida en particular
a la Indugtria Farmacdutica, cuyos departamentos manejan como punto comin a la
Logfgtica, constituyendo asi una verdadera cadena logfistica como egtilo de

trabajo.

Un Sistema se define como la serie de funciones, pasos
o movimientos encaminados a obtener el resultado que’se
desea para alguna forma de interaccién e

interdependencia formal. (15)

Dicho esto, la cadena logistica auténticamente laborar& como un Sistema Logistico

dentro de una empresa competitiva:

1.51 ge tienen perfectamente definidas las metas del conjunto en el

corto, mediano y largo plazos.

2.81 la direccién de sus objetiveos tiene un enfoque comin.
Por otra parte, para alcanzar satisfactoriamente el cumplimiento de cada una de
las metas y objetivos, en la Logistica debersi concentrarse el esfuerzo de egquipo

por parte de todos los departamentos propios de ese Sigtema Integral.

A partir de este momento, definiremos un Sistema Logistico de la manera

siguiente:

16



*Un BSietems Logistico abarca todas 1las funciones
administrativas que soportan sl flujo completo de

materiales, desde su adquisicién -compra-, control

i de produccién y hasta su almacenamiento y
distribucién a los puntos de consump del producto

terminado."

La mipién del esfuerrzo del Sistema Logistico es establecer un nivel de
actividades logfsticas de forma que productos y gservicios estén disponibles en
el momento, lugar, condicién y forma deseada as{ como del modo mds beneficioso

y efectivo en cuanto a costos.

Cabe destacar que las actividades de los Sistemas Logfaticos son vitales para

organizaciones e instituciones, como veremos en el préximo capftulo.

Su campo de accién representa una sintesis de muchos conceptos, principios y
métodos de lags dreas més tradicionales como Ventas, Produccién, Finanzas,
Compras, Almacenes, etc. Cada una de estas fracciones del sistema tlene la
cportunidad de contribuir u obstaculizar en mayor o menor grado a la cadena total

logfstica a través de las decisiones que tamen.

En esgencia, la organizacidén logiastica comsistird entonces en coordinar las
actividades y comprobar que todo sucede de conformidad con el plan adoptado, con

las instrucciones formuladas y los programas establecidos.
Para concluir, la organizacién del Sistema Logfotico abarca todo: perseonas, cogas

y acciones. Dicho de otro modo, cuanto m&s avanzada sea la organizacién del

Sistema Logfstico, mds consistentes serdn los beneficios de éste a la empresa.

17



capf1oLo 1V

OPERACIONES Y ACTIVIDADES DEL SISTEMA LOGISTICO

Lag operaciones y actividades a que se hard mencién a lo largo de este capitulo,
estdn involucradas con el funcionamiento del Sistema Logfstico. Asf, cada
departamento deberd regirse conforme al sistema y como parte de un conjunto de
elementos integrados y relacionados entre af, con la finalidad de lograr un

proceso adminigtrative eficiente dentro de la Industria Quimico Farmacéutica,

OPERACIONES Y ACTIVIDADES INVOLUCRADAS CON
EL FUNCIONAMIENTO DI UNSISTENA TLOGISTICO
Proodatica do
& Demands
ﬁlyhﬁuu
Maesirm
Intomacidn acire Intoracion sobe
ef Isventatio 4 Cypucitad
- dle Materizkes: - Y do Qypacidad:
MRP - . R CRP
Controles de Ie
Actividad de
& Prodoceisa
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PLANPACTON ESTRATEGICA: proyectar el futuro en vez de padecerlo.
Planear estratégicamente las operaciones es establecer un programa de accién para
la conversién de recursos en bilenes y servicios, Muchas decisiones en la
Industria Farmacética demandan que las gerencias miren al futuro, baséndose
) necesariamente en una jerarquizacién de la planeacién, esto es, incluir una serie
de fases distintas que se van siguiende la una a la otra de acuerdo a un patrén
ordenado y un tiempo predeterminado. Pero no se trata sélamente de prever el
camino por el cual andaremos, sino de buscar anticipadamente su rumbo, y si es
factible, cambiar el destino de la empresa. Esto es el digeilo e implantacién de
una estrategia. De ah{f el cardcter egtratégico de 1a planeacién. De lo contrario,

la vida de la empresa queda reducida al objetivo de sobrevivir.

PRONOSTICOS: previsién de necesidades hacia el futuro.

Los estimades son apreclaciones subjetivas de futuras necesidades. Adoptaremos
una definicidn espec{fica de pronésticos que los difereneia del concepto mis

amplic de “estimados®:

Pronogticar es un proceso que permite estimar un evento
futuro, analizando datos del pasado para proyectar
adecuadamente la demanda real del pasado hacia el
futuro, con base en los cambios esperados. Asf, los
pronésticos se convierten en deducciones objetivas de

necesidades futuras.

La preparacién de pronésticos es una herramienta muy Util que contribuye a
prestar un mejor servicio al cliente y aprovechar mejor las instalaciones, ya
que:

(1) uniforman los datos para ser manejados rdpidamente.

(i1) proporcionan la informacién necesaria en caso de camblos ajenos

o no contemplados en condiciones normales.
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El pranéstico es respongabilidad de Mercadeo/Ventas, sin embargo no puede darse
gin la comunicacién de partes involucradas como Mercadotecnia, Loglstica,
Produceién, Finanzas y Control de Calidad, mismas que proporcionan expectativas
realistas e informacidn respecto a mercados, nuevos lanzamientos, estrategias de
precio, publicidad, o bien, factores gubernamentales que permitan en conjunto,

elaborar prondsticos consistentes.

Los prondaticos constituyen la informacién bésica de la empresa: estdn

constitufdog por un conjunto de nimeros para trabajar con base en ellos, no para

llegar a ellos. Por ello:

{i) No deben ser alterades.

{ii} No deben ser metas u objetivos de Ventas.

Quizds una de las particularidades que los distinguen es la diferencia entre la
demanda real con la demanda planeada. Por ello la importancia de eastablecer un
puente de comunicacién entre los departamencoé participantes. De dicha relacién
mensual debe surgir un acuerdo para el sequimiento eficaz (revisién periédical,
mantenimiento de perfodos cortos y ageguramiento de informacidén-base de mdxima

calidad, factores que hardn mds seguro y confiable al prondstico.

La mayor parte de las técnicas del prondstico se basan en alguna clase de base
de datos que suele conservarse en el sistema de cdmputo de la empresa. El método

mds apropiado que debe aplicarse a cada situacidn depende de:

i, ka filogoffa de su administracidn.

id. La finalidad para la cual se utiliza el prondstico.

iii. E1 horizonte de tiempo a pronosticar.

iv. La base de datos de que se dispone, o sistema de informacidn
que emplea.

V. La naturaleza de 1a empresa y los productos que fabrica,
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METODOLOGIAS DEL PRONOSTICO

Méodo Dexcripeidn
1. Opisidn 5 Juicio subjetivo sizple de adaniristracidn.
2 Ansiogte Histériea I Comparacidn con eleielode vids deun
produxio scwejiate.
1. De Delpti () Preguotasa un grupode expertos.
¢, Encucataydo Merade 0230 Cuesti yercusstas
5, Series de Thmpe ﬁ::) Ideatificacidn de La lendencia y bos efectos

eatacionales del pasado.

6. Suvizacidn exponeacial () Exmpleo de ua proedio exponcacialmente posderado
¥ ta movimieato.

7. Regresidaycameiicida (D)) Ecuaciones de variables asociativa con mfnimos
cusdrados,

8. Lcapomdéirios w Seriea independientes de ecuaciones de segreaicn

No debemos descartar la posibilidad de lograr una estimacién intuitiva. Sin
embargo la utilizacién de sistemas matemiticos en la construccibn de modelos
giempre fungen como auxiliares en la elaboracién del pronéstico, siendo asf todos

relativamente vdlidos y ninguno ofrece garantfas destacables.

. La necesidad de la emprega actual no son mejores técnicas de prondstico, sino la
mejor utilizacidn de las ya existentes. Por (ltimo, no debemos olvidar que a
medida que aumenta la complejidad del medelo, aumentan también los costos y

generalmente la precisién del pronéstico.
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PLANRACION MARSTRA,
La planeacién maestra es una planeacién de base general y de largo alcance acerca

de la cantidad y el tiempo de produccido.

Esto representa el acuerdo mutuo de reuniones de revisién regulares entre Ventas,
Produccidén y Logfstica: surge basado en los planes estratégicos, las polfticas
de ventas, inventarios y producciénm, como un documento dnico, especificando el

nivel deseado de preoduceién mensual neta por grupo o familias de productos,

Pl plan maeatro de una planta farmacéutica especificard cudntas unidades debexrdn
planear producirge en enero, febrero, marzo, etc. para un afio en el futuro siendo
asi el plan maestro un vehfculo para planear y controlar el impacte de la
demanda: se puede planear producir a un ritmo estable y acumular inventarios para
la época de demanda m&xima o bien, posiblemente optar por modificar la fuerza de
trabajo o gervirge de horas extra para ajustarse a la demanda. Inclusive muchas

firmas subcontratan a otras compaiifas para nivelar sus propias actividades.

Cameo hemos descrito en el pirrafo anterior y pox la naturaleza de su estiuctura,
el plac maestro se convierte en los objetivos de Produceién. Deberd ser realista
y dar las pautas en cuanto a capacidad (cimiento de CRP), necesidades de mano de
obra y materiales (principal antecedente a MRP), al mismo tiempo que refleja las

polfticas a seguir con relacién a niveles de inventario.
Con todos estos elementos, Logfetica serd responsable de mantener vdlido,

conciso, asi como de difundir al plan maestro, marco general donde se

confeccionardn los programas de produccidn detalladamente.
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PROGRMACIGN MAESTRA.

Una vez acordado y revisado el plan maestro por la direccién, éste se transforma
en el programa maestro de produccidn, el cual convierte el plan maestro en
unidades flnales especfficas a producir por dfa y semana. Una vez identificadas

las unidades finaleas, es posible calcular las necesidades de materiales y

capaclidad con una preciaién relativamente alta.

Nuevamente, el trabajo del equipo Produccidén/Logfstica hacen posible la marcha
del progrma maestro de produccidn, pues establecen y mantienen la comunicacidn
al menos semanalmente para seguir la pista al mismo e identificar a tiempo los
conflictos o problemdtica potencial que surgiere por alguna falla en el
prondgtico, con la consecuente respuesta a cambio de la demanda. Dado este caso,
Logfstica presenta opciones y/o modificaciones a la direccidén, para que

finalmente se mantenga una programacién maestra realista.

Dentro de la metodologfa que cominmente gigue el programa maegtro mengual, estdn

las sigulentes acciones:

i. Recoleccién de informacién concreta sobre la capacidsd de la

planta y degarrollo de los planes.

ii, Definicidén de las estructuras de log productos, desglosamiento

de familias por producto y por ABC.

iii.Identificacién del nivel de existencias. Promocién de listados

de existencias.

iv. Revigién de lotes estdndar de produccién. Comprobar capacidad

disponible.

v. Mantenimiento de todeos los listades de planficacidn.
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INFORMACION SOBRE INVENTARIOS: CONTROL Y ADMINTSTRACION.
Términos como -acopio de algo - existencia - disponibilidad que permite realizar
un pagse giguiente- nos gervirdn como antecedente para definir de manera general

el concepto de inventario.

Bajo una conn;:tacién empresarial, diremos que el Inventario es un recurso
necesario que cumple la funcién de dar servicio, armonizande las necesidades de
las diferentes dreas de la empresa (clientes internos) y que se orienta
finalmente al negocio (cliente externe), pero sin agregar valor al producte

comercializado.

Para poder establecer polfticas respecto a inventarios y as{ determinar acciones,
éste debe alcanzar un alto nivel de confiabilidad, mismo que gdlo podemos obtener

a partir de registros exactos o patrones permanentes para su medicidn.

MEDIDAS COMPARABLES PARA INVENTARIOS

4 Mescs de Inventario (8) Invemtario ($)
Costo Promedio Measual del

Material Vendido

4 Meses de Inventario = Inventario_(unidades)
Unidades Pronosticadas Vender
cn fos proximos 3 meses

4 Indice de R 6] = 12 meses
Anual Meses de Inventario
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.La diferencia egencial que guarda el cemtrol con la administracién de
inventarics, es que ésta se logra utilizando "herramientas" apropiadas y es
factible maximizar resultados, minimizando costos como consecuencia de un buen

. control inicial del iaventario.

El control de inventarios es una de las actividades mds complefas, ya que nes
enfrentamos a intereses y consideraciones en conflicto por 1las miltiples
incertidumbres que encierran. Su planeacién y ejecucién implican nuevamente la
participacién activa de varios segmentos del sistema logfatico, (como podrd
apreciarse en el préximo capftule) pero podemos decir que la mayor

responsabilidad radica en la Gerencia Logfstica.

Una vez logrado el control del inventario, la funcién determinante de la buena

administracién del inventario es su eficaz sistema de ordenar.

El ordenar se mueve dentro de los pardmetros Tiempo y Cantidad. As{, resultan
diferentes sistemas para la emisién de érdenes, que indican cudnto pedir y con
qué frecuencia, Las diferentes alternativas que surgen a partir de este punto se
detallardn en el capftulo V. S5in embargoc destacamos la importancia de MRP,
gistema de fase temporal que cumple con la programacién y las funciones de orden

de inventario.

CAPACIDAD.
bPara poder cumplir cabalmente con lo establecido en un Programa Maestro debe

verificarse también que la capacidad vaya acorde con el mismo.
La carga de un centro de trabajo, es decir, su volumen de trabajo pendiente puede

medirse a través de la capacidad, que en este caso se convierte en el ritmo o

tasa de produccién comprobable en la salida de dicho centro,
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La produccidén through put (a todo lo largo de) mide la capacidad en funcién del

tiempo, como una tasa de d 5 o de i por unidad de tiempo

F

{unidades/perfodo). La unidad de medida de la capacidad mfs comin, es el
px"oducldo through put de la organizacién, una unidad mds cercana a la produccién

que a los insumos.

MRP: Material Requirements Planning (Planeacidn de Requerimientos de
Materiales).

La planeacién de materiales es una técnica que, trabajande en red, permite la

optimizacién del uso de los materiales y del resto de los recursos de la empresa,

a la cual integra, creando un sistema logfstico gerencial unificado y un control

eficiente de resultados.

MRP es una herramienta de planeacién, pues determina la cantidad y el tiempo de
log componentes y materiales que se requieren para satisfacer el programa maestro
de produccién., Estos slstemas se basan en tener la estructura del producto o
lipta de materiales de cada producto fipal en el sistema de cémputo de la
empresa., Cuando el programa maestro requiere 50 o 100 de esos elementos, la
computadora automiticamente determina gqué componentes Yy materlas primas se
necesitan y cuindo deberdn ordenarse para cumplir con el programa maestro. El
procesc de “"fracionar" la unidad final en todas las necesidades de sus
componentes constituye el micleo de un sistema de planeacidén de las necesidades
de materiales y suele requerir un efectivo hardware-software y largo tiempo de

procesamiento.

CRP: Capacity Requirements Planning (Planeacién de Requerimientos de Capacidad) .-
La planeacién de necesidades de capacidad toma las necesidades cde materiales,
considerando a los registros de inventario (disponibles y pedidos}) y las férmulas
de producteo, a partir de las corridas de camputadora referentes a esta planeacidén
y las convierte en horas estdndar de carga sobre el trabajo y equipo de 1los

centros de trabajo critico.
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En egte caso el objetivo es asequrarse de que el sistema de produccién disponga
de suficiente tiempo para terminar el trabajo planeado en el programa maestro.
Si tanto 1os materiales como el tiempo son adecuadof, se preparan las drdenes de
la planta y las de compra, ademds de elaborar los informes de carga para utilizar
las instalaciones. S1 1cs materiales o la capacidad son inadecuadas, los
l planficadores deben hacer algunas modificaciones, como valerse de horas extras,

o revisar el programa maestro.

SISTEMAS DE CONTROL DE PISO: Production Activity Contrel (PAC).

Gracias al programa diario de produccidn, cuya ejecucidn estd propiamente a cargo
de personal de produccidn, es posible visualizar rdpidamente el plan de todos los
lotes de fabricacidén, asf{ como sus sgtatus. De aquf que cada centre de trabajo
cuente con un sistema para informar el estado de las &rdenes de produccidn en
proceso con propbsitos tales como control de la capacidad, contables, de

inventario, etc.

El proceso de carga no especifica la secuencia de fabricacién que se tiene que
seguir en el centro productivo, por ello, la asignacién de prioridades en drdenes

de trabajo es al primer paso para un buen PAC.

Los controles de piso contienen los mismos elementos que otros gslstemas de
control: medicién, retroalimentacidn, comprobacidn con estdndares y, en su caso,
informacién de causas de incumplimiente y sus correspondientes acciones
correctivas. Hoy este control, se facilita enormemente gracias a los sistemas

computarizados de informacidn que son exactog y rdpidoes.

Asf, bajo la utilizaeidn de un sistema de control de piso en "elose-loop™ en la
planta, se recaba informacidn sobre lo que realmente ocurre en comparacién con
el plan maestro de produccidén, pues los datos del volumen de produccidn se
actualizan constantemente, lo cual permite optimizar la productividad de mano de

obra y maquinaria.
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CAPITULO V

CONCEPTOS SOBRE INVENTARIOS

Inventariog: Recurso Netesario ¢Por qué?

Porque posibilita el paso posterior del proceso de Manufactura y en tltima
instancia la venta, para que los pasos sucegsivos de la manufactura y
comercializacidn se puedan realizar con la fluidez prevista y necesaria. Viato
aef, nunca debemos olvidar que el inventario representa un efecto negativo al

negocio pues produce un costo permanente.

Para poder establecer polfticas respecto a lnventarioa y as{ determinar acciocnes,
éste debe alcanzar un alto nivel de confiabilidad, mismo que sélo podemos obtener

a partir de registros exactos o patrones permanentes para su medicién.

CRITERIOS DE CLASIFICACION
DE INVENTARIOS

Porsu:
A_Situacion; * Materia Prima — Proceso — Producto Terminado
4 Condicidn: * Aprobado — Reachazado — Cuarentena
* Activo — Slow Moving - Obsolceto
* Maximo — Minimo — Promedio
4_Ubicacidn: * Trénsito — Proveedor — Maquilador

* Almacén ~ Arca — Estante
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Para la empresa es indispensable conocer qué tiene, cémo lo tiene y dénde lo
tiene, para hacer un buen uso de su inventario. En el cuadro anterior se
mencionan algunos de los criterios que pueden considerarse en la clagsificacién
del misme, criterios que unicamente usan a la clasificacién con valor prédctico

para posibilitar el correcto control y la buena administracién del inventario.

Dentro de los conocimientos tradicionales que se han utilizado para el buen

cantrol de ifnventarios, se encuentran los siguientes puntos:

1.Regiptros del Inventario. Propiamente constituyen la validacién del inventario.
Su objetivo final es dar confiabilidad y validez al inventario, pues de su

inexactitud derivarfa un control ineficaz.

2.Rxactitud Requerida. La exactitud del inventario incrementard las utilidades
de la empresa. Representa una condicidn bdsica de los registros que implica
acciones tanto sobre el personal como en los almacenes. Se sugiere como limite
mfn.ima_ una exactitud del 95+ para el inventario total y poder utilizar
eficazmente el sistema MRP. Con respecto a los materiales o componentes del
inventario, se sugiere determinar diferentes niveles mf{nimos, segin ge trate de

materiales A-B-C (clagsificacidn que se describe posteriormente}.

CLASIFICACION ABC

Tipo de Material: Exactitud minima (sugerida):

A 98%
B 96 %
o] 94 %
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3.Cogtog. Los costos resultantes de cualquier decisién especifica de una empresa

ge determinan cuando se toma la decigién referente a la cantidad de llevar o
mantener inventarics. El costo total del iaventario puede dividirse para su mejor

determinacidn en 3 costos parclales:

i, Costo directo: costo por mantener el Inventario

{fdcilmente contabilizable).

1i. (Costo asociado: costo de cdmo ordenar el inventario

{eontabilizable aunque con ciertas dificultades}.

iii. Costo congecuente: cogto por consecuencia del

inventario (es estimativo y est4 constitufdo por los

impactos "indirectos" del imnventariol}.

Habiendo nombrado los principales costos de inventario, veamos ahora cdmo ataca
un sistema logistico el problema de decidir cudntas unidades deben comprarge o

producirse para ser almacenadas en un tiempo determinado:

COSTO TOTAL = (QOSTO DEMANIENER + COSTO ASOCIADO

La piguiente figura nos ilugtra esta relacién. En ella podemos apreciar que la

captidad minima de ordenar, se obtiene determinando el punto minimo de la curva

de costo total.
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Valor {$)

(Thousands)

E.0.Q, (ECONOMIC ORDEA QUANTITY) L

~Lote Econémico de Compra=

7t
] F a
sk
na
al
2 Punto éptimo de compra
i Lote més econémico
) 1 1 L

o 10000 20000 30000 40000 50000 80000

Unidades

Curvaa: Costo de Alracenamianto
Curvab: Costo de Pedido
Curvac: Costotolal (a + b)

A partir de egta figura, determinamos el E.0.Q. {econamic order quantity) o
cantidad m{nima a ordenar. Tedricamente E.0.Q. es la cantidad m4s apropiada a
ordenar, pues surge en el momento en el que el costo de mantener el inventario
y el costo de ordenar se igualan., El valor E.0.0Q. puede caleularse por anistema
de "ensayo y error" (obviamente poco prdctico) o bien, por medio del desarrollo
de su formulacidn, que supone algunas limitaciones gue acarrean consecuentemente
errores innumerables como modelo bdsico. Sin embargo, bajo situaciones gque se

acerquen a la realidad, puede garantizarse el uso de este modelo.

4.Clagificacién A-B-C. Alrededor del ailo de 1951, se comenzd a aplicar para el

control de inventario el llamado "Principioc de Pareto":

*Aproximadamente el 20% de las cosas, determina el 80t

de 1los efectos”
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En la composicién del inventario se cumple con aceptable aproximacién esta

distribucidn. Por lo tanto, tenemos que:

* pel 15 al 20% de log materiales, representan del 70 al

80t del valor total.

* Del 30 al 35F de los materiales, representan del 15 al

20t del valor total,

* Del S50 al 55% de los materiales, representan del 5 al

10% del valor total.

Al primer grupo se le llama " A %, al segundo " B =, y al teracero " C ". Esta
clapificacién es muy dindmica, requiriendo como minimo una revisién anual.
Permite concentrar el mayor esfuerzo en un grupo de materiales relativamente
pequefio (+/- 20%) y lograr un efecto sobre el 70-80% del valor total de un
in;/encario. Es decir, se puede potencializar resultados con el uso de recurscs

limitados, pudiendo extender su aplicacién a miltiples dreas operativas,

La clasificacién ABC podemos extenderla a otras caracterfsticas del mismo
material: un material A como componente de un producto A que tiene ganancia A,

es decir serfa A-A-A, o bien puede ser: A-B-A/ A-B-B / A-B-C / etc.

5.Lead-Time, Conceptualmente es el periodo de tiempo necesario para realizar una
actividad (o bien marchar de un paso al siguiente dentro de un proceso), Es
absolutamente necesario tener los lead-times perfectamente determinados y luego

que se cumplan, para que toda la programacién maestra sea vdlida y realista,

Todo lead-time debe ser cubierto por inventarios, por tanto la reduccién del

lead-time debe constituir un objetive bdsico para poder reducir los inventarios.
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6. Nivel de Servicio, Entendemos por nivel de servicio el t de servicio (o
entregas) que se di al cliente o usuario del servicio. Respecto a los clientes
externos es necesario establecer una politica definida del ¥ de nivel de servicio
que se desea dar. Normalmente se establecen niveles de serveio sequn se trate de

productos A-B-C. Por ejemplo:

*para productog A dar un nivel de servicio mfnimo de 98t.

*Para productos B dar un nivel de servicio mfnimo de 95%.

*Para productos C dar un nivel de gervicio minimo de 50%

La determinacién del nivel de servicio es trascendente porgue conjuntamente con

lag desviaciones de los prondésticos, determinan los llamados stocks o niveles de

seguridad.

7._Safety stock (s8.5.) Su determinacidn eatd en relacién al:
i. Nivel de "servicio a ventas", predeterminado.
ii. Desviacién media absoluta M.A.D. (Mean Absolute Deviation),

registrada histéricamente entre salidas y prondsticos.

$S. = MAD. X FACTORDE SEGURIDAD O DE CORRECCION
*

(*) En funcién ai Nivel de Servicio
(repistrado) en tablas especiales,

8.Back-Orders. Es toda "orden de venta" documentada, que no puede concretarse
dentro del tiempo de entrega pre-establecido (lead-time de distribucién) por

falta de inventario disponible.
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Para mejorar el "servicio a ventas", es indispensable que cada back order sea
analizada y clasificada por los motivos que lo originaron. La aplicacién del
Principio de Pareto es sumamente beneficioso para potencializar los recusrsos,

concentrando los esfuerzos en las cuasas principales de los back-orders.

Se menciond en el capftulo anterior, que en el sistema de ordenar radica una
eficaz administracién del inventario. E1 ordenar se mueve dentro de 2 pardmetrog:

Tiempo y Cantidad.

A su vez, el cudndo y cudnto ofrecen 2 alternativas: fijo y variable. De la
combinacién de estas diferentes posibilidades, se originan los diversos sistemas

de adninistrar el inventario:

SISTEMAS PARA ADMINISTRAR

INVENTARIOS
Tiempo
(T
Tf Qf Tv Qf
#1 #2
Cantidad
@
Tf Qf Tv Qv
#3 # 4
f= fijo
v = variable
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Sistema # 1 (llamado de la "ama de casa"}
Se basa en que a periodos constantes, se ordenan cantidades constantes

(repetitivas).

Sigtema # 2 (llamado "control periddico)
Su base es que a periodos constantes, se ordenan cantidades variables, para

alcanzar un nivel de inventario determinado.

Sistema # 3 (llamado de "punto de reorden* ¢ P.R.0.)

Se basa en que al llegar a un determinado nivel de inventario, automdticamente
se ordena una cantidad ya pre-establecida. Este sistema P.R.0. es bastante comin,
pero no por ello deja de tener importantes congsecuencias negativas, puea se

maneja bajo clertos supuestos como:

*que la demanda es independiente o dpica.

*que la demanda es continua y constante, sin variaciones,
*que el lead-time es conocido y constante siempre
*tiempo de entrega es constante y fijo

*que siempre debe haber existencia

*que la historia se repite constantemente

*no mirar hacia el futuro

Como consecuencia de estos supuestos, no se asegura el serviclo (pues ne mira los
requerimientos reales} y crea inventario (que puede no ser necesario en muchos

casgos) .

Sigtema # 4. {constituye propiamente a MRP)
Se basa en prondsticos (necesidades futuras) planeando 1os requerimientos netos
de log materiales absolutamente necesarios que deben recibirse en el momento

oportuno.
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OPTIMIZACION DE INVENTARIOS: Just in Time - JIT (Justo a tiempo)

Zuego de haber presentado los 4 primeros sistemas para una buena administracidn
del inventario y a MRP como el siotema idémeo para planear y programar los
recursos para la manufactura y capacidad, debemos hablar de JIT, que siendo una
filogoffa aplicada V'a la preoduccidn, produce como consecuencia inmediata ia

optimizacién del “recurgo® de inventarios.

Desde 1843/1945 la empresa Toyota (en Japén) comienza a desarrollar e
implementar en sus procesos el concepto JIT, haciéndolo extensivo (necesariamente
a sug proveedores). Actualmente el concepto JIT se extiende en Canadé4, Ehrcpa Y
algunos pafsese Americanos. A pesar de que la naturaleza de las empresas
manufactureras es diversa y pueden tener poco en comin, todas tienen urgencias

tales como:

*Reducir inventarios (optimizarlos)

*Reducir tiempos de proceso

*Reducir tiempos *muertos" (Lead-time o tiempos
improductivos)

*Reducir cogtos.

Adem&s sienten la "presidn" constante de:
+*Mejorar las entregas (Servicio al Cliente)
*Mejorar la calidad (Competitividad)

*Majorar el medio (Ecologfa)

La manera organizada para que todo esto (y mucho mds pueda suceder) lo posibilita

la Filopoffa "Just in Time*. Sin embargo, existen limitaciones:

*Muchos dicen... "somos diferentes®, o bien "JFIT" no es aplicable

a auestra situacidn".
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*Existen quienes plensan: "Siempre lo hemos hecho", o bien, "Es

simplemente terminologfa sin contenido®.

*Ciertas Direcciones Empresariales conocen el término y su

intencién, pero son muy pocas las que asumen el comprosmiso de JIT.

Por otra parte, si JIT es una filosoffa para optimizar el proceso de manufactura,
es obvio que previamente debe comenzarse por obtener una planeacidn consistente,
légica. Para ello, es necesario vivir un cierto Nivel de Orden previo, pueg no

se puede optimizar el desorden.

La Filosoffa JIT se basa en su verdad, en su Filosoffa: Tedo puede mejorarse;

y elige como st camino: Elimipar el derroche.

Inicialmente el “Concepto Toyota" definfa como derroche:

*Todo aguello que sea distinto de la cantidad minima,
abgolutamente esepcial, para la manufactura (eguipos,
materiales, inventarios, personal, tiempo o cualquier

otro recurso).

El problema surgfa al determinar: :qué es la cantidad mfnmina absolutamente
egencial? En U.S.A. se le did a esta pregunta la Respuesta Concreta, definléndose

el derroche como:

Todo recurso empleado que no agrega valor al producto.
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De esta manera, la Pilosoffa JIT encontrd el camino concreto para su aplicacidn:

)

VRE:

¢Tiene Valor Agregado?

/

\d
|

IL6gica de JIT. JIT va los procesos, los analiza y se pregunta primeramente si es

necesario o agrega valor y posteriormente,-si se hace sin derroches. Al mismo

tiempo, JIT busca la armonizacién entre:

PLANTA

PROCESO

LOHACE A TRAVES

MEDIO

DELA GENTE
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JIT pretende obtener Flujo Constante y Uniforme. Para elleo elimina chstfcuios que

quitan fluidez y derroches que aumentan cosgtos.

Finalmente daremos entonces, tras estas premigsas establecidas, la definicidén de

JIT:

En Sentideo Estricto:
Ee un método operativo, disefiado para tener el minimo de
inventario y para ello recibe sélamente el material

rio e en el de ou utilizacién.

En Sentido Amplio:

Se orienta a todas Iap actividades de .la empresa,
eliminando el "derroche® o mal uac de todos log recursos

utilizados.
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CAPITULO VI

EL, REPORTE GERENCIAL Y SUS ELEMENTOS

Camo ge ha revisado en capftulosg anteriores, la adecuada administracidn no llega
por inspiracidn o destellos, sino gue requiere de un esfuerzo concentrado para
la interaccidn y complementacién de las partes, separadag tradicionalmente como

departamentos auténomos.

. Por ello, se establece en este capftulo la importancia que reviste el Reporte
Gerencial como el documento formal, cuya elaboracidén es responsabilidad de la
Gerencia Logfstica, a través del cual podemos obtener la panordmica global del

funcionamiento del Negocio.

De esta forma, tanto la Alta Direccidén como las 4reas involucradas cuentan con
informacién oportuna y confiable del status del Negocio, lo que hace factible
detectar desviaciones, corregir sus causas, mostrar el avance de la(s) meta(s)
acordadas conjuntamente, para que con todos estos elementod, se haga "un traje

a la medida" del Negocio.

La uniformidad de los datos que presenta un Reporte Gereacial permite manejar de
manera rdpida y adecuada la informacidn necesaria en caso de cambios ajenos o no
contemplados en condiciones normales, lo cual posibilita al sistema logfstico el
establecimiento de un cambio de estrategia, si asf{ se requiriere en el camino
rumbo a la meta.

SECUENCIA PARA LA ELAEOECI&N DE UN REPORTE GRRENCIAL
i i Hat e m—Cpicl

Pada la amplitud y variedad de productos que ge manejan en la industria

farmacéutica, resulta oportuno partir del llamade BU -bussiness unit o unidad
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de negocio- como base para la elaboracién del reporte gerencial mensual. De esta
forma, el reporte gerencial contendrd una recopilacién de datos obtenidos por
menitoreo de log productes ABC que conforman a una li{nea de productos especifica

del BU en cuestién.

Los indicadores que cominmente se utilizan y que constituyen la informacidn

disponible del Reporte Gerencial por BU son los siguientes:

1. Ventas reales

2. Pronéstico de Ventas

3. Inventarios (valor en $), respecto a:
-materia prima
-material de empaque
-trdnsito
-producto semiterminado
-producto en procesc
-producto terminado
-otros

4. Dfas inventario, referente a clagificacién ABC de:
-producto terminado
-materia prima
-material de empaque

5. Nivel de servicio al cliente

El modelo de Reporte Gerencial que a continuacién proponemos, ha sido fragmentado
en etapas. Cada una de ellas se conforma por los indicadores previamente
mencionados. Los diagramas de flujo describen sucintamente la secuencia légica

a seguir para estructurar cada etapa.
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ETAPA I
Parimetros: Ventas Reales vs. Prondstico

1. Clasificacién ABC
del BU

1

2. Establecimiento del Plan
de Ventas Semanal por
Producto ABC

l

3. Registro Semanal de
Ventas por Producto
ABC

1

4, Registro del Acumulado
.- Mensual de Ventas por
producto ABC

l

3. Comparacidn de
Ventas Reales vs. Plan

|

6, Establecimicato del
% d Variacién cotre
Ventas y Prondstico

7. Control y Seguimicnto
de Desviaciones




[GERENCIA DE LOGITTICA.
REPORTH GERENCIAL PORBLL'Y o
et

BU:

MRIMERA ETAPA
DEL REPORTR

.
.ﬂ’_.J_l“

M
b
-
-]

Pm ETAPA
Con base en el budget o presupuesto, se estableace el Pronbastico Anual de Ventas,

del cual se deriva el llamado Rolling forecast -prondstico de ventas movible- los

dfas 20 de cada mes.

Este prondgtico de ventas movible abarca 12 meses de pronéstico y brinda gran
flexibilidad, pues refleja las tendencias de ventas de cada uno de los productos,

ya sea hacia la baja o alta, ventas estacionales, etc.

Importancia. El rolling forecast es el punto de partida en la elaboracién del
Plan Total de Ventas Mensual. Este ultimo se origina al multiplicar el precio

promedio de ventas de cada uno de los productos por su correspondiente rolling

del mes.
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".Rolling forecast

aye

para el produclo *

Precio promedio
de venlas para
L x L

Plan total de
= Ventas Mensuales
para*X?*

Plan de Ventag Mensual. Inicialmente es importante elaborar uh calendario anual

dividido en periodos o semanas. De acuerdo a este calendario, cada mes puede

constar de 4 6 5 semanas hdhiles, que representardn los lapsos que conforman la

informacién mensual del reporte gerencial.

A cada gemana del mes,

corresponderd un porcentaje del Plan Total de Ventas

Mengual establecido por Ventas/Mercadotencia. Algunos ejemplos al raspecto,

ayudardn a esclarecer lo anterior:

1. Se establece el siguiente acuerdo con Ventas/Mercadotecnia para el mes de Mayo

de 1994:
1a. semana 2-6 Mayo 20%
2a. semana §-13 Mayo 20%
3a, semana 6-~20 Mayo 30%
4a. semana 23 - 27 Mayo 0%
5=, semana 30 - 31 Mayo =
Total = 100%
it. si; Para la primera semana el Plan de ventas Mensual/Mayo
r94 establece un porcentaje= 20% para un producto A
y: Bl plan de Ventas Total/Mayo’94 comprende N$400 mil

eatonces: Durante la semana del 2-6 Mayo’34 deben venderse, sequin

lo establecido:

(N$400 mil) (0.20) =
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El valor de N$80 mil, debe ser vertido posteriommente en el reporte gerencial en
la celda denominada Plan y en el renglén correspondiente sequn su clasificacidn

como produeto A.

GERFNCIA DE LOGISTICA
REPORTE GERENCIAL '}

BU:

ORCADOR . |_ 180 25T S| _astM SE
;
2=6. My | 9 -13 Mayo | 16~ 20 Nay 23 = 21 Mayel 30-31 Maye_

TOTALES | VENTAS 155
FRONOSTIOO 102
=X HAR

00—

La celda correspondiente a Real, contendrd el valor de las ventas reales por

semana dependiendo de su clasificacién como producto (en este caso un "A")

GERENCIA DE LOGISTICA

REPORTE GERENCIAL ]

BU:

| ~INDICADOR ;| 1M 2SIM ITM | AT | SSEM
FECIA 2= Mipo 3—1:»1-,-_@._.u_-@_u,-%um_um-_n_mE=

TOTALES I
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SECUENCIA PARA EL PLAN DE VENTAS MENSUAL

Budget

l

Plan Anualde Veptas

I

Rolling Farecast
para "X"

L

Multiplica

Ventas co 6 meses
del producto "X *

Precio Promedio de
Ventas para "X "

|

Plan Total de Ventas
Meapsuales para "X "

95 2a.
semana

% 1a.
semana

% 3a.
semana

% 4a.
semana

% 52 |
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Una vez transcurridas las 4 6 5 semanas del mes, es recomendable proceder a
registrar en el reporte gerencial el llamado Acumulado Mensual, que no es otra
cosa sino la sumatoria de las semanas evaluadas, nuevamente respecto a Venta Real

y Plan, conforme a clasificacién ABC.

GERENCIA DE LOGISTICA
FECHA:  20-Abril-94

REPORTE GERENCIAL '} MES.  MAYO'H
BU:

% nvprcapcik 1SE 25 FrTy ACUSTINATD MENSUAL

FECHA 26 Miyo | 9-13Mapo { ) 03031 Miyo § _ mBAL MAN (3
T VENTAS - 158 ™ [] fIE) 1004

102 0

A REAL 1285 7103 T34 %646 7%
_A_man %63 99 o

B REAL 40 27 [} a1 95%
|—B__TAN 2. ——

€ RPAL [y L] 18] 713
LL_nAX )

La evaluacién de esta primera etapa que hemos descrito detalladamente, surge con
la comparacién de los indicadores Ventas wve Plan, presentada en el reperte
gerencial en una Ultima columna como el ¥ de Variacién entre ambos, que para
resultar un pardmetro representativo sujeto de andlisis, no debe rebasar un +/-

10%. De lo contrario, es aconsejable realizar las rercomendaciones pertienentes

al caso.

Sobre la captura de datos. Es importante mencionar la coordinacién

interdepartamental que se precisa mantener durante la elaboracidn de cada etapa

del Reporte Gerencial.

En general, el departamento de Informitica es el responsable de la emisidn
gemanal de los formatos de datos, monitoreados a su vez de los diferentes ’
departamentos de los cuales se han generado, giempre bajo la coordinacién del

departamento de Logistica.
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Asf, la Gerencia de Logistica durante la elaboracién del Reporte Gerencial toma
en cuenta g6lo los valores totales de A, B y C. Los registros que ge manejan como
fuente de informacién para esta primera etapa se identifican como "Reporte
Gerencial de Ventas Reales va Prondstico de Ventas® y contienen los valores de

todos los productos por BU, ordenados por ABC.

[GERENCIA DA LOGISTIGA

REPORTH GRRENCIAL, POR B.UL, J TECHA:
T

BU:

SEGUNDA ETAPA romo
DEL REPORTE ». Txpsaaano]
GERENCIAL | TOTAL AXC

[ty
L]
TiAs 137 1131 .

L

SEGUNDA ETAPA:

1. Valor de Inventarios

Para esta segunda etapa los datos que requiere ¢l reporte gerencial giran en
torno al valer de los productos de inventario. Los decumentos de los cuales la
Gerencia Logfstica obtiene la informacién son con base al reporte "Saldes de
Inventario por BU y Fecha de Caducidad", emitido por el departamento de

Informitica.

Los esaldog de Inventario principalmente proporcionan cantidades exactas

existentes en el inventario, asi como su costo total. De igual forma, este
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ETAPA II

Pardmetros: Inventarios ($) — Dias Inventario

corantks

Qasificacién
ca Imeniarios

M Scmanal

Registro del A ladc

_ del Inveotanio

Mensual de Inventarios

Cikulo de
Dias Inventario

Déas IHistérices
Touates (DHT)

I

- Reiistro séaane]
& DHT

: Amn&do Measual
. .de:DHT

-

Istablecimiento del %
de Variacidn cnire

Requerimientos a 3
Meses Proyectadks,

Real y Plaa

il

Control y Seguiaiicmo‘ ]
de las Dosvisciones




reporte de saldos contiene diversa informacién por unidad de negocio, como:

BD: Informacién relativa a bodega
BG: Informacién de bugsginess group -grupo de negocio-. Determina la

¢lagse de materiales inventariados. Por ejemplo:

Mategiat BG cotrespondiente
* Materia prima 10
* Material de empaque 05
* Refaccidn 65
* Producto terminado 15
cp: Informacién relativa a cédigo de producto. Dentro de un BG, Ubica

exactamente el material al cual corresponde:

BG: 05 : ?nia_forld‘da impaqyb)

cP Descripcid
12 =P etiqueta
13 Iz coh

14 T=H  instructive

En inventarios, sélo se clasifican como ABC los productos vendibles. Sin embargo,
en el reporte gerencial este tipo de informacién relativa a inventarios no
aparece clasiflcada por A, B 6 C, sino que se reporta separada parcialmente como
material de empaque, producto semiterminade, o blen, producto terminado, ete. El

reporte gerencial incluye un renglén con el gran total ABC y un total por BU:
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SRR N

i S E S

P. TERMINADO
TOTAL ABC

OTROS__
TOTAL BU

Es importante incluir otros datos totales inventariados respecto a aparatos,
refacciones, especiales, productos de ventas a gobierno, maquilas, etc., pues
forman parte del inventario real. Eg muy recomendable poder lograr una
clasificacién ABC sobre el universo de productos existentes, para un absoluto

control del inventario y en su momento, tomar una polftica de cambio en el mismo.

2.pfag Inventario
cdlculo de Dfas Inventario. Con este fin y con vistas a completar la segunda
etapa del Reporte Gerencial, la Gerencia de Logistica elabora un regigtro que

contiene informacién como 1a que se propone en el siguiente ‘formato:

GERENCIA DE LOGISTICA

0

Eﬁdget‘ eales Eﬁ' dget T Reales Valor Bilas
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Este reglstro es una recapitulacidén que se hace mes a mes por BU y que finalmente

es la baae l-aara el cdlculo de dfas inventario.

Existen dos posibilidades en el cdlculo de dfas inventario. La primera de ellas
es referente a una visidén retrospectiva, a la cual llamaremos Dfas Iaventario
Histéricos -DIH-. Estos hacen referencia a los 90 dfas anteriores a la fecha de

elabhoracién.

Camo modelo, supongamos que nos ubicamos en el mes de Noviembre:
a) Para calcular los DIH, tomamos en cuenta la sumatoria del costo de ventas

reales de los 1 mases previos, es decir, de Agosto, Septiembre y Octubre.

COSTO DE VALOR
MES VENTAS REALES INVENTARIOS

(NS) (NS)

Agosto 916, 000 768, 000

Seplembre 1, 193, 500 962,000
Octubre 1,234,100 946800
90 dai 545 600° Zen,a07

* Sumaloria dal Costo de Yentas reales en 90 dias
” 8, % valor de jo equivalente a 90 dfas.

b) Las cantidndes registradas en (*) y (**%) equivalen entonces a los registros

de Agosto, Septiembre y Octubre, los cuales si se relacionan entre sf:

C " Sumatoris del
[ Inventario ] [80dlas] /) --Costo de . =
' Ventas Realss

DIH
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c) Entonces, segin los datos gue manejamos anteriormente:

{N$ 2,674,800) (s0) / {N$3,343.6 mil) » 72 dfas inventarig

La segunda posibilidad en cuanto a dfas inventario, se refiere al cdlculo de dfus
inventario proyectados -DIP-, con un matiz dirigido al futuro inmediato, En este
caso, se congidera el cogto de ventas del pudget (reguerimientos tedricos de los
3 meses sigulentes) y similarmente, se relacionan con el valor del inventario

total.

En el Reporte Gerencial los dfas inventario se hardn respecto a producto
terminado (ABC), materia prima y material de empaque. Es importante destacar la
variabilidad numérica a que estdn sujetos tanto los DIH como los DIP. Su valor

ird acorde a la meta establecida para cada caso en particular.

CERENCIA D8 LOGITICA
REFORTE OERENCIAL POX BILL | recte:
MES:
BU:
oo T T T =0 = PR el
= So | ma | sva
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ETAPA HI
" Parimetro: Nivel de Servicio

" Ventas por Faltaates por
Producto ABC Producto ABC
Medicién Semanal Medicién Semanal
de Ventas de Faltantes
Registro del A fal Registro def Acumulado
Mensual Ventas Mensual Faltantes

Ctfculo del Nivel de Sesvicio al Clicate
por Prodicto ABC Semanal Yo Mensual

" Esublecimicity del % de Variacidn
oo entre Real y Plan

Contro} y Seguimicato
de las Desviaciones




TERCERA_ETAPA

Cdlculo del Nivel de Servicig. Con el fin de completar la informacién que se
vierte en el Reporte Gerencial, Logfstica recurre al "Reporte Semanal de
Faltantes", donde estdn inscritas todos los faltantes por semana del mes en
curso, A continuacién presentamos un ejemple, donde las back-orders se consideran

como faltantes:

REPORTE DE SERVICIO A CLIENTES

__Del 18.a122 de Octubre de 1993.

PRODUCTO PO BACK-ORDER
Unidedes Valores
Reactivo # 1 A 23 17,944.00
Reactivo # 2 B8 15 6,288.00
Reactivo #3 B8 a7 6,662.00
Mat. empaque # 1 o] 1 999.00
Mat. empague # 2 c 2 300.00
Total yi:] 32, 193.60

Como férmula de cdlculo podemos decir que si:
F = Valor de faltantes (por ABC en c/BU)
T = Venta Total (por semana)

N=F+7T
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entoncea: “% da Nivel de Serviclo
. alCllente”

Lt ~ (F/N) ] 100

Para el ejemplo, el cdlculo serfa, considerando la venta total de esa semana de

N$ 98,768.66:

{1 - (32,193.60 / 130,961.66) ] 100 = 75.42 t de Nivel

de Servicio .

De esta forma, considerando la clasificacién de producto A, B 6 C se obtiene el
total de Servicie al cliente, que se vierte en el {iltimo renglén de esta tercera

etapa del reporte gerencial:

SERVICIO'A!
S ot M
A 100.0%
B 1000% 1000% 1000% | 1000%
c 1000% 100.0% 90.6% %0.8%
TOTAL 98.3% 99.8% Wiz

ON _CASO PARA LA JNDUSTRIA mm@gm
Hasta aquf hemos descrito detalladamente las 3 etapas principales del Reporte
Gerencial. A continuacién y para concluir este capftulo, presentamos varios
ejemplos de reporte gerencial, correspondientes a los BU de una compaffa
farmacedtica ficticia, a los que llamaremos para este fin:

* Gastro-intestinal

* Cardiovascular

* Dermatoldgico
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, Inicialmente, se presenta el modelo base del reporte gerencial que seguiremos.
En seguida encontrmos tres reportes correspondienteg al mes de Mayo, cuya
informacidn abarca a todes 1os departamentcs involucrados en la cadena logfstica.
Estos datos se obtuvieron y calcularon como describimos a lo largo de este

capftulo an cada una de sus etapas.

La parte inferior de cada reporte, se ilustra con las grdficas:
a) Ventas vs. Budget
b} Rolling vs. Ventas rolling

c) Dfas de Inventario

En ellas podemos observar f4cilmente el

\portamiento y tendencia de cada BV a

lo largo del afo en curso, comparade con su meta correspondiente,

Finalmente, presentamos un dltimo reporte que reiine la informacidén global de

todos los BU's del negocio, com las misma estructura b4sica de los anteriores.
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GERENCIA DE L.OGISTICA
FECHA:  21/Abril 94
MES: MAYO'94

{ X miles do N§ )

i 235EM 3 SEM 4 SEM 5 sEM ACUMULADO MENSUAL)
FECHA 9 - 13Mayo | 16— 20 Mays | 29 = 31 Mayo | 30 - 31 Maye REAL PLAN % VAR
SpYENTAS RG] 304 161 520] 0 1138 1024 1%
06" 205 205 512 0
A REAL 2703 2703 4865 090 1004 964.6 7%
A__PLAN 1929 1929 4823 00
B REAL 64 209 0.0 81 41 9%
B__PLAN 82 205 00
€ REAL 22 121 00 24 18.1 32%
L PLAN
INVENTARIOS
M. PRIMA
M. EMPAQUE
TRANSITO
P SEMIERM. 2170 2623 1728 403 00 173
PROCESO
|__r. TaRMINADO 860.4 8694 #0856 758.1 [ 509 700.0 16%
TOTAL ARC. 1980 20% 1875 1424 0 1875

8 TEARIO |

P, TERMINADO 42 41 45 38 0 43 45 0%
A 38 39 43 35 0 43 45 ~5%

B 37 29 38 35 Q 38 50 -57%

[+ 152 127 127 119 i} 127 120 6%

M. PRINA 14 o 60 10 60 45 33%
|_M. EMFAQUY 402 384 41 424 441 180 145%

DIAS TOT HIST| 64 66 62 1 0 62 72 =14%

"SHRVICIO A
A 100.0% 100.0% 297% 100.0% 00%]  1000% 98.0% 2.0%
] 290% 100.0% 852% 100.0% 00% 97.3% 95.0% 23%
c 1000% 1000% ] ___ 1000% 1000% 95.0% 5.0%
TOTAL 99.4% 100.0% 100.0% | 100.0% 98.0% 1.8%
VENTAS V8. BUDGET ACLLING VS VTAS. ROLL _DIAS DE INVENTARIO
Nall 4 12cos Anliores a Via. 3 Uimoa Mesas Proysctado
2 11
1.8f 1.0) H 1004
181 1.6 %
1.4 14 b PO P
2 12} H—H—r‘“\ 12} b
s i ) 2 s
s 08 S o4 2 o
3 off LY o}
0.4 04 20t
02| 02 10t
ST T T7Telnl "EFMAMJIASO slalslzlelnl
2 4 ;] 8 10 12 T 4 6 & 10 12

Mosss Moses
Eventas aBudget Eivenies 4 Roliing




GERENCIA DE LOGISTICA

FECHA:  21/Abril/94
MES: MAYO'94

BU: CARDIOVASCULAR (X miles do N$ )
M 1 3EM 2 3EM I SBM 4 SEM SsEM ACUMULADO MENSUAL]
PECHA 2 —§Maye | #— 13 Moy | 1620 Mayo [ 23 ~ 31 Muyo | 30 - 35 Mayo ] REAL | PLAN | % VAR |
; 799 113.5 1239 25%2] o 569.5 473.6 20%
A4 94.7 94.7 236.8 o
A REAL 750 107.5 1223 47 00 549.5 445.0 23%
A_PLAN 445 890 89,0 2225 00
B REAL Ll [F) 06 54 00 113 14.0 -19%
B__PLAN 14 8 28 7.0 00
C REAL 38 18 10 21 00 8.7 146 —40%
C_PLAN 1.5 29 29 7.3 0.0
M. PRIMA 2511 251.1 2513 249.5 00 2513 441.2
M, EMPAQUE 1843 1826 1729 1760 00 172.9 71.8
TRANIITO
r 74 401 19 26 00 1.9
PROCESQ
1340 1790 00 376.0 3526 7%
5768 6529 0.0 8021
1989 198.9 00 20t.1
775.8 851.0 no] 10033

P TERMENADO

~24%
o1 170 1%

s|ololo ‘;“
[-3
el
3

M. PRIMA
M. EMPAQUE

DIAS TOT 11IST
e

A 100.0% 100.0% 100.0% 10.0% 0.0% 100.0% 97.0% 3.0%

[ 100.0¢% 100.0% 100.0% 10005 00% 100.0% 90.0% 10.0%
c 100.0% 100,0% 100.0% 1000%]  _ 00%{ _ 100.0%! WD%J . 10.0%;
TOTAL 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 0.0% 100.0% 95.0% 5.0%
VENTAS V8. BUDGET ROLLING VS. VTAS. ROLL DLAS DE INVENTARIO
Roil. 4 Manes Anlediores a Via, 3GLUmos Mases Proysciado

Mies de N§

5 8
2 4 6 68 10 12
Meses Mages LYY
Everime 4 Budget BVentas 4Roling Bous AMea (12)



GERENCIA DE LOGISTICA
) FECHA:  21/Abril94
MES: MAYO'94

BU: DERMATOLOGICA (X miles de N$ )
s 1 SEM 2 SEM I3EM 4 SEM S3EM ACUMULADO MENSUAL |
FECHA 2-6Msyo_| 9~ 13Mayo | 16 - 20 Mayo [ 23~ 33 Mayo |30 — 31 Muyo | REAL PLAN, % VAR
TTAS.<.. 151.6 116.0 176.1 331.1 0 774.8 744.3 4%
i 744 148.9 148.9 372.1 0
A WEAL 14 1014 1626 2066 00 691.9 643.0 7%
A_PLAN 644 1288 - 1288 3219 0.0
B REAL 7.1 75 107 ikl 0.0 59 820]  -28%
B _PIAN 82 164 164 41.0 0.0
¢ REAL 3l 71 25 108 00 23.9
C

PLAN 18 3.7 37 9.2 0.0

29| 29 342 325 0.0 342 20.0 %

4467 4467 5344 588.7 0.0 5344 150.0
—
796.3 7963 7943 6289 0.0 794.3 900.0 -12%
1265.9 1265.9 13629 1250.1 0.0 13629
241, 2199 2300 133.5 0.0 230.0
TOTAL BU 1509.6 1485.8 1592.9 1383.6 0.0 1592.9
CEEDIAS
P. TRERMINADO 40 42 39 33 9 39 60 —35%
A X n Y 5 [t} 1] 60 -50%
a a7 45 50 47 ] 50 90 —44%
[ 153 154 127 108 0 127 120 6%
M. PRIMA 0 0 [] a 0%
M. EMPAQUR 167 250 248 237 90, =100%
DIAS TOT HIST] 78 77 B3 72 ) 83 72 15%
HSERVICIOALY
A 100.0% 931% 100.0% 100.0% 0.0% 99.7% 97.0% 2.7%
] 100.0% 100U% 100,0% 100.0% 0.0% 100.0% 20.0% 10.0%
] 100.0?; 10940% 90.6% 908% 0.0% 93.4% 90.0% 34%
TOTAL 298% 98.3% 99.8% 99.7% 0.05 99.5% _98.0% 1.5%
VENTAS ¥S. BUDGET ROLLING V8, DIAS DE INVENTARIO

VTAS. ROLL
Roll. 4 Mesos Anteriores a Via, 3 (Mimos Masas Proysctado

Mies de NS
LOPOPOEOD ===
L T e TN VT
Dias

11
2 4 8 8 10 12
Meses Mozes
Eiventas ABudget Evantas avalor




GERENCIA DB LOGISTICA
MES: MAYO'94
(¢ miles de N$)
13EM 213EM 3suM 4 SEM SSEM ACUMULADO MENSUAL)
FRECHA 2-6Msyo | 9-130ay0 [ 16 =20 Mayo [23 - 27 Mape [ 30~ 3100y REAL FLAN % VAR
3 [1] 998 1116 0 0 2114 1727]  22.0%
403 652 672 0 0
A REAL 0 2 763 1656 1340]  20.0%
A__PLAN 227 500 514
B REAL 0 79 317 396 247]__ 60.0%
B_PLAN 48 % 102 _
€ REAL 0 27 36 63 140] -35.0%]
C__FPLAN 28 56 56
ARTOS] . oot e LN S g
M, PRIMA 400 561 601 340
M. EMPAQUE 525 560 590 0 349
TRANSITO
r 364 64 6 0
PROCESO
P, TERMINADQ 2731 2967 3025 [ 3682
| TOTAL ABC 4020 4151 4292 0 0 0 639
OTROS 3015 3001 2901 o
|_TOTAL CIA. 7035 7152 7193 0 0
S DIAS - oo f ’ o
CRNYINTARIO o0
P.TERMINADO. 6 45 48 0 76] —100.0%
A 44 30 41 0 70| —100.0%
» 74 0 67 [} 90| -100,0%
c 120 118 5 0 120] —100.0%
M. PRIMA 53 31 61 0 45! —-100.0%
L M. BMPAQUE p1i] 268 266 ~ __0l. 120 -100.0%
DIAS TOT HIST] 105 106 197 { ) 751 -100.0%
SERVICIO AL
A 100.0% 99.8% 97.6% 97.0%|  95.0% 2.0%
s 100.0% 99.1% 98.5% 91.0% 90.0% 1.0%
c 100.0% 989% 93.5% 90.0% | 900% 0.0%
TOTAL 100,0% 9.6% 939% 97.1%]___ 98.0%] ~1.0%
VENTAS REALES V8. BUDGET . DIAS DE INVENTARIO

3 ¢Himos Meses Proyectados

Milas de NS
Dias

1 23458780 101112

Mesec Meras
Eivenes 4 Budget Binventario 4 Mela (72}



capfTULO0 VII

CONCLUSIONES

En un contexto induserial, el término Logfgtica se refiere al arte
y ciencia de obtener y distribuir materiales y productos, con el
propdsito de brindar el miximo servicio al cliente, con mfnima

inversién en inventarios y eficiente operacién en planta.

Adminigtrar no es sino lograr un objetivo predeterminado mediante el

trabajo de un grupo coordinado de personas.

La persona que se desempefie en un drea Logfstica debe conocer, tanto
del movimiento y status de todos lo departamentos, como de la gente
involucrada con ésta cadena, para lograr manejar adecuadamente la

panordmica del negocio del cual reportard constantemente.

Actualmente, la Logistica debe aplicarse en la Industria
Farmacéutica bajo el enfoque de pistema, es decir, un ensamble o
ccmbinacién de cosas desiguales para cumplir un objetivo particular

acorde a un plan.

Puegto que eg preciso reunir variada informacién procedente de
puntos de vista e intereses diferentes, de la habilidad del
logfstico para el didlogo y la consertacidén con lasg partes, depende

el buen funcionamiento del sistema en general.

63



El hecho de no conseguir una coordinacién satisfactoria se
manifiesta a menudo en afntomas como la pérdida de control, un
conflicto excesivo, la separacién de autoridad y competencia y el

descuido de las responsabilidades.

La produccién y el control de inventario son actividades
estrechamente vinculadas con los sistemas logfsticos pues determinan
qué bienes y servicios se generardn, en qué cantidades y cudndo.
Principian con prondésticos de la demanda que constituyen el
fundamento del plan de produccidn de base general. El programa
maestro de produccién se formula entonces a partir del plam de
produccidn; establece las necesidades espec{ficas de materiales y de

capacidad.

Una Gerencia Logistica debe informar a las partes integrantes de la
cadena Logf{stica sobre el status que presenta la empresa por medio

del Reporte Gerencial Mensual.

El Reporte Gerencial Mensual contiene informacién recopilada de las
dreas que constituyen al Sistema Logfstico. La informacién se
ordena de acuerdo a pardmetros critices dentro del negocio, como
Ventas, Prondastico, Valor de inventarios, Dfas inventario y Servicio
al cliente. Esto hace factible detectar desviaciones, corregir sug
caugsag y mostrar el avance de la(s) meta(a} acordadas conjuntamente

por el equipo de trabajo.
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