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RESUMEN

En el presente trabajo se plantea la situacion de una Planta de Agroquimicos,
la cual adolecio de la falta de Planeacion a lo que Logistica se refiere. Se tomaron en
cuenta tres diferentes productos, con los cuales se pudo ejemplificar una de las

alternativas para una correcta Planeacion y Pronosticacion de la Produccion.

Tal alternativa se puso en marcha durante el afio de 2003, obteniéndose muy
buenos resultados. Un punto que nos indica tal resultado, es el incremento en la
produccién con respecto a 2002 en un 37%, sin la necesidad de laborar horas extras

ni contratar personal eventual, las cuales eran las alternativas hasta antes del 2003.

Otro punto importante, es que se logro la inversion por parte de la Direccion
para la adquisicion de equipo, lo cual beneficié en gran parte la labor productiva,

para uno de nuestros ejemplos.

Este trabajo solo ejemplifica el método que se aplico en una Planta de

Agroquimicos, los resultados son reales aunque no asi los valores.




INTRODUCCION

Desde un punto de vista conceptual, la Logistica nace por la necesidad de
abatir los costos de cualquier proceso o actividad con fundamento a la rapidez del

flujo de la informacion y de los productos.

Para ello es necesario saber que es lo se quiere lograr, para poder asi
proponer soluciones. Para entenderlo es bueno referirnos a la historia de como se ha

llevado a cabo el proceso anterior.

La Logistica naci6 en la década de los 60°s y era utilizada principalmente por
la milicia. Para la década de los 70°s, se incremento el interés por la misma debido a
que prevalecian altos costos en la transportacion, por lo que, habia que ser mas

eficientes y eficaces.

Las principales funciones de un encargado en Logistica deben ser

fundamentalmente las siguientes:

- reducir los costos de operacion
- maximizar la tasa de retomo

- mejorar el servicio al cliente

Ademas deben de administrar el correcto desempeiio de la cadena de valor

dentro de la empresa, viéndola desde el punto de vista cliente proveedor.

El alcance del area de Logistica debe estar enfocado a reducir los costos y al
mejoramiento del servicio; su organizacion debe ser simple y debe combinar las

operaciones con el proposito de mejorar el flujo de los productos y la informacion;




debe mantenerse actualizada de todos los cambios que surjan en la tecnologia y
echar mano de ellos; debe tomar en cuenta fundamentalmente las demandas de los
clientes; debe ser capaz de detectar y resolver los problemas operacionales; debe
tomar en cuenta las restricciones ambientales, en caso de que apliquen; debe ser
flexible y contar con herramientas como la buena relacioén con los proveedores, etc.;
debe ser capaz de adaptarse a las alianzas comerciales con otros paises, para poder

reducir o eliminar las restricciones comerciales y mantener un sistema efectivo.

Existen varios tipos de oportunidades para los encargados de la Logistica,
tales pueden ser: la expansion de los mercados, la logistica interfuncional e
interorganizacional, la aplicacion de los conceptos al servicio, el descubrimiento de

los beneficios de Internet, las alianzas comerciales, etc..

Los encargados de la Logistica, o Gerentes de Logistica, deben ser los duefios
de las operaciones, para poder asi identificar correctamente la cadena de suministro

y poder modificarla o adecuarla para un mejor funcionamiento.




JUSTIFICACION

En el presente trabajo se plantea la necesidad de mejorar la forma de trabajar,
mejorando la Logistica durante la Planeacion de la Produccion, tomando en cuenta
el historial de la demanda, el inventario y el lote minimo de produccion. Con

fundamento en esto se realizara el Plan Maestro de Produccion.

Ademas se mencionara la historia de la Logistica y las diferentes

herramientas mas comunes para llevar a cabo una correcta administracion.




OBJETIVO

El objetivo del presente trabajo es presentar los resultados obtenidos al
mejorar la Logistica de manera general dentro de una Planta de Agroquimicos,
tomando como ejemplo un producto; ademas se resaltara la importancia que tiene la

Logistica dentro del sistema productivo y administrativo de una Empresa.




CAPITULO1
LA CADENA DE SUMINISTROS (SCM)

No cabe duda que en los ultimos afios se han dado cambios sin precedentes,
especialmente en lo relacionado a avances tecnolégicos y globalizacion. Cada vez
surgen mas competidores de "clase mundial" que obligan a las empresas que no lo
son todavia, a mejorar sus procesos de negocio para sobrevivir o seguir siendo

competitivos.

Ha habido una continua preocupacién por desarrollar estrategias de mercado
y encontrar medios para aumentar la flexibilidad de la produccién. Pero
especialmente ha sido en épocas recientes que las organizaciones se han percatado
de la real importancia de los materiales y servicios que reciben de sus proveedores,
mas ain cuando éstos son factores criticos para poder satisfacer las cada vez mas
cambiantes y exigentes necesidades de sus clientes. En virtud de esto, estan
dirigiendo sus esfuerzos para establecer estrategias de abasto y, como consecuencia,
concentrarse en sus proveedores, para ya no solamente dedicarse a dar productos

con "calidad" a sus clientes.

Como consecuencia, las compaiiias se han dado cuenta que administrar su
organizacién ya no es suficiente sino que ademas, para ser competitivos, deben
involucrarse en la administracion de aquellos que directa o indirectamente les

proveen bienes y servicios.

A raiz de esto nacié el concepto de Administracion de la Cadena de
Suministro, que engloba todas las actividades relacionadas con el flujo y
transformacién de insumos en bienes terminados para el consumidor; lo mismo

sucede con los flujos de informacion. El flujo de materiales e informacion, se hace




en ambos sentidos de la cadena de abasto. En otras palabras, se logra integrar y

mejorar la relacion de todas las actividades y participantes en este proceso.

Administrar la Cadena de Suministro implica tomar en cuenta tres puntos

fundamentales:

1.1 Actividades Internas

Por actividades internas se consideran los diferentes procesos utilizados para
transformar los insumos recibidos por la cadena de proveedores. También la
conforman aquellas actividades como son: coordinacion y programacion del flujo de
manufactura, recibo y procesamiento de pedidos de los clientes, planeacién maestra
de la produccion, planeacion de requerimientos de materiales, programacion de
centros de trabajo y empleados, mantenimiento, etc. que son necesarias para que lo

anterior se lleve a cabo adecuadamente.

1.2 Proveedores

Cuando se habla de proveedores, se entiende que va més alla que sélo colocar
y enviar ordenes de compra y recibir lo solicitado. Adicionalmente hay que
considerar tareas como administrar y asegurar que los materiales correctos lleguen a
los lugares correctos, en el tiempo requerido. Entre otras, hay importantes tareas que
ayudan a lograrlo:

a) seleccion de proveedores adecuados
b) compromiso de cumplir con las especificaciones
¢) uso de mecanismos contractuales adecuados

d) mantener una buena relacién con ellos
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Por supuesto, no deben descartarse actividades propias de evaluacion y
mejora continua, sin perder de vista que debe existir un fuerte enlace entre

proveedores y clientes internos.

De igual forma se considera el flujo desde la planeacion del pronéstico de
ventas hasta la programacion del flujo de materiales de los proveedores. En el
mismo orden de ideas, se requiere de un compromiso para darles visibilidad sobre
los requerimientos futuros de tal forma que también ellos planeen con anticipacion

su produccion y les permita cumplir los compromisos de entrega.

La Cadena de Suministros agrupa los procesos de negocios de multiples

compaiiias, asi como a las diferentes divisiones y departamentos de nuestra empresa.

Definida de una forma sencilla, SCM engloba aquellas actividades asociadas
con el movimiento de bienes desde el suministro de materias primas hasta el
consumidor final. Esto incluye la seleccion, compra, programacion de produccion,
procesamiento de 6rdenes, control de inventarios, transportacion almacenamiento y
servicio al cliente. Pero, lo mas importante es que también incluye los sistemas de

informacion requeridos para monitorear todas estas actividades.

La gesti6n de la cadena de suministros (SCM por sus siglas en inglés, Supply
Chain Management), estd surgiendo como la combinacion de la tecnologia y las
mejores practicas de negocios en todo el mundo. Las compaiiias que han mejorado
sus operaciones internas ahora estan trabajando para lograr mayores ahorros y
beneficios al mejorar los procesos y los intercambios de informacion que ocurren

entre los asociados de negocios.




Una exitosa cadena de suministros entrega al cliente final el producto
apropiado, en el lugar correcto y en el tiempo exacto, al precio requerido y con el

menor costo posible.

Estos objetivos han sido buscados por las empresas industriales desde hace
varias décadas, y la gerencia ha experimentado e implementado con éxito técnicas
modernas como justo a tiempo (JIT), Respuesta Rapida (QR), Respuesta Eficiente al
Cliente (ECR), Inventarios Manejados por el Proveedor (VMI) y muchas més. Estas
son las herramientas que ayudan a construir una estructura de cadena de suministros

robusta.

Las compaiiias que han implementado con éxito estos programas, tipicamente
logran excelentes resultados en reducir costos operativos, mejorar la productividad
de los activos, y ser mas eficientes en responder a los cambiantes demandas del

mercado.

¢Como se llama esto en el lenguaje financiero?, Retorno en Activos, ;y en el

lenguaje empresarial?, para algunos: sobrevivencia, para otros, liderazgo.

La pregunta que entonces surge, no es ;Por qué?, sino ;Como?. Los gerentes
inteligentes reconocen dos cosas importantes. Primero, piensan en la cadena de su
suministros como un todo, todos los enlaces que se involucran en la administracion
del flujo de productos, servicios, informacion y fondos desde el proveedor hasta el
cliente de su cliente. Segunda, buscan continuamente resultados tangibles, con

crecimiento en ventas, utilizacion de activos y reduccion de costos.

En este sentido, se han propuesto una lista de algunos principios para la

gestion de la cadena de suministros, basados en la experiencia de las iniciativas de




mejora de la cadena de suministros en mas de 100 empresas industriales,

distribuidoras y detallistas.

La implementacion de estos principios permite balancear las necesidades de
un excelente servicio a clientes con los requerimientos de rentabilidad y crecimiento.
Al determinar qué es lo que los clientes demandan y cémo se coordinan los
esfuerzos en toda la cadena de suministros para satisfacer estas demandas mas

rapido, mas barato y mejor.

Segmenta a sus clientes basado en las necesidades de servicio de los diferentes
grupos y adapte la cadena de suministros para servir a estos mercados
rentablemente.

Tradicionalmente hemos segmentado a los clientes por industria, producto o
canal de ventas y hemos otorgado el mismo nivel de servicio a cada uno de los
clientes dentro de un segmento. Una cadena de suministros eficiente agrupa a los
clientes por sus necesidades de servicio, independiente de a qué industria pertenece

y entonces adecua los servicios a cada uno de esos segmentos.

Adecue la red de logistica a los requerimientos de servicio y a la rentabilidad de los
segmentos de clientes.

Al disefiar la red de logistica debemos enfocarnos intensamente en los
requerimientos de servicio y la rentabilidad de los segmentos identificados. El
enfoque convencional de crear redes monoliticas es contrario a la exitosa gestion de
la cadena de suministros.

Aun el pensamiento menos convencional acerca de la logistica emerge en
ciertas industrias que comparten clientes y cobertura geogrifica que resulta en redes
redundantes. Al cambiar la logistica para industrias complementarias y competitivas
bajo la propiedad de terceras empresas, se pueden lograr ahorros para todas las

industrias.




Esté atento a las sefales del mercado y alinee la planeacion de la demanda en
consecuencia con toda la cadena de suministro, asegurando pronosticos consistentes
y la asignacion optima de los recursos.

La planeacion de ventas y operaciones debe cubrir toda la cadena, buscando
el diagnostico oportuno de los cambios en la demanda, detectando los patrones de
cambio en el procesamiento de ordenes, las promociones a clientes, etc. Este
enfoque intensivo en la demanda nos lleva a prondsticos mas consistentes y la

asignacion optima de los recursos.

Busque diferenciar el producto lo mas cerca posible del cliente.

Ya no es posible que acumulemos inventario para compensar por los errores
en los prondsticos de ventas. Lo que debemos hacer es posponer la diferenciacion
entre los productos en el proceso de manufactura lo mas acerca posible del cliente

final.

Maneje estratégicamente las fuentes de suministro.

Al trabajar mas de cerca con los proveedores principales para reducir el costo
de materiales y servicios, podemos mejorar los margenes tanto para nosotros, como
para nuestros proveedores.

El concepto de exprimir a los proveedores y ponerlos a competir ya no es la

forma de proceder, ahora la tendencia es "ganar-ganar"

Desarrolle una estrategia tecnoldgica para toda la cadena de suministros.

Una de las piedras angulares de una gestion exitosa de la cadena de
suministros es la tecnologia de informacion que debe soportar miltiples niveles de
toma de decisiones asi como proveer una clara visibilidad del flujo de productos,

servicios, informacion y fondos.




Adopte mediciones del desempefio para todos los canales.

Los sistemas de medicion en las cadenas de suministro hacen mds que
monitorear las funciones internas, deben adoptarse mediciones que se apliquen a
cada uno de los eslabones de la cadena. Lo mas importante es que estas mediciones
no solamente contengan indicadores financieros, sino que también nos ayuden a
medir los niveles de servicio, tales como la rentabilidad de cada cliente, de cada tipo

de operacion, unidad de negocio, y en ultima instancia, por cada pedido.

Estos principios no son faciles de implementar, y requieren de ciertas
habilidades que en algunos casos no son las que naturalmente encontramos en los
profesionales de la logistica. Se requiere de un esfuerzo de grupo, de habilidades
multifuncionales, con aseguramiento de la calidad, facilitadores que integren las
necesidades divergentes de manufactura y ventas, calidad y precio, costo y servicio

y las mediciones cualitativas y financieras.

Se debe ampliar el entendimiento de las otras areas de la organizacion, se
tiene que mejorar el conocimiento de las funciones de compras, planeaciéon de
productos, marketing, ventas y promocion de ventas, y también deben desarrollar un
conocimiento mas intimo de sus clientes. Recuerde que la cadena de suministros

comienza y termina con el cliente.

1.3 Grupos de Procesos de la Cadena de Suministros

Cada empresa tiene su propia vision de como definir los procesos de la
cadena de suministros, cada grupo de tareas puede ser definido y etiquetado para
satisfacer las necesidades de cada quien, por lo tanto, la unica definicién correcta de
la cadena de suministros es aquella en que la empresa puede relacionar y le permite
definir su propia situacion. Generalmente se definen los siguientes grupos de

procesos.
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1.3.1 Planeacion y Prondstico de la Demanda

Algunas veces considerado como el punto de entrada a la cadena de
suministro, los procesos de pronésticos y planeacion de la demanda son realmente

dos procesos separados.

De manera muy simplista, prondstico, es el proceso de obtener informacion
de los diferentes canales de venta para predecir la demanda de los clientes por los
productos de la empresa. Planeacion de la Demanda, es la vision interna de la
compaiiia, de qué recursos se requieren, en términos de inventario, mano de obra,

materiales, tiempo y capacidad para satisfacer la demanda real.

Al entender las estrategias internas de los canales, marcas, clientes y
productos, y al revisar los factores externos como eventos, promociones o
estacionalidad, podemos ayudar analizando y recomendando mejoras en las
politicas, procesos, sistemas y técnicas con el objetivo de mejorar drasticamente la
exactitud del pronostico, que a su vez ayuda a mejorar la rotacion de inventarios, los
niveles de inventarios (por lo tanto el costo del inventario), los niveles de servicio a

clientes, elimina los faltantes y reduce el tiempo de reabastecimiento.

Este grupo de procesos se caracteriza principalmente por aplicaciones
(software) que permite que las compaiiias pronostiquen la demanda de productos
basados en las ventas histdricas, los patrones estacionales, inteligencia de mercado,
indicadores, etc. Este tipo de aplicaciones normalmente utilizan técnicas estadisticas
para pronosticar, algoritmos analiticos para reconocimiento de patrones y el minado
de datos, simulacién "que pasa si...". En este sentido, la electrénica o e-business,

juega un rol importante en este grupo de procesos.




1.3.2 Compras y Abastecimientos Estratégicos

Los Procesos de Compras y Abastecimientos se integran con los procesos de
Planeacion de la Demanda y se enfocan en los aspectos de la seleccion de
Proveedores, gestion de las relaciones con los Proveedores, y la Logistica de obtener
y recibir materias primas y materiales en la operacién donde se agregara valor. Estos
procesos engloban las actividades operativas, dia a dia, para determinar la fuente del
suministro, la seleccion de la base de Proveedores, la racionalizacion de la base

existente, fincar rdenes de compra, recibir y pagar a los proveedores.

Los beneficios documentados de este grupo de procesos son:

a) reduccion en los costos unitarios de compras,
b) reduccién del costo de comprar,

¢) incrementos en la rotacion de inventarios,

d) mejoras en la operaciones siguientes, y,

¢) un flujo mas flexible que se maneja de forma proactiva.

1.3.3 Proceso de Pedidos de Clientes y Servicio al Cliente

Este grupo de procesos se enfoca en la interaccion entre la Organizacién y sus
Clientes. La tendencia en el proceso de Pedidos de Clientes y los Servicios a
Clientes para contar con un sistema integrado de informacion que nos dé control y
visibilidad de todo el contacto que tenemos con nuestros Clientes, adicionalmente,
cuando sea posible, el contar con herramientas para la venta, el fincado de pedidos y

el Servicio al Cliente.

Las areas principales de este grupo de procesos son :




Ventas - Mddulos que nos permitan generar la necesidad de una nueva orden
de un Cliente, auxiliar en la configuracion de la orden o pedido especifico,

elaboracion de propuestas, cotizaciones, etc.

Proceso de pedidos- fincar y recibir las ordenes de los clientes, validar

crédito, disponibilidad de producto, precios, etc.

Servicio al Cliente- Monitorear y dar seguimiento al desempefio de los
productos, sus historia y resolver los casos de quejas o problemas con Clientes.
Los proyectos de mejora en este grupo de procesos normalmente se enfocan en
desarrollar una estrategia de niveles de servicios basada en una segmentacién de
Clientes o Mercados, que permita obtener ventajas competitivas al lograr surtir y
entregar las 6rdenes de nuestros Clientes de manera exacta, oportuna, completa y

efectiva en costo.

Las soluciones o aplicaciones de software para el area de ventas incluyen
herramientas de Automatizacion de Fuerza de Ventas (AFV), y herramientas para la
configuracion de productos. La AFV, permite a los Representantes de Ventas que se
encuentren fuera de la Compaiiia, accesar la informacion de la cuenta, productos,
precios, crédito, contactos etc., en tiempo real, utilizando métodos de comunicacion
accesibles, universales, estandares y econdmicos, como Internet. En un ambiente de
este tipo, el proceso de ordenes cambia de "empujar” el producto hacia los Clientes,
a  "jalar" el  producto  con fundamento en la  demanda.
Los procesos de servicio a Clientes requieren de soluciones que sean capaces de dar
seguimiento a la historia de servicio de los productos y los Clientes, manejar la
informacion de contactos, recibir y rutar llamadas de Clientes, y dar seguimiento a

casos de quejas o problemas.




Los beneficios documentados de las mejoras a este grupo de procesos
incluyen incrementos en Ventas, mejoras en la exactitud de los inventarios,
reduccion de faltantes, backoders, reduccion en el costo y el personal requerido, asi

como mejoras en los tiempos de entrega.

1.3.4 Redes de Distribucion y Operaciones de Almacenaje

Aunque no siempre se visualizan como procesos criticos en la Cadena de
Suministro, la efectividad de una Red de Distribucion y de las Operaciones propias
del Almacenaje pueden afectar significativamente la satisfaccion del Cliente y el
costo del inventario. Las Redes de Distribucion consistentes en almacenes, centros
de distribucion, centros de Logistica y rutas de transporte, evolucionan con el tiempo
en respuesta a las fuentes y destinos de las materias primas y productos, sin embargo
la dindmica directa del mercado son los cambios en las fuentes y destinos de las
materias primas y productos, y ademas, cuestiona lo apropiado de las decisiones

tomadas respecto a los nodos de distribucion, flujos de productos y capacidad.

Los documentos realizados incluyen mejorar en las mediciones de los niveles
de servicios, incluyendo, in-stock, ventas, rotacion de inventarios, y reduccion en los

activos fijos.

Los proyectos de evaluacion normalmente se enfocan en mejorar la
efectividad y eficiencia de los almacenes y centros de distribucién actuales,
revisando las principales actividades (layout, recibo, descarga, etc) y transportacion.
Las estrategias de almacenaje se enfocan en determinar la vision a largo plazo y las
necesidades del almacén / centro de distribucion para implementar capacidades
enfocadas al Cliente y con mayor capacidad de respuesta a las necesidades del

Cliente.




1.3.5 Administracion de Embarques y Transportes

No siempre identificadas como un punto critico de contacto con el Ciente, los
procesos de Embarque y Transporte permiten que las compaiiias obtengan entregas a
tiempo, optimicen los modos y rutas de transporte con el menor costo posible.
También se enfocan en el monitoreo de los embarques en transito, el re-
enrutamiento de embarques, y la notificacion de las pruebas de entrega, todos estos

elementos que tienen un tremendo impacto en la satisfaccion del Cliente.

Desde el punto de vista funcional existe un impacto significativo en el costo
de los activos si la Compaiiia es propietaria de los medios de transporte. Una
consolidacion Optima, el ruteo de los embarques, la seleccion del carrier, también
juegan un papel importante en el control de los costos totales que impactan las

utilidades de la Empresa.

Este grupo de procesos incluyen aplicaciones tales como planeacién de
modos de transporte o carriers, seleccion, ruteo, planeacion de embarques,
calendarizacion y seguimiento. Nuevamente la electrénica y e-business, junto con

tecnologias como GPS, computadoras a bordo, terminales hand-held, etc.

1.3.6 Logistica de Produccion

La Logistica de Produccion se enfoca en los procesos y sistemas de soporte
utilizados para optimizar la Produccion que satisfaga la demanda pronosticada y la
demanda real utilizando los recursos de manufactura/proceso. La dindmica de la
Logistica de Produccion incluye procesos tales como mejoramiento de la Calidad,
identificacién y reduccion de costos, capacidad de respuesta de la produccion, y

capacidad de ejecucion global.
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Los factores que impactan la Logistica de Produccion son :

a) demanda acumulada atipica,

b) cambios de ultimo minuto de los Clientes,

c) requerimientos de mejores tiempos de entrega,
d) dificultades en la produccioén y,

e) problemas de calidad.

Este grupo de procesos emplea aplicaciones tales como MRP, simulacién de
MRP, MRP basados en capacidad finita, simulacioén, programacién de produccién
basado en capacidad finita, y otros procesos de planeacion y programacién de la

produccion.

1.4 Gestion Integrada a la Administracion de la Cadena de Suministros

La forma en que las empresas estin enfocando la Gestion de la Cadena de
Suministros, es un cambio paradigmatico para muchos, lo que estd generando una
nueva clase de problemas y retos de negocio que comprenden una nueva forma de
gestionar la Cadena de Suministros. Estos retos afectan a diferentes dreas de la

empresa y no estin confinadas a ciertas areas funcionales.

Estos retos incluyen la integracion entre procesos principales de la Cadena de
Valor de las empresas y muchas de las veces requieren de capacidades analiticas
para optimizar la toma de decisiones a lo largo de funciones en adicién a solamente

manejar transacciones individuales.

Estos procesos, como la gestion de o6rdenes, compras, planeacion del

suministro, distribucion, transporte, etc., requieren de herramientas complejas de
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planeacion, sincronizacion, programacion que consideren ambientes complejos de
las operaciones, no solamente podemos pensar en nuestra empresa, sino que ahora
hay jugadores adicionales que participan en la cadena, como proveedores de

servicios o como colaboradores y asociados de negocios.
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CAPITULO II
EVOLUCION EN LOS  SISTEMAS DE
ADMINISTRACION EMPRESARIAL. DEL MRP AL
ERP.

2.1 Evolucién de los Sistemas de Planeacion

La integracion de Sistemas de Administracion Empresarial ERP ( Enterprise
Resources Planning ), es un asunto de actualidad, que pude ser interpretado, a raiz
de la aparicion de los sistemas MRP ( Material Requirements Planning ), como el
desenlace de un proceso de evolucién iniciado con los sistemas MRP II (
Manufacturing Resources Planning ). Sin embargo, el punto de partida de este
proceso de evolucién, los sistemas MRP, debe ser entendido a su vez como parte de
la evolucion de la administracion de los materiales, de la empresa y de la tecnologia

a lo largo de este siglo.

En la primera mitad del siglo XX, pueden identificarse dos puntos decisivos

para la administracién de los materiales en las empresas:

a) el desarrollo de Harris en 1915 del modelo del EOQ ( Economic Order
Quantity: Cantidad Econémica de Pedido ), donde se establecen las bases para
integrar el almacenaje junto con otros costos a la hora de determinar el tamafio de
los lotes a producir o comprar ( cuanto pedir ).

b) la presentacion por Wilson en 1934 del sistema de reposicion de
inventarios mediante punto de pedido, donde se utiliza el concepto de plazo de
reaprovisionamiento para incorporar la variable tiempo a la administracion de

materiales ( cuiando pedir ).

23



A partir de estas dos aportaciones, se desarrollan diferentes variantes en las
que se incorporan nuevos condicionantes: periodo de reaprovisionamiento constante,

coordinacion de diferentes articulos, existencia de restricciones, etcétera.

Con la aparicion de la investigacion de operaciones ( Operational Research ),
a raiz de la II Guerra Mundial, se desarrollan técnicas de programacion matematica
que facilitan la resolucion de problemas de mayor dimension en torno a la
planificacién de la produccién. Sin embargo, las limitaciones que se observan en
aplicaciones como la planificacién agregada de la produccion mediante
programacion lineal, conducen el uso de técnicas ( programacion no lineal,
programacion dinamica, etcétera ), o de modelos ( planificacion jerarquizada de la
produccion ), mas complejos, cuyos requerimientos de especializacion de los

usuarios complica su implementacion efectiva.

A finales de los afios 60 confluyen dos lineas de investigacion aplicada

relacionadas con la administracion de materiales:

1.- Métodos de calculo de lotes para articulos con demanda discontinua, que
surgen como alternativa al EOQ establecido para el caso de demanda o consumo
constante.

2.- Técnicas para la determinacion de necesidades de componentes que se
utilizan en diferentes fases del proceso de fabricacion de un producto o que son

comunes a diferentes productos terminados ( método Gozinto ).

Efectivamente, la fabricacion por lotes hace que el consumo de componentes
utilizados en los productos terminados no tenga la suficiente continuidad como para
que sea adecuado el uso del EOQ, y no es sencillo determinar este consumo cuando
un mismo articulo forma parte de diferentes productos en distintas fases del proceso

de fabricacion.
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En lo referente al momento en que deben lanzarse Ordenes de
aprovisionamiento, se ponen de manifiesto las limitaciones del sistema de reposicion
mediante punto de pedido. La técnica MRP, aparece a comienzos de los 70 como
solucion a este problema dc “time phasing”, integran do ademas el célculo de

necesidades y los métodos especificos de dimensionamiento de lotes.

Una vez establecido cuando y en qué cantidad deben producirse y comprarse
los materiales, se presenta el problema de administrar la capacidad productiva
disponible para realizar los planes de produccion sugeridos por un sistema MRP. De

esto se ocupan los sistemas MRP I, que aparecen en los aiios 80.

El éxito de los sistemas MRP y MRP 11, lleva a la aparicion de médulos para
animar la planificacion de las necesidades y los recursos de otras actividades de la
empresa, por ejemplo, la distribuciéon fisica mediante DRP ( Distribution

Requirements Planning ).

La integracion de diferentes areas de la empresa como ingenieria, ventas,
fabricacion o compras bajo un mismo sistema de informacion, hace pensar en la
incorporacion de otras areas en un sistema integrado de administracion empresarial.
Asi, comienzan a aparecer sistemas en los que se aborda la planificacion de recursos
humanos o financieros junto con la planificacién de necesidades de materiales y de
recursos de produccion. Para denominar a este tipo de sistemas se ha consolidado el

uso de las siglas ERP (Enterprise Resources Planning ).

Al margen de las particularidades que presente cualquier solucién comercial
de software, mediante los sistemas ERP se pretende dotar a las empresas de un
sistema de informacion integrado en el que no se produzcan duplicidades respecto a

la informacion utilizada por diferentes componentes de la empresa. La idea de

25



comunicar informacion entre partes se ha visto reemplazada por la de compartir
informacion, no solo dentro de las empresas, sino también entre las organizaciones
implicadas en un mismo canal logistico. Los recientes avances en el intercambio
electronico de datos ( EDI: Electronic Data Interchange, Internet ), han reforzado la

evolucién hacia la integracion interempresarial.

El proceso de evolucion de los sistemas de planeacion se sustentan en 4
grandes etapas, que marcaron el proceso de entrada a las E.R.P (Planeacion de
Recursos Empresariales), ellos son: W.L.P., M.R.P., Ciclo Cerrado M.R.P., M.R.P.
IL.

2.1.1 WIP.

Este proceso de gestacion inicia en la revolucion industrial con Schonberger,
que dio lugar a la necesidad de manejar Inventarios de Proceso de Trabajo (W.L.P.),
que controlasen Materia Prima e Inventario Final. Ya para este siglo se di6 inicio a
la Administracion Cientifica ideada por Taylor y a la medicion de tiempos y

movimientos de Frank y Lillian Gilbreth.
2.1.2 MR.P.
Los sistemas MRP aparecen a comienzos de los 70 para dar nuevas

respuestas a las preguntas de cuando y cuénto pedir de los materiales que utiliza una

empresa.

El éxito inicial de los sistemas MRP puede ser atribuido a una serie de

factores como :
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a) los trabajos de investigadores como Berry, Plosssl, Vollmann, Whybark,
Wight, para sentar las bases de este sistema.

b) la aparicion del software comercial de IBM COPICS ( Communications
Oriented Production Information and Control System ), como soporte para la
aplicacion de técnicas MRP. -

¢) el lanzamiento por APICS ( American Production and Inventory Control
Society ), de la MRP crusade, donde se identificaba la implementacion de sistemas
MRP como principal reto para la modemizacion empresarial en Estados Unidos de
Norteamérica.

d) la publicacion en 1975 del libro Material Requirements Planning: The
New Way of Life in Production and Inventory Management, de Joseph Orlicky,
donde se recogen bases conceptuales, tendencias y problemas de implementacion y
operacion de estos sistemas. Esta obra, a la que el propio autor denomina
informalmente “MRP de la A a la Z”, supone no solamente una exhaustiva
descripcion del estado de la cuestion en lo referente a sistemas MRP, sino que

anticipa posibilidades y problemas potenciales de este tipo de sistemas.

La figura 1 muestra la légica de planificacion de un sistema MRP,
coincidente en muchas ocasiones con la estructura modular del software que soporta

su funcionamiento.

En el Plan Maestro de Produccion, a partir de los pedidos y previsiones de
ventas, se establecen las cantidades a obtener de los productos terminados en un
horizonte temporal determinado. La Lista de Materiales, ( BOM: Bill of Materials ),
contiene informacion de todos los articulos ( fichero maestro de articulos ), y de la
composicion de los productos terminados. Con el proceso de Planificacion de
Necesidades de Materiales, se determinan las 6rdenes de compra y produccion de
todos los articulos ( en cantidades y fechas ), que son necesarias para cumplir el

Plan Maestro de Produccion.
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Para esto, no solo es necesario conocer la composicion de los productos, sino
también los plazos de reaprovisionamiento de todos los articulos implicados y la
disponibilidad de materiales que facilita el Control de Inventario. Las funciones de
Compras y Produccion, alimentan al proceso de planificacion, proporcionando
informacion acerca de la recepcion de ordenes prevista, complementaria para
determinar la disponibilidad de material proyectada para un horizonte préximo.
Asimismo, las érdenes de compra y produccion sugeridas, resultantes del proceso de
planificacion de necesidades pueden hacerse efectivas mediante las funciones de

compras y produccion.

La utilizacion de sistemas MRP conllevan una forma de planificar la
produccién caracterizada por la anticipacion: se trata de establecer qué se quiere
hacer en el futuro y, a partir de ahi determinar la secuencia de acciones a emprender
para poder hacerlo. Asimismo, la ejecucion de la produccion tiene un caracter push (
por contraposicion al caracter pull de otras formulas de administracion, como el
sistema Kanban de la produccién justo a tiempo ): el lanzamiento de una accién
planificada estd condicionada a la disponibilidad de materiales resultante del
cumplimiento de las acciones anteriores, es decir, es empujada por las fases

anteriores del proceso productivo.

De la propia naturaleza de los sistemas MRP y sus desarrollos iniciales

pueden destacarse los siguientes aspectos:

e Tanto las técnicas como las primeras aplicaciones relativas a sistemas
MRP se generan en Estados Unidos de Norteamérica, incorporando
conceptos arraigados en la administracion de materiales occidental del
momento como son los stocks de seguridad o los tiempos de

seguridad.
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e Los calulos que requiere un sistema MRP para planificar 6rdenes de
compra y produccion son muy simples, pero han de reproducirse para
una gran cantidad de datos.

o Los sistemas MRP estan concebidos para su uso mediante un soporte
informatico, propugnando la utilizacion de bases de datos compartidas.
Los aspectos clave de un sistema MRP estin relacionados con las
limitaciones y posibilidades de este tipo de soporte.

e los sistemas MRP han sido desarrollados mediante diferentes formas
de estructura modular. Este caricter modular se refiere tanto a la
realizacion de procesos como al software que soporta el
funcionamiento de estos sistemas. La participacion de diferentes areas
de la empresa en distintos médulos interrelacionados ha contribuido a

la integracion en la empresa.

Los sistemas MRP y MRP Il se asociaron en un inicio solamente a las
grandes computadoras, computadoras centrales y minicomputadores. Esta
perspectiva ha ido cambiando porque en la actualidad se encuentra con una amplia
gama de software que incluye varios sistemas operativos, redes con todas sus
topologias y plataformas arquitectonicas que permitieron a los pequefios fabricantes,
adquirir este tipo de sistemas, porque en un inicio fue demasiado complejo implantar

una MRP, debido a que sus costos eran demasiado altos.

Al aumentar vertiginosamente el rendimiento de las maquinas, se logrd
aumentar el procesamiento de los calculos de las MRP que significé en los usuarios

ser mas experimentales.

Las personas que se encargaban de planear la produccién se encontraban
bastante limitados porque planeaban su semana con base en los resultados ofrecidos

por la MRP y como la velocidad de computo hace 10 afios duraba horas y en
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algunos casos dias, era bastante complicado poder realizar una toma de decisiones
eficiente. En la actualidad lo que tardaba horas o dias hoy se realiza en pocos

minutos.

Este cambio fue revolucionado por la estructura Cliente/Servidor que
permitié que parte de la aplicacion se refiriera al Cliente y parte al servidor. Dada
esta division la transmision de los datos disminuyo notoriamente porque solamente
se transferia la informacion necesaria, mejorando el desempefio de las redes y el

desempeiio de la aplicacion.

Los sistemas de requerimientos de materiales ( MRP ) se han instalado casi
universalmente en las empresas del sector manufacturero, incluso en aquellas que se
consideraban pequeiias. El objetivo o la razén de las MRP, fue utilizar un enfoque
légico y de facil comprension del problema; que ayudo a determinar el nimero de
partes, componentes y materiales necesarios para producir cualquier producto.
Asimismo, los programas que utilizaban MRP fueron capaces de proveer los
tiempos de cuando se debia ordenar o producir cada uno de los materiales o materia

prima.

La MRP original solo planeaba los materiales, sin embargo en la medida en
que fue creciendo, el poderio de las maquinas computacionales, también fue posible
crecer para las MRP. Pronto se considero cambiar de MRP a MRP II que significa

Planeacion de Recursos de Manufactura, debido a el crecimiento computacional.

Actualmente, la MRP tiene un impacto sobre la totalidad del sistema e incluye el
Justo a Tiempo ( JIT ), y las manufacturas integradas por computador o CIM.
La MRP logré extenderse hasta los archivos que manejaban la lista de materiales y el
archivo de registro del inventario, para crear una programacion del tiempo y del nimero de

unidades necesarias en cada etapa del proceso.
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Este programa podia incluir 20 o mas médulos para controlar todo el sistema,
desde la entrada del pedido hasta el manejo de la finanzas, contabilidad, cuentas por

pagar entre otros.

Por ejemplo, las MRP estan basadas en la demanda dependiente. La demanda
dependiente es aquella que es causada por la demanda de un articulo de mas alto
nivel . Las llantas, los rhines y los motores son articulos de demanda dependiente

porque dependen de la demanda de automéviles.

2.1.3 Utilizacion de las MRP.

Las MRP estan utilizindose en una variedad de industrias con un ambiente de
trabajo basado en la fabricacion por lotes utilizando el mismo equipo de produccion.
Las MRP son muy valiosas para aquellas compailias que involucran operaciones de
ensamblaje y menos valiosa para las compailias involucradas a la fabricacién. Por
otra parte, las MRP no funcionan bien en compaiiias que producen un bajo nimero
de unidades por afo. Especialmente en companias que fabrican productos complejos

y costosos que requieren investigacion y disefios avanzados.

Con fundamento en el plan de produccion, un sistema de Planeacion de
Requerimiento de Materiales crea programas que identifican partes y materiales

especificos requeridos para producir articulos finales.

Los sistemas de MRP utilizan un programa de computador para llevar a cabo
estas operaciones. La mayoria de firmas han utilizado sistemas de inventarios
computarizados durante afios, pero estos eran independientes del sistema de

programacion, por lo cual las MRP lograron enlazar estas dos partes.
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2.1.4 Proposito de las MRP.
Los principales propdsitos de una MRP son:
a) controlar los niveles de inventario.
b) asignar prioridades operativas a los articulos.
¢) planear la capacidad para cargar el sistema de produccion.

Esto puede ampliarse brevemente de la siguiente manera:

Inventarios: Ordenar las partes correctas, ordenar la cantidad correcta y

ordenar en el momento correcto.

Prioridades: Ordenar con la fecha de vencimiento correcta y mantener valida

la fecha de vencimiento.

Capacidad: Planear una carga completa, planear una carga exacta y planear

un momento adecuado para mirar la carga futura.

Los objetivos del manejo del inventario bajo un sistema de MRP son los

mismos que bajo cualquier sistema del manejo del inventario:

a) mejorar el servicio al cliente.
b) minimizar la inversion en el inventario.

¢) maximizar la eficiencia operativa de la produccion.

La filosofia de la Planeacion de Requerimientos de Materiales, es que estos

deben enviarse de prisa, este envio debe efectuarse cuando la falta de ellos pueda
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retrasar el programa de produccion general, debe demorarse cuando el programa se

atrasa y se debe posponer cuando se necesite.

A parte de utilizar, tal vez una escasa capacidad, es preferible no tener
materias primas ni trabajo en proceso antes de que aparezca la necesidad real,
debido a que los inventarios paralizan las finanzas, trastornan los depdsitos,
prohiben los cambios de disefio e impiden la cancelacion o el aplazamiento de

pedidos.

2.1.5 Ventajas de las MRP.

Entre las principales aportaciones derivadas del uso de sistemas MRP cabe
destacar: la unificacion de informacion para diferentes dreas de la empresa. Por
ejemplo, el establecimiento de un fichero maestro de articulos puede eliminar las
redundancias y contradicciones en la informacion referente a materiales que se
maneja en ingenieria, produccion, compras, almacenes, etcétera. El uso de un
soporte informatico facilita el tratamiento diferenciado e integrado de los miles de

articulos que son gestionados en una empresa.

Asimismo es destacable como aportacion, el cuestionamiento de la manera de
fabricar y administrar los productos, dado que las alternativas existentes a la hora de
definir las estructuras de los productos, derivadas de la posibilidad de utilizar
diferentes niveles de productos intermedios, conduce a una reflexion sobre la
longitud de los procesos de fabricacion y la pertinencia de establecer almacenajes
intermedios. Otro tanto ocurre con la constatacion del tiempo como elemento critico
en la administracion. Con un sistema MRP se puede determinar de forma sistematica
el tiempo de respuesta ( aprovisionamiento y fabricacion ), de una empresa para
cada producto. La sintonia de estos tiempos de respuesta con los plazos de entrega

que exige el mercado es un componente clave para la competitividad.
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Entre las ventajas de un sistema MRP se pueden considerar las siguientes:

e Capacidad para fijar los precios de una manera mas competente.

e Reduccion de los precios de venta.

* Reduccion del inventario.

e Mejor servicio al cliente.

e Mejor respuesta a las demandas del mercado.

e Capacidad para cambiar el programa maestro.

e Reduccion de los costos de preparacion y desmonte.

e Reduccion del tiempo de inactividad.

e Suministrar informacién por anticipado, de manera que los gerentes puedan
ver el programa planeado antes de la expedicion real de los pedidos.

¢ Indicar cuando demorar y cuando agilizar.

e Demorar o cancelar pedidos.

e Cambiar las cantidades de los pedidos.

e Agilizar o retardar la fecha de los pedidos.

e Ayudar en la capacidad de planeacion.

e Reduccion hasta el 40% en las inversiones de inventario
2.1.6 Desventajas de las MRP.

Por otra parte, se pueden seiialar algunas limitaciones observadas en la
utilizacion de sistemas MRP, como son, en primer lugar, la posibilidad de disponer
de una herramienta para administrar grandes conjuntos de informacion, que
conducen en muchas organizaciones a no emprender los esfuerzos necesarios para

reducir la complejidad.
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En segundo lugar, la credibilidad de la informacién suministrada por un
sistema MRP, condicionada por la alimentaciéon y el mantenimiento de la
informacion que éste requiere. La falta de disciplina o de rigurosidad en la
actualizacion de la informacion desencadena un proceso degenerativo que conduce
al uso en paralelo de sistemas de planificacion informales y, finalmente, al abandono

del sistema MRP, con la renuncia a sus beneficios potenciales.

En lo referente a la planificacion de la produccion, no se tiene en cuenta la
disponibilidad de recursos necesaria para llevar a cabo las 6rdenes de produccion
sugeridas. Por este motivo, aparecen ordenes de produccién que no se pueden

realizar y cuestionan la verosimilitud del resto de los resultados de planificacion.

Los principales problemas de las MRP se encuentran basados en las fallas del
proceso de instalacion. Los principales factores son a nivel organizacional y de
comportamiento. Se han identificado tres causas principales: La falta de
compromiso de la alta gerencia, el hecho de no reconocer que la MRP es solo una
herramienta de software que no genera toma de decisiones y la integracion de la
MRP y el JIT.

Parte de la queja relacionada con la falta de compromiso de la alta gerencia
puede ser la tmagen de la MRP, ya que da la impresion de ser un sistema de
fabricacion en lugar de un plan empresarial. Sin embargo, un sistema de MRP se
utiliza para planear los recursos y desarrollar los programas. La MRP debe ser
aceptada por la alta gerencia como una herramienta de planeacion con referencia
especifica a los resultados de las utilidades. Por lo cual es necesario una educacion
del drea ejecutiva sobre el énfasis de la importancia de la MRP como instrumento de

planeacion estratégica, integrado y de ciclo cerrado.
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La segunda causa de problemas, es que las MRP se presentaron y se
percibieron como un sistema completo y Gnico para manejar una compaiiia y no

como una parte del sistema total.

Otro de los puntos que presenta grandes quejas por parte de los usuarios es

que las MRP requieren de una gran exactitud para funcionar correctamente.

2.1.7 MRP de Ciclo Cerrado.

De esta forma, se difundia a gran escala el MRP, que di6 como resultado la
necesidad de obtener mas beneficios y mejorar en la técnica. Gran parte de este

desarrollo se di6 mediante ensayos de Prueba — Error.

Es asi como en los afos 70°s, cuando el sistema de Planeacion de
Requerimientos de Materiales ( MRP ) tiene retroalimentacién de la informacién
proveniente de los resultados de su médulo, estos se denominan MRP de ciclo
cerrado. La sociedad americana de control de inventarios y de produccion define la

MRP de ciclo cerrado como:

"Un sistema creado alrededor de los requerimientos de materiales que
incluye funciones adicionales como la planeacion de ventas y
operaciones (planeacion de la produccion, programacion maestra de
la produccion y planeacion de los requerimientos de capacidad),
genera una vez completada la fase de planeacion y aceptado los
planes como realistas y asequibles, las funciones de ejecucion. Estas
incluyen las funciones de control de fabricacion, medicion de insumo
producto (capacidad), la programacion y despachos detallados, al
igual que los informes anticipados sobre retraso tanto de la planta

como de proveedores. El término "ciclo cerrado" implica que no solo
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se incluye cada uno de estos elementos en el sistema global sino
también las funciones de ejecucion que proveen una retroalimentacion
de manera tal que se puede mantener vdlida la planeacion en todo

momento".

En resumen, el ciclo cerrado significa que las cuestiones y los datos
resultantes se ingresan de nuevo al sistema para su verificacion y de ser necesarios

su modificacion.

2.1.8 MRP II Planeacion De Los Recursos De Manufactura

A comienzos de la década de los 80 aparecen los sistemas de planificacion de
recursos de fabricacién MRP II ( Manufacturing Resources Planning ), mediante los
que se pretende contrastar la disponibilidad de recursos necesarios para la ejecucion
de las érdenes de produccion planificadas. Es por esto por lo que en ocasiones se les
denomina “MRP con capacidad finita”, por contraposicion a los sistemas MRP

originales, considerados como “MRP con capacidad infinita”.

La estructura simplificada de un sistema MRP 1I, se presenta en la figura 2,
donde puede apreciarse que la planificacion de ordenes de produccion incluye la

planificacién de necesidades de capacidad.

Para poder contrastar el plan de produccion con la capacidad existente, en el
MRP II, se introduce un médulo de Centros de Trabajo, donde se define la
disponibilidad de recursos del sistema. Para determinar el consumo esperado de
recursos por las ordenes de produccion planificadas, se introduce en el sistema
informacion sobre las Rutas, donde se establece qué centros de trabajo y qué

intensidad de uso requiere cada articulo de fabricacion.
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Mediante la Planificacion de Necesidades de Capacidad, se realiza el
contraste entre la capacidad disponible por cada centro de trabajo y la carga
resultante del conjunto de érdenes de produccion planificadas para un horizonte de
tiempo determinado. Este contraste puede aconsejar la toma de medidas correctoras
respecto a la forma de llevar a cabo las 6rdenes de produccién planificadas, que
pueden acarrear decisiones que impliquen la modificacién de la capacidad
proyectada para los diferentes centros de trabajo, subcontratacion, cambio de rutas o

de fechas de las 6rdenes de produccion.
2.1.9 Administracion de Recursos en un Sistema MRP 1]

Las aplicaciones MRP I, se limitan a ayudar en la toma de decisiones.
Unicamente a finales de la década de los 80 aparecieron timidos intentos de que el
software de apoyo sugiriera la realizacion de determinadas acciones, de manera que
el plan de produccion resultante fuera compatible con la disponibilidad de
capacidad. Este tipo de enfoques, en el que se propugna la “toma automdtica de
decisiones”, por el sistema, ha provocado en ocasiones el rechazo a los sistemas
MRP como consecuencia de los que se conoce como una excesiva sensibilidad en
las acciones a emprender o modificar ante cualquier pequefio cambio en las

condiciones de contorno.

A este respecto, los sistemas MRP Il, han estado orientados principalmente a
la identificacion de los problemas de capacidad que presenta un plan de produccion,
fundamentalmente mediante la presentacion grafica de la disponibilidad de recursos
y el consumo planificado, de forma que el planificador pueda llevar a cabo con

facilidad las modificaciones oportunas.

Para facilitar, no sélo la ejecucion de medidas correctoras, sino la evaluacion

conjunta de diferentes acciones y su comparacion con otras alternativas, los sistemas
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MRP 11, suelen ofrecer la posibilidad de analizar diferentes escenarios, respondiendo
a preguntas del tipo ;qué pasa si...?. Posteriormente, puede hacerse efectivo el plan

de produccion que resulte mas satisfactorio entre todos los planteados.

A lo largo de este proceso se pone de manifiesto la importancia de diversos

aspectos relativos a la planificacion de la produccién tales como:

a) la utilizacion de Estimadores de Tiempo para la realizacion de actividades
productivas. Para poder evaluar el consumo de recursos derivado de un plan de
produccién se ha de disponer de estindares realistas que permitan cuantificar la
repercusion de posibles acciones a emprender.

b) la Flexibilidad de los Recursos, la disponibilidad de recursos compartidos,
como puede ser: mano de obra con dedicacion compartida entre distintos centros de
trabajo; facilita el incremento de la capacidad de un determinado centro de trabajo,
de manera que se resuelve anticipadamente un problema de saturacion a costa de
disminuir la capacidad de otro.

c) la Versatilidad respecto a formas de produccion. El establecimiento de
rutas y la posibilidad de modificarlas en funcién de la planificacion de necesidades
de capacidad revelan la importancia de un sistema flexible que permita contemplar
varias formas de produccion alternativas.

d) la Subcontratacion, como caso extremo de —forma de produccion
alternativa-, es otra opcion para evitar problemas de falta de capacidad. De esta
forma, se pone de manifiesto la importancia de las relaciones de cooperacion con un
conjunto de proveedores adecuado para la subcontratacion, y el establecimiento de

criterios para la seleccion de los trabajos a subcontratar.
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2.1.10 ERP Herramientas de Planeacion

Los ERP (Enterprise Resource Planing), son sistemas de planeacién de
recursos que se encuentran ya en su tercera etapa, sus etapas posteriores son los
MRP (Manucfacturing Resource Planning) I y II, cuya objetivo primordial era

mejorar la informacion y planeacion en el proceso productivo.

Las suite ERP son software que proveen aplicaciones de control y contables,
administracion de produccion y materiales, administracion de calidad y
mantenimiento de fabricas, distribucion de ventas, administracion de recursos
humanos y administracion de proyectos, dejando a un lado la heterogeneidad de los

sistemas MRP y vinculando todos los sectores de la organizacion.

La caracteristica mas significativa es que todas las aplicaciones estin
integradas, por lo que comparten un mismo conjunto de datos que es almacenado en
una base de datos comun. Las empresas se benefician de esta informacién debido a
que el sistema ERP relaciona los procesos de negocios y los maneja como un todo
en forma integrada.

Al igual que la mayoria de tecnologias de informacion los ERP proveen
herramientas para mejorar el control y la planeacion y principalmente la toma de

decisiones.

2.1.11 Soluciones ERP

En el mercado se encuentran diferentes soluciones ERP , es decir, empresas
proveedoras, entre las que se encuentran a nivel mundial, SAP, Oracle, QAD,
PeopleSoft, SSA, IBM entre otras, en general todas presentan los mismos médulos

(aplicaciones especificas dentro de la suite), la diferencia radica en la experiencia de
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la empresa proveedora en determinadas areas, por ejemplo QAD es lider en manejo

de manufactura y PeopleSoft en manejo de personal.

Otro diferencial importante es el servicio complementario, como tiempo de
implementacion, capacitacion empleados, mantenimiento y algunas otros servicios
que se relacionan directamente con el precio. En Colombia las soluciones ERP se
han guiado especificamente a empresas grandes, debido principalmente a su costo,
SAP ha sido una de las proveedoras lideres en Latinoamérica, y ha proveido
soluciones a mas de 50 empresas colombianas entre las que se encuentran,
Panamco-Indega (Coca-Cola), Avianca, Seguros La Previsora, Colseguros,

Cerveceria Leona y Comcel.

Aunque los elevados costos impiden que las Pequeiias y Medianas Empresas
vinculen estas herramientas a sus organizaciones, existen soluciones ERP algo mas
modestas, entre las que se conocen, NAVISION , Dimoni, SP software, Aqua ERP,

Logic Control entre otros.

2.1.12 Beneficios ERP

Implementar una solucion ERP en la empresa aportara grandes benéficos,
como una mayor productividad, informacion integrada y a tiempo para una mejor
toma de decisiones, etc. Sin embargo, algunos directivos comentaron que lo
primero es considerar cuando una empresa esta lista para utilizar un sistema tipo
ERP.

"Héctor Eminence de IBM seiialé tres factores principales que determinan si

una empresa estd lista para utilizar un sistema ERP, o no:

1) La necesidad de crecimiento, un factor fundamental; saber que la empresa

crece, que sus pedidos aumentan, si existen nuevos proveedores, etc.
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2) La necesidad de informacion actualizada.

3) La urgencia de mantener un nivel competitivo respecto a otras empresas".

2.1.13 Del MRP al ERP

A lo largo de las dos ultimas décadas, la planificacion de recursos de
fabricacion ha contribuido al desarrollo de las practicas de gestion empresarial mas
alld de las mejoras introducidas en la planificacion de los materiales y de la
produccion. Esta contribucion esta relacionada con dos fendmenos caracteristicos
del final de siglo como son: el uso de sistemas informaticos y la adopcién de

sistemas integrados de administracion.

2.1.14 Proceso de Implementacion y Uso de Sistemas Informaticos.

Los sistemas MRP han estado vinculados desde su concepcién al desarrollo
de la informatica. De igual forma, un aspecto clave en la difusion de los sistemas
MRP, ha sido la identificacién de problemas a los que podrian enfrentarse y de
oportunidades que podrian encontrar las organizaciones con la introduccion de este

tipo de sistemas.

El transito de la realizacion manual a la informatizada, de determinadas
funciones, va mas alld del cambio de medios a utilizar: debe servir para cuestionar
las funciones a desempefiar en si mismas o, al menos, la manera en que se llevan a

cabo.

La implementacion de sistemas MRP, no se concibio como la mera
instalacion de los correspondientes medios, sino como un proceso de cambio. Dos

ejemplos se pueden citar de esto:
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Primero: observable especialmente durante la década de los 80, cuando se
sostuvo una controversia respecto al tipo de software a utilizar en los sistemas MRP:
software hecho en casa, a medida de las necesidades de la empresa, frente al
software estindar o comercial, realizado por empresas especializadas. Mientras que
al software hecho en casa, se le achacaba la inercia de reproducir el funcionamiento
de las empresas, sin cuestionar su idoneidad, al software estandar se le objetaba la
falta de adecuacion a las necesidades especificas de la empresa. Con el paso del
tiempo se han impuesto las soluciones estandar, siendo significativo que uno de los
principales argumentos comerciales es la capacidad de adaptacion a las necesidades
especificas de cada cliente.

Segundo: las empresas especializadas en el software de sistemas MRP, han
dejado de ser fabricantes de software. En un lugar destacado de las prestaciones que
se le ofrecen a una empresa que piensa utilizar un sistema MRP, se puede encontrar
la metodologia o el soporte para la implementacion. De esta forma, el fabricante de
software desempefia también funciones de consultoria. En esta linea, algunas
empresas que desarrollan este tipo de aplicaciones llegan a subcontratar, no solo la
implementacién, sino incluso la propia venta de sus productos a consultores
reconocidos, de manera que el principal interlocutor de una empresa que quiere

instalar un nuevo sistema de informacion es una consultoria de organizacion.

2.1.15 Sistemas Integrados de Administracion

Si bien durante los afos 80 hubo intentos de integracion de la gestién de la
empresa ( iniciativas como la denominada BRP: Bussiness Resources Planning ),
este proceso puede considerarse caracteristico de la década de los 90, en que termina

por imponerse la denominacion ERP ( Enterprise Resources Planning ).

En gran parte, estos sistemas integrados de gestion empresarial pueden ser

considerados como la extension de los sistemas MRP, a partir de su uso en compras,
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produccion, ingenieria y almacenes, a otras areas de la empresa, tal como se muestra

en la figura 3.

Tal proceso de expansion puede interpretarse mediante diferentes claves,

como son:
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-Afinidad. Actividades como la de distribucion fisica siguen la secuencia
natural del proceso compras-produccion, otro tanto puede entenderse de la
instalacion y puesta en marcha de productos industriales o, en sentido contrario, del
disefio de productos y componentes. Asi, uno de los primeros médulos afiadidos en
los sistemas MRP I, es el relativo a esta funcién ( DRP: Distribution Requirements
Planning ).

-Repercusion. Debido a la interrelacion de funciones en la empresa, el uso de
nuevas practicas en compras-produccion repercute en los vinculos existentes entre
areas de la empresa:

e La determinacion de costes mediante un sistema MRP, implica
inmediatamente a la contabilidad de la empresa y, por lo tanto, al drea
financiera.

e El tratamiento del tiempo en los procesos de planificacion permite la
estimacion de tiempos de respuesta o plazos de entrega de los
productos, informacién que puede ser clave en la elaboracién de
ofertas por parte del area comercial.

e La definicion de categorias de mano de obra a considerar en la
definicion de centros de trabajo y en la planificacion de necesidades de
capacidad, asi como el uso de bonos de trabajo asociados a las 6rdenes
de produccion administradas en el sistema MRP, involucran a la
administracion de recursos humanos.

-Difusién. Con caricter general, un elemento integrador es la difusién a otras
areas funcionales de la empresa de los principios conceptuales de en los que se basa
el MRP. En efecto, la filosofia de la planificacion de necesidades, establecer qué se
pretende hacer en el futuro y determinar la secuencia de acciones necesarias para
lograrlo; y de la planificacion de recursos, contrastar el consumo estimado de
recursos de un plan de accién con la capacidad disponible; puede aplicarse para la
planificacion de necesidades y recursos financieros, la planificacion de necesidades

y recursos de informacion o de necesidades y recursos de promocion. De esta forma,
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se emprenden iniciativas RP, en distintas areas funcionales de la empresa, bajo un

sistema de informacion comin.

En los actuales sistemas integrados de administracion empresarial, se observa
la consolidacién de este proceso de expansion de los sistemas MRP. Ciero es que
algunos de los sistemas ERP, comerciales mas usados en la actualidad tienen su
origen en aplicaciones inicialmente destinadas a areas funcionales de la empresa
como recursos humanos o finanzas, pero, en cualquier caso, su éxito puede asociarse

a su caracter integral.

2.1.16 La Integracion de Sistemas de Administracion Empresarial

El proceso de expansiéon por afinidad, anteriormente descrito para los
sistemas MRP, respecto a las actividades de compras-produccién-distribucién, ha

dado soporte a la administracion del sistema logistico de la empresa.

La conexi6n entre sistemas ERP, de distintas organizaciones, es hoy en dia un
elemento fundamental en lo que se conoce como Administracion de la Cadena de
Suministro: intercambio de informacién y contenidos por todos los agentes
implicados en un canal logistico, desde las materias primas hasta los productos

terminados.

En este sentido, la evolucion de los sistemas telematicos, también conocidos
como sistemas EDI ( Electronic Data Interchange ), ha proporcionado distintas

posibilidades para conectar los sistemas de administracion entre empresas:

¢ mediante un protocolo de comunicaciones especifico con conexiones

por cable entre las dos empresas implicadas, lineas punto a punto.
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e mediante un protocolo de comunicaciones especifico, con conexiones
por médem, utilizando la red telefonica convencional.

e mediante un protocolo de comunicaciones sectorial y combinando
conexiones punto a punto con la red telefonica convencional.

e mediante protocolos abiertos como los utilizados en Internet, TCP/IP,
WWW, etcétera.

Los sistemas ERP, adscritos a esta altima modalidad utilizan lo que se conoce
como soluciones B2B ( Bussiness to Bussiness ), y B2C ( Bussiness to Consumer ).
Los sistemas B2B, inciden sobre la mejora de la realizacion entre empresas
mediante la utilizacion de sistemas de informacion compartidos. Las soluciones
B2C, estan orientadas a la interaccion con los clientes finales mediante el uso de las

nuevas tecnologias de comunicacion.

En lo referente a B2B y B2C, se estan realizando muchos esfuerzos en la
definicion de contenidos de la informacion y en la forma en que ésta va a ser
complementada y transmitida. En este sentido, son aspectos criticos: la utilizacién
de los medios, lineas, protocolos, software, y del formato de la informacion
adecuados para la comunicacion entre agentes; y la interaccion entre los sistemas de

informacion y de comunicacion de una empresa.

Otro reto actual para los sistemas integrados de gestion consiste en la
transformacion de las relaciones basadas en el intercambio de datos entre empresas

en otras basadas en la utilizacion de informacion y conocimientos compartidos.

Como ejemplo puede servir, las relaciones entre un fabricante y un gran
distribuidor local de productos de consumo. Las previsiones de ventas locales de un
producto concreto efectuadas de forma aislada proporcionan una precision mucho

menor que las realizadas de forma compartida, en las que se incorporan
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conocimientos especificos, del fabricante respecto al producto y del distribuidor

respecto al mercado en cuestion.

En sus dias, los sistemas MRP, transformaron el funcionamiento interno de
las empresas, que evolucioné desde la mera transmision de datos entre partes
aisladas hacia la integracion, mediante el uso de informacién compartida. Es de
esperar que el desarrollo de los sistemas ERP, siga una evolucion similar, ofreciendo
el soporte necesario para compartir informacion y conocimientos, y modificando la
naturaleza de las relaciones entre empresas. De esta forma, las comunicaciones, que
hoy se dedican basicamente a la realizacion de transacciones comerciales, seran
utilizadas en actividades tales como el disefio de productos, la elaboracion de
previsiones de ventas, la confeccién de planes, la coordinacion de campaiias,

etcétera.
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CAPITULO III
LOGISTICA DE ENTRADA Y SALIDA

Una definicion de Logistica, puede establecerse como sigue:

Es el proceso de administrar estratégicamente el suministro, movimiento y
almacenaje de las materias primas, partes y productos terminados, asi como los
flujos de informacion relacionados, a través de toda la organizacion de la empresa
y sus canales de mercadeo, de forma tal que la rentabilidad actual y futura sea la
mdxima posible, gracias a que los pedidos de los clientes son surtidos eficaz y

eficientemente.

Dentro del desarrollo humano existen varios tipos de necesidades, las cuales
se diferencian de acuerdo a su importancia y a sus consecuencias si no son

satisfechas.

Las necesidades vitales, son aquellas que si no se satisfacen, no se podria

vivir, por ejemplo, comer, respirar, etcétera.

Las necesidades basicas, son aquellas que si no se satisfacen, no se puede

vivir comodamente, por ejemplo, ropa, casa, etcétera.

Y por ultimo las necesidades deseables, que son aquellas que si no se
satisfacen, no pasa absolutamente nada, por ejemplo, una casa de campo, un auto

ultimo modelo, etcétera.

Para cada una de estas necesidades, se han desarrollado diversos productos
que se espera satisfagan a cada una de ellas. Asi también se han desarrollado

necesidades para poder lanzar un producto al mercado.
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En un mundo globalizado, caracterizado por un ambiente externo altamente
competitivo, encontramos que los clientes o consumidores finales de productos o
servicios se tornan cada vez mas exigentes en cuanto a calidad, precio, servicio y
variedad. Hoy en dia el satisfacer a un mercado puedes ser muy dificil dada la
diversificacion de las caracteristicas que cierto grupo de clientes puede apreciar en
un producto y que consideran como un valor agregado que lo hace diferente a los

demas. Esto también se le conoce como ventaja competitiva.

Esta ventaja competitiva puede derivarse por productividad: economias de
escala, habilidades de los trabajadores, mejor maquinaria, integraciéon vertical y
horizontal; o por valor: mejores garantias, opciones, mantenimiento, empaque,

tiempo de entrega, financiamiento, en pocas palabras, servicio.

La ventaja en productividad es muy buena, pero dificil de lograr. Ademas
hace a los negocios operar en forma mas marginal y tarde o temprano alguien los

alcanza y el ciclo inicia de nuevo.

La ventaja en valor es mas facil de alcanzar, pero muy sencilla de igualar.
Detectar un nicho de mercado donde la diferenciacion sea dificil o imposible de
igualar, es una buena estrategia, pero siempre hay que estar atentos a lo que hacen
los competidores y marcar el paso. Lo mejor que puede suceder es que estemos

enfocados en ambas. Primero en valor y luego en productividad.

Las ventajas competitivas, no pueden ser entendidas viendo a la compaiiia
como un todo. Provienen de cada persona, de cada drea, de cada paso de cada
proceso. Cuando cada pequefio paso, la compaiiia lo hace mejor o mas barato que
sus competidores, va generando esa ventaja. Es un proceso continuo de busqueda,

depuracion, mejora y reduccion de costos.
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La Logistica tiene ademas un papel integrador, produccién quiere corridas
largas y constantes para ser muy productivos, ventas quiere mucha flexibilidad y

capacidad de respuesta.

El area de Logistica debe conciliar ambos intereses, sabiendo de las
limitaciones de produccion y de los requerimientos de las dreas comerciales, sin
perder de vista jamas el enfoque en las necesidades del cliente y las caracteristicas

de los proveedores.

La cadena de valor es una red de empresas, que estan involucradas, con ligas
hacia arriba y hacia abajo, en los diferentes procesos y actividades que agregan valor
a los productos y servicios que el cliente percibe. Los objetivos globales y finales de
cada una pueden ser muy diferentes, aunque intangiblemente se preocupan por hacer

bien su parte y conservar el beneficio del negocio.

3.1 Entornos de Manufactura

Make to order

En esta entorno, la produccion se realizo si y solo si existe un pedido que lo
requiera. Es muy usual en industrias cuyo producto es excesivamente costoso o
especializado. Algunos ejemplos pueden ser:

Equipo de proceso

Aviones

Muebles sobre medida

Anillos de graduacién
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Make to stock

En este escenario, la produccion se hace para almacenarla y venderla
después. En muy contadas ocasiones, una corrida productiva particular, estd
destinada a un pedido. Las industrias mas afines a este tipo de manufactura son:

Petroquimica

Alimentos

Ropa

Comodities en general

Algunas ventajas son:

Permite altos indices de productividad

Se pueden planear bien las materias primas

Se tiene respuesta inmediata si la planeacion esta bien hecha

Operacion mas estable

Algunas desventajas son:

Genera mas inventario del requerido

Requiere espacio de almacén

Alta inversion de capital

La produccion tiende a seguir fabricando aunque no haya demanda

Alto riesgo de creacion de inventarios obsoletos
Asambly to order
Es una mezcla de los dos anteriores. Las partes se producen para stock y solo

se ensamblan para surtir un pedido. Pueden requerir procesos de acabado. Algunos

ejemplos son:
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Industria automotriz
Computadoras de alto rendimiento

Productos promocionales

Algunas de sus ventajas:

Trabaja sin inventario de producto terminado
No se requiere almacén de producto terminado
Puede manejar opciones con facilidad

Tiempo de entrega relativamente corto

Algunas de sus desventajas:

Requiere de altos inventarios de partes

No aplica a procesos continuos

Depende excesivamente de la eficacia de los proveedores de Materias Primas
Genera tiempos muertos si falta demanda

Poca flexibilidad.

3.2 Proveedores

Se define como Proveedor a todo aquel individuo o empresa que puede
satisfacer la demanda de algin material o servicio, necesario para nuestro proceso

productivo o comercial.

Estos pueden ser nacionales o internacionales, pequeiios o grandes, de gran
volumen o de solo una operaciéon eventual, criticos o sustituibles, pero lo mas

importantes, son necesarios.
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Existen a su vez diferentes tipos de proveedores, clasificados segun el nivel
de confianza dentro de la compaiiia: proveedor comin, proveedor de valor agregado,

proveedor de eleccion automatica y socio estratégico de negocios.

Principios basicos de la relacion con proveedores

Ambas partes deben ganar, si solo una parte sale beneficiada, o el beneficio

esta muy mal repartido, la relacion no dura mucho.

Siempre se debe considerar a nuestro proveedor habitual, como la primera

opcion, pero se deben evaluar otras opciones.

Se debe tener conocimiento sobre la organizacion, las instalaciones y toda la
informacién que sea posible del proveedor. Eso permitira saber sus alcances y asi no

pedir milagros ni aceptar excusas imposibles.

Se debe evitar en lo maximo, la convivencia extra laboral. Crea compromisos

implicitos.

Algunas de las estrategias mas comunes para negociar podrian ser las

siguientes:

Contratos a largo plazo con entregas programadas.

Solicitar consignacion a cambio de exclusividad.

Si la liquidez lo permite, ofrecer pagos al contado a cambio de un descuento
superior al costo del dinero.

Si no, obtener el mayor plazo posible.

Consolidar los requerimientos de otras empresas del grupo o del sector (club

de compras).
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Averiguar si hay productos obsoletos que podemos adquirir a precio de
descuento.

Intercambiar otro tipo de divisas. Pagar con producto

3.3 Logistica Interna

Todos los principios basicos de la Logistica, aplican a nivel micro, esto es,
dentro de la empresa, sin importar su tamafo o actividad. Dichos principios se

pueden resumir en los siguientes:

Minimo movimiento
Maximo control
Minimo error
Maixima velocidad
Eficacia y eficiencia
Excelente servicio

Seguridad, orden y limpieza

Principio del minimo movimiento

Las materias primas, productos en proceso, aditivos, consumibles y bienes
terminados, deben estar lo mas cerca posible de su lugar de consumo, con el fin de
que no se desperdicie tiempo y esfuerzo en desplazarlos grandes distancias. Esto
reduce también el inventario requerido para mantener la operacion sin

interrupciones.

Principio del maximo control
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La tnica diferencia entre cualquier almacén y la boveda de un banco, es el
costo de lo que resguarda. Las entradas y salidas de producto, asi como el acceso de

personal ajeno debe controlarse muy estrictamente.

Principio del minimo error

La exactitud de la informacion de inventarios es clave. Un error de inventario
puede hacer que se compren materiales que no se necesitan o que se dejen de
comprar materiales que si se necesitan. De la misma forma, podemos vender
producto que no existe o negar la venta a los clientes de productos que se estan

empolvando en el almacén.

Para el control de inventarios existe una clasificacion de productos con
fundamento a su costo de venta, costo unitario, unidades de venta, costo total,

etcétera.

La clasificacion ABC, determina la politica de inventarios.

Un producto clasificacion A, debe contarse ciclicamente con alta frecuencia.
Su objetivo de cantidad en inventario debe ser el equivalente a un periodo corto de

consumo.

Un producto clasificacion B, debe contarse ciclicamente con frecuencia
media. Su objetivo de cantidad en inventario debe ser el equivalente a un periodo

medio de consumo.

Un producto clasificacion C, debe contarse ciclicamente con frecuencia muy
baja. Su objetivo de cantidad en inventario debe ser el equivalente a un periodo

largo de consumo.
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Por ley, toda empresa debe contar sus inventarios al 100%, al menos una vez

al afio, auditando el proceso minuciosamente. Hay técnicas varias para hacerlo, pero

en general se procede de la siguiente manera:

Debe hacerse un corte documental preciso.

Se debe contar dos veces, por personas diferentes cada vez.

Se debe hacer un tercer conteo en caso de diferencias entre los dos primeros
conteos.

Una vez sin diferencias, compara contra lo que se deberia tener segin la
contabilidad.

Para aclarar diferencias, se debe revisar el correcto procesamiento de todos

los documentos.

Principio de la maxima velocidad

La rapidez en la administracién logistica es un Plus que a veces hace la

diferencia entre ser o no exitosos. Hacer las cosas rapido y bien ya no es un objetivo.

Es un requerimiento actual para sobrevivir en un mundo que vive cada vez mas de

prisa.

Para cumplir con ello se recomienda lo siguiente:

Al recibir material, ubicarlo y actualizar el sistema de inmediato

Al surtir, igual.

El minimo movimiento ayuda a hacer estas labores mas rapido

En almacenes grandes y con muchos productos diferentes, serd necesario

contar con el control de ubicaciones.
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Son muy utiles los paquetes pre-empacados para productos que se deban
contar o pesar para surtirse.
Revisar los procesos para evitar pasos inutiles, es una practica sana y

necesaria.

Eficacia y eficiencia

Cumplir todos los principios anteriores, es solo una parte del trabajo. Ademas
de buscar mantener esos resultados consistentemente, hay que hacerlo al minimo
costo posible. Cada decision debe balancearse entre su costo y su beneficio al

proceso logistico.

Excelente servicio

El sentido de urgencia y la actitud de servir, no se puede ensefiar. Eso es
innato en cada persona. Un servicio de excelencia crea un ambiente casi magico y
permite que el receptor del mismo se sienta sumamente comprometido con la

empresa, con el area o con la persona que lo ha servido.

En un mercado tan competido y con tantas opciones, los clientes toman cada
vez con mas frecuencia sus decisiones basados en el servicio. Ser el mejor en ese
servicio, es la mejor manera de ganar y conservar clientes y es la forma mas sencilla

de agregar valor al producto.

Es muy sencillo. Si no hacemos lo que nuestros clientes esperan de nosotros...

alguien mas lo hard. Hay muchos esperando que se cometa un error.

El servicio es identificar y satisfacer de manera eficaz las necesidades del

cliente. Algunas de sus caracteristicas pueden ser:
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Se produce y se consume en el momento

Aparece donde esti el cliente. No puede demostrarse con anticipacion
El cliente es el tnico juez

Si las cosas salen mal, no se pueden intentar de nuevo

El servicio se siente. No podemos convencer con palabras

No importa lo que nosotros pensemos. El cliente evaluara en funcién de lo

que €l espera

Seguridad, orden y limpieza

Hay que tener un lugar para cada cosa y poner cada cosa en su lugar. Ademas
ese lugar debe ser el mas propio para mantener al material, a las personas y a las

instalaciones en las condiciones mas seguras y adecuadas el mayor tiempo posible.

3.4 Logistica de Entrada

Basicamente, la Logistica de Entrada se refiere a la Planeacion de la
Produccion con fundamento en las Estimaciones de Venta o Forecasting, o

Prondésticos de Venta.

Una de las principales debilidades de las empresas en cuanto al tema de la
Planeacion se refiere, es la falta de un proceso de integracién de los dos lados de la
moneda: demanda y suministro. Existen muchas razones por las cuales se debe hacer
esta integracion; lograr los niveles de servicio, inventarios y margenes deseados, asi
como eficientizar las capacidades de la Cadena de Suministro; pero la principal es la

que realiza la conciliacion de los objetivos de las dos areas separadas.




La Planeacion debe ser vista en dos dimensiones: la primera estd constituida
por los componentes basicos que deben ser incluidos en el proceso y su
interrelacion, y la segunda involucra los horizontes basicos, los procesos

involucrados y por ultimo las areas de decision afectadas por cada uno de ellos.

La ciencia o arte, de predecir el futuro no es menos complicada en el ambito
empresarial que en la vida cotidiana. Las empresas lo intentan hacer en forma
estadistica o cuantitativa, sin embargo, el input cualitativo, casi siempre subjetivo, es

imprescindible.

Aun asi, se requiere realizar predicciones debido a que los mercados cambian
rapidamente, las empresas requieren responder a estos cambios, la demanda inicia
todas las acciones de la cadena y algo debe dar la pauta para llevar a cabo la
implementacion de las estrategias organizacionales. Una buena Planeacion debera

ser vista como una ventaja competitiva.

Por otro lado, un mal pronéstico puede tener diversos impactos, tales como:

Bajo servicio al cliente

Altos inventarios y baja cobertura de 6rdenes
Agotamientos

Produccion y distribucion ineficiente

Alto costo de operacion

Baja en ventas

Falta de confianza de parte de los clientes

Pérdida de participacion de mercado
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3.5 Planeacion de la Produccién

La forma mas conceptual de visualizar el flujo de materiales en una cadena

de valor puede ejemplificarse como sigue:

Flujo de Materiales

v

Proveedo-
res

A

Compras

al

.| Operacio-

nes

Distribu-
cion

-

Clientes

A

Flujo de Requerimiento de Informacion

3.6 Plan Maestro de Produccion

Como ya hemos visto existen diferentes formas de llevar a cabo la

administracion correcta de la Cadena de Suministro, ahora se planteard el método

con el cual se mejor6 la Logistica en una planta de agroquimicos.

El Plan Maestro de Produccion pretende responder basicamente a las

siguientes preguntas:

¢ Cuanto se requiere de producto terminado?

¢ Qué productos se requieren?




¢Cuando se requieren?

;Se tienen recursos, fisicos y humanos, suficientes para satisfacer estos

requerimientos?
;Se puede?

Este Plan Maestro de Produccion, puede aplicarse a los diferentes entornos de

manufactura. De una forma general obedece la siguiente ruta de accion.
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Partiendo de un Pronostico de Ventas fiable, se determina con fundamento al
inventario de producto terminado la cantidad que se debe producir para satisfacer las
necesidades del mercado, generandose de esta forma el Plan Global de Produccion.
Una vez establecidas las cantidades requeridas de cada producto terminado
necesarias, se lleva a cabo el Plan Maestro de Produccion del cual se deriva la
Explosion de Materiales, que no es mas que la comparativa entre las materias primas

necesarias para la produccion existentes y las faltantes.

Cada una de estas etapas retroalimenta a su vez al Pronodstico de Ventas que

puede y debe verse afectado por tal retroalimentacion.

Para un correcto Plan Maestro de Produccién se requiere conocer:

Pedidos en firme atn no surtidos
Demanda independiente de partes
Politicas de Inventarios
Restricciones de Capacidad

Tamaio de Lote Minimo de Produccion

Todos estos factores afectan de manera directa al Plan Maestro de

Produccion. Con todos existe una relacion estrecha.

Por ejemplo, cuando se genera una orden de Produccion se deben considerar
los pedidos aun no surtidos, las piezas que pueden ser requeridas no necesariamente
para el proceso productivo (tales como refacciones), las limitantes existentes dentro
del manejo de inventarios como stock minimo y maximo, la capacidad instalada de
la planta productiva y la cantidad menor que se puede producir sin rebasar el costo

objetivo de cada producto.
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3.7 Balanceo de Capacidad

Dentro de una planta productora, existen durante un periodo de tiempo, que
por lo general es de un aiio, diferentes tipos de demandas. Hay momentos en los que
la demanda del cliente rebasa la Capacidad Instalada de la planta, por lo que hay que

establecer metodologias para poder solventar estas situaciones.

Estas etapas de aumento de demanda pueden ser temporales o no, ciclicas o
no ciclicas, y tnicas o permanentes. Dependiendo del tipo de negocio es la tendencia

a cada una de ellas.
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Por ejemplo, en la grifica anterior se ilustra la variacion de la demanda en
diferentes periodos. Si tomamos en cuenta que la Capacidad Instalada es de
cuarenta, notamos que durante los periodos tres y cuatro ésta es rebasada. Para esto

existen tres opciones basicamente.
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Contratar personal eventual.
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Esta es una de las soluciones mas socorrida, debido a que el sueldo del
personal eventual es menor, no existe un mayor compromiso por ambas partes, el

costo se amortiza con el aumento de capacidad de produccion.

Su principal desventaja podria ser la necesidad de capacitacion a el personal
eventual, lo que necesariamente repercutira en tiempos muertos. La alta rotacion de

personal eleva los costos del proceso productivo.

Tiempo extra

Esta alternativa, conlleva a dos situaciones negativas, la primera es que el
trabajador después de cumplir su jornada normal de trabajo, tiene que laborar mas
tiempo. El rendimiento ya no es el mismo, asi como el cuidado y el empeiio, lo que

deriva la mayoria de los casos en trabajo de baja calidad.
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La segunda, es que el trabajador puede adaptar una actitud negativa con el fin

de generar mas horas extras debido a su bajo desempeiio.

Su principal ventaja, es que se elimina el costo por capacitacion, ya que el

personal es el mismo, y ya conoce su trabajo.

Administracion del Inventario

Esta quiza sea la alternativa mas 6ptima de las tres. Consiste en estudiar el
comportamiento habitual de la demanda durante un periodo de tiempo, para
ayudarnos a evitar tanto la contratacion de personal eventual, como el pago de horas

extras.
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Demanda

Periodo

Consiste en balancear la demanda de tal forma en que los periodos tres y
cuatro, que son los de mayor demanda, no excedan la Capacidad Instalada, echando
mano de los periodos anteriores con menor demanda. Esto quiere decir que
solamente se necesita anticipar la produccion necesaria para cubrir la demanda de

los periodos siguientes.

Por otro lado, es necesaria una inversion mayor durante los periodos de
menor demanda anteriores, para poder contar con el suministro adecuado de

materiales para el excedente de produccion.

Se debe contar con mayor espacio de almacén, para resguardar dicha

prodticcion, asi como los insumos y materias primas.
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Los inventarios pueden convertirse en un gran problema debido a los costos

inherentes:

Costo del material. Precio o costo, transporte, impuestos, seguros, etcétera
Costo de mantener. Almacenaje, oportunidad, obsolescencia

Costo de ordenar. Emision y envio de érdenes, pagos, comisiones, maniobras
Costo de faltantes. Pérdida de ventas, clientes perdidos

Costo de capacidad. Tiempo extra, liquidacion, contratacion, capacitacion

Debido a todos estos costos se debe saber con exactitud la cantidad a ordenar,

la cual se puede establecer de distintas formas.

Lote por lote. Se ordena la cantidad requerida para la fabricacion de uno o
varios lotes, segun sea el caso.

Cantidad fija. Se ordena una cantidad fija cada cierto tiempo, generalmente se
utiliza un contrato.

Cantidad economica. Es la optimizacion entre los costos de ordenar y

mantener y ademas ordena la cantidad resultante.

Asi también, es necesario saber en que tiempo ordenar. Ya que de ello
depende que se cumpla con los tiempos y movimientos de la produccion. Puede ser

utilizando las siguientes opciones.

Punto de reorden. Al llegar el inventario a un nivel minimo, se ordena.
Cantidad fija en un periodo variable. Stock minimo.

Orden periédica. Cada fin de periodo se ordena lo que se requiere. Cantidad
variable en un periodo fijo.

MRP. Ordena lo que necesite, cuando lo necesite, en funcion de la demanda.

Cantidad variable en un periodo variable. Se puede observar en la figura siguiente.
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Listas de materiales

Especifican los materiales o ingredientes de cada uno de los productos

terminados. Debe incluir:

Cantidades

Secuencia de integracion
Desperdicios contemplados
Rendimientos contemplados

Subcomponentes

Cambios de ingenieria

Son los cambios que pueden ocurrir durante el tiempo de vida de un
producto, dentro del proceso, ya sea debido a la optimizacion del mismo, por abatir

costos, por alguna promocion, por cambio de proveedor, etcétera.

Estos cambios deben estar reflejados en la lista de materiales, ya que influyen

directamente en ella.

Cuando los cambios se hacen de forma permanente, se conocen como

“running changes” y modifican la lista en forma definitiva.
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CAPITULO IV
CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO

4.1 Marco Histérico

La razén social de la empresa para la que estoy actualmente prestando mis
servicios es: VELSIMEX, S. A.DEC. V.

Velsimex comenzé en 1986 cuando Velsicol Chemical Corp. vendié su

division de agroquimicos a Sandoz A. G.

Sandoz no compré los productos agricolas de Velsicol, enseguida Velsicol
empezé a buscar distribuidores y en México, nombraron a Javier Lascurain y a José
Escalante después de haber obtenido la autorizacion de Sandoz de poder usar el

nombre Velsimex, ese afio se vendieron US $300,000.

Después de eso, Velsimex comenz6 a registrar mas agroquimicos, a contratar
antiguos vendedores de Velsicol y a comprar de diferentes fuentes alrededor del

mundo.

En un principio, por usar el nombre de Velsimex y vender los productos de
Velsicol el mercado consideraba que era la misma compailia, por lo tanto, Velsimex
era considerada como otra multinacional y las ventas crecieron muy rapidamente
hasta alcanzar en 1994 los US $8,000,000.

En 1995 Sanachem (PTY) LTD, de Sudafrica comproé el 50% de las acciones
de Velsimex. Con la introduccién de los productos de Sanachem las ventas
ascendieron a US $20,000,000 en 1997,
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En 1998 Sanachem fue comprada por Dow Agrosciences, las politicas
cambiaron y hubo temporadas malas, por lo cual bajaron las ventas, pero en 1999 se
estabilizaron y se vendieron US $15,000,000. En el afio 2000 se vendieron 15.8
MDD al igual que en el 2001. Para este ailo se estima vender alrededor de 17.8
MDD.

En cuanto a los socios, Javier Lascurain trabajo en Ciba Geigy de 1976 a
1984, luego se convirtié en distribuidor de agroquimicos y se unié a Velsimex en
1986; José Escalante comenzo a trabajar para Merck en 1978, después para Velsicol

y luego en Sandoz, hasta que se unié a Velsimex en 1986.

Dicha empresa se encuentra dentro del drea de abonos y fertilizantes. Cuenta
con una Planta Formuladora y varias empresas maquiladoras; las cuales se encargan
de producir, almacenar y distribuir sus diferentes productos a la largo y ancho de la

Republica Mexicana.

La casa matriz y/o oficinas centrales se encuentran en la Ciudad de México,
en la Colonia Pedregal de San Angel; su Planta Formuladora, en la que se fabrica el
90% de sus productos, esta situada en Ecatepec, Estado de México, que es donde un

servidor labora.

El drea administrativa, oficinas centrales, cuenta con 52 empleados; mientras
que en el area de Planta hay 7 administrativos y 24 operadores. La Planta tiene una
extension territorial de aproximadamente 3200 km cuadrados dentro de los cuales

existen diversas areas tales como:

. Formulacion y envasado de insecticidas;

. Envasado de Fungicidas;
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. Formulacién y envasado de nutrientes vegetales;

. Formulacién y envasado de herbicidas;

. Almacén de empaque;
. Almacén de materias primas, y;
. Almacén de producto terminado.

En la actualidad, toda la distribucion de los procesos dentro de la Planta,
estan siendo reubicados para dar una mayor optimizacion a los mismos. Esto debido
a que en aifios anteriores la Planta fue creciendo sin una proyeccion a futuro, lo cual
ahora se refleja en un mayor descontrol y un aumento considerable en lo que
respecta a los tiempos muertos dentro de los diferentes procesos. Para fines del afio

dos mil dos, se tiene contemplado terminar con este proyecto.

4.2 Situacién de la Compaiiia

La compaiiia se encuentra en una etapa de crecimiento de alrededor de un

quince a veinte por ciento anual.

Es actualmente la nimero diez en éste mercado. La participacion de mercado

con la que cuenta es el 4%.

Es la compaiia mas importante en lo que se refiera a ciertos funguicidas e
insecticidas. Esta versatilidad se la da su amplia gama de moléculas dentro del

mercado.

Ademas, es la segunda o tercera mas importante en algunos de los herbicidas

en términos de volumen.
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Es por ello que el pico de la produccién durante el afio se presenta durante la
temporada de lluvias en el pais.

A continuaciéon se muestran dos graficas, las cuales representan el
crecimiento de la empresa por afio y la otra el comportamiento de la produccién por

mes durante los ultimos cinco afos.
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Como puede observarse en las graficas anteriores, la demanda de los
productos ha ido en aumento. Esto ha generado la necesidad de corregir y/o
actualizar las metodologias de administracion y produccion, en otras palabras, la

Logistica de la empresa.

Para ejemplificar dichos cambios se tomaran en cuenta tres de los productos

de mayor demanda.

4.3 Productos

Los productos agroquimicos pueden dividirse en dos grupos: plaguicidas que
matan a los destructores de las cosechas como son insectos y hierbas, y nutrientes
vegetales y reguladores del crecimiento. Los plaguicidas se subdividen en
insecticidas, fungicidas, herbicidas, rodenticidas, nematocidos y fumigantes. Los
insecticidas destruyen las plagas como son escarabajos, moscas, pulgones,
saltamontes y mas de 10,000 insectos destructores. Los herbicidas destruyen
malezas terrestres y acuaticas, cardos y abrojos, asi como 1,800 hierbas mas. Los
rodenticidas matan los roedores, en especial las ratas. Los fungicidas protegen las
plantas de los hongos y los nematocidos de los nematodos o gusanos que atacan sus
raices. Los fumigantes son productos quimicos que emiten vapores venenosos que se
utilizan para controlar los insectos que infestan el suelo y para proteger las cosechas

almacenadas, de los insectos, roedores y microorganismos.

Los nutrientes vegetales son principalmente fertilizantes inorgéanicos, pero
incluyen productos organicos como la urea. Otro producto organico, el metano,
también es la materia prima del amoniaco, en el cual se basan los fertilizantes
nitrogenados. Los reguladores de crecimiento de las plantas, u hormonas vegetales,
son materiales que intervienen en los cambios fisiologicos que se producen durante

la vida de una planta.
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Debido a que el mayor volumen de produccion se presenta en los herbicidas,
escogeremos tres en los que la mejora en la Logistica, se ha reflejado de mayor

forma.

Los herbicidas funcionan de muchas formas. Un herbicida de contacto
destruye solo la parte de la planta en que se aplica. Un desfoliador hace que las hojas
se desprendan prematuramente, mientras que un erradicante elimina la vegetacion

por completo.

Los herbicidas de piridilo, son importantes y extraordinarios en su accion. El
paraquat se obtiene por reduccion de la piridina a un radical por accion de sodio en

amoniaco liquido.

Paraquat.

El Paraquat, es un herbicida del grupo de los bipiridilos que se caracterizan
por actuar de contacto sobre las malezas. Controlan eficientemente gramineas y hoja
ancha anual, su modo de accion es afectando la fotosintesis, se les emplea en édreas
no cultivadas como desecantes y defoliantes; en cultivos anuales y frutales se aplica
en forma dirigida. Su ingrediente activo es el aminotriasol y se tratra de una

formulacion acuosa con 200 gramos de ingrediente activo por litro.

El Paraquat es un herbicida inhibidor del proceso fotosintético, que actia de

la siguiente manera:

Destruye las membranas celulares del follaje de la planta
Impide que la luz capturada pueda convertirse en energia

Bloquea la reaccion fotosintética
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No existe movimiento de Traslocacion, la actividad se realiza principalmente

en el follaje de la maleza.

El paraquat destruye el follaje verde de manera efectiva, pero se desactiva tan
pronto entran en contacto con el suelo. Los campos pueden limpiarse de la
vegetacion indeseada justamente antes o después de la siembra. En ciertas ocasiones
este tratamiento puede sustituir al arado, una de las actividades mas antiguas del
hombre. El arado produce erosion del suelo y destruccion de su estructura, que se

encuentran entre los efectos nocivos mas antiguos de las actividades humanas.

Glifosato

El Glifosato es un herbicida liquido soluble en agua para el control post-
emergente de un gran nimero de malezas tanto anuales como bianuales y perennes.
El Glifosato controla una diversidad de malezas monocotiledoneas, incluyendo
gramineas y ciperaceas asi como dicotiledoneas o malezas y arbustos indeseables de

hoja ancha.

La acci6n herbicida del Glifosato es sistémica; es absorbido por el follaje de
las malezas y translocado hacia las raices, rizomas y tubérculos. Normalmente basta

una sola aplicacion para eliminar todas las malezas presentes en forma total, de raiz.

La selectividad del Glifosato se logra por medio de aplicaciones localizadas o
dirigidas o bien, usandolo antes o después de la temporada de cultivo. Tiene la
ventaja de no tener efecto residual alguno, pues se inactiva de inmediato al contacto
con el suelo, lo que permite sembrar o plantar inmediatamente después de la
aplicacion herbicida. Por otra parte, Glifosato no tiene volatilidad, por lo que cuando
se aplica con cuidado cerca de plantas o arboles utiles, no hay riesgo de que sus

vapores causen dafios.
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El Glifosato es un herbicida de muy baja toxicidad; es por tanto seguro desde
el punto de vista ambiental. En cualquier caso, es importante tener todos los
cuidados prescritos para el manejo de plaguicidas, incluyendo el uso de ropa y

anteojos protectores y disponer de los envases vacios en forma adecuada.

El Glifosato es un herbicida sistémico de gran efectividad. Se absorbe por el
follaje, de donde es transportado a otras partes de la planta. La translocacién es muy
activa y rapida, principalmente hacia las raices, rizomas y tubérculos y ocurre en

gran medida durante las primeras 24 horas después de la aplicacion.

Los sintomas de la accion herbicida del Glifosato , dependiendo de la especie
de maleza, de su estado de crecimiento y de las condiciones climaticas, se empiezan
a manifestar 3 a 7 dias después de la aplicacién; mas temprano en las malezas
anuales (2—4 dias) y mas tardiamente en las perennes (> 7 dias). Posteriormente se
presenta clorosis y enroscamiento de las hojas y finalmente, necrosis del follaje y

descomposicion de las partes subterraneas.

Estudios fisiologicos realizados indican que el Glifosato entre otros efectos,
interfiere en el proceso de sintesis de aminodcidos de las plantas, componentes
esenciales de las proteinas vegetales. En particular afecta la sintesis de la I-

fenilalanina y de la I-tirosina

2,4-Dibutil ester + Ametrina

Este producto es el resultado de una mezcla de dos ingredientes activos, la
cual se utiliza principalmente para el control de la maleza en los sembradios de cafia

de azucar.
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Se trata de un inhibidor de enzimas, en el caso de la ametrina, y de un

herbicida de caracter hormonal.

El primero inhibe el metabolismo de la planta y a su vez impide que se lleve a
cabo la mitosis o particion celular. El segundo afecta el crecimiento de las plantas
debido a que impide el correcto aprovechamiento de las proteinas, ademas de no

permitir una correcta mitosis.

Para facilitar la mencion de este producto lo identificaremos con su nombre

comercial que es Tritor D.

En este caso se trata de un Concentrado Emulsionable, mientras que en los

otros dos casos se trata de liquidos solubles en agua.
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CAPITULO V
PROBLEMA A RESOLVER

5.1 Planteamiento y solucién.

Dentro de la industria de los Agroquimicos, el tiempo de respuesta para la
entrega de una solicitud de producto es critico, debido a que el cliente no puede

esperar ya que la plaga puede terminar con su cultivo.

Tomando en cuenta esto, dentro de Velsimex, S. A. de C. V., se decidié
llevar a cabo mejoras en la Logistica. Se platicé con los proveedores tanto
nacionales como extranjeros, para plantearles el proyecto. Se concientizo6 al personal

y se prepar6 el campo para ello.

Se tenia el problema de que los productos no se tenian a tiempo, y siendo una
empresa que maneja productos altamente estacionales, no se podian permitir. De ahi
que se modifico la forma de elaborar el Plan Maestro de Produccion, tomando en
cuenta el Balanceo de Capacidad y los inventarios, aplicando las técnicas que se
mencionaron en el Capitulo III del presente trabajo, esto con los datos de aiios

anteriores.
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Se tomaron los siguientes datos, correspondientes al pronéstico y produccién

del Paraquat:
Afio 1

Mes |1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |11 |12
Plan | 2850 |3214 (170028465 |44622|75200(78000|82000|7000| 1500|1500 |5000
Real | 13140 /3940|500 (35632|52616|89348|87493|92379|4400(0 0 2540

Como se puede apreciar en la tabla, la demanda mayor se encuentra repartida

entre los meses de junio, julio y agosto; mientras que en los demds meses la

demanda no es tan alta, e incluso nula. Esto originaba, que en los meses de mayor

carga de trabajo, se recurriera a personal eventual, asi como del tiempo extra.

Era obvio que se tenia que llevar a cabo un Balanceo de Capacidad, para

poder cumplir con la demanda, ya que la Capacidad Instalada con la que se cuenta

para este producto, es de 50,000 unidades.

Estos datos nos arrojan la siguiente grafica.

90




Demanda Ao 1

70000 | Horasextrasy
personal eventual

W slessesssvsesesesEERORREY

Piezas producidas

_Horas extras y

personal eventual

AL RN ERREREXEEEN)

Como se puede apreciar, durante los meses de mayor demanda, se solvento

recurriendo a la contratacion de personal eventual y del pago de horas exiras,

soluciones que conllevaron a elevar el costo del producto.

En el caso del Glifosato, los datos correspondientes al prondstico y a la

producci6én del mismo son:

Afo |
Mes |1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Plan | 15870 17220(24220(28456|49020(63000|101800| 128790 4902039000 | 18760 | 12560
Real [7170 |16420(29920|34208 | 54096 {48956|108417(10034022220|45116(22228 (17988
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En este caso se observa una demanda mas constante, presentando cinco picos
de mayor demanda aunque el grueso de la misma se presenta del mes de mayo al

mes de agosto.

Por otro lado la Capacidad Instalada con la que cuenta este producto es de
60,000 unidades.

Estos datos generan la grafica siguiente.

Demanda Aiio 1

120000

100000 = . b - == e L e
- Horas extras y Horas extras y
S 80000 personal eventual . _\ personal eventual |
E
e
E SAALERELE RIS AEE RS RS A RS R R R} AL SRR AR R R AR R a kb o b
a
v
©
N
Q
o
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Hablando del Tritor D, los datos que corresponden al pronéstico y a la

produccion del primer aiio son:

Aflo 1

Mes |1 (2 3 4 5 6 1 8 9 10 |11 /12

Plan [0 {40295 (36768120988 | 15521198460 |82808|15300|6000|5500({0 |0

Real [0 (16928 (8300 |73408 (44828 |51020|44228)|6204 |4000|5500(0

En este producto la demanda es notoriamente estacional acentudndose la
misma durante los meses de abril a julio. La Capacidad Instalada para este producto
es de 30,000 unidades.

La siguiente gréfica ilustra los datos anteriores:

Demanda Aiio 1

70000

60000 |

Horas extras y 4
50000 personal eventual

40000

Horas extras y
personal eventual

30000 ."'.."'.'.'...}. LA AR AL AR A R AR AR AR ALl Rl

Piezas producidas

20000
10000
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Para poder llevar a cabo un Balanceo de Capacidad adecuado para el
siguiente afio, se tuvo que realizar el prondstico de la demanda anual, para ello se

utiliz6 una suavizacion exponencial, el cual es uno de los métodos mas utilizados.

Es una técnica de ajuste, que considera ademas de la venta historica, el
prondstico anterior. Ajusta hacia arriba o hacia abajo el pronéstico, dependiendo del
comportamiento previo del estimado. Es un caso particular de promedios

ponderados. La formula basica para el calculo es:

F, =aD, +(1-a)F,

donde

D, = Venta real del periodo

F, = Pronéstico original del periodo

a = Factor de ponderacion o porcentaje de peso, va de 0 a 1. Mientras sea

mayor tiende a datos reales
t = Periodo

Tomando en cuenta todo lo anterior, y con un factor de ponderacion con valor

de 0.7, la tabla de datos para el Paraquat queda de la siguiente manera:

Pronaéstico Afo 2

Mes 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (11 12
Plan 2850(3214(1700|28465|44622|75200|78000|82000|7000(1500| 1500|5000
Real 3140(3940( 500(35632(52616|89348|87493 192379 (4400 0 0]2540
Pronds-

3053(3722| 860(33482(50218|85103|84645|89265|5180| 450| 450)3278

tico
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La gréfica que representa los valores anteriores es la siguiente.

PRONOSTICO ANO 2

100000
90000

\ Demanda sujeta
a Balance

Demanda sujeta

o a Balance

60000

R R R R R R R R R N RN NN X sresssssssssEsRIRR DRy

40000
30000
20000 |——— . - -
10000

UNIDADES

En el caso del Glifosato, el pronéstico de la produccion para el siguiente afio

queda de la siguiente manera:

Pronéstico Ao 2

Mes 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Plan 1587017220 |24220{28456 {49020 |63000| 101800 | 128790 | 4902039000 | 1876012560

Real 7170| 16420 (2992034208 | 54096 [ 48956 | 108417 | 100340 2222045116 22228 | 17988

Pronos-
. 9780(16660(28210|32482 (52573 (53169106432 |108875|30260 (43281 2118816360
tico
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La grafica representativa del pronéstico anterior, es la siguiente:

PRONOSTICO ANO 2
120000
100000 . e i ——
Demanda sujeta Demanda sujeta
80000 a Balance aBalance =~ |

UNIDADES

8888888888888 808080888880ssssRses

Sesssssssssssssssssge

Por ultimo, en el caso del Tritor, el prondstico de la produccién arrojé los

siguientes datos:

Pronéstico Afio 2

Mes |1

4

5

6

10

Plan |0

40295

36768

120988

155211

98460

82808

15300

6000

5500

Real [0

16928

8300

73408

44828

51020

44228

6204

4000

5500

Pronos-

tico

23938

16840

87682

77943

65252

55802

8933

4600

5500
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La grafica generada es la siguiente:

PRONOSTICO ANO 2

100000
90000
80000 | —- ( : - _—

70000 | —— -
Demanda sujeta Demanda sujeta
60000 - -
a Balance“ a Balance
m TP S T Y SR} CRL S . e = i SET e s ) S

40000 ——ecciiinno = N ek I
\

Sm Liiasa s b o s s & 8 8 AR L8R *ee *e® *ee IJ.'.'".“'.'H".‘.“"H"Q'
20000 | : - -
10000 {——— - - BB B —

UNIDADES

Para llevar a cabo el Balance de Capacidad, es necesario tomar en cuenta el
tamario del lote minimo para cada producto ya que es una de nuestras limitantes,
debido a que éste nos indica la cantidad minima que habra de producirse por cada

orden de fabricacion afectando directamente nuestros inventarios.

En el caso del Paraquat el lote minimo de produccion es de 12,000 unidades.
De tal manera que la tabla queda como sigue, respetando el pronéstico, y tomando

en cuenta que el inventario inicial de producto terminado es de cero.
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Tabla para el Balanceo de Capacidad (Paraquat)

Mes 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |11 |12

Plan 2850(3214|1700|2846544622|75200 (78000 8200070001500 1500|5000

Real 3140(3940( 500(35632(52616|89348 8';’493 92379 {4400 0 0(2540

Pronds-
305313722| 860(33482|50218(85103|84645)|89265|5180| 450| 4503278

tico

Inven-
- 0(8947|5225| 4365| 6883 | 4665| 3562| 2917|9652(4472|4022|3572
ario

MPS 12000 0 0136000 |48000 | 84000 | 84000 | 96000 0 0 0 0

Con dicho Plan Maestro de Produccion (MPS), el inventario al final del afio
queda en 294 unidades, lo cual es un valor minimo para los volimenes manejados a
lo largo del afio. Este valor se obtiene sumando MPS con el inventario del periodo

anterior y a este valor se le resta el prondstico del periodo anterior.

De tal forma que la grafica queda como sigue:
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CANTIDAD A PRODUCIR

120000

100000 {— e e e e

Produccién
sujeta a Balance

R Y]

UNIDADES

Produccion
| sujeta a Balance

1

12

Hablando del Glifosato, el lote minimo de produccion es de 18,000 unidades.

De tal manera que la tabla queda como sigue, respetando el prondstico, y tomando

en cuenta que el inventario inicial de producto terminado es de cero.

Mes 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Plan 15870(17220)2422028456149020|63000| 101800 128790|49020|39000| 18760 | 12560
Real 7170|16420(29920)|34208| 54096 (48956 | 108417 [ 10034022220 (45116 (22228 | 17988
Pronos-

) 9780 16660|28210|32482|52573 (53169106432 | 108875 (3026043281 2118816360
tico

Inventa-

. 0| 8520| 9560)17350| 2868| 4295 5126| 6694 5819(11558| 4278 1090
rio

MPS 18000 { 1800036000 | 18000 | 54000 | 54000 | 108000 108000 | 36000 | 36000 | 18000 | 18000




Con dicho Plan Maestro de Produccion (MPS), el inventario al final del afio
queda en 2730 unidades, lo cual es un valor minimo para los volimenes manejados
a lo largo del aiio. Este valor se calcula sumando el MPS con el inventario del

periodo anterior y restandole el prondstico del periodo anterior.

Con estos valores la grafica que se obtiene es de la siguiente forma.

CANTIDAD A PRODUCIR

120000

100000 | - - B R

Produccién Produccién
_ sujeta a Balance _(~_sujetaaBalance |

0089909009090 0000000000000 00000s La 2 LR R S R S X el o

UNIDADES

20000

100



Por otro lado, para el caso del Tritor, el lote minimo de produccion es de

5,000 unidades, lo que nos da un poco de mayor flexibilidad. La tabla queda de la

siguiente forma:

Mes |1| 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 12
Plan |0[40295|36768|120988|155211/98460|82808|15300(|6000|5500( 0 0
Real |0]16928| 8300 | 73408 | 44828 (51020 (44228| 6204 (4000|5500 0O 0
Pronds-
. 0(23938|16840( 87682 | 77943 | 6525255802 | 8933 |4600|5500| 0 0
tico
Inventa-
) 0 62 3222 | 3540 | 1597 | 345 | 543 |3610(3010|1510|1510
rio
MPS |0]24000(20000| 88000 | 76000 (64000 |56000|12000(4000(4000( 0 0

Con dicho Plan Maestro de Produccion (MPS), el inventario al final del afio

queda en 1510 unidades, lo cual es un valor minimo para los volimenes manejados

a lo largo del afo. Este valor se calcula sumando el MPS con el inventario del

periodo anterior y restindole el pronéstico también del periodo anterior.

Con estos valores la grafica que se obtiene es de la siguiente forma.

101




CANTIDAD A PRODUCIR

100000

70000

60000 Produccion

> sujeta a Balance

Produccion
sujeta a Balance ‘ﬁ

UNIDADES

40000 {

30000
20000
10000 |- _—

waied A B R B B L L L R & X J LA LA E S S S RS SR S R R At b o o o bl

Como vimos al final del Capitulo 111, el Balance de Capacidad, consiste en
solventar los periodos en que la demanda rebasa a la Capacidad Instalada durante el

ano.

En el caso del Paraquat, el aumento en la demanda esta ya muy definida, por
lo que es posible adelantar la produccion durante el primer trimestre del afio, para

poder generar inventario suficiente para poder cubrir la demanda.
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Bajo este principio la tabla queda de la siguiente manera.

Mes 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |11 |12

Plan 2850( 3214| 1700| 28465| 44622| 75200| 78000|82000|7000 (1500|1500 (5000

Real 3140( 3940| 500| 35632| 52616| 89348| 87493(92379|4400 0 0]2540

Pronos-
" 3053 3722| 860| 33482| 50218 85103 | 84645|89265(5180| 450| 4503278
1CO

Inven-

=4

ot 44947(89225(136365| 150883 | 148665 | 11156274917 (9652|4472 4022|3572
rio

Balance | 48000 (48000 | 48000 48000 48000| 48000| 4800024000 0 0 0 0

Siendo su gréfica la siguiente:

BALANCE

P88 3

:

:
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Separando la produccién ordinaria con el Balance de Capacidad, se observa el

siguiente comportamiento.

BALANCE DE CAPACIDAD

60000

50000 {—

40000

UNIDADES
-

:

10000 | |—| |—| |-

En el caso del Glifosato, la demanda es mas constante durante el afio, por lo
que la produccion se mantiene a tope durante los primeros nueve meses, para

finalizar a un 60% de capacidad durante el décimo mes.

Mes 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Plan 1587017220 (24220| 28456| 49020| 63000|101800|128790]49020{39000| 1876012560
Real 7170(16420 29920| 34208| 54096| 48956)108417 100340(22220145116|22228 17988
Pronés-

. 9780 16660|28210| 32482| 52573| 53169106432 (108875(30260|43281|21188|16360
tico

Inventa-

. 0]144220|81560(107350| 128868130294 | 131125| 78693 |23818|47558|40277|19090
rio

Balance | 54000 | 54000 [ 54000| 54000| 54000| 54000| 54000| 54000 5400036000 0 0
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Ilustrando la produccion anticipada, la grafica queda como sigue:

UNIDADES

Separando la produccion ordinaria con el Balance de Capacidad, se observa
el siguiente comportamiento.

BALANCE DE CAPACIDAD

UNIDADES
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Hablando del Tritor, la demanda recae principalmente en los meses de abril a
julio, solo que para este caso en particular un balanceo de capacidad no es suficiente
para solventar la demanda, ya que se tendria que trabajar desde enero hasta
noviembre y el producto debe de entregarse al cliente en los meses citados arriba. La

tabla queda como sigue.

Mes 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Plan 0 40295 | 36768 | 120988 | 155211 | 98460 | 82808 15300 6000 5500 0 0
Real 0 16928 | 8300 73408 44828 | 51020 | 44228 6204 4000 5500 0 0
Pronods
. 0 23938 | 16840 | 87682 77943 | 65252 | 55802 8933 4600 5500 0 0
-tico
Inven-
. 0 30000 | 36062 | 49222 -8461 -56403 | -91655 | -117457 | -96390 | 70990 | 46490 | 16490
tario
Balan-
30000 | 30000 | 30000 | 30000 30000 | 30000 | 30000 30000 30000 | 30000 | 30000 0
ce

Los signos negativos en la fila de inventario, reflejan las cantidades de
demanda que no se cumplen aplicando un balance con el 100% de Capacidad
Instalada. Esto es otro indicativo de que el balanceo por si solo no es suficiente para

satisfacer las necesidades del mercado.

Para poder solventar tales necesidades es necesario incrementar la
infraestructura, que representa una inversion, o, recurrir a un maquilador que pueda
cumplir la demanda restante. Considerando las dos alternativas, se opté por invertir
en otra linea de proceso, la cual llevé la capacidad instalada de 30,000 a 60,000
unidades. Esta decision se tomé debido a que la maquila de dicho producto es muy

cara.

106




Hay que considerar que el lote minimo de produccion sigue siendo de 5,000

unidades, por lo que lo tnico que se modifica es la parte referente al balance de la

capacidad. Tomando en cuenta lo anterior, la tabla referente al balance es la

siguiente.
Mes 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Plan 0 40295 | 36768 | 120988 | 155211 | 98460 | 82808 15300 6000 5500 0 0
Real 0 | 16928 | 8300 | 73408 | 44828 | 51020 | 44228 | 6204 4000 | 5500 0 0
Pronos
. 0 23938 | 16840 | 87682 | 77943 | 65252 | 55802 8933 4600 5500 0 0
-tico
Inven-
. 0 60000 | 96062 | 139222 | 111540 | 93597 | 78345 22543 13610 | 9010 | 3510 | 3510
tario
Balan-
60000 | 60000 | 60000 | 60000 | 60000 | 50000 0 0 0 0 0 0
ce
La grafica queda de la siguiente forma.
BALANCE
5 . B
w
= a o
a
= -
=]
8 10 11 12
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Como se puede apreciar, la grafica denota una situacion muy diferente. La
produccion se lleva a cabo durante los primeros seis meses quedando cubierta la

demanda total, y lo que es mas importante, dentro de tiempo.

Separando la produccion ordinaria con el Balance de Capacidad, se observa el

siguiente comportamiento.

BALANCE DE CAPACIDAD

70000

UNIDADES

Las gréficas arrojan resultados interesantes. A simple vista, se observa que la
produccion se mantiene casi al 100% de su capacidad durante los primeros seis o
sicte meses del afio, para después disminuir hasta cero en el Gltimo cuatrimestre del
afo, aunque para el Glifosato la produccion continua al limite hasta el noveno mes
para concluir en el décimo. Esto es debido a que el producto tiene mayor movilidad

dentro del mercado, y su demanda nunca es nula.
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La gran ventaja que se observa es que no existe la mas minima necesidad de
contratar personal eventual, ni trabajar tiempo extra, cuestién que en aflos anteriores

era ya una ley.

Si bien, en el caso del Tritor, se invirtid en infraestructura, el eliminar la
contratacion de personal eventual asi como el tiempo extra, trajo consigo un ahorro
semanal de alrededor de $20,000.00, que se pagaban durante la temporada de mayor
demanda que es de alrededor de dieciséis semanas. Este ahorro fue destinado para la

adquisicion del equipo necesario para incrementar la produccion.

La posible desventaja que se puede observar, es la alta inversion de capital y
el tamaiio de almacén que se requiere para tal produccion. Sélo que para este caso en
particular, se estudiaron muy bien dichas variables; se platic6 con los proveedores
extranjeros para poder aumentar la linea de crédito asi como el plazo de pago. En
cuanto al producto terminado, se programé una estupenda distribucion a nivel
nacional para que el drea productiva no se saturara. Asi también se planificaron las

compras Yy las entregas de los insumos para la produccion.
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CONCLUSIONES

Como se ha podido observar, la Logistica es una herramienta fundamental
dentro de cualquier ramo de trabajo. Puede observarse que es, de una manera muy
simple, una metodologia para organizar el trabajo y la informacion dentro de

cualquier drea y para el bien de todas las areas.

Un buen trabajo dentro del Departamento de Logistica de cualquier Empresa,
se refleja desde la entrega a tiempo del producto terminado al cliente, hasta el

conocimiento de la informacion por cada uno de los integrantes de la Empresa.

Cabe mencionar que anteriormente Unicamente se trabajaba al dia, lo que
originaba graves problemas, tanto administrativos como productivos. Se creia que el
problema era netamente productivo, pero se pudo convencer a la Direccion de que la
Logistica involucra a todos y cada uno de los miembros de la Empresa. Para realizar
este cambio, se involucré a la Direccién, a las diferentes Gerencias, a los diversos

Proveedores, a los Transportistas, a los Distribuidores y hasta a los Clientes.

Todo este desarrollo se llevé a cabo durante un afio, y arrojé excelentes
resultados, se aplicé a todos los productos que se manejan en el Departamento de
Herbicidas, que es el mas crucial debido a que la ganancia en estos productos esta en

funcion del volumen de venta.

La mejora en la administracion de la Logistica, permitié que Velsimex, S. A.
de C. V,, recibiera varios reconocimientos por parte de sus distribuidores y clientes,
ya que se distinguié por satisfacer todas sus necesidades en un excelente tiempo de

entrega.
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