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Cadena de Suministro 

Act. Angélica Mejía 
angie.me1ia@hotmail.com 

lng. Luis Miguel Sánchez 
/uis_ sancezz72@yahoo.com.mx 

o 

• 

Objetivo del Curso 

Dirww.ooG~.1.tL'I 
~mM~M:ruu. 

Los participantes estarán en aptitud de explicar los conceptos 
fundamentales de logística y cadena de suministro. 

El participante comprenderá su papel en la cadena de 
suministro y mejorar el desempeño de la misma. 
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Temario 

1.- Introducción a la Cadena de suministro: 
Definición, Origen, componentes, objetivos, ejemplos. 

2.-Administración de la Cadena de suministro: 

ÜIPl<nlil>OG~AtCN 
~o..M~ldACruM 

Logística, Administración de la Cadena, KPl's, caso de aplicación, Juego de la Cerveza. 

3.- Ciclo cerrado de Manufactura: MRP 11 
Administración de la demanda, inventarios, clasificación ABC, TOC, MRP 

4.- Evolución de la Cadena & Software 
ERP, APS, Cadena Colaborativa, e-gestion 

5.- Logística Inversa 
Actividades, Etapas. 

\ 
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Introducción a la 
Cadena de Suministro 
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Introducción a la Cadena de suministro 

• Conceptos Básicos 

• Suministro y cadenas de valor 

• Tipos de cadenas de suministro 

• Caso de exito - Bimbo 

ÜIPl<>YAooGn.,;.CIA! f..'I 

_ .P~~ M~N.:ruu 

\ 

ÜZl'lOMAOOG~nAt_DI 
_f~ot~~\Jt~&A 

Definición de Cadena de Suministro (Supply Chain) ~ 
~ 
. f Eslabona a muchas compañías, iniciando con materias primas no 

/
'. procesadas y terminando con el consumidor final utilizando los 

l productos te¡minados. 

Todos los proveedores de bienes y servicios y todos los clientes 
están ·eslabonados por la demanda de los ·consumidores de 
productos Íerminados, al igual que los intercambios de materiales e 
informáticos en el proceso logístico, desde la adquisión de materias 
primas hasta la entrega de productos terminados al usuario final. 

' 
. También se le conoce como: Cadena de valor, Cadena de 

\. Abastecimiento. 

\. 
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Definición de Michael Porter en 1985 

En 1985 Michael Porter introdujo el termino "cadena de valor'' en 
su libro "Competive Advantage: Creating and Sustaining Superior 
Performance" 

~------------ - -

Cadena de Suministro 

The Value Chaln 

Porter 1985 

D1PU1.u.no GuJ);QAl oo 
,f~_ur M.urur ..... -w... 

Planificación de la Demanda y Operaciones 
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'\ Personal Exeelencla Estructura Conocimiento Sistemas 
\\ Capacidades Capacitado del Proceso Colaboratlva Aplicado lntegradoa 
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Objetivo de la Cadena de Suministro: 

Satisfacer la Demanda de los Clientes 
Minimizar los Costos de Distribución 

Maximizar la Utilización de los Depósitos 

En otras palabras 

El producto correcto 
En el lugar correcto 

En la cantidad correcta 
En el tiempo correcto 

Al menor c,osto posible 
·. ' 

D1rtm1.1.00GE~.;.A; LN 

R~Dl t.i~Ul'tc.n/L\ 1 

D1nm.1.1.noG;;;;.cuLCN 
_ J~of M~MJtALTIJL\ 

Hprizonte de integración de la CS, Modelo SCOR 
~------- -- --

Curren! Scope of SCOR 
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Tipos de cadenas de suministro 

Cadena de Suministro Estrategica: 

Dmo1o1AnoG1~t.rN 
.!'..!!!.!!!'!..~ M~utACJUM. 

Consiste en decidir acerca de la tecnologla de la producción, el 
tamaño de la planta, la selección del producto, la elaboración del 
producto y la selección de proveedores. 

Cadena de Suministro Tactica: 

Decide la utilización de los recursos ya establecidos; 
:~ proveedores, centros de distribución, ventas, es decir, es la 
~ operación dia a dia del negocio. 

\\ 
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¿Por que es importante la cadena de suministro? 

• La perspectiva de cadena de suministro transforma a un grupo 
de actividades fragmentadas en un sistema que es prudente, 
respetable y creible . 

• El rediseño de la cadena elimina el trabajo que no agrega 
valor, la complejidad, las demoras, errores, costos y la 
inflexibilidad. 

• El diseño de la cadena y la administración de la misma son las 
1, claves de la transformación de la empresa y el sustento de una 
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1 
¿Qué mejoras se pueden obtener? 

G . i ~"-""·-
/ 

Reduroón de :-=='S~e stock\ un 5-r'-'-%---F 
Me1ora en el proceso de 
entrega en un 16-28% 

Inventario en un 25- °'-~'{ l \ Distribuidor 

f "~8 
~~íl~ 
consumidor ~ 'y U 

' \ Me¡orar la Eliciencia c.===i 
j\del!neaenunS-10% ~ Mejorar Exactitud de 

Pronósticos en un 25-
80% 

' o l!l'li'iii'~ " ~ 
" 0 Reducción del trabajo Reducción del Costo total 

de la cadena logística 10-
16% 

º • agregado sin valor en un 25-

o 

o 

): .. 

100% 

E. 1 1 e d d .. t d ZARA Üll'lflW.OOG.:""u;nA\DI Jemp o : a ena e sum1nis ro e .. r.~"~"'";.~~ 

·- -EJ. 
---~--- 7ii;" 

-, • $> 

Zara olre<.e las 1lltlmas tende1Klas de la moda 
Internacional en un entorno de cuidado dl~f\o. sus 

tiendas, ubicadas en las principales .treas comercial~ 
de las ciudades de Europa, América y Asia, of~en 
moda Inspirada en et gusto, los deseos y el estilo de 

vida de la n1ujer y el homb~ de hoy. 

zara, fUodada efl 1975, forma parte de J~ uno 
de bs mayores grupos de distribución de moda a nNel 

mundial. lndltex cumta coo otras siete cadenas: 
Klddy's Class, Pull and 8ear, Masslmo Duttl, Bershlca, 

stradtvanus, Oysho y Zara Home 

En Zara el dsefto se concibe como un proceso 
estrtthameote bgado al citente. De-sde las beodas se 
trangntten a nuestro equipo de cread6n, formado por 

más de 200 profesionales, las tnQU1etudes y 
, _____ dt'mandas del OOblico. 
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Ejemplo 2: Cadena de Suministro de Dino».<.ooGrarNnAt L'I 

k._~!11- M~utACJUM 

7-eleven 
Amérl<a y mM de 30.000 en el resto del mundo, 7-Elrven e,. la -, 

'""""" oo 1974. <M ,,...,....,mcn., 1.loo "._,..,. "º'" E i 
cadena de tlflldas de ventas al por n1enor más grande del mundo. n¡i;n 

'l'-Elewn@pi:fTNlllfl( .. ton IUS pueo'lils abiertas,,¡ 
f:lll*o dur..-.t2 b5 24 In. del d'.¡¡ los 365 dtlS d.I lo\) 

clrKleroo a lo5 dhrrb!s un ~ 5'l'tldo m 
¡ir«U:losót> ~aklacl l!l'l bs ~ 
ybmafoasderrdoJ:ib-on~ccn 
~~dto1'wm:il~yitrxlMI. 

En 7-Eleftn@ llCl5 l!5llll!raR'IOS pil'3 
a...ar a ~ CClnU'nldore:5 

prcd:Jctm y M'\'k:lo5 dto 111 ~ ab 
ca!d;tj dto ..u INlntfll dpda y 
~111!124tn..Wdiaen 

~~yl!l'lun 
~~ysa;po. 

to~cp..iltns. •.• 
A t;i hcn qut quieRs.~. 

~C\!f'tadllti .. ~~· 
Atr3Wsdlo: -·""'""""""" ... -.._ 

PrO<b:tcs~y~ 

'°"""'· s...tldo de artKUos di! mamlS lderes. 
Pndo. .. ' _,......, 

Ano.ro... 1 
Umplo y ill9IM'O ..... ~ bl!ndil amgable. 

Ejemplo 3: Cadena de Suministro de DELL_:-";;;;;;::;::,: 

COn ofldlWIS prloclpales en Round Rock, Texas, lkll es la mipresa de~ 
tnform.itlws de mayor acieptdcidti a nivel mundL!:I, y mo de los pm:~es 
proveedores de productos y Sttl'lclos requeridos por los cllefltes en todo el 

mundo paia desarrollar sus lnfraemucturas tanto de tecnoloqta de la lnformaclÓrl 
como de Internet. 

El dStmso de Dell al liderazgo del mercado es el í$!1ta00 de ru perststen1e 
emp@OO poi- entJegar .al cllertP la mejor expeóeocla po51ble, vendiéndole 
dln!!ctamente basados en estáOOares y servicios lnform.Alkos basados en 

tttnoloqias esúndares en la lnclustna. 
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Í'.~v· ~Mn..A<:TTJU 

Emprésa de panificación mexicana, con fuerte participación 
internacional 

"<!" , 

' '(USp $5.2 billones*). 
· .cotiza,en la Bolsa Mexicana de Valores desde 1980. 

' ' Mas de.85,000 colaboradores 
Preséncia en 17 países 

·Extensa red de distribución en el Continente Americano 
Cuenta con más de 100 Marcas de reconocido prestigio 

8 ' 
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PRESENCIA EN 17 PAÍSES 

ÜMmtAOC>GlllXCIAlQI 

- !'~~ MAN'*JCruM. 

73 Plantas y 3 Comercializadoras 

Dn~_nw,noGu.;;,OAt l1'I 

_ f~o1M~,o,c.1\lf,O. 

•! 
Instalaciones de producción de clase mundial 

{. 
1 

Grupo Bimba ha logrado los más altos estándares de eficiencia, 
sanidad y seguridad en la industria de panificación. 

• ISO 9000: 27 plantas certificados 

• HACCP: 27 plantas certificadas 

o Industria Limpia: 4 plantas certificadas 

• BASC: 7 plantas certificadas 

o Elabora 35 millones de productos diariamente 
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Pilares de la Organización 

OrrwwmoG~1 DI 
~m.~hm•ACnJ .... 

Calidad: Satisfacer necesidades de clientes y consumidores 
actuales y potenciales por encima de sus expectativas. 

.. ' 

° Frescura: Es el punto más importante, ya que al elaborar 
, ': tPróductos de consumo diario y corta vida, cuidamos que estos ',. · lleguen al consumidor en el menor tiempo posible. 

. . 
Precioº: La politica de Grupo BIMBO es mantener el precio más 
bajo posible en todos sus productos. 

\ 

Ü1!'lr>J.1AooG;-u111cu.1 DI 

J•._~ M~u.J.Cn1U 

Grupo Bimba es la compañia más grande de panificación en 
América y la más grande (en ingresos) de las compañias 
panificadoras en el mundo. 

_IJ_l_I • •-• 
Ynm ~ 'C ~ R ~ 11!9~1~ B~ 

"' o (i) .... ,.Ali 
. ,· ~ GruP,'o Bimba ha lo~rado un crecimiento dinámico los 
~ últimos 10 años . 

. \. ./ En promedio 7.5% por año 
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Üin"WAnoGUXNctA\ '·" 

Y~ot:-~~wACT\JU 

Grupo Simbo tiene uno de los sistemas de distribución más 
grandes en América. 

Kilómetros recorridos diariamente = 45 vueltas a la Tierra 

Logistica y Distribución de Producto 

!11·•!ifú"'ad! fnq¡rm;> 1 
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~ ~ Red logística en México 
Dm.01o11t.00Gt~o. 

____ E'._~w ~~utM:T\IL\ 

I . 
Í J . Despach°, 

~,..$,. 
Producción 

,. ·~ 
\\'\. Produ~ó#!!pacho 

otras Plantas 
Simbo 

+450 r 

·-~~as) 

Agencias 

Nlvel de servido= 
99.7% 

. ~ 

~·E~·~~-~·!~~-~·~· ~.,&:') 
Transportación w 

Exportación 

Cadena de sumininistro de BIMBO 
Drn.mv.ooG;m,.0..\1 ni 

J'~pi MM,i0t~ 
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OPERACIONES OMERCIA 

º Fabricación ªº ~ genci 

~ • . y/oC C 
· ---. lnfonnación con 36 horas antes de recibirio el cliente J 

- - --- 1 
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Administración de la cadena 

de Suministro 

• o 00000014 ººººººº. 
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Administración de la cadena de suministro 

• Logística 

• Administración de la cadena de suministro 

• Eslabones de la cadena de suministro 

• ll)aicadores clave de desempeño, KPI 

• Caso de aplicación de indicadores 

· .. · \ 
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Logística 

" ,, . 
Logística Empresarial: 

Conjunto de actividades que hacen que el producto sea 
.. colocado. donde existe la demanda, en la forma correcta, en 

lugar y tiempo adecuado al costo correcto. Involucra todas las 
operaciones que determinan el movimiento del producto. 
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Procesos logísticos clave: 

Dinnll.lDOG~.uv.i 
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1) Servicio al cliente en logística: Determinar los deseos del 
cliente; definir cuanto entregar, frecuencia de entregas. nivel de 
servicio, evaluar la respuesta del cliente, clasificar a los clientes 
según requerimientos logisticos. 

2) Procesamiento de pedidos: Inicia el proceso y cruza todos las 1 

áreas. 

3) Administración de inventarios : Permite amortiguar y sincronizar 
los ritmos en el proceso de generación de valor y la demanda. 

. 4) Transporte : Garantiza el desplazamiento fisico del producto 
\ desde el lugar de generación del valor hasta el mercado, donde los 
\ consumidores están dispuestos a adquirirlo. 

DinllYADOGnrNaAt r:s 
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Procesos logísticos de soporte: 

• Almacenamiento 

• Manejo de materiales 

·Compras 

• Diseño de envase, empaque y embalaje 

• Manejo de la información asociada a las mercancías 

\ 
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~ J Administración de la Cadena de Suministro (SCM) 
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Proceso de planificación y administración de todas las actividades 
involucradas en el abastecimiento, adquisiones, conversión y 
administración de las actividades logisticas incluyendo coordinación 
y colaboración de los proveedores, intermediarios y clientes. 

'1 .· 
'.; :· SCM i.n¡egra·,abasto a la administración de·la demanda . 
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Componentes de la cadena de suministro 
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Componentes de la Cadena de Suministro 
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Componentes de la Cadena de Suministro 
Planeación de la Demanda 

•Estimaciones realizadas con base en datos 
históricos 

•Sensibilizados por parte de ventas: Ferias, 
eventos, etc. 

• Otras empresas 
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Compof1éntes de la Cadena de Suministro 
Planeación del abasto 

o •• 

-~ 

• 

~~~-º. " ' ~ ' o • • o 

o ' ' 

~@l'il~o~o 
'¡, ' ,,¡> '" D <I ' o 

o~'r/~@13~ 

§ 
~c!l§i~1010ildl~jiJ~~ 

' • -~ ' 

OiPl..OlilAno Guu•04l DI 
!'~f-M~u!N..WM 

Componentes de la Cadena de Suministro 
Planeación de inventarios 

-. 

0:--Parámetros de inventarios.basados en clasificación ABC 

•Sistema Kanban para el modelo de reposición 
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Componentes de la Cadena de Suministro 
Planeación maestra de la producción 
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•Ligado con el sistema de reposición de inventarios 
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Componentes de la Cadena de Suministro 
Programación del transporte 
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•Programación compleja. 
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Componentes de la Cadena de Suministro 
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Componentes de la Cadena de Suministro 
Almacén: Producto terminado 
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Componentes de la Cadena de Suministro 
Distribución: Referente al almacén 
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Componentes de la Cadena de Suministro 
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Componentes de la Cadena de Suministro 
Distribución: Referente a entrega del producto 
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Indicadores clave de desempeño: KPl's 

Conocer el desempeño de las plantas y CEDl's por medio de 
indicadores clave. 

Realizar un benchmarking para buscar la mejora continua al 
detectar áreas de oportunidad que permitan desarrollar y 
justificar proyectos en el área de logística. 

Demostrar con los estados financieros las mejoras en la 
operación 
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No podemos mejorar lo que no se mide 

Lo que se mide mejora 

Lo que se mide, se recompensa, lo que se 
recompensa se busca 

Grupos de indicadores 

• Indicadores de Cadena de valor 

• Indicadores de Servicio 

•Indicadores de Cumplimiento de Stakeholders 

011'Ww.no G;;:;;C'.w..1111 
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•Indicadores de Eficiencias (operación de almacén) 
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Evaluación de la Cadena de Suministro 
De cada eslabón de la cadena 

w.cie la Vanación del MdelaVana<;K)n Mide la Variación t.k!elaVarniClón Mide la Vanación lhde la P™'enla Cumpimenlo al 
Plande"9111as .. del Plan de Prod del Plan de del llll'entlOO yS ·-- -~ pronósl¡cadovs el f'lilldeAba.slo vs el Real Transponevs el N....elde """"''" Canbda~ 

Reel requendovs el Producido Realf¡E'aJlado Segundod Real Entregado Calidad.Fecha y 
RealReobir.kl EstahlecOO Fae1llroción 

S Total de Logfstica, Faltantes en Mercado (Stockouts) y% de Incremento en Ventas. 

Evaluación de la Cadena de Suministro 
De cada eslabón de la cadena 

D1nnu.o.noGur~.uD1 
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( Programado • 1 Programado • Real 1 ) I Programado 

Programado 100 
Real 90 

Indicador= 100 - 1 100 - 90 1 / 100 = 90% 
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Evaluación de la Cadena de Suministro 
Indicadores de servicio 

Tiempo de Disponibi 
recarga lidad de 

Cálculo 

l Prom.de Ventas 
permanen Perdidas 

cia vs 
Ventas 
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Evaluación de la Cadena de Suministro 
Cumplimiento de Stakeholders 

•Producto de indicadores de la 
cadena de valor 

•Valor de cotización de Acciones 
en bolsa de valores 
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Evaluación de la Cadena de Suministro 
Indicadores de eficiencia 

/ ·Productividad 
del almacén 

_ Utilización de equipo 
de !leteo 

/ 
Productividad de 

( surtido en almacén 

j Utilización de montacargas 

\ 

\. 

' 
. 

\
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' 

. 

Utilización del e;;pacio en almacén 
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• Evaluación de la Cadena de Suministro 
Caso de Aplicación 

Se realizan pruebas con tres indicadores: 

Asertividad' del pronóstico 
Programa de producción 
Programación del fieteo 
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Indicadores Clave de Desempeño 
Asertividad del pronóstico 

- Entre los embotelladores fluctua entre 

DrP'lO~DOG;:;-mr.iAtrN 
- ~mM~,,.;M:TUU 

! ¡ 66.36 % y 87.74 % (77.05 % promedio) 

\ 

! 

- Tolerancias 

A's +/- 5% Representan el 80% del volumen B's 
+/- 10% Representan el 15% del volumen 

c·s +/- 30% Representan el 5% del volumen 

+/- 5% POR PLANTA EMBOTELLADORA 

01ruuu.roGu~At L'I 
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Indicadores Clave de Desempeño 
Asertividad del pronóstico (Rolling operacional vs 
ventas CU) 
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Indicadores Clave de Desempeño 
Programa de Producción 
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'·1\ . Indicadores Clave de Desempeño .. r·~·~o•M.~~·~ 
e~'·· : Programa de Fleteo: Cedi's e lnterplantas 
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Indicadores Clave de Desempeño 

¿Qué hace diferente ECUSA de ETSA? 

ECUSA tiene sincronizado su sistema 
Producción-Almacén-distribución 
Localización lógica de inventarios 

011•u1YAfl<JGtuM:141 n.r 
!'aoctr.o1t1i~~ut~ 

E CUSA ETSA 

Juego de la cerveza 
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Diseñado en la escuela de administración Sloan del MIT. 

Objetivo: Satisfacer la demanda al mejor costo posible 

Costos: Inventario $ 0.50 por caja 
Venta perdida$ 1.00 por caja 

Reglas: 

• La comunicación entre los jugadores se limita a la orden del 
pedido. 

• No hay factores que afecten la demanda 

•No hay factores que afecten la producción 
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Fabrica -Agencia - Subagencia -Detallista 
¡' I oº Flujo de producto 

-- Flujo de Información 
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2 semanas ,..---__ 

Al 
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2 semanas 
de, demora 
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2 semanas 2 semanas 

~~---------~~ ol -------- s 
2 semanas 
de demora 

2 semanas 
de demora 
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Ciclo cerrado de 
Manufactura: MRP JI 
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Ciclo cerrado de Manufactura: MRP 11 

• Administración de la Demanda 

• Administración de inventarios 

• Clasificación ABC 

• Teoria de Restricciones: Ejemplo práctico 

• MRP: ejercicio a desarrollar. 
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Ciclo cerrado de manufactura 
Manufacturing Resource Planning MRP 11 
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Planificación de la demanda 

~G~c1Att.'I 
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Un proceso que genera un plan de demanda único generado 
a través de un esfuerzo combinado que direcciona la 
planificación de las operaciones basado en las restricciones 
para satisfacer los requerimientos del cliente. 

Los Factores en la determinación de la planificación de la 
demanda incluyen, las ventas históricas, promociones, 
introducción de nuevos productos, . canibalizaciones y 
restricciones operativas. 

Administración de la Demanda 

Paso2 Paso3 

011•1.oltAf>()G~~tr:.i 
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Pa.a4 

j Peor de la clase . ' . 
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Descripción 

e;·~-----
, Sistema de Servicio al Cliente 
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Objetivo y Propósito del pronóstico 

Objetivo 

01ru1YAnoGnri.('l..,LlN 
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- Desarrollar una predicción exacta de las ventas futuras 
basado en las tendencias históricas, nuevos eventos, y 
juicio del negocio como soporte de las necesidades a nivel 
estratégico, táctico y operativo del negocio. 

Propósito 
Apoyar el gerenciamiento del negocio con un mejor 
entendimiento de la dinámica del mercado y la influencia de 
las decisiones . 

. ••o ooeeo 34 00000'.o o. 
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Pronóstico 
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Pronosticar es el arte y la ciencia de predecir eventos futuros. A través de la 
utilización de modelos matemáticos y anallticos, el pronóstico puede utilizar 
datos históricos para una mejor predicción de la demanda. Estos modelos 
pueden ser objetivos, subjetivo o intuitivos o bien combinación de estos. 
Históricamente, los mejores métodos utilizan una combinación de los 
modelos matemáticos con los ajustes humanos basados en la experiencia. 

Datos 

Históricos 

Modelos 

Matemáticos 

Pronóstico de ~ 
laOemanda ~ 

Posible mod1f1cación de modelos 
o de sus parámetrOS. 

Esquema de Planificación 
de la Demanda 

\ 

Input Humano 

Análisis de Datos Historicos 

\ 

l. Obtener la información 
histórica 

2. Revisar picos de venta que no 
se repiten. 

3. Aplicar estacionalidad a los 
pronósticos 

4. Realizar los ajustes a los 
pronósi'icOs generados 

Ventas actuales 
observadas 

Error y Análts1s 
de Exactitud 
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· J. Modelos de Series de Tiempo 
1 
1 
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Los modelos de series de tiempo predicen con la premisa del 
futuro es una función exclusiva del pasado y otras variables son 
ignoradas desaprovechando su valor potencial. Estos Modelos 
son: 

- Promedio 

Promedio Móvil - Promedio Móvil Ponderado (WMA) 

- Suavización Exponencial 

- Suavización Exponencial con Ajuste de Tendencia - Método 
de Holt 

- Suavización Exponencial con ajuste de Tendencia y 
Estacionalidad. Método de Winter 

- Promedio Móvil Auto regresivo (ARMA) y la Metodología de 
Box-Jenkins 

Métodos de Pronósticos 

- Modelos Causales 

D1ru11Ui00Gn.r.\10Al J:N: 
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• Los Modelos Causales incorporar variables o factores que 
pueden influir en la cantidad pronosticada. Estos modelos 
son llamados: 

- Regresiones lineales simples y múltiples 

• o 00000036 ººººº·º·º. 
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Tipos de Pronósticos 

§;111fiilf§O 

Pronóstico 
Operativo 

Pronóstico 
Semanal Detallado 

Rolling 
Estima te 

Dmruu.noGrUM:u.t ur 
_ !!~l M.~M:IVli 

Pronóstico 
Estratégico 

Business 
Plan 
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·Tipos de Pronósticos 

Pronóstico Operativo 

Enfocado en producir pronósticos de 
ventas para la demanda de los 
d1entes por SKU (o cuenta) y por 

"""""' 
POS (Punto da Ventas), 6rdenQ 
ac:t.Jales, ylo inlonnacl6n de YWllas 
.,,,..les son utilizadas para pruyec:tar 
demanda 

El propósito pnncopal dsl pronósboo 
operalivo es dl1ICCIOflllr los 
requenmlantos de prodl.ICQOn y 
reabastadrnlento a trev6s de la 
progr.imaciOn de la prodUCCl6n y 
dlSlnbuclOn. 

El pronóshco Op6rativo es de corto 
plazo (una a ocho sema'111$) y tlasado 
ftt1 Ventas/Manufac:turalloglsbc:a 

Pronóstico Táctico 

~recaona la planeaclón de la producdc'ln, 
planeadón de materielM y planMd6n de 
dlslnbudOn. y es 111Y1sado de manera 
mBflsual bB$8do en laa acbvldades de 
planeación mensuales o cuatnmes!rales 

El pronóstico es por empaque, SKU, 
Canal/Cuenta Clave, y centro de 

"""""'"'' 
Ajustes Manuales de los carnboos 
prornocionetes son realilaOOs para los 
periodos futuros de planeación con el 
objebvo de reflejar las nuevas estrategias 
de mercado 

El pronóstico táctico es de plazo medio 
(uno a 12 meses) y basado en 
flnanzaa/Mar~ehng 

DrMm.tAnoG~~~ALUI 
-~M;,.w...cruM 

Pronóstico Estratégico 

Enfocado en producor pron6s11cos de 
ven!M 11 nivel nog10nal o na~ional al nivel 
de itgtegad6!1 e ~rea ylo Empaque 

- Estos pronósticos 8Slsten e le gerencia 
en el desarrollo de la planeaaón de 19 
capacidad a largo plazo (e J. planeaciOn 
de infraestructura) y plan.ación de 
estrategias del negocio 

- Le Gererx:oa es provista de un anéh1ls 
detallado del negocio (como s11ns1b1hdad 
de precio y aM!sls de eventos) y de 1o$ 
direcaonadores que innuyen en La 
Oem11nd11 de ventas 

-El pronósllco E1tratégK:O es de largo 
plam (12 meses a 5 ellos) y onentado a 
la PlaneaciOn del Negocio 

• •.oooooó.37 oeooooo • 
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1 Pronóstico con I sin restricciones 

~ 
~ 

I - Pronóstico sin Restricciones predice el total del volumen de 
ventas potenciales basado en recursos ilimitados, 
mostrando las condiciones actuales y el futuro de las 
actividades de Ventas/Marketing. 

- Necesario para ventas y Marketing. 

- Pronóstico Restringido es modificado para reflejar todas las 
restricciones (e.j. limitaciones en la capacidad de 
producción, capacidades de distribución, de Materiales, 
requerimientos financieros, etc, .... ) 

\ 
- Necesario para las "Operaciones" de manufactura, logística 

y finanzas. 

D1Mt'IM.t.PO Gurnc:i.u L'I 

. !~~°' M.un.'JM.'TIJU 

Tensión entre pronósticos con I sin restricciones 

/ Descripción 
• El sistema debe ser capaz de reconocer y administrar las 

tensiones creadas por los diferentes objetivos (y potenciales 
_
1 

----conflictos) c;le "Marketing y "Opera "enes''., __ --··- -·-·--
1 SIN RESTRICCIONES ! RESTRINGIDO 
' ' 
1 1, Tensión 

1 ·~º~º~º~~ 1 1 Entendimiento 
i 1 ' ; 

L_ ·-·--- - - ----- --- ----·--l 
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Como minimizar la tensión 

Dll'Wl&ADOGI~ U• 
__ !~~-ª M~ .. \l:ruu 

- Conducir reuniones de integración S&OP al menos una vez al mes 

- Desarrollar roles formales para los departamentos de ventas y 
marketing dentro del proceso de planeación de la demanda, 

. reconociendo los conflictos entre los pronósticos con/sin 
º restricciones-. 

- Completar.'el rediseno·del proceso, enfocado sobre el proceso de 
· planeaclón"de la demanda. Lograr la participación en el esfuerzo de 

rediseno de Ventas, Producción, Logística, y Finanzas. . . .~-,, 
' ' ~ -

- Deaarrollar un programa para la introducción de nuevos productos y 
promociones de, precio y lograr· la participación de todos los 
departamentos en 'estas actividades. 

~ •. ' ., 
,º , .. 

~ .. ; 
- Cambiar los. indicadores dentro del proceso de planeación de la 

demanda con foco en los comportamientos deseados. 
' o "o - ' 

Ürnow.DO G1UNn¡l OI 

_ .P.!~~ M~ACruaA 

Características del pronóstico consensado. 
:~ \~ . 

.. 
';p 

- Obtener ajustes del pronósticos desde fuentes múltiples dentro o 
fuera de la compañia dentro de una base de datos común. 

- Pronosticadores y . Planeadoress desde marketing, ventas y 
logistic,a pueden efectivizar la colaboración para lograr un 
pronóstico c.onsensado para la planificación de la demanda. 

- Los participantes, en una reunión de consenso (e.j. Ventas & 
Plan.eación de 'Operaciones - S&OP) proveerán información que 
permita· comparar los pronósticos con el propósito de identificar, 
discutir, y cerrar diferencias que afectan las decisiones del negocio. 

La meta final dentro del Pronóstico Colaborativo es hacer los 
cambios necesarios para lograr el consenso de todas las partes 
involucradas. El resultado es el Pronóstico Consensado. 
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Esquema de un pronóstico colaborativo 

& 
~I 

1 
~ •Análisis del Revenue 

1- •Clasificación de Costos 

.. tgii¡¡ij¡¡¡¡g:~¡¡¡-:;;ro;;;e;;;;;;¡;;~¡;;;;;1 1 [;Jkm§t#rífF1t1(!t¡) •Problemas en Pronósticos 

1
1 !ID~ •Anáhsis de Exactitudes 

J 
bou!J~ •Problemas de Ventas 

·Promociones Planeadas 

~ •Act de Marketing Pl•meadas 

~ •Problemas de Marketing 

6..\im¡ •Anáhsrs de Capacidad 

•Problemas de Prod. y Man! 

•Capacidad de D1stribuct6n 

•Problemas de DlstrlbuCl6n 

Comunicación 

Flulda 

Proceso 
Colaborativo de 

Pronóstico 

OirtolilADOGl1D«:llot u.r 

!~~ ~"!'Ufl\Cl\IM 

D&OP 

\ Área , Finanzas 
C nsensuado 

\ 

Técnica Logística & 
Área Distribución 

\'\,_~_C_o_m_e_r_c_ia_l~M_a_r_kc_t_in~g~~~~~ 

Publicar 
Planeaclón de 
la Demanda 

enerar 
Pronostico 

D1ru;uuno Gr•"-c:i.u tN 

__ _?~m Mt.~ACro&A 

Introducción de nuevos productos 

El Área de Ventas comunicará al Área Técnica los volúmenes 
estimados y en conjunto definirán la fecha de introducción. 
El Área Técnica desarrollará las siguientes actividades: 
Comunicar la fecha de introducción, solicitar el envío de los 
diseños de etiquetas, botellas, etc a los proveedores y al 
departamento de Calidad dentro de la compañía. Para la 
promociones de precios, el área técnica solamente necesitará 
comunicar las variaciones de volumen a los proveedores para el 
ajuste de la cantidad de materiales. 
Compras enviará las ordenes a los proveedores. 
Planeación de la producción programará la primera corrida de 
producción considerando las ventas del nuevo producto un 30% -
40% superiores en las primeras dos semanas. 
Si es solamente una promoción de precio, planeación solamente 
necesitará ajustar el stock de sus materiales para el nuevo 
volumen. 
Distribución enviará el stock necesario a los depósitos . 
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Administración de Inventarios 

Ejecución de 

'ª' 
~l 

Compm 1 lii!ilt 
~ 1 l¿=::~~~:n~o 
-~ H de Órdenes 

; " Hacer 1 Entregar al Cliente 

~ 
Mover 

Almacenar 

\ ' Administración de Inventarlos 

Indicadores 

Q,,,_,1w1oD11Gr~c1A! r.N 

!!e:..'2.Df- !dANt:MOVU t• Administración de Inventarios 

e [ Planta '. J;~~atio 
/ ~ Producción & 
~ Almacenaje 

~ól 

Inventarlo: 

, Programa~o

Cargado 

Fuera de Plataforma----+ 

En Plataforma 
: ' 

Recibido 

En tránsito 

Depósito 

----~

~----~ 

Almacenamiento 
en Depósito 

lnventano en Planta (Producción) 

Inventario en el Patio (Planta) 

Inventario en Tránsito 

Inventario en el Patio (Depósito) 

l~ventario en Depósito (Almacenamiento) 
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~· l ¿Por qué existe inventario? 
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Positivo 

-Aumentar las ventas (Mejora del Proceso) via un Servicio 
Superior 

-Reducir los Costos Operativos 

Economías de la escala 

Tamaños de batch; descuentos por cantidad 

Protección de Cuellos de Botella 

Anticipación a los aumentos del precio 

Protección contra escasez de Materias Primas. 

¿Por qué existe inventario? 

Negativo 

I>trwllUJlO Gr~E!<CIAl r111 

Jtaocuns D~ M;~M."TlJU 

-Cuando existe para optimizar partes del sistema como 
producción porque ventas lo desea 

-Cuando está en el lugar y tiempo incorrectos 

-Cuando existe "por si acaso" vs "justo a tiempo" 

~·000000420000000• 
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Fundamentos de la clasificación ABC 

#de SKUs 

OiM.ow.noG~1 r1-1 

-J>~ .. ~~M..""l\IL\ 

Volumen 

t--t--A-1 [:/8 
B 

80% del volumen está contenido en el 20% de los SKU 

Fundamentos de la clasificación ABC 

Pasos 

DrrwlUDOGJ.00.\tOl 

_ . !'~.!.??-°'- M.vn.o.ACJVM 

1. Obtener el volumen de ventas para un periodo 

2. Ordenar los ltems (por volumen o valor) 

3. Determinar puntos de quiebre lógicos 

'4. Asignar categoría 

1 



+.~;~-'.;;''";"".,_-;._---__ - .... -----~~z:--.;;-,--~?:'-~--r.:-~-""'"~"..-~.....--~~....::--~.. ~· ~~-r-'"~~~75.:~':' - ~· <--";"..-~~ 

CTllB, m CTIIll!ill1íiff © * rn ¡ lB rm 001 rm ~ rn rmil ¡ 1 !lfil!ffilili) tmrffü1 

:: r
r¡---
(-"'; 
n--
r= 
n--
'r= 
·J-

r 

\ 
1, 

¡ 
¡ 

} 
! 
1 

\ 

~ 
~¡ 

~¡ 
j 
1 
r 

1 
1 

Fundamentos de la clasificación ABC 
~~;;-~A!CN 
!'aou;ws~ MAl'lur.t.CnlM 

1 .. m Code 1 Annual % of 1 Cumulatlv j % of o/o of Cla ... ftc 1 
Demand t Total e Annual , Cumulatl Numbar atlon 

! ! Demand Demand 'De;;'.,':,nd of flema 

----,,,"ACQ0.011 _ 

1
17,654~000] 31_20°/~j 17,654,000J-- _31 _20% 3.30º/0 A __ 

2 08622 9,556,800 16.90o/~~27,210,800 48 10% -6:70%-- -A-
3 08-322- . -6,987,820 --1230%134,19f(62Q - 60.40% 10.00% A 
4 C5733 1 4;120~0001 7 30%- 38,318,620 _____ 67 70% 13:300/o ---A- -
5 A3345 - , 3.104,o-oi:l -5 50%- 41,422.6201 73.--20-o/a --ttfY6% -~-
·s10-2111 -, :2;998~7oot --~f3-0% 44-;-421.32ot--7'8-50% -20-00°,.¡;---Á-

7 08943_ 1,488,900 2_60%_t45,919.~20~ __ 8_1_ 10%l __ 2_3_:,_30_'Y."'.1 ___ e_ ___ 1 
8 06589 1,454,200 2 60°4 47,364,420 83 70% 26 60% 0 
9 E1234 1,345,000 2-40% 48,709.-420; 86,10% - 30.00%~ -- 0 -

-~;· ~EJ~ I _ ~~-~:~gg:i -;-~~ ~i~:iITT:i~gt~I~~fg~J~~~[§~~--~¡~ --~1 
1-3-S3395 -j i25,5oo 1 30%¡ 52,562,820· 92 90%1 43.30% 0 
14 .J7643 631~000 1:10% 1 53~193,820' 94 00%¡ 46.60% 0 
15H7583 541.200 100%153,735:020--94-90% --50.00%--:-- -9---, 

16.09033 
2
2

9
9

8
9 .. 

8
5

0
0

0
91 o.§9_%f54:!J~.~~o:_ 95!?_9~f -~ª~~0°1~ ___ e_~ 

1-7 Á9123 __ O_!?Q%_ ~_¿3_3;320] -~-D_O%~ -~-6_0'.Y."'_: __ e __ 
18 F5677- 287,500 O 50%' 54!620,820. _ 96 50%.j 59.90% C 
19 G7466 256;000 o 50% 54,876,820, 97 00% 63.30% C 1 
20 H3498 245,000 o-::-40% 155,122,-4201 ·_ -9740%-¡--00-:-60.Y~:J' -e-----, 
21 E8747 244,500 1 0.40% 55,386,920\ 97.80% 69.90º/o¡ C 1 
:22"09892 232.460' o 40% 55,599,38-0' 9826%1 -73~3Qo/,,· - e··--¡ 
23 G9013 232~200 O 40% 55,831,580 98 60%t 76.60º4 C 
24 C7642- 230,200 O 40% 56,001,7-80 99 OÓ'Ycu 79~90%, C 
25 03490~ 187,500 o"3o%j56,249,280 -99-40°/a - 83."30% e· . 
20 B7443 141,000, o 20%J 56,390,2ao 99 60% 86.60%1 e 

-27A7664 95,óoO· 0·20%15fi:485,280, es-:so-%,-BS:-90%,"--c 
2e A9880 ~~.900 q.10% ~;?5_0.280. ~.90% ~ ~3.20~ e 
29 Be74-3 31,000 0.10% 56,581,200 100.00% 96.60% e 
30 03222 19.ooo 0.00% 56~600,20·0·-100 00%f100.00%+- e 

Fundamentos de la clasificación ABC 

ABC Pareto Analysis Graph 
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1000%r------------..::::::::::;::::::::::::::;:o======~~----1 

-----BOO%j-------------------j---------------j 

/l BOO%J-~f--~--;--~---~-j--~------~--~---j 

<00%1 ~----_, ________ _, ______________ __, 

9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 

Number of SKU's 
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Planeación de capacidad bruta 
Teoría de Restricciones 

D!l'l.1JMAnoGu.D1r..1A• u.i 

!'~c.!!. l)t_ J.!A!Wt'M.."ruli. 

Detectar CON ANTICIPACIÓN, el momento en que llegará a 
convertirse en una restricción del sistema: 

La capacidad de Producción 

La capacidad de Almacenaje 

La capacidad de Transporte 

D1r1.01'.lJ>OG~At r..i 

__ J"~_Pl M1'Ml.'t•'•<:n.tu 

Signos vitales: Planeación de Operaciones 

Monitoreo de la capacidad de operación 

A partir de la planeación de la demanda determinar: 

¿ Cuánta capacidad se requiere ? 
¿ Cuándo alterar la capacidad ? 
¿ En dónde alterar la capacidad ? 
¿ Qué forma de capacidad se necesita ? 
¿ Cómo llevar a cabo el plan de capacidad ? 
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Teoría de Restricciones TOC 

Los pasos para llevar a cabo este proceso son: 

Paso 1. Identificar la(s) restricción(es) del sistema. 

Dm.mu.ooG~~t rN 

!~.M~~ 

Paso 2: Decidir cómo explotar la(s) restriccion(es) del sistema 

Paso 3: Subordinar todo lo demás a las decisiones tomadas en (2) 

Paso 4: Incrementar la capaciad de la(s) restriccion(es) del sistema 

Paso 5: Si se rompe una restricción en el paso 4, regrese al paso 1. 

Caso Producción - Distribución de RP 
Antecedentes 

D1rw>WJOGr-;;;,~ r:.i 

J'.•~mMANlll'M."ll!IA 

Semana del 16 al 22 de abril: ECUSA vende 10,000 cajas de RP 
a ETSA. 

Semana del 23 al 29 de abril: E CUSA vende 10,000 cajas de RP 
a ETSA. 

Semana del 30 al 7 de mayo: E CUSA vende 26,000 cajas de RP 
a ETSA. 
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Caso Producción - Distribución de RP 
Comparativo vs año anterior: Primer Tetramestre 

Identificar las restricciones del sistema 

Drnniuno Glxr.<CJ1't CN 

- _P~• M.vMACJ1.1 .... 

Paso 1: Identificar las restricciones del sistema 

"El desempeño de cualquier sistema real está limitado por sus 
restricciones" 

"Restricción: Cualquier obstáculo que limita al sistema para lograr 
un desempeño más alto respecto a la meta" 
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Caso Producción - Distribución de RP 
Identificar las restricciones del sistema: Prod. ETSA 

~~ 
·~· Caso Producción - Distribución de RP 

Din.mu.no GraINCIAL C.\I 

_ .f~or M..Í._Ñi1FACT1.1u 

~ Identificar las restricciones del sistema: Prod. ECUSA 

i 

/ r. · · ·--J1oté~~lt)]Hora~rod~~nea·r--JHoraiReq."lfumos req. 
/ CocaCola~I~ l .. ~.8~ _1 • 36.57_.J ____ 1 _36.57_j 4.6 1 

:l~~- r iw~::: ~~_:;1-::-j ::_~ 
Fresca 21 rp ; 5,328 : 3.55 -1 7 ~- 10.55 1 1.3 1 ' .. - -. . _, . -.. -'- ~ ---· ..... --- --1- ------"--
:Manzana Lift 21 rp1 3,336 : 2.22 j 7 1 9.22 i 1 2 ' . . .. -.. -- ............ -..... --,---·--.. , ... _ .. ____ ....Jt:b .. _ ·- ' 

•

1

Total ¡' . 81.61 : , 8.6 
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Caso Producción - Distribución de RP 

UtPL<lWlPOG;ltNCl4! ni 

_r~ca MWllO\IM 

Identificar las restricciones del sistema: Dist. ETSA 
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Decidir como explotar las restricciones del sistema 

Paso 2: Decidir como explotar la(s) restriccion(es) 
. del sistema 

"Una'hora perdida en un cuello de botella es una hora perdida 
en todo el sis\ema" 

Una hora ahorrada en un "no cuello de botella" es un espejismo . ' 

.••o oo.ooó49 ÓOCi>o oº•• 

::;o,. 
;;-:¡ 
..,..-:-~ 
~ 

~ 
=r 
·l=t: 
·~ ---. 
•--TI 

VI 
::l.') 

--· -" Vl . --,, -.. 
::>) 

1 



r 

Caso Producción - Distribución de RP 
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Decidir como explotar las restricciones del sistema 

ECUSA venda a ETSA DIARIAMENTE 9,200 CAJAS DE Coca 
Cola 21 rp 

• 4 viajes a Suburbana 

3 viajes a Santiago Tianguistenco 

• 1 viaje a Tenancingo 

• 1 viaje a Lerma 

\ 

1 viaje a Villa Cuahutemoc 

Caso Producción - Distribución de RP 

D1"-mLUJO Gfu:t<o ... 1. rN 

__ J•~o1.M.uñ.i..ACTI1U 

Decidir como explotar las restricciones del sistema 

¿ Por qué Coca Cola y no Sabores de RP? 

Que ETSA reciba sabores implica cargar y descargar los lotes 
completos en la planta por los volumenes de sabor que 
representan. Ningún CEDI puede recibir tractos completos de 
sabor de RP 

El envio directo de ECUSA a CEDl's de ETSA, desahoga el 
cuello de botella que el área de fleteo significa para ETSA 

Si ETSA comprara sabores implicaria aumentar 50,000 cajas de 
envase operacional de RP entre sabores sensitivos y Coca Cola 
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Subordinar todo lo demás a las decisiones tomadas en (2) 

¡ 
1
1 El que ETSA produzca sabores de RP implica que su U.L se verá 

fuertemente afectada 
{' 

El que ETSA compre Coca Cola 21 rp implica un seguimiento 
estricto a las oompras que hace de ECUSA 

º'' El que ECUSA produzca Coca Cola 21 rp implica una ooordinación . . 
de los turnos de producción con el tiempo de atención del !leteo de 

, \ 'º:' CEO': do,ETSA 

~\ 1; 
f Incrementar las capacidades del sistema 

Dtl'UUIADOG~•tt.'11 

~;¡ 
~.t ; 1 .. Pas~ 4: Incrementar la(s) capacidad( es) del sistema 

·f 
" 

¡ 

,·. Comenzar a fletear y producir en domingo para lograr aumentar la 
capacidad 

• No fletear a los centros ecológicos desde planta, sino desde un 
Centro de Distribución 

• Se trabaja en el diseño de un Lay Out enfocado a la atención al 
fleteo ' 

• Compra de una llenadora de mayor capacidad para ECUSA 
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Caso Producción - Distribución de RP 
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Si se rompe una restricción en el paso 4 regrese a 1 

Dm.oJU.DOGran.oAt tN 
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MRP II: El resultado son la prioridades: Qué, Cuándo y Cuánto 

----~ Soo"b'h~do '°'""'".E""'°' "Pº"ª'" 

~ll!OD~© 
@¡ml:ifi!llil Oenvado del análisis estadlst1co 

-illBillIDtllli 
. . . . .. . . . . .- MPS: Planeacióo de producto termmado, se libera cuando se garantiza el matenal. . . .. . 

Valida capacidad de máquina y personal 

Componentes y Materias pnmas __ _¿ __ 

\ 
\ 

-t 
1 ~·'""'h•·•• 1 

Segu1m.ento y retroalimentación 
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MRP 

MRP : Material Requirements planning 

Drl'lmu.00Gr.:O.C1A1 nr 
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fE;¡¡¡ Entrada principal 

..... 

Q .... 

Polltlcas de ordenar, tiempo de entrega, 
Tamaño de lote, stock de segundad 

Dr!'lo.1U.noGn1~nAt r..r 
_ Jwcrxll Df M~in.M.'TUM d:· 

~f Demanda Independiente y Demanda Dependiente 

e t 
Demanda Independiente: Se pronostica 

1 
Demanda Dependiente: Se calcula 
{ 

)Ejemplo: 

Venta esper'!da de cerveza para el mes de marzo: 

5,000 cajas: Es un pronóstico, es demanda independiente. 

Cada caja de cerveza usa 24 plastitapas. 

24x5,000= 120,000 plastitapas, es una demanda dependiente, se calcula. 

Cada caja de plastitapas tiene 40,000 plastitapas, el inventario 
requerido, justo antes o en el momento de requerirlo es de 3 
cajas de plastitapas. • . . 
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t¡t' Características de la demanda 
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9) 
La demanda es externa y se basa en necesidades de mercado 

\ 

t 
i 
i 
f 
/ 
{ 

La demanda tiene variaciones aleatorias, por eso se pronostica 

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

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

"\ Cuestionario 1 

\ 

''\ if'1 
9/ 

Ambientes de Manufactura 

Í MTO: Make to Order: Produce solo por un requerimiento especifico.el 

I requerimiento del cliente es la entrada principal del MPS, la lista de 
materiales no se conoce hasta que el cliente da sus especificaciones . 

• Maquinaria industrial 

ATO: Assembly to Order: Los productos se configuran de varias 
opciones posibles, los componentes mayores son los que se 
pronosticas: Automóviles 

MTS: Make to Stock, produce para hacer inventario. Economia de 

\

i, escala, productos de consumo, la lista de materiales es estandar, el 
MPS se alimenta de un pronóstico. 

\ 
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Mecánica del MRP: Conceptos 

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

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

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

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

•, 
J Tiempos de entrega: (Lead Time) Es el tiempo que pasa desde que 

¡ la orden es liberada hasta que el material esta listo para usarse. 
. '\Incluye inspección por calidad. ¡· 

Mecánica del MRP: Conceptos 

D1PLDW.DOG;arsr.ut1:-< 
___ P~pt- M"2<1.1tACJUU 

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

\ 

Tamaño del lote. Obedece a economías de escala, el tamaño de lote 
excede las necesidades actuales. 

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

Omow.o.00G~"1 u.i 

-~l ~~A}'iutACI\/L\ ! 

Horizontes de planeación: Debe de ser el mismo que el horizonte 
del MPS,, debe de ser al menos la suma acumulativa de los lead 
times, 

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

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

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

Producto X 

Ensamble A Componente 1 (2) Componente 11 

D1rww.noGuP.nA~ m 
f~l>l MAJCUJ~M 

Nivel O 

Componente 12 (4) Nivel 1 

Nivel 2 
Componente 4 Componente 5 Ensamble B (2) 

Nivel 3 
Componente 6 Componente 7 

El nivel O es para el producto terminado 

Letras para productos y ensambles y números para componentes, letras y números que deben 
ser únicos e 1rrepet1bles 

~·0000005600000000 
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Producto X 
Ensamble A 1 

Componente 1 2 

Componente 11 1 

Componente 12 4 

Ensamble A 

Ensamble B 2 

Componente 4 1 

Componente 5 1 

Ensamble B 

Componente 6 

Componente 7 

Drl'lo.w.u>oG-;;.~u1 JN 

Producto X ~' f.1.un ... ...eniu 

No. de parte Descripción Cantidad requerida 

1 
. 

Componente 2 

4 Componente 1 

5 Componente 1 

6 Componente 2 

7 Componente 2 

11 Componente 1 

' . 12· ._Componente 4 
. 

o 
A Ensamble 1 • 

·B Ensamble 2 
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Esto es posible ? 

A 
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f , Definir un responsable para el mantenimiento de la lista de materiales 
.1 

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

\\ 

\ 

\ 

Números de parte: Deben ser únicos, no deben de repetirse 

Cuestionario 2 

Or""'""noGran<oA~L" 
Jao.·~plM-""llt~ 

Mecánica del MRP: Condiciones Iniciales 

1) Programa de producción 
2) Lista de materiales 
3) Información de inventarios 

Inventario inicial disponible 
Inventario Comprometido 
Recepciones programadas 
Tiempos de Entrega: Lead Time 
Inventario de Seguridad 
Tamaño de lote 
Merma y rendimiento 

4) Factores de planeación 
Horizonte de planeación 
Frecuencia de replaneación 
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Tan malo planear y no controlar 
como querer controlar sin planear 

__ P~ M~ACruU 

' ) 

Una buena planeaéi6n libra una mala operaci6n, pero una 
buena operacl6n NO llbra una mala planeaci6n 

\ 

Producto X 

Ensamble B(2) 
1 

Componente 1 ( 1) 

Componente 2(0.25) · 

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

Nivel O 

Nivel 1 

Nivel 2 

Las cantidades en paréntesis indican las cantidades requeridas 
' " 

Las cantidades re'queridas ya contemplan el rendimiento y la merma 
"' ' 
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Evolución de la cadena 8: 
Software 

01PU•>W>0Gr;ñ.c.,.., l." 

-~Df-M~PO\!l">.t.-nru 

Evolución de la cadena de suministro & software 

• Enterprise Resourse Planning, ERP 

• Planificación y Programación Avanzada, APS 

• Cadena de suministro colaborativa 

• E-Gestion 
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Enterprice Resourse Planning, ERP 

D1rww.no Gt-~a.u m 1 
__ ~M;.,.¡-urACruu 

Designado ·· especificamente para racionalizar el proceso de 
fabricación y ensamblaje de productos grandes, como muebles, 
auto partes y componentes electrónicos, que normalmente salen de 
la lin,ea como una unidad única y discreta 

Su objetivo principal es la administración de todos los recursos de 
la cadena logíJtica o de toda la empresa (e.j. materiales, trabajo, 
almacenamiento, cuantas por pagar: facturación, costos, recursos 
humanos, etc.) para asegurar. la producción suficiente de producto 
terminado para cumplir con la demanda del cliente. Focalizado en 
las transacciones. 

Drnrn.unofua~Nn1o1 r.." 
_r~mM...:fln.ACWM 1 

Enterprice Resourse Planning, ERP 

Sistemas de ERP, son sistemas de gestion de información que 
integran y automatizan muchas de las prácticas de negocios 
asociadas con los aspectos operativos y productivos de una 
empresa. 

Se caracterizan por estar compuestos por diferentes partes 
integradas en una sola aplicación. Está es la diferencia 
fundamental entre un ERP y otra aplicación de negocios. 

ERP debe garantizar ·"Disponibilidad de toda la información para 
todo el mundo todo el tiempo". 
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;¡f 1 Objete''" P''"ciP•le• de '°' ERP 

e / • Optimización de los procesos empresariales . l 

D1nmu.noGu.fflcu1 IN 

¡ •Acceso a la información de forma confiable, precisa y oportuna 
/ (integridad de los datos). 

• La posibilidad de compartir información entre todos los 
componentes de la organización. 

• Eliminación de datos y operaciones innecesarias de reingenieria 

Proposito fundamental de un ERP: Otorgar apoyo a los clientes del 
negocio, tiempos rápidos de respuesta a sus problemas, asi como un 
eficiente manejo de información que permita la toma oportuna de 
decisiones y disminución de los costos de operación. 

\. 

Características de los ERP 

Integrales: 

l>1n,01U.DO Gua.iCIA.L f.N 

_ .J'•oc:uosDf MAMllM."1llM 

Permiten controlar los diferentes procesos de la comparna 
entendiendo que todos los departamentos de una empresa se 
relacionan entre sí, es decir, que el resultado de un proceso es el 
inicio del siguiente. 

Ejemplo, en una compañía, el que un cliente haga un pedido 
representa que se crea una orden de venta que desencadena el 
proceso de producción, de control de inventarios, de planificación de 
distribución de producto, cobranza y todos los movimientos 
contables respectivos. 

Si no cuenta con un ERP, necesita varios programas que controlen 
todos los procesos, con las desventajas que se duplica información, 
contaminación de información y se generá un escenario favorable 

\para malversaciones. 
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Características de los ERP 

Modulares: 

Ozl'lml.WO G;-~t r." 
- _P~J-- M.ururACTVa.t. 

Los ERP entienden que un empresa es un conjunto de 
departamentos que se encuentran interrelacionados por la 
información que comparten y que se genera a partir de sus 
J)rocesos. Una ventanja económica y técnica es que la funcionalidad 

• se encuentra dividida en módulos, los cuales pueden instalarse de 
•· •acuerdo con· los requerimientos del cliente. 

Ejemplo, ventas, materiales, finanzas, control de inventarios, 
r~cursos humanos, etc. 

jj#· \ . Características de los ERP 

e· ¡ Adaptables: 

DrnoJil.UIOGun«..utnl 
_ .Y~l ?.~AMUl'ACnJM 

. ' 
Los ERP son creados para adaptarse a cada empresa. Esto se logra 
"por medio de la configuración o parametrización de los procesos de 
acuerdo con las salidas que se necesiten de cada uno. 

Ejemplo, para controlar inventarios, es posible que una empresa 
necesite manejar la partición de lotes pero para otra empresa no. 

,. Los ERP . más avanzados suelen incorporar herramientas de 
programación de 4ª generación para el desarrollo rápido de nuevos 

, procesos. La parametrización es el valor añadido fundamental que 
\ debe contar cualquier ERP para adaptarlo a las necesidades 

\

concretas de ~da empresa 

\ .. 
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e f • Bases de datos centralizadas 

Características de los ERP 
Dmo.i,unoG;1.mc.i.LV1 

~M1'Nl.lf~rua.>. 

1 
• Datos se ingresan una sola vez y deben ser consistentes, 

/ completos y comunes 

I • Algunas veces cuando se implantan ERP la empresa debe 
modificar alguno de sus procesos para alineralo con el sistema 
(reingeniería de proceso). 

• Es un único programa con acceso a una base de datos 
centralizada. No debemos confundir en este punto la definición de 
ERP con la de suite de gestión. 

{\ • La tendencia actual es ofrecer aplicaciones especializadas para 
· determinadas empresas. Es lo que denominan versiones o 

\aplicaciones sectoriales especialmente preparadas . 

~',.' 

e 

' 

'. 
' Implantación de ERP 

D1nmv.noG~r><CLU.L'< 
__ I'~Df MAHUMGllJU. 

No existen recetas mag1cas, en la implantación es conveniente 
efectuar por lo menos los siguientes puntos : 

• Definición de resultados a obtener con la implantación de un ERP 

• Definición del modelo de negocio 

• Definición del modelo de administración 

• Definición de la estrategia de implantación 

• Evaluación de oportunidades para software complementario al 
ERP 

•Alineamiento de la estructura y plataforma tecnológicas 
• Análisis del cambio organizativo 

\ • Entrega de una visión completa de la solución a implantar 
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Implantación de ERP · 

01FtolLU>OG1~tu.i 
_ _?~0t.MAm.....auu. 

• El éxito depende de las habilidades y la experiencia de la 
fuerza de trabajo, incluyendo la educación y como hacer que el 
sistema trabaje correctamente 

• Cambios de personal, las compañías pueden emplear 
administradores que no están capacitados para el manejo del 
"mismo, 

• La implantación del sistema ERP es costosa 
t, ' ' ' 

1 
\. • Los vendedores de ERP pueden cobrar licencias anuales 

Implantación de ERP 

· D1ru>w.00G;u;..n,.t r.s 
__ P1tocnotDl !-t~M:nr•A 

• El personal de soporte técnico en ocasiones contesta llamadas 
inapropiadamente 

• Los. ERP son vistos como programas rigidos y que no se adaptan a 
ciertas empresas 

• Una vez que el sistema está establecido, los costos de cambios 
son muy altos 

• "Eslabón n1ás debil", la ineficiencia de unos de los departamentos 
o en uno de los emplados puede afectar a los otros partipantes 

·\ 
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APS = Planificación & Programación avanzada 

Diseñado especificamente para optimizar la planificación y 
programación a lo largo de toda la cadena logística. Discreto y 
focalizado en el proceso de manufactura desde donde es 
administrado. 

El objetivo principal es la optimización de todos los recursos 
dentro de la cadena logística o extendido a la empresa (e.j. 
materiales, trabajo, almacenamiento, transporte, etc) a lo largo 
de un horizonte de tiempo para asegurar la cantidad suficiente 
de producto terminado para cubrir la demanda del cliente. 
Tratando las restricciones simultáneamente. Focalizado sobre 
el proceso. 

D1rt-munuGran<c..1A1-tS 
_ .r~~Df M~Mm!JA 

Capacidades del APS 

Capacidad de Producción finita de equipamiento y 
restricciones de personal 

Lead times variables 

Definición Flexible del productoy el flujo del proceso 

• Planificación a lo largo de un horizonte de tiempo 

· Manejo de todos los recursos 

• La ejecución del plan es un tema del proceso 
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Planificación sin APS 
•Secuencial 

~- "'m= ~ •RepehtoYO 
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~ 
Plan de Producción Fll\81 
{PIOOueaón. Mat1males y 

Capacidad de Planta Smcronlzada) 
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Capacidades del APS 

l>r"niu.no Gf;;,.r..11't oi 

_P~r M~'fl\I" 

Porqué existe ahora la oportunidad de utilizar los sistemas APS? 

ó 
Porqué Ahora y no Antes? 

Convergencia de la Tecnología de Software y Hardware 

Avances en las tecnología de soporte de Hardware 

Nuevas-Tecnologías en software 

Ideas compartidas a través de las industrias 

Aceptación del usuario 

·Valor Estratégico del Software 

•Reducciones drásticas en los costos de memoria 
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Cadena de suministro colaborativa 

Dm.niu.ooG~Al r.N 
_ f~_!'l M.v.iuucruu 

Promover la colaboración y la mejora colectiva entre todos los 
actores de la cadena de suministro, desarrollando soluciones 
que exploten las potencialidades y estén adaptadas a las 
realidades y necesidades de cada eslabón de la cadena. 

Colaboración entre empresas 
Oin.nYUIOGun<a.ull'I 

h,_~ or MÚMACTUJA 

Intercambiar información entre distintos socios comerciales en la 
cadena. Por ejemplo: la información que se comparte entre el 
embarcador, el operador logistico, los transportistas, los 
distribuidores y los clientes. 

j INTERNET 
1 DSS (Decision support system) 1 

11 '\ 
11 11 1 

lo W H (Data Warehouse) 
INTERNET 

H 6 d 

SIA 

Front Office 

B2C 
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Algunos beneficios de la colaboración: 

Oinow.noG;.:Q..;u.~u. 
-~mMW~ 

• La habilidad de las empresas de anticipar y administrar de mejor 
forma la demanda. 

• Relaciones entre socios con enfoque ganar-ganar. 

• Reducción de costos por transacciones . 

. • Reduc.ción de errores 

; 'Reducción de costos 

SÁP. (Sistemas, Aplicaciones y Productos). 

Oirtaw.noGc~AtCN 
--~l ~M.iO>..cttlM 

Sede Walldorf (Alemania), es el segundo proveedor de software 
empresarial en el mundo despúes de Oracle. 

SAP ERP anteriormente llamado R/3: 

Principal sistema informatice de la compañía, que comprende 
muchos modulas completamente integrados, que abarcan 
prácticamente todos lós aspectos de la administración 
empresarial. 

i 
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Modulas incluidos en SAP ERP: 

/• Gestion Financiera (FI), Libros de mayor, libros auxiliares 
! 
i ¡' • Controlling (CO), Gastos grales, costos, centros de beneficio 

• Tesoreria {TR), Fondos, presupuesto, flujo de efectivo 

• Sistema de proyectos (PS), contabilidad de costo de proyectos 

• Gestión de personal (HR), Administración, nomina, contrataciones 

\Mantenimiento (PM), Ordenes, control 

Di"i•WAooGnr,.ctALr..i 
__ J.'!:~_or: M~AC'T\1M 

Modulas incluidos en SAP ERP: 

• Gestión de Calidad (QM), Inspección, certificados, avisos 

• Planificación de producto (PP), Ordenes, lotes de producción 

• Gestión de materiales (MM), Inventarios, Pedidos, Facturas 

• Ventas y Distribución (SD ), Ventas, precios, clientes, facturas 

• Workflow (WF), Integra todos los módulos 

• Activos Fijos (AF), Ingresos, depreciación, amortización 

:•o o 0000070 óoooo_o a. 
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B2B, B2C y otros incluidos en SAP: 

CRM, Customer Relationship Management 
SRM, Supplier Relationship Management 
PLM, Product Lifecycle Management 
KW, Knowledge Warehouse 
SD, Sales and Distribution 

01P1.CUW>OG1~u.c 
~-t>t. ~t~AC:'IUL\ 1 

Sap NetWeaver, Es la plataforma tecnologica que permite 
trabajar con SAP mediante cualquier navegador de interne!. 

SAP Business One y mySAP All-in-one, son para la pequeña y 
mediana empresa. 

E-Gestión de la cadena de suministro 

~TERNET 
. j 

[ DSS (Decision, support system) 1 

1 

1\ 11 .. 

. fo W H (Data Warehouse) 

u n 
ERP 

. Personal SIA 
· ) Mantenimiento 

1 

Front Office 

B 2 B Esquema de Comunicación, 

. Colaboración y Coordinación 

\
B2B: Business to Business 
B2C: Business to Consumer 
\ 

u 

B2B 

~.00000007100000~~· 

Dinow.o.DC'IG1an.cut~ 

PaOLDOtot M.vrutACruM. 

INTERNET 

B2C 
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E-Gestión de la cadena de suministro 

Comercio electronico o negocios electronicos: 

Como el uso de las tecnologías de Internet para efectuar , 
transacciones entre dos o más participantes. 

Es claro que todos estos modelos de negocio solo se pueden 
construir sobre una base solida de tecnología que permita el 
adecuado manejo transaccional de los intercambios que se 
generan. 

La cadena de suministro deberá estar conectada con la cadena de 
suministro de los demás miembros. La empresa que elabora una 
orden de compra espera que se convierta en un pedido en su 
proveedor. Este produce y culmina con el despacho de la 
mercada y la emisión de la factura, que se convierte en una 
cuenta por pagar en el sistema del cliente. 

D1rwi.u.noGt..,;;C1AltN 
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Logística 
Inversa 
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Logística ínversa 

DznOlU.IIO Gt°i.mo.u rN 

f~mJ.!~ACnJM. 

Se encarga de la recuperación y reciclaje de envases, embalajes y 
residuos peligrosos; así como de los procesos de retorno, excesos 
de inventarios, devoluciones de clientes, productos obsoletos e 
inventarios estacionales, incluso se adelanta al fin de vida del 
producto con objeto de darle salida de los mercados con mayor 
mtación.' · 

. : Fuente:" Consejo ejecutivo de logística inversa de USA y el grupo 
,· . PlLÓT y el grupo REVLOG de Europa . . ' 

i ,. i A la cadena de suministro se debe agregar;, un eslabón más; 
• Gerencia de Devoluciones. 

\ Esta gerencia es I~ responsible de las devoluciones y de la logística 
'\ inversa 

\ 

lBueno? 

, 

00 Cu.!tura Organizacional 
i •Profundamente arraigada 

•Cuidadanía 
· . ,,organiza:cional 

·~ '!'·Valores' y ética 
\Calidad de la cu.ltura 

01n<1\l.UJOGu.rN<:l4l I:.~ 

!'!..~~ MAMtnACTllM 

Gerencia de Devoluciones 

Estrategia 
•Sustentabilidad como 
parte de una 
estrategia integrada. 

"Lo Mejor" •Visión de largo plazo. 
•Productividad 

Gerencia de Riesgos 
•Planes de contingencias 
•Agilidad 

Transparencia 
•Gerenciamiento accionistas 
•Operaciones proveedores 
•Consumidores 
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Actividades de logística inversa 

Algunas de las actividades tienen connotaciones puramente 
ecológicas, evitando así un deterioro del medio ambiente. Otras 
actividades buscan mejoras y beneficios en los procesos 
productivos y de abastecimientos de los mercados. 

• Retirada de la mercancía 
• Clasificación de la mercancia 
• Reacondicionamiento de los productos 
• Devolución a los origenes 
• Destrucción 
• Procesos administrativos 
• Recuperación, reciclaje de envases y embalajes y residuos 
peligrosos. 

Etapas de la logística inversa 
01PWKAUDGJU1>1CIALOI 
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Sistemas de información para el 
Gerenciamiento de Devoluciones 

Dm.m•.uioGu.».CIAl L'I 

--~m M.~M:ruu. 

• Muy pocas empresas han logrado automatizar con éxito la 
información relativa a los procesos de devolución_ 

. 
:Existen pocos sistemas de información eficientes para el 
gerenciamiento de devoluciones. 

• 
•Las devoluciones son muy variábles y es dificil administrar y 
contemplar todas las excepciones'. 

Tipos de Devoluciones 

Tipos de Atributos 
Devoluciones · · 

Dm.oiu.ooG~~M:IAl lN 

- -~DI MAMUJM:ruU 

De Devoluciones de clientes a minoristas por 
' Consumidores arrepentimientos o defectos. En general esta 

. ºJ De Marketing Producto regresa de una posición avanzada de la 1 

¡ cadena de suministro, generalmente debido a 

' '' ~____j1enta..yerta..=.o.a..d.eJas..1J:allsaCcit.eS_O_--...j 
Productos 

~. 

Dañados 

Activos Recupero y reposicionamiento de activos como 
allets estanterías bolsas reutilizables envase 

Retiros de Se inician debido a una cuestión de seguridad o 
productos del de calidad. Requieren de la planificación de las 

mercado • medidas_ de seguridad, que pueden ser 

\ L_ Ambientales ' i;:>isposición de materiales peligrosos o en 
\ . cum limiento de re lamentaciones ambientales. 
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Diseño de los procesos de logística inversa 

• Al diseñar un proceso de gerenciamiento de devoluciones, los 
ejecutivos deben considerar cada tipo de devolución y desarrollar 
procedimientos apropiados para cada uno. 

•Cada tipo de devolución produce un impacto diferente. 

• La gestión de las devoluciones debería consistir en un conjunto de 
procesos comerciales que agregue valor. 

Actividades de logística inversa 

En México: 

1>11'1.nloLUIOG[a~:tm 
_ I'~~.P' M~AC711U 

• Simbo utiliza biocombustibles y bolsas oxobiodegradables que 
se degradan más rapido. 

• Ecoce (Ecología y Compromiso empresarial); Aga, Barrilitos, 
Bonafont, Coca-Cola, Fersan, Gatorade, Gpo. Herdez, La 
Costeña, Nestlé, Omnilife, Peñafiel, Pepsi, Sabritas y Topochico. 

•Todo de cartón, enfocado en papel y cartón. 

• Regreso a envases retornables. 
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DECDFI DIPLOMADO GERENCIAL EN PROCESOS DE MANUFACTURA 

Módulo 11 "Cadena de Suministro" 

Cuestionario 1: 

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

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

d) Impredecibles 

3) El propósito del MRP es: 
a) Planear las órdenes de compra 

b) Planear la entrega de productos 
c) Determinar órdenes óptimas 
d) Eliminar el tiempo muerto 

4) Principalmente el MRP es 
a) Un medio de disminuir el inventario 
b) Un tipo de patrón de demanda 

c) Una técnica de planeación de la capacidad 
d) Un sistema esquemático para ordenar 

UNAM 

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

a) 100% 
b) 90% 
c) 72.9% 
d) 66.7% 

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

a) Da excesivos niveles de inventario. 
b) Altos niveles de servicio 

c) Facilitar el trabajo de planeación 
d) Genera lista de materiales inexactas. 

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



DECDFI 

Cuestionario 2 

DIPLOMADO GERENCIAL EN PROCESOS DE MANUFACTURA 
Módulo 11 "Cadena de Suministro" 

1) El programa maestro de producción, se guía y restringe por: 
1) El plan de producción 
11) El pronóstico de demanda 
111) Capacidad 

a) Solo el 1 
b) Solo el 1y11 
c) Solo el 111 
d) 1, 11 y 111 

2) El horizonte de planeación del MPS/MRP debe de ser al menos: 
a) Tan largo como la acumulación de tiempos de entrega 
b) Un año 
c) Tan largo como lo permita el sistema de la computadora. 
d) Tan largo como el horizonte del plan de producción. 

3) Los siguientes requieren tener un alto grado de exactitud menos 
a) Balance de inventarios 
b) Estructura de la lista de materiales 
c) Información de recibos de material 
d) Tiempos planeados 

UNAM 

4) El inventario que esta disponible pero reservado para algún fin específico se refiere a 
a) Inventarios disponibles 
b) Inventario anticipado 
c) Inventario comprometido 
d) Inventario excedente 

• •' 
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DIPLOMADO GERENCIAL EN PROCESOS DE MANUFACTURA 
Módulo 11 "Cadena de Suministro" 

Caso 1 

OH=O; SS=O Alloc=O Periodos 

Lvl= O; L.T.=1 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 
Requerimientos Brutos 

Recepción de ordenes planeadas 

Liberación de ordenes planeadas 

OH=O; SS=O Alloc=O Periodos 

Lvl= 1; L.T.=2 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 
Requerimientos Brutos 

Recepción de ordenes planeadas 

Liberación de ordenes planeadas 

OH=O; SS=O Alloc=O Periodos 

Lvl= 1; L.T.=3 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 
Requerimientos Brutos 

Recepción de ordenes planeadas 

Liberación de ordenes planeadas 

OH=O; SS=O Alloc=O Periodos 

Lvl=2; L.T.=2 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 
Requerimientos Brutos 

Recepción de ordenes planeadas 

Liberación de ordenes planeadas 

UNAM 

6 7 8 
200 300 100 

6 7 8 

6 7 B 

6 7 B 
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DIPLOMADO GERENCIAL EN PROCESOS DE MANUFACTURA 
Módulo 11 "Cadena de Suministro" 

Caso 2 

OH=O; 55=0 Alloc=O Periods 

Lvl= O; L.T.=1 Lot 5ize: A/R 1 2 3 4 5 

Gross Requirements 100 400 300 200 100 

5cheduled Receipts 100 

Planned Order Receipts 

Planned Order Releases 

OH=O; 55=0 Alloc=O Periods 

Lvl= 1; L.T.=2 Lot 5ize: A/R 1 2 3 4 5 

Gross Requirements 

5cheduled Receipts 800 600 

Planned Order Receipts 

Planned Order Releases 

OH=O; 55=0 Alloc=O Periods 

Lvl= !; L.T.=3 Lot 5ize: A/R 1 2 3 4 5 

Gross Requirements 

5cheduled Receipts 400 300 200 

Planned Order Receipts 

Planned Order Releases 

OH=O; 55=0 Alloc=O Periods 

Lvl=2; L.T.=2 Lot 5ize: A/R 1 2 3 4 5 

Gross Requirements 

5cheduled Receipts 100 50 

Planned Order Receipts 

Planned Order Releases 

UNAM 

6 7 8 

200 300 100 

6 7 8 

6 7 8 

6 7 8 
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DIPLOMADO GERENCIAL EN PROCESOS DE MANUFACTURA 
Módulo 11 "Cadena de Suministro" 

Caso 3 

OH=O; SS=O Alloc=O Periods 

Lvl= O; L.T.=1 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 

Gross Requirements 100 400 300 200 100 

Scheduled Receipts 100 

Projected On Hand o o o o o 
o 

Net Requirements 400 300 200 100 

Planned Order Receipts 400 300 200 100 

Planned Order Releases 400 300 200 100 200 

OH=O; SS=O Alloc=O Periods 

Lvl= 1; L.T.=2 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 

Gross Requirements 800 600 400 200 400 

Scheduled Receipts 800 600 

Projected On Hand o o o o o 
o 

Net Requirements 400 200 400 

Planned Order Receipts 400 200 400 

Planned Order Releases 400 200 400 600 200 

OH=O; SS=O Alloc=O Periods 

Lvl= 1; L.T.=3 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 

Gross Requirements 400 300 200 100 200 

Scheduled Receipts 400 300 200 

Projected On Hand o o o o o 
o 

Net Requirements 100 200 

Planned Order Receipts 100 200 

Planned Order Releases 100 200 300 100 

OH=O; SS=O Alloc=O Periods 

Lvl=2; L.T.=2 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 

Gross Requirements 100 50 100 150 50 

Scheduled Receipts 100 50 

Projected On Hand o o o o o 
o 

Net Requirements 100 150 50 

Planned Order Receipts 100 150 50 

Planned Order Releases 100 150 50 

UNAM 

6 7 8 

200 300 100 

o o o 

200 300 100 

200 300 100 

300 100 

6 7 8 

600 200 

o o o 

600 200 

600 200 

6 7 8 

300 100 

o o o 

300 100 

300 100 

6 7 8 

o o o 
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DIPLOMADO GERENCIAL EN PROCESOS DE MANUFACTURA 
Módulo 11 "Cadena de Suministro" 

Caso 4 

OH=200; 55=0 Alloc=O Periods 

Lvl= O; L.T.=1 Lot 5ize: 400 1 2 3 4 5 

Gross Requirements 100 400 300 200 100 

5cheduled Receipts 

Projected On Hand 

Projected Available 200 

Net Requirements 

Planned Order Receipts 

Planned Order Releases 

OH=200; 55=0 Alloc=O Periods 

Lvl= 1; L.T.=2 Lot 5ize: 800 1 2 3 4 5 

Gross Requirements 

5cheduled Receipts 800 800 

Projected On Hand 

Projected Available 200 

Net Requirements 

Planned Order Receipts 

Planned Order Releases 

OH=400: 55=0 Alloc=O Periods 

Lvl= 1: L.T.=3 Lot 5ize: 500 1 2 3 4 5 

Gross Requirements 

5cheduled Receipts 500 

Projected On Hand 

Projected Available 400 

Net Requirements 

Planned Order Receipts 

Planned Order Releases 

OH=O; 55=0 Alloc=O Periods 

Lvl=2; L.T.=2 Lot 5ize: 300 1 2 3 4 5 

Gross Requirements 

5cheduled Receipts 300 

Projected On Hand 

Projected Available o 
Net Requirements 

Planned Order Receipts 

Planned Order Releases 

... r 

UNAM 

6 7 8 

200 300 100 

6 7 8 

6 7 8 

6 7 8 
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DIPLOMADO GERENCIAL EN PROCESOS DE MANUFUCTURA 
Módulo 11 "Cadena de Suministro" 

3 1 4 1 5 

5 1 6 'l 1 a 

111 s 1 lil 2 1 8 

s 1 6 1 8 

UNAM , 

ª' 9 1 

ª' 

'ª º' 



DECDFI 

Juego de la Cerveza 

Pedido 

Entrega 

Backorder 

Inventario 

Pedido 

Entrega 

Backorder 

Inventario 

Pedido 

Entrega 

Backorder 

Inventario 

DIPLOMADO GERENCIAL EN PROCESOS DE MANUFACTURA 

Nombre: Equipo: 

Inventario Transito: Eslabon: 

MÓDULO 11: CADENA DE SUMINISTRO 

• 
UNAM; 

~~~~~~~~~~~ 



·•· 

., 


