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Cadena de Suministro

Act. Angélica Mejia

angie.mejia@hotmail.com

Ing. Luis Miguel Sanchez

luis_sancezz72@yahoo.com.mx
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] f Objetivo del Curso

Los participantes estaran en aptitud de explicar los conceptos
fundamentales de logistica y cadena de suministro.

El participante comprenderd su papel en la cadena de
suministro y mejorar el desempefio de la misma.
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DmousnoGearsas m
. Procesos o Manureacruan

Temario

1.- Intreduccién a la Cadena de suministro:

Definicién, Origen, componentes, chjetivos, ejemplos.

2.- Administracion de la Cadena de suministro:
Logistica, Administracidn de la Cadena, KPI's, caso de aplicacion, Juego de la Cerveza,

3.- Ciclo cerrado de Manufactura: MRP I
Administracion de la demanda, inventarios, clasificacion ABC, TOC, MRP

4 .- Evolucion de fa Cadena & Software
ERP, APS, Cadena Colaborativa, e-gestion

5.- Logistica Inversa
Actividades, Etapas.

a3

1

EXmiomanc Graenaaten
_ Paocraos pr Maxuracruea

Introduccion a la
Cadena de Suministro

oy
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Dimouano Grurseaar ex
Psocesos e Maktresirusa
- SEOLROMbE

Introduccidn a la Cadena de suministro

-

+ Conceptos Basicos
« Suministro y cadenas de valor
. Tibos de cadenas de suministro

a

« Caso de exito - Bimbo

Dirromann Grarscrat ey
Ry 4 Provtsor or MasuracTurs
- 3 — — ——

Definicion de Cadena de Suministro (Supply Chain)

Eslabona a muchas compaiiias, iniciando con materias primas no
f procesadas y terminando con el consumidor final utilizando los
f productos terminados.

Todos los proveedores de bienes y servicios y todos los clientes
estan eslabonados por la demanda de los consumidores de
productos terminados, al igual que los intercambios de materiales e
informaticos en e! proceso logistico, desde la adquision de materias
primas hasta la entrega de productos terminados al usuario final.

0o

4 ° -
. También se le conoce como: Cadena de valor, Cadena de
Abastecimiento. . .
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) Pancra or Manukacruma
? } Definicion de Michael Porter en 1985 !
%@f |

En 1985 Michael Porter introdujo el termino “cadena de valor’ en

¢ su libro “Competive Advantage: Creating and Sustaining Superior
; Performance” i
!
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— [Estratégialde[NegociofyjMarketing] =
— [Sistemalde]ServiciclallClientely[Consumidores(CSS)] =)
* t — Planificacién de la Demanda y Operaciones ":::;
— Fogistical ~1

] [Manuractara)

1 SupplylManagement
| Comfifitn dobilerstmeie i Beeermell

EllSistemalde]Calidad
Indicadores Qagis  Elecuckd Porae " Dispontsitdng REPPIS  productividad  Ventaja
da Marcado  al Clienta Marcado de Stock Monetaria del Activo  Compatittva

c idad Personal Excelencia Estructura Conocimiento  Sistemas
apacidades Capacitado del Proceso Colaborativa  Aplicado integrados
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Objetivo de la Cadena de Suministro:

Satisfacer la Demanda de los Clientes
Minimizar los Costos de Distribucion
Maximizar la Utilizacién de los Depésitos

En otras palabras

€l producto correcto
En el lugar correcto
En la cantidad correcta
En el tiempo correcto
- Almenor costo posible
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Dirouwsno Grarscta s
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; - Horizonte de integracion de la CS, Modelo SCOR

n\f\
ﬁgg. Current Scope of SCOR
Strudtured around FIVE 5C Mznegemen
Processes '
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Tipos de cadenas de suministro !

Cadena de Suministro Eslirateqica:

Consiste en decidir acerca de la tecnologla de la produccion, el

"~
"&_ tamafio de la planta, la seleccién del producto, la elaboracion del —
r."_" producto y la seleccidn de proveedores. '_.__'
o b
(7= =
Jy— —
g Cadena de Suministro Tactica: 3‘3
— - o
F Decide la utilizacion de los recursos ya establecidos; "..'_".;‘
,:.—_. proveedores, centros de distribucion, ventas, es decir, es la ?_{1
— kY operaci6n dia a dia del negocio.
737 ‘ 2
! \\ =
¢ — - 1
= 1
— =
G =
= -
(- e
—= oo Graies e -
::-: . Procesospe Masuracrums :—,j‘
F ¢ Por que es importante la cadena de suministro? ,‘:.,_::.
— =
» La perspectiva de cadena de suministro transforma a un grupo .'-‘_-"_.,
f:. f de actividades fragmentadas en un sistema que es prudente, ' 0
p— ! respetable y creible. oy ¥
—_ f | =)
t— { i a
(— * El redisefic de la cadena elimina el trabajo que no agrega :—"_-;
 pp— valor, la complejidad, las demoras, errores, costos y la bt |
r— inflexibilidad. |

&
i + El disefio de la cadena y la administracion de la misma son las
! claves de la transformaciéon de la empresa y el sustento de una

\ organizacion exitosa.
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| Procresoe Mascsacruzs, |
¢ Qué mejoras se pueden obtener?
¢
o - |
s ) . Reduccidn de los quiebres " T Meyora en el proceso de
de stocks enun 5-15% entrega enun 16-28%
o b, i
Reduccion de L ]
Cinventarioenun2s- - ™ Distribuidor
i 60

.t ]

” Almacén ¢ Minorista. -
(_ s
f- =7

iy T

€~ B
o7 =

~ F . -
unciones &

. Informacién Consumldor -3:1'

— Integradas ! ..

"——'—n L3 '\

f q
s | ——

I'........ Mejorar ta Eficiencia - \ ."-_l{l

r— de Hnea en un 5-10% Provaeador Mejorar Exactitud de - )
. Prendsticos en un 25- -

(7= Bolvd — - : oo =
' P 8 y Reduccidn del Costo total -
- R o \abalo 5. dIa cadena logstica 10- 5+)
' - -' agregado sin valor en un 25- 16% \
. 100% -3
'  e— ‘ a‘
= 1
‘ —— ——
3% =

0 —
..;.......... 5
A S Loy
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- . Ejemplo 1: Cadena de suministro de ZARA oo Mnancren R
- ) o o

& P+ L4
PR —
r VAN T—y
o - ‘A’ [ RN t_‘
ro—— u o R ol ‘__1=;
. B | b Tl
Y A Zara ofrece las ilitinas tendenclas de ja moda -
' — W - internacional en un entorna de culdado diseio. Sus i -

r— . tendas, ublcadas en las principales sreas comerciales ' - /-)
— de las cludades de Europa, América y Asla, ofrecen =
r— moda inspirada en et gusto, los deseos y el estilo de -
l—' vida de 3 mujer y el hombre de hoy. ) —‘ '
| Saumend 2ara, fundada en 1875, forma parte de Inditex, une 'l-l

'(— = | de los mayores grupos de distribucidn de moda 2 nivet f =

— mundial, Inditex cuenta con otras stete cadenas: ) —-’
Kiddy's Class, Pull and Bear, Massimo Duttl, Bershka, B s
_r:-._ Stradivarius, Qysho y Zara Home 7"“
En Zara e disefio se onclbe como un proceso
estrechamente bgado al chiente. Desde las Dendas se
transmiten a nuestro equipo de creaddn, forrmads pos
mas de 200 profesionales, las inquietudes y
demandas del piiblico.

2 s

i L2

=0 ey
Fibrica y .@ Centros de
Proveedores Distribucin
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Ejemplo 2: Cadena de Suministro de
7-eleven—— ——— -

América y mas de 30.000 en el resto del mundo, 7-Eleven es la

Fundada en 1974, con aproximadamente 7,100 negocios ¢n Norte
|
cadena de tendas de ventas al por menor més grande del mundo. 3

Diriowano Grarsoiat ey
Procrsos e Manuracruza

Lo que
7-ERvens; parmanucy con sus puertas ablertas al & b hora que quieras....
publico durante l2s 24 hrs, det dia los 365 dias del 20 Muy corca o Y.,
elrecierdo a los divites un aplic surtido de A Uraves et
de reconocics Galkdad e Lxs presertaciones Rapidez ...
y tamafhos de mos alta semanda mn etk Con Una transaccdn dgil.
w0 Motkamos e foma otlenada y stractha, Calsdad._
Productos frecod y sebeccionados
— Varwdad .
by { ‘Surtido de arculos de marcas hderes,
Justo y razonable
s s b Ariowerte .. T
Limgpio ¥ sGUNo «n una benda arvegable.

U449

1]

Ejemplo 3: Cadena de Suministro de DEL

L:

Dartowano Crnesna &3

_TImpcesos on MasauracTusa

DeLL"

Con cficings principales en Round Rock, Texas, Dell es la empresa de sistemas
informéticos de mayor aceptackin a nived mundial, y wno de kos principales
e ¥ serviclos requeridos por kos chentes en todo &

como de Intemnel.
£l ascenso de Dell 2l kderazgo det mercado es o resuitado de <o persistente
empefio por entregar al cliente La mejor expenendla posible, vendiéndole
directamentea basados en estandares y serviclos informdticos basados en
tecnologias estindares en la industria.
Del), fundada en 1984, opéra en base & un concepto sencilio: vender

¥ offeceries eficientements las soluciones que satisfagan dichas necesidades

dkrectamente al cliente ke permite entencer mejor las necesklades de sus chetites

de
mundo para desarrollar sus infraestucturas tanto de tecnalogia de La informacién
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r_f; Empresa de panificacidn mexicana, con fuerte participacion =
— mternamonal =
f— * *(USD $5.2 bitlones*). . . '9.‘_
!',__ - -Cotiza.en ia Bolsa Mexicana de Valores desde 1980. : E-_“—v
— Mas de 85,000 colaboradores o+
— Presencia en 17 paises =)
(/; % o -Extensa red de distribucién en el Contmente Americano 3
\ Cuenta con mas de 100 Marcas de reconocido prestigio -)
‘ ‘- B 2 a R Sy
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T3rrt MDD CARENEIAL FN
_ Paocrsoyor Manueacrum

PRESENCIA EN 17 PAISES

44 plantas

S
‘: Centro y Sudamérica
\ 14 plantas

73 Plantas y 3 Comercializadoras

- *BailanA 13

l

I

T

Uiy

j

3

2ty

fotn 29y

o

~d

t

Y

Dimouano Graswaiat eN
.. Paocesoror Maruracrins

Instalaciones de produccion de clase mundial

Grupo Bimbo ha legrado los mas altos estéandares de eficiencia,
sanidad y seguridad en la industria de panificacion.

1SO 8000: 27 plantas certificados
HACCP: 27 plantas certificadas
Industria Limpia: 4 plantas certificadas

BASC: 7 plantas certificadas

Elabora 35 millones de productos diariamente
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° 1.‘ . DImowaso Gramso: m
_ Paocrsos e Maeracrusa

.:{t% Pilares de la Organizacion

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

o
L)

° Frescura Es el punto mas importante, ya que al elaborar
- ,,productos de consumo diario y corta vida, cuidamos que estos
Ileguen al consumidor en el menor tiempo posible.

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

Dhiromaon Gexencral 2
P'eonrson pa M amuwacruns

t Grupo Bimbo es la compafia mas grande de panificacion en
. América y la mas grande (en ingresos) de las compafias
;’ panificadoras en el mundo.

F

[

1-1-11

5 Rascrtacts 3&9’

() Maxpaas

. - Grupo Bimbo ha Iogrado un crecimiento dinamico los
s Gltimos 10 afios. -

\1\ ) ¥ En promedio 7.5% por afio
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Demomana Geaenoaat ix

. Procosospe Maracium |

Grupo Bimbo tiene uno de los sistemas de distribucion mas
grandes en América.

-
L .
= =
f— 32
v a7
(/- =
yr— =
= =X
!"_....._ Sl
(R T
f= )
— =N
7 =
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- Prgesnos Masvescrin

Red logistica en México

Nivel de servicio—=
. 29.7%
SER5\ | Proveedores
- Canales
+450
‘. Agendas | IR l
: . |
Detafle
= =
: => instiucions)
Ad Agencias =h g
1 Autoservich
’Hb‘ ; Opes. || O 13| o
" r | ) b
a Y °Pl'0dU09iOI-/Despad10 Transportacion
Otras Plantas
\ Bimbo

Drrouant Geaenerar s
. _ Procros or Masuractuss

Cadena de sumininistro de BIMBO

| OPERACIONES GOMERCIAL

* Fabricacion
Despacho genci
yloC

antes de recibirlo el cliente

rduct.os entregados con 8 horas a

0-.'.

( omMAIQU—ZCnzZOO0

TS
\

t00000080 13 @000OBO 0.

1) “ 19

j

IBINEENE

L

- 3]



ok

N3

1 -

ml

2)

RIS

L

Estratégica

Tactica

i

Q'perativa

’\\Niveles de Administracion

T 1
Do Graosicin 1y |
Procrsos pe Manuracrnima

Red logistica en México
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TPaotrun by Masaoacron

Administracién de la cadena
de S uministro
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Dimowibo Genneias v

B Process v Masuracrun
. o BT UE AN

Administracion de la cadena de suministro ‘r
« Logistica

* Administracion de la cadena de suministro

+ Eslabones de la cadena de suministro

)

» Indicadores clave de desempefio, KPI

8

Eimousoo GrenciaL e
_Provrnoioe Masasacues

/| Logistica

.

Logistica Empresarial:

Ceonjunto 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 movimiente del producto.
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Demouano Gi-:r-v’u:utm
Procesonoe Masaacruns

Procesos logisticos clave:

1) Servicio al cliente _en logistica: Determinar los deseos del
cliente; definir cuanto entregar, frecuencia de entregas, nivel de
servicio, evaluar la respuesta del cliente, clasificar a los clientes
segun requerimientos logisticos.

areas.

3) Administracion de inventarios : Permite amortiguar y sincronizar

2) Procesamiento de pedidos: Inicia el procese y cruza todos las
los ritmos en el proceso de generacion de valor y la demanda.

, 4) Transporte : Garantiza el desplazamiento fisico del producto
t .

% desde el lugar de generacion del valor hasta el mercado, donde los
\\ consumidores estan dispuestos a adquirirlo.

§ Dmomano Graesei

§"=E. y _Procisos oe Manuracruxs
hy /
2%

= Procesos logisticos de soporte:

S

‘::j;f-

) |
> |

« Almacenamiento

* Manejo de materiales

= Compras

» Disefio de envase, empaque y embalaje
i = Manejo de la informacion asociada a las mercancias
\
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Proceso de planificacion y administracion de todas las actividades
involucradas en el abastecimiento, adquisiones, conversion vy
administracién de las actividades logisticas incluyendo coordinacion
y colaboracion de los proveedores, intermediarios y clientes.

SCM ingegralébasto a la administracion de-la demanda

Erromano Gramers i
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Componentes de la cadena de suministro
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Componentes de la Cadena de Suministro f
i
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- R
— =k
225
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- =y
— =1
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— SN
(R [y ) }
— =N
— —_—
Sy
(- ":':.,“1
T — =Ny
= !
f— oy ]
Gz =
= B
(= =
——e Sy
r—a DinownoGrasnaan sy oty
- _ . rocios o Manuractun ‘ Py )
v.": ) L
[ ' Componentes de la Cadena de Suministro =3
e 1 R e |
. B Planeacién de la Demanda | =
. | 1y =
‘ — , ."
— ! 2
— +Estimaciones realizadas con base en datos ! 3}‘
[ p— histéricos :
' r__. '_—-ﬁ"
| ™1
{

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

* Otras empresas
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-* 1 Componentes de la Cadena de Suministro i
3y af.: Planeacién del abasto .
|
(Dea | | A
- Y Sy
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8 a3 =
G rtlflcacmn el i m =1,
| o|ocs gy“ roveedonre =
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1
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=1
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-
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Dmiomapo Grarneia N =
_ Tancaooe Manupscruma 20
Componentes de la Cadena de Suministro =
Planeacion de inventarios =
) =]
. : =)
G ' 2
4 AR v ! :1__*%-
_ @@vﬁmata:@ : o
LT :l
QG:% ° °° 3 J/
Vo8 =
g
*Parametros de inventarios basados en clasificacién ABC
-Sistema Kanban para el modelo de reposicién
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Py { Componentes de la Cadena de Suministro
& | Planeacién maestra de la produccién
3
- &
g n e
r € Plogramaciont o
--. ( ! W 0 n f“:.:’ ‘-a"
= MREeaneaciontdeYcapatidadestelntraestiictl o Y
= =
!,,_.i'. sEValllacionideliesthicClones - ;?l-]
= ) =
*F: ; =
(/"; sLigado con el sistema de reposicion de inventarios ..le
| ‘- __:_‘l‘l
S — =~
_('\-.-.- 1
‘ — %
(=T =
= e
(- —_
Y Loy % DrommGrras =
:_3 ﬂfm‘w_'? _ Paocesosor Mawuractua ‘:;‘.
E X =
r ~ g =
— g‘%’% ; Componeqtes de la Cadena de Suministro ; =
~— i Programacion del transporte =
— D
= P @ 2
— (5 el vy meedslegfs des S a
—‘— N ﬁ -

mesplieglie

2roaramaciontdelcangas)
Ventanasidelatencion!

o
PR TEE e
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*Programacion compleja.
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Componentes de la Cadena de Suministro
Almacén; Producto terminado
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Diriossno Grarscaat e :
. _ Provsnpe Manacuma !
Componentes de ia Cadena de Suministro
Distribucion: Referente al almacén
"
"
lf-_-s '.'.'_.'
f— eso¥de] ; 0k
g esamiento pedi 3
oz =
) — il =1
e ‘ Bl
' |i mangjo E 42
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(-
o
' b '=l .
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S Componentes de la Cadena de Suministro =
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A Diromsns Grarscaar ey
S & . Procrsosos Masvracruns |
75 % T .
9 :
e Componentes de la Cadena de Suministro i
& Distribucidn: Referente a entrega del producto .
) t
(n
. a
= (D). . ° =
= L e
= L . ’ =
‘ p— o " ° ,lm
S= £S StemasYdeldistyibucion) ™
! v— o P ‘ N '-'-nl
= P ianeaciontdelcapacidades R a3
g : e . 29,
_‘ - ' . @ S—
(/= ) =
. -]l
T P =
— =
T =
t— T
(i~ —5
= “Dimon Cessesat —
- . . Procewn o Masuracrusa \ .1;"
¥ —
[ =
L Indicadores clave de desempefio: KPI's =
— - | =z}
,t: ; 2]
— Conocer el desempefio de las plantas y CEDI’'s por medio de i l'_—_—_—}'
& — indicadores clave. : gy
: | uivi
o | )
— Realizar un benchmarking para buscar la mejora continua al ' :'*:_:'{
— detectar areas de oportunidad que permitan desarrollar y '

justificar proyectos en el area de logistica.

Demostrar con los estados financieros las mejoras en la
operacion
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Do Cias ™ |
Paocesos pr Manvracrin 1
|
]
No podemos mejorar lo gue no se mide ;
"™ !
r { N
' "_.-o i . E L — ‘.
— Lo que se mide mejora . 52
(/= =y
— =1
: " — Lo que se mide, se recompensa, lo que se ‘i:‘-'-:.}-_'.
J__ recompensa se busca —
' — ne
— =
7 =
7% =
-~ .=+l
T =
o — =N}
= 1
‘ — —_
Gt =
(= =
r-—': Dmnuumcir;;rmm ;_':ﬂ
g _ _Procrsos or Masuractusa :";!
- , -:q
[ Grupos de indicadores ;-__l'"
rm— a
— i 59
{ — v
'_t * Indicadores de Cadena de valor s j
[ —— =
— =)
— » Indicadores de Servici a2
. (-'_"': ndicaqaores de oervicio _—_—'1
r—= | =1
r— {

*Indicadores de Cumplimiento de Stakeholders

*» Indicadores de Eficiencias (operacion de almacén)
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Evaluacién de la Cadena de Suministro
De cada eslabon de la cadena

r
r .
‘1-_.. B -"lh N
— 2y
oy 3.
("’;: | mcela vanacen et | wee la Vanaen | #hdela Vanagn | Wala Vanaadn | Mdela Vanaain | Mide la Proventa Cumphmiento al e :
r— Plan de venlas del delPandeProd | delPlante | dellmentinovs | 4CangaBase Chenle en —l.
. prondstcadovs e Pran de Abaslo v e Real Transporie vs & Nrvel de Planeada vs Canbdad a .
. l — Real requentdovs el Producido Real Ejecutado Segundad Real Entregado | Calidad, Fecha y ;tm;'
- Real Recbelo Establecxio Facumcibn : <
— : @ 2R
(— e ——
H Eanasd : ’ ‘.'l-a
.......' $ Total de Logistica, Faltantes en Mercado (Stockouts) y % de Incremento en Ventas. > by |
o7 =
l'n - )
A ——y
s x
. P"—"‘{_ ]
— '
ul b :
o £
(.\" b‘
r:_s Dmnmmg.qmaum )
- Procrsm o ManusacTues :',1
« ' .
I Evaluacién de la Cadena de Suministro ":“-f__:.
— N, | De cada eslabdn de la cadena ; T
— < =
(—. u. . l LY
— @ ° s \ -

' : { Programado - | Programado - Real | ) / Programado ; "’)"
— g g 9 XN
— =
g - P |
b ! —— —r
S -‘.‘\.0.1

= Programado 100
Real 90

Indicador=100 - 1 100 - 90 | /100 =90%

s
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Dirromano Greesciat e
_ _Peocrsorme ManaracTua

Evaluacion de la Cadena de Suministro
Indicadores de servicio

Tiempo de | Disponibi
recarga lidad de
de rutas producto

Calculo

T.Promde | Ventas

permanen | Perdidas

i cia V5
\ Ventas

Lirumaaon Grarsciar oy
_ Peocsaos o Mantsacmima

=% Evaluacion de la Cadena de Suministro
= Cumplimiento de Stakeholders

sProducto de indicadores de la
cadena de valor

' Pesteises «Valor de cotizacién de Acciones
s i en bolsa de valores
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%T "U Dimoatapo Gereuew i
Fraey . . Troctsonp: Muwmeron |
g‘l‘b ‘l- !
xS Evaluacion de la Cadena de Suministro :
= f Indicadores de eficiencia
{ .
. |

j Productividad —, Utilizacion de equipo

del alma_cén de fleteo
‘g -.Productividad de Utilizacién de montacargas

surtido en almacén
Utilizacion det espacio en almacén

ue - +

Ehreorunns Greescias iy
. PProceyos e ManuracTuRs

- Evaluacion de la Cadena de Suministro \
Caso de Aplicacion i

Se realizan pruebas con tres indicadores:

Asertividad del prondstico
Programa de producciéon
Programacion del fieteo
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D owano GrameiaLen
| Procrson oE Manusacrims

Indicadores Clave de Desemperio :
Asertividad del pronédstico i

- Entre los emboteltadores fluctua entre

[ 66.36 % y B7.74 % (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

b

+/- 5% POR PLANTA EMBOTELLADORA

Suminsirn”
d 1Y

]

)
-t

/
- gifil

I

i

‘% Dirousno GrarnGat v
. Paocoios or Mazmacruza

J
Y

~"RatanA 12
| DY) -~

5
)

J

- Indicadores Clave de Desempefio
%’g’,’) Asertividad del pronéstico (Rolling operacional vs
& ventas CU) ;

o] Tmm] |

| |Twen| |Ten
weh| (erAan| |7
BB | | 7IB
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o Con g CrolCEE i fienocesns DEmARCTURIR

,: Diptonanc GERENCIAT TN
) o Paounson e Maroencrima
T . i
- Indicadores Clave de Desempefio '
& Z . Programa de Produccion
e g
r i
(= =2)
— -‘-—v_.\
":'; j‘: -
(7~ =
S Co— =1
N g 1.
c}— Ak
F:: —
y a7)
— =Xy
-y oy
7 =
o B o =]
,r-"' ° gl L]
L p— =3
’t'\'f.-z' 1
— =
= —
= =
. t “‘ —'
= =
r__l': o ° »Q‘ WNGALIN ——rr
- ' i . . Paocesos o Maamactun - ,1
- G -3 .
© 2l R e _ _ =
I A X ¢ - Indicadores Ciave de Desempefio =3
— LERN 1 . .= Programa de Fleteo: Cedi’s e Interplantas =1
— & . =
N £
P _;_'_:]‘
' e o < )
,,,
— ! K
,_'~ Febrero =}
«— . : . -
.c ) ) "“ -- . CE :?
— | EASA ND .. D)
. — ECUSA o ™1
— CEDI .

Intérplanta =

" ETSA
CEDI .
“Interplanta
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Dirtomano Grrescial my
.. Proctun oe Manueactues !

Indicadores Clave de Desempefio l

&, Qué hace diferente ECUSA de ETSA?
r ECUSA tiene sincronizado su sistema :
(— Produccion-Almacén-distribucion :’
f— Localizacién légica de inventarios 2N
..' — . :.'
— ECUSA ETSA =
. — ;'- :
= =
! — | —y
— - ).
wr}
_‘ - —]
N— N
(- 1
‘ — ho—
-t =
‘ e—
= =
- .. Pagymonor Mimmcrns ey |
-« Juego de la cerveza ' —
l‘ -—
— )
" gr— 2 g |
— Disefado en la escuela de administracion Sloan del MIT. -.:?'ﬂ
. . a0
(— Objetivo; Satisfacer la demanda al mejor costo posible l ]
onam | =5
,..__." i R
— Costos: Inventario $ 0.50 por caja =]
— Venta perdida $ 1.00 por caja 22
o= enta perdi .00 p j =
([ — Reglas: ™~

* La comunicacion entre los jugadores se limita a la orden del
pedido.

» No hay factores que afecten la demanda

*No hay factores que afecten la produccion
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. Paoczsos or Masueacruma

Fabrica — Agencia — Subagencia -Detallista

Flujo de producto ——*

4m—.  Flujo de Informacion

.'J;:iis

2 semanas 2 semanas

2 semanas
A

IF A S D

Ui

o

2 semanas
de demora

2 semanas
de demora

2 semanas
de demora

- s
o Y

B ES]]
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1
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Ehrcruano Graruoua e
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1

1N SHr) DY) =
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Manufactura: MRP Il
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* Administracién de la Demanda

Ciclo cerrado de Manufactura: MRP il

Administracién de inventarios

» Clasificacion ABC

» Teoria de Restricciones: Ejemplo practico

* MRP: gjercicio a desarrollar.

Dirtosano GERENCIAL IN

Paocesos pr Manuascrion

IRIGNIE

l

RlEnes otk ey ety
dErmasitm B

Ciclo cerrado de manufactura
Manufacturing Resource Planning MRP II

Dinowano Graowa N
_ Procoosor Mawuractom

M T -8

Plan de compras
Ejecucidn del pI '

- T ) ;
'Administracion de e :
- P oty RTINS
};. — S Farcacionde
Plancacidn maesira do capacidad
= Provuccion o M oot
§Planeacion maesira
R Ce maleralcs W
Programacion de;
.
,5’ ) o I3
W Eiecucibn del pian
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Dirtomano Grarvcias N
Procesorpe Manuescron

Planificacién de la demanda

Un proceso que genera un plan de demanda Gnico generado
a traves de un esfuerzo combinado que direcciona la
planificacion de las operaciones basado en las restricciones

demanda

incluyen,
introduccion de
restricciones operativas.

nuevas

para satisfacer los requerimientos del cliente.

productos, .

= Los Factores en la determinacion de la planificacion de la
las ventas historicas,

promociones,

canibalizaciones vy

Administracion de la Demanda

]

»Descanexionjtotalentre
tasTareaslylios! pronosticos

lsCadalarealticnelsu]
propios pronostico
solexisiesunlesiuerzo pog
[mejcradeiprony

2

@

5 respnnsabllldad del @Em
pmnosllcn Se (EEBEIGBEE
areal(MKIRoopY)

[:Consensajylnegociaciot i

Jirmuno Geaencac s
_ Procesoy pr Manuracruma

Pave 1 Paso 2 Paso 3 Pasc 4

d
dlabaracion¥coord & X
i
0 b d X
Ay 4#.

+Comunicacion |- Elfpronosticoesiun lhreal \'

cnordinam')n funcicnarseparada il e‘r*:

EIEERD +Todas|las\areas reconacen g

EEOEEDeY| (DD EED
+Juntasiformatesienirellas Mpronostic @9@

uperuclones
3 TerrQalimentacion

[sPremiojnogmeiorarel] ° ]
+ o, haylconsensolentell todas . kg
pronbstico . EXEED W

»fecompensalunisolo]
depto;

=

S T Ny
' Peor de |a clase E ntoden e e P A T
[

% Mejor de la clase
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Dirtosaro Geaascia g :
_  Drocuoune Masueasruns
Descripcion :
)
Sistema de Servicio al Cliente
Distribuldoves Cliantea l
+— Excapcionss =8 R
S A ustns Colzhorativos <= g '
": [Francacicn de] ta cas [ { )
l X
p e ancie [ G | ‘ he kL8
r—— Distribucién diario i [Sistema da} —ry
s | Prontatico i CREED 3o
. (= AnrD GEnTERED e
= S | o | e =
an —— .
—_— icesica] —
' ! Plan de Abastaciminto 'Lb
— invetai, | 0 d Aoastcioin =
i e R:::;nih- I l Cliantes y 5:-:;
— cctones nh:nbummr, 'y B
'_.’-s R E avios AR )‘; j Envios ?
f i F‘ ) : — Wanmu" t :ﬁn
o)
' - -.I -'_ﬂ‘
e =™
= !
"— —-.
3 Eﬂ
N — A
= =
r——r: Dinomano Grerncian ‘-‘-“'n
- _ Proteson pe Masusaciua - ;‘
«
f Objetivo y Proposito del pronéstico =
[ —
i
[o— =
(— = Objetivo . P
— — Desarrollar una prediccion exacta de las ventas futuras . =th
r"—__: basado en las tendencias histéricas, nuevos eventos, y ! _'E;
- juicio del negocio como soporte de las necesidades a nivel —
— J 9 P ) : X
— estratégico, tactico y operativo del negocio. } a
'r_ i b

» Propgsito
—~ Apoyar el gerenciamiento del negocio con un mejor
entendimiente de la dindmica del mercado y la influencia de
las decisiones.
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Pronostico

Pronoslicar es el arte y la ciencia de predecir eventos futuros. A través de la
utilizacién de modelos matematicos y anallticos, ! prondstico puede utilizar
datos histéricos para una mejor prediccion de la demanda. Estos modelos
pueden ser objetivos, subjetivo o intuitivos o bien combinacion de estos.
Histéricamente, los mejores meétodos utilizan una combinacién de los
modelos matematicos con los ajustes humanos basados en la experiencia.

- T3
K

Prondstico
Ajustado

Prondstico
Estadistico

e

.

Datos Modelos
Histéricos Matematicos

Prondstico de

ia Demanda

Posible modificacidn de modelos . Ventas actuales
o de sus pardmetros. ﬁ observadas o

o

Esquema de P[amﬁcaaén Input Humano | <= E;r:; :a‘::ii:::s
de la Demanda

= @

SIS
mﬁkmﬂ
l
[0 )i

1
-
= 3

1

.

Al h
‘ — _—
T =
— o
| Soes 2
¥ T —
G Sy
—= D Fitsierst i =
g .. Paocrsosoe ManurACTURA . :‘_f"‘
S _ Analisis de Datos Historicos =3
r ) . =
) T=1
r— . =
. =
.é r”““*mJMJMMMA“\ | 2
8 —
— 1. Obtener la informacion | 3
r histérica ; . .,:“
r—; \ -
e ey =)
t:—_'- n‘:ﬂﬁ /\ - :“1
= 2. Revisar picos de venta que no ,J’D":W\ ' =
| qp— se repiten. - >
r-'—"'" ™
3. Aplicar estacionalidad a los ? i ﬁ
prondsticos
. N T . gy R
4. Realizar los ajustes a los r
. prondsticos generados
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' Métodos de Prondsticos

Drouano Grarnciat i
. Procsos o Masuracnon

- Modelos de Series de Tiempo

}

+ Los modelos de series de tiempo predicen con la premisa del
futuro es una funcidn exclusiva del pasado y otras variables son
ighoradas desaprovechando su valor potencial. Estos Modelos
SON:

- Promedio
— Promedioc Mdvil - Promedio Movil Ponderado (WMA)
— Suavizacién Exponencial

Suavizacion Exponencial con Ajuste de Tendencia ~ Método

de Holt

— Suavizacion Exponencial con ajuste de Tendencia y
Estacionalidad. Método de Winter

— Promedio Mdvil Auto regresivo {ARMA) y la Metodologia de
Box-Jenkins

R —
Dhreosano Grerscac en
Paocesos or Masuiacruza

Métodos de Pronosticos

— Modelos Causales

» Los Modelos Causales incorporar variables o factores que
pueden influir en la cantidad pronosticada. Estos modelos
son llamados:

— Regresiones lineales simples y multiples
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f
Tipos de Prondsticos ‘
|
!
iSemanal Mensual :
" . Prondstico Pronéstico Pronéstico
- Operativo Téctico Estratégico -
— ! L1 & 3
. . - —
S~ 3
o oo A R

I

T : Prondstico Rolling Business ‘ -—un'
e . Semanal Detallado Estimate Plan Tt
o r— i ey
| J— _ e N R )
r';_" % BianldelRronssticolColaborativolparaltodas]iastarcasldelialcompania e -

J

g [
o

."-C - e
o —r
';:_.: N ° ey
[ - ‘[
‘ - ——
L =
= =
‘ A .
r"""“"': » D ouans GE;r;i(:m 0w : -:.‘u
::_5 _ Tapumosoe Manvractuns :"’1.’
’ " “Tipos de Prondsticos ; =
| ' =3

i

8l

Somenet [ Flinn | M) | Al

Prondstico Tactico

4
V!

Pronéstico Operative Pronbstico Estratégico

I'_
-
b

Enfocado on producr prondstcas da
ventas para la demanda da los
clientes por SK1) (o cusnia) y por
CacHn

POS (Punto de Ventas), drdenes
actugles, yio informacion de ventaa
achigles son utlizadas para proyeciar
demanda

El propdsito principal del prondstica
operativo es fireccionar los
requenmisntos de produciitin y
reabastecimlantc a través da la
programacion de la producetdn y
destnbucidn,

El prontstico Operativo es de corta
plozo una a ocho semanas) y basade
an Ventasy/Manufactura/l oglstca

Direcciona la planeacidn de la producciin,
planeacion de materizles y plansscidn de
distribucidr, ¥ €5 ravisade de manera
mensual basade en las acinndades de
planeacién mensuales o cuainmestrales

El prondstico es por smpaque, SKU,
Canal/Cusnta Clave, y cantro da
Distrrbution

Ajustes Manuales de los camvos
promocienatas son realizxdos pam los
pariodos futuras de planaacion con el
objetive de reflsjar las huevas eslrategias
da mercado

El prondstico thehch eg de plazo madio
{uno a 12 mases) y basado en
finanzasMarketing

- Enfocado en producir prontsticos de
ventas a nivel regional o nacional al mvel
de agregacidn « Marca yio Empague

— Estos prondsticos asisten a la gerencia
en el desamolic ds la planeacidn de s
capacidad a largo plazo (e ). planeacidn
de infraestructure) y plamecién de
estraleglas cel negocic

—Lia Gerencia es provista de un andlisis
datallado del negecio {come sansibiidad
do precio y andlsis de eventos) y de los
direccionadares  que Influyen en la
demanda de ventas

-El prondstco Estratégiee es de lago
ptazo (12 meses a 5 afos) y anentado a
la Planeacion del Negocio
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' Prondstico con / sin restricciones

Pronéstico 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.

Pronoéstico Restringido es modificado para reflejar todas las
restricciones (e). limitaciones en la capacidad de
produccidon, capacidades de distribucion, de Materiales,
requerimientos financieros, efc,....)

Necesario para las “Operaciones” de manufactura, logistica
y finanzas.

f

Descripcion

+ El sistema debe ser capaz de reconocer y administrar las

tensiones creadas por los diferentes objetives (y potenciales
————conflictos) de “Marketing y “Operaci
SIN RESTRICCIONES

Tensién

Oy

Entendimiento

Dirtonannn Grarsaas i
_ . Paocrsm or Mamuzacroma

Tension entre prondsticos con / sin restricciones

RESTRINGIDO

Manufaciura
l')_g_spllague
PrGveedores
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. _ Procesos pe Masusacruna l

— Desarrollar roles formales para los departamentos de ventas y

marketing dentro del proceso de planeacién de la demanda,
. reconociendo los conflictos entre los prondsticos con/sin
* restricciones,

ES

-I".‘n-n

P

"
of

- Com’pletal;",él redisefic*del proceso, enfocado sobre el proceso de
" planeacion de la demanda. Lograr la parlicipacion en el esfuerzo de
redge;ﬁo de Ventas, Produccidn, Logistica, y Finanzas.

. § ’

- De§amqllar un pmgrafnfa para |a introduccion de nuevos productos y
promociones de:precio v lograr: la participacion de todos los
departamentos en estas aclividades.

—~ Cambiar los_indicadores dentro del proceso de planeacion de fa

« demanda con fogo en los comportamientos deseados.

minT

)

a

g

Dhromano Gexeetat oy
Procrios me Manusacruma

~“BATANA 113

Caracteristicas del pronostico consensado.

—
— b0

& N . ¢
(— — Obtener ajustes del pronésticos desde fuentes multiples dentro o
._’—: fuera de la compafiia dentro de una base de datos comun.
rl'__’_ — Pronosticadores y Planeadoress desde marketing, ventas y
«— logistica pueden efectivizar fa colaboracion para lograr un
T prondstico consensado para la planificacion de la demanda.
- — Los participantes, en una reunién de consenso (e.j. Ventas &
— Planeacion de ‘Operaciones — S&O0P) proveeran informacion gue

permita’ comparar los prondsticos con el propésite de identificar,
cjisbutin y cerrar diferencias que afectan las decisiones del negocio.
- La meta finai dentro del Prondstico Colaborativo es hacer los
. cambios necesarios para lograr el consenso de todas las partes
involucradas. El re:agultédo es el Prontstico Consensado.
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: Drrtouane Grarseea iv
R _ Puocrsoy pr Manuaciuan {
. -v # L
' Esquema de un pronéstico colaborativo |
;}'-’_ i
N2 r
i ~Analisis del Revanue
I W Finanzas) ;
i +Clastficacién de Costos
b IPlaneacionde] +Problemas en Pronosticos
r f BOESELRLD  -Alsis de Bxactitudes
r QEE ~Problemas de Ventas D&OP -
(— / M omercial -Promotignes Planoadas Comunicacién Reunlénde ey
- =Act de Marketing Planeadas Fluida sl
L m *Problemas de Markaeting ";""—!!
'r L‘i&m +Andhists de Capacidad ﬁ
[ &Técnical «Problemas de Prod, y Mant Dbt
" [Fogisticay, *Capacidad de Distribucién ;"""I'
‘— *Problemas de Distribucién i =1,,
— Proceso '.ﬁ...
T Colaborativo de " —
— Pronéstico ,—}"
: b - Cansansuado ar
E— i Finanzas Area . =)
— ) Técnica Logistica & Publi Planeacién de [ enerdr —
(."?,‘r_a Area Distribucion ublicar la Demanda g =
B r\ Comercial Marketing m
' - "—-"‘1‘
Lp— )
= !
-= —1
- - ‘t:_.l
= ol
( A =
r_.': ThrLouann Geae o o —y
- _ _ Pupcisos oy Mamtmactuss s )
L 3
Introduccion de nuevos productos ' =
‘ ""_"".l!
— © =
- 4 | — El Area de Ventas comunicara al Area Técnica los volumenes gy |
(-_: estimados y en conjunto definiran la fecha de introduccion. |
— { — El Area Técnica desarrollara las siguientes actividades: : Y
— — Comunicar la fecha de introduccion, solicitar el envio de los ! =Yh
— disefios de etiquetas, botellas, etc a los proveedores y al =1
t— departamento de Calidad dentro de la compafia. Para la N
] g promociones de precios, el area técnica solamente necesitara -,
[ p— comunicar las variaciones de volumen a los proveedores para el sl
- - . \
Ir'"" ajuste de la cantidad de materiales. =1

— Compras enviara las ordenes a los proveedores.

- Planeacion de la produccion programara la primera corrida de
produccion considerando las ventas del nuevo producto un 30% -
40% superiores en las primeras dos semanas.

- Si es solamente una promocion de precio, planeacion solamente
necesitara ajustar el stock de sus materiales para el nuevo
volumen.

— Distribucion enviara el stock necesario a los depésitos.
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Ejecucidn de

Eﬁraéi'o'ﬁii—
Comprar m
-
L Proceso de
t.‘_ i B vﬁ ___,Cumghmiento = |
; NieQranpian "—"' .
r:__ eLVentas & ™l & ™ de Ordencs :,‘_,:.\
- - Operaciones, querimientos; “ Hacer Entregar al Cliante P
7 0 \ > =
" [Demandal Elan de ] & -
Y g 4 - Ly coglmm ]| Mover ¥ jo 1
. - " . ) ] W
= i =
e - A s » =1}
g — ® i R Almacenar b
| — T - =)
(F ® l Administraci6n de Inventarios I‘_ -_—
L - =
. | Indicadores I'— ore i
t:;, _,' —
A . ——
[y =
= 1
r._ ——y
3% =
lt..—;- v "
) ..- - » q
( A= i,
r.._.-'- DireouADs Graeseiat ex :rl
- _ memn?m” :'f1
- . . .
s Administraciéon de Inventarios =3
r =
Pianta Deposilo > ¥ —
| - =
| gram . - Pati -
— B0 /\ - o,
— X - -
r— % Produccion & o _!l Almacenamiento : AL
e : —_ en Depésito : :'*\ A
Almacenaja | %[

— Ein . — it ::1| ‘
- ' o | 5°
o= =
r— . o
'-;.‘—"' 1

Inventario:
: > Programagq ———— Inventarnic en Planta (Produccion)
H ’ Cargado ’ —_—— |nventario en el Patio {Planta)

Fuera de Plataforma ———— Inventario en Transito
° En Plataforma —, Inventario en el Patio {Deposito)

Recibido —-.._". Inventaric en Depésito (Almacenamiento)
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Procsonvs Manvencrons !
& Por qué existe inventario?
|
l
Positivo :
-Aumentar las ventas (Mejora del Proceso) via un Servicio i
r Superior ‘
f— -Reducir los Costos Operativos -'3-—’_];.
€ i oA
e Econtzmras de la escala | =
— Tamafios de batch; descuentos por cantidad =1
. I-—-— Proteccién de Cuellos de Botella 'q
r— L . S
r Anticipacion a tos aumentos del precio —_—
I —— Proteccion contra escasez de Materias Primas. 51
— =
&= =
-]
‘ - = —n
pp— =51
e .'
f— —
as =
= =
(- Ly
r.._nl- Prosano GI;!%(GA[ ™ ‘:ﬂ
- Procrsos oe ManuracTusa - "1
<« ey }
r , “‘:\
R e |
¢ Por qué existe inventario? an
t — / + -
— f =)
e— f : =‘h
— -
R |
py— _I‘
™1

.\
I

-Cuando esta en el lugar y tiempo incorrectos

o Negativo
1
— -Cuando existe para optimizar partes del sistema como
h— produccion porque ventas lo desea
-Cuando existe “por si acaso” vs “justo a tiempo”
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Fundamentos de la clasificacién ABC

# de SKUs

T3 [>T

Volumen

B | " ]
e S 80 @ ? A
C.
~L @< 5
“ : o e

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

]

§ Dhrouano Gerrveiat oy
_ . Prrson e Manuracruma

3

} Fundamentos de la clasificacion ABC

8
Pasos
I .
7/ 1. Obtener el volumen de ventas para un periodo
2. Ordenar los ltems (por volumen o valer)
3. Determinar puntos de quiebre légicos
" 4. Asignar categoria

% ;
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Fundamentos de la clasificacion ABC

Dirtouane Grermciat ex
Paocesos e Manueacriona

Itam Codea Annual % af Cumulaty % of Y% of Classific
. Demand Total & Annual { Cumulatl} Numbar atlon
| Demand | Demand ve of tams
. Demand
1 ABGTT 17,654, oooI 31 20% 17,654,0004‘__ 81 20%|  3.90% A |
. 2'B8622 9,556,800 _ 16.90%} 27,210,800] "48710%] B.70% A
' 3 Be3zz ] 6,987,820 ~ 12 30%| 34,198,620! " 60.40%]  10.00% A
4 C5733 _ , 4,120,000 7 30%| 38,318,620 67 70%} _ 13.30%] A T |
5 A3345 . 3,103,000 5 50% 41,422,820} 73.20%] 18.70%| A |
s ®'B2111 i 2,908.700] ~T5 30%/44,421.320] 78 50%] _ 20.00%] A
7 D8943_ ) 1,488,900 2 60%} 45,010,220, B1 10%}__23.30%) 8 _
8 DB589° | 1,454,200 260%| 47,364,420 "8370%} 26 60% B |
9 E1234 1,345,000 2'40%[48,709,420 _86,10%; 30.00%; B
10 E8944 1,297,500 2 30% 50,006,920' B8.40%] 33.30% B
11 A8443 | T985000] T 170%[50.991.8207 90.10%} 36.60%] _ B |
12 F4420 J 845,400 150% 51,837,320, _91.60%)} 40,00% _ B _
13783395 725,500 1350%52,562,8207 92 60%| 43.30% B
} 14 J7843 + __631,000 1.10%, 53,193,820 _ 94 00% }_ A660% B
15 H7583 541,200 100%! 53,736,020 ~ 64 90%[ ~ 50.00%. = B
16 5033 269.600]  0,50%) 54,034.620; _ 05 50%f _53.30%| __C _ _
i7 AB123 | 298,800 0 50%} 54,333,320, 9600%! ~5860%. _ G ]
18 F5877 287,500 0 50% 54,620,820, 96 50%, S50.00% [=
19 G7466 256,000 0.50% 54,876,820 97 00%] 63.30% c
20 H3498 245,800 G 40%|55,122.4201 B7 40%} 66.66% TG )
21 £8747 244,500!  0,40%| 55,366,920" 97,80% 69._90%{ =T
5% peanz 232,460 0 40%' 55,509,380 ©820%) 7330% _C |
23 GOO13 232.200 040% 55.831,580 9860%! 76.60% [}
24 C7642 230,200 0 40% 56,061,780 _ 99 00%; 79.80%, c
25 034907 187,500 ©'30% ) 56.249,280 99'40%} 83.30% c
| _26 B7443 141,000, 0 20%] 56,300,280 U6 60%| B86.60%| C _
37 aTe84 85,000° 0 20% 56,485,280, B9.80%! B9.60% =] i
28 ABBBO 65,000 0.10% 56,550,280 09.90%  D3.20% c .
29 BE743 31,000 0.10% 66,581,280 _100.00%, 956.60%, c
30 D3222 49,000 0.00% 56,600,280 100 00%f 100.00% [o]

Fundamentos de la clasificacion ABC

ABC Pareto Analysis Graph

Ihromann GearseiaL e
Procesos pe Manuvacrurs
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Planeacién de capacidad bruta
Teoria de Restricciones

Detectar CON ANTICIPACION, el momento en que llegara a
convertirse en una restriccion del sistema:

: L.a capacidad de Produccién
La capacidad de Almacenaje

La capacidad de Transporte

Dhirscano Gouesost e
_ _Procesos pe Masuraciim

Signos vitales: Planeacion de Operaciones

Monitoreo de ia capacidad de operacion
A partir de la planeacion de la demanda determinar:
+ ¢, Cuanta capacidad se requiere ?

» ¢ Cuando alterar la capacidad ?
* ¢ En ddnde alterar la capacidad 7

: « ¢ Qué forma de capacidad se necesita ?

+ ¢ Como llevar a cabo el plan de capacidad ?
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Teoria de Restricciones TOC

Los pasos para llevar a cabo este proceso son: '

Paso 1. Identificar la(s) restriccion{es) del sistema.

Paso 2: Decidir como explotar la(s) restriccion(es) del sistema
Paso 3: Subordinar todo lo demas a las decisiones tomadas en (2)
Paso 4: Incrementar la capaciad de la(s) restriccion(es) del sistema

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

mnnumcwn B

[ ouano Grarxaar ey
Procesosor Masuvrscrurs
- Froemest

Caso Producci6n ~ Distribuciéon de RP

Antecedentes

Sernana del 16 al 22 de abril: ECUSA vende 10,000 cajas de RP :
aETSA. |

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

Semana def 30 al 7 de mayo: ECUSA vende 26,000 cajas de RP
a ETSA.
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Caso Produccidn — Distribucion de RP
Comparativo vs afio anterior: Primer Tetramestre

ETSA

Coca Cola 2| rp

19%

Fanta 2I | 1P
Spnte 2I p

IR Bt dwn M Famcien

‘iFresca 2| rp :

Manzana Llﬂ 2] rp

o m—

dome

13 80% |

T 27.20%
T 460%

480% | Lo

Total (Acum. 'Ari’ual) | 16.50% !__

4

6.90% |

Drtouano Gexpscias ey
Procrsoyor Manuvractua

Identiﬁcar las restricciones del sistema

Paso 1: Identificar las restricciones del sistema

restricciones”

“El desempefio de cualquier sistema real esta limitado por sus

“Restriccién: Cualquier obstaculo que limita al sistema para lograr
un desempefic mas alto respecto a la meta™
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Caso Produccién — Distribucion de RP

\T"t.a' N

Identificar las restricciones del sistema: Prod. ETSA

f .Lotes(?d) HoraslProd T&"‘»anear ﬁ&faﬁeq. ‘rTumbsreq.
| CoaCob2p | WS 8% 6% 1109
Fanta2ip 810 418 | 45 | 9B [ 12
Spite2p M5 19 L 45 | M@ 1 15
R A I N B
ManzanaL:ﬁerp 14364 845 :_,-]_, 45
1064 | |

hmﬂm
Sprlte Am

i‘Total

Coca Cola | rp L

Fresca dp g T s
ManzanaLlﬂZI 3336 E 222 ] 7 '9.22

Direnanno Gearvaag sy
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Caso Produccion — Distribucién de RP
Identificar las restricciones del sistema: Prod. ECUSA

| }Lotes (7d) [HorasProd [Sanear

I

~ |HorasReq. (Tumos reg.

ugs | By | BT 4§
o6 1 | 45 | 68 | 08
2666 1T | 45 | 68 | 08

s ¢ 3% 17 T s s
12

L
|
..E O
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T Caso Producci6n — Distribucion de RP
MV Identificar las restricciones del sistema: Dist. ETSA

e i

. Objetivollll Marzo) I WAbril Mayo)
W | |- D] @ @=R| |2

FE- T

| B || & | s 60 | [.9628
» i B : e
| ® 1680 | | 98981 .| 9700
:

[_@m @8 “aa;?_ 5572

Dmesanon Grrenciaren
_  Muocrsosoe Masmacmue

<

" . Decidir como explotar las restricciones del sistema

f’aso” 2: Decidir como explotar la(s) restriccion{es)
. del sistema -

e a
)
w5 w

“Una‘hora perdida en un cuello de botella es una hora perdida
en todo el sisterna”

Una hora ahorrada en un “no cuello de botella” es un espejismo

[ald
L.a suma de-los optimos locales no es igual al optimo del todo

&
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Caso Produccion — Distribucion de RP ;
Decidir como explotar las restricciones del sistema ¥
! ECUSA venda a ETSA DIARIAMENTE 9,200 CAJAS DE Coca
r Cola 2l rp )
.l-l_—uk m
‘f.: + 4 viajes a Suburbana :D‘
'( _f‘:': - 3 viajes a Santiago Tianguistenco =
" r— » 1 vigje a Tenancingo ;“3‘1{
!_‘ — + 1 vrajle a Lc.arma m‘
F + 1 viagje a Villa Cuahutemoc —
1 — degs
— 2.
> =
(/- =
-]
- 15 '...":.,"1
— 2X)
= 1 ]
{— -
= =
(- N
(= =
r._': m:g_mmux ! '::t"t
- __ Puochsoy oe Manueacroo ?'1
o e
i p—
r Caso Produccion — Distribucion de RP ot
— Decidir como explotar las restricciones del sistema -"..—:3.
r— =
(— ¢ Por qué Coca Cola y no Sabores de RP 7 ! 1
p— ' il d
— | =V
e Que ETSA reciba sabores implica cargar y descargar los lotes | 91
f_ completos en la planta por los volumenes de sabor que | ?_—_;-'1
. l': representan. Ningun CEDI puede recibir tractos completos de 1)
} sabor de RP ]

El envio directo de ECUSA a CEDI's de ETSA, desahoga el
cuelto de botella que el area 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

-
|
m
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% , Caso Prgi:luccién ~ Distribucion de RP
[f Subordinar todo lo deméas a las decisiones tomadas en (2)

/'  El que ETSA produzca sabores de RP implica que su U.L se vera
,f' fuertemente afectada

estricto a tas compras que hace de ECUSA

5
El que ECUSA produzca Coca Cola 2l rp implica una coordinacion
de los turnos de produccién con ef tiempo de atencion del fleteo de

( El que ETSA compre Coca Cola 2| rp implica un segunmtento
L 1o CEDI's.de ETSA

DirrLomano Gerencial £
Pl aay
Procesor pr Manu actiiea

| Paso 4: Incrementar la(s) capacidad(es) del sistema

" +» Comenzar a fletear y producir en domingo para lograr aumentar la
capacidad

» No fletear a los centros ecolégicos desde planta, sino desde un
Centro de Distribucion

+ Se trabaja en el disefio de un Lay Out enfocado a la atencién al
\E fleteo i
Aj

\ » Compra de una llenadora de mayor capacidad para !ECUSA

AN
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Caso Produccion — Distribucion de RP
Si se rompe una restriccion en el paso 4 regrese a 1

Lotes(T d) 'Horas/Prod [Sanear HorasReq. Tumos req.

f CocaColadlp | 108425« 7228 | " M | 90
Fnadip [ ol B |45 T 6B | s
|
!
!

Site2p 264 - 1% | 45 | 68 | 08
Feca2lp  © 538 3% 7 105 " 13

= oA Akt B e T g i e o mVT

ManzanaLlftZIrp 3336_ Y i T 2 12

Total A

[Irousoo Geasnaat iy
_ Paocrsos o Masusacmin

f
MRP IT: El resultade son la prieridades: Qué, Cudndo y Cudnto

Hgisnllinde Y Sensibilizado por ventas™ Eventos especialas

Administracionde] /
\ D B R

(Ewinai Denvade del analsis estadistico
" "

FEMCEESDGEREIEGCE  MPS: Planeacién de producto terminado, se libera cuando se garantiza el matenal.
Ia Frnducmén

‘\_‘ Lo que se va a comprar y 1o que se va a producir
i Plangacion magsiia
?
3 Valida capacidad de maquina y personal o
Componentes y Materias pnmas
Plan de compras;

arga por centro de frabajo

Programacion o]
capacidades’

Ejecucion del plan Ejecucian del plan

\\ Seguimiente y retroalimentacion
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@® .| Entrada principal

- 2
Planeacion maestra

de materiales’

Politcas de ordenar, tempo de entrega,
Tamario de lote, stock de segundad

Ordenes liberadas

| Repories de Accion |

" Dirromano Gearsena: s
i | "

_Procesin pe Masuaaciuna

E Demanda Independiente y Demanda Dependiente

&

@

Demanda Independiente: Se pronostica
Demanda Dependiente: Se calcula
)(‘Ejemplo:
Venta esperada de cerveza para el mes de marzo:

5,000 cajas: Es un pronéstico, es demanda independiente.
Cada caja de cerveza usa 24 plastitapas.

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

Cada caja de plastitapas tiene 40,000 plastitapas, el inventario
requerido, justo antes o en el momento de requerirlo es de 3
cajas de plastitapas. " ’

% 3
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Caracteristicas de la demanda

La demanda es externa y se basa en necesidades de mercado

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 pequefic o no existe es porque tenemos
100% seguro el abasto de material.

Cuestionario 1

Loess

DirLowspo Grrevea sy
Prpcsun pe Manuractiea
Lol bl

.

)
Jai)
e

Ambientes de Manufactura

MTO: Make to Order: Produce solo por un requerimiento especifico,el
requerimiento del cliente es la entrada principal del MPS, la lista de

/ materiales no se conoce hasta que el cliente da sus especificaciones.
Magquinaria industrial

ATO: Assembly to Order: Los productos se configuran de varias
opciones posibles, los componentes mayores son los que se
pronosticas: Automéviles
MTS: Make to Stock, produce para hacer inventario. Economia de

escala, productos de consumo, la lista de materiales es estandar, el
MPS se alimenta de un prondstico.
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Mecanica del MRP: Conceptos

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

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

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

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

“o
v &

<

s 'i'iei'npos de entrega: (Lead Time} Es el tiempo que pasa desde que
la orden es liberada hasta que el material esta listo para usarse.

‘\Incluye inspeccidn por calidad. .

#r

Derouano Guuasciac e
Procason ot Masaracmuns

Mecanica del MRP: Conceptos

¢ 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.

a . —
Tamarfio del lote. Obedece a-economias de escala, el tamafio de lote
excede las necesidades actuales.

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

Horizontes de planeacion: Debe de ser el mismo que el horizonte |
del MPS., debe de ser al menos [a suma acumulativa de los lead l
times.

"
T .
— Frecuencia de replaneacién: Depende del tipo de industria que se Y
| - esta trabajando, se replaniea el MRP cuando hay cambios en el 2
- — MPS. ¥
'.’f-' .':'.".'o'-‘
- f— El MRP se basa en productos, el punto de reorden se basa en E"
L4 materiales individuales. amk
! — -t
'R — . ‘ﬁt
[ — BOM: Es la lista de componentes, ensambles, subensambles o ey
r' 7 materia prima para hacer un producto terminado. —
gt 'O _u"
. -
‘ . s '_!_"_l l‘
It ey
= ‘
r_ —
( - ;‘."..:
g "
= =
= Do =
— Eircomanco Geaencaat )
- Procresas or Maruractusa - n
Lo -,
r =)
Producto X Nivel § ':1
! =
—
_ I T T ] )
(: Ensamble A Componente 1 {2) Componente 11 Componente 12 (4)  Nivel 1 '
. b |
P , .v’ 4
| g I I Nivel 2 ‘ :\1‘
— Componente 4 Componente 5 Ensamble B (2) 1 —1
r— _ | )
r—, —————] | —
= Com onle te 6 Co te7 Nvel 3 ‘ - y
n mponente =
r‘ — i ’ ™1

El mvel 0 es para el producto terminado

Letras para productos y ensambles y nimenos para componentes, letras y némeros que deben
ser Unicos e Irrepetibles

Muestra la relacién de padres e hijos
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Producto X
Ensamble A
Componente 1

Componente 11

BN -

° § Componente 12

-
r . .
r! : Ensamble A E’
g — Ensamble B 2 j':"-:'l
’( f; Componente 4 =
S Componente 5 | 1 -1
= A=Y
— e
f‘-—- Ensamble 8 '-.:‘I“
y— Componente 6 | I o
— P )
(‘ /"r Componente 7 | 1 _‘._—4
. 1l
= =
‘ J— —
' - E‘]
Lrpmes R
= =
(. - —— o
p—— . [ omano G rrencial i s + |
< Producto X - Daowsyor Muoazseras A
I ! ===
. . No.de parte  Descripcién Cantidod requerida ‘ :;':"'."
— =y
. —_
! 1 )
. i Componente 2 ; : ;,
— =6
— 4 Componente 1 —
g— ':_1
v 5 Componente 1 .'-::-.1
-r——- 6 Componente 2 o™~
7 Componente 2
1 &omponente 1
¢ 12 Lomponente 4
. A Ensamble 1
-B Ensamble 2
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Esto es posible ? |

1
4
£
;f Definir un responsable para el mantenimiento de la lista de materiales

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

Nameros de parte: Deben ser Ginicos, no deben de repetirse

e i

Cuestionario 2

¥ Dirouano Grarnoac e
iy . __Paocos pr Mamuracuea

Mecanica del MRP: Condiciones Iniciales

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

Inventario inicial disponible
inventaric Comprometido
Recepciones programadas
Tiempos de Entrega: Lead Time i
Inventario de Seguridad
Tamaiio de lote

Merma y rendimiento

4) Factores de planeacion
Horizonte de planeacion
Frecuencia de replaneacion
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_ Procrsos o Mavuracruas

Tan malo planear y no controlar
como guerer controlar sin planear

Una buena planeacion libra una mala operacién, pero una
buena operacién NO libra una mala planeacion

T R R e R i iy 2 iSRRI do ol il e T AT T ot 5T S
e i - S .
¥ b
PLOMADC : i PRI ISsDEEMANUFRALTL
'~ P L -, N L &

A > B 96*'.-"*: v . TR £ 2 A8E 3&- 'a:ﬂwzw':nm'_‘ L I
A 2 * :
F. S ° ’ m;‘_f_\mm

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

Las cantidades en paréntesis indican las cantidades requeridas

Las cantidades requeridas ya contemplan el rendimiento y la merma
B & o

* +

° a

D;Wm_gl;l_waa\m
. __Proczeonoe Maesacues
q
Producto X Nivel 0
| ] Nivel 1
Ensamble B(2) Componente 1 (1) ve
5 1 '

Componente 2(0.25) Nivel 2
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Evolucién de la cadena &
Software

Dirowapo Grasscuw ey |
_ Punaoy or Mawtrscum, !

Evolucién de la cadena de suministro & software

+ Enterprise Resourse Planning, ERP
+ Planificacion y Programacion Avanzada, APS
+ Cadena de suministro colaborativa

+ E-Gestion
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Enterprice Resourse Planning, ERP

Designado - especificamente para racionalizar el proceso de

~ fabricacion y ensamblaje de productos grandes, como muebles,
?_‘ auto partes y componentes electrénicos, que normalmente salen de s—
r_—’ la linea como una unidad tnica y discreta =
c— B
, ,.t:_ﬁ -Su objetivo principal es la administracién de todos los recursos de =
) m la cadena logistica o de toda la empresa (e.j. materiales, trabajo, % frem |
i L almacenamiento, cuantas por pagar; facturacion, costos, recursos Sh
;— humanos, elc.) para asegurar la produccién suficiente de producto -_:;,
— terminado para cumplir con la demanda del cliente. Focalizado en ':'_:{1
— las transacciones.
7 f =
1° S
. b, L]
N — =)
[ :\f— 1
— Y
= B
€ - '
(- Ay
[ o — T—y
r——d Dinomano Geresean eN T
e . Procnosor Masacroa ;';]
T =
r _ , : )
Enterprice Resourse Planning, ERP =
) '— Ad—
' [
! <)
(— Sistemas de ERP, son sistemas de gestion de informacion que )
L— integran y automatizan muchas de las practicas de negocios | ;{ .
r— asociadas con los aspectos operativos y productivos de una i =1
't_—- empresa. : =)
o . A
= =
{— Se caracterizan por estar compuestos por diferentes partes

integradas en una sola aplicacion. Esta es la diferencia
fundamental entre un ERP y otra aplicacién de negocios.

ERP debe garantizar ““Disponibilidad de toda la informacién para
todo el mundo todo el tiempo™.

o °
¢
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?:-' Objetivos principales de los ERP
\:g |« Optimizacion de los procesos empresariales

f * Acceso a la informacion de forma confiable,

/f {integridad de los datos).

precisa y opertuna

*La posibiidad de compartir informacion entre todos los

componentes de la organizacion.

* Eliminacion de datos y operaciones innecesarias de reingenieria

Proposito fundamental de un ERP: Otorgar apoyo a los clientes del
negocio, tiempos r4pidos de respuesta a sus problemas, asi como un
eficiente manejo de informaciéon que permita la toma oportuna de
decisiones y disminucion de los costos de operacion.

IDhroswano GramvaaL sy
_Protesos pr Masorscruss

Caracteristicas de fos ERP

o2 Integrales:
2

Permiten controlar los diferentes procesos de la compaiiia
entendiendo que todos los departamentos de una empresa se
/| relacionan entre si, es decir, que el resultade de un proceso es el

inicio del siguiente

Ejemplo, en una compafiia, el que un cliente haga un pedido
representa que se crea una orden de venta que desencadena el
distribucion de producto, cobranza y lodos los movimientos

proceso de produccion, de control de inventarios, de planificacion de
confables respectivos.

Si no cuenta con un ERP, necesita varios programas que controlen
todos los procesos, con las desventajas que se duplica informacion,
contaminacion de informacion y se genera un escenario favorable
para malversaciones.
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=% Caracteristicas de los ERP :

EAY E ‘l
) |
f Modulares:

Los ERP entienden que un empresa es un conjunto de

;/ . departamentos que se encuentran interrelacionados por |la

' . informaciéon que comparten y que se genera a partir de sus

/ _ procesos. Una ventanja econdémica y técnica es que la funcionalidad

se encuentra dividida en modulos, los cuales pueden instalarse de
. -acuerdo con los requerimientos del cliente.

Ejemplo, ventas, materiales, finanzas, control de inventarios,
i - recursos humanos, etc.

Dimomsoe GerrvaaL N
_Paocesos e Munsacrun

Caracteristicas de los ERP

Adaptables:

Los ERP son creados para adaptarse a cada empresa. Esto se logra
por medic de la configuracién o parametrizaciéon 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 particion de lotes pero para otra empresa no.

~"Los ERP .mas avanzados suelen incorporar herramientas de
programacion de 42 generacion para el desarrollo rapido de nuevos
procesos. La parametrizacion es el valor afadido fundamental que
debe contar cualquier ERP para adaptarlo a las necesidades
\\concretas de cada empresa

¥
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Py Procrso e Manusacuea
Caracteristicas de los ERP f
|
{ + Bases de datos centralizadas .
. *Datos se ingresan una sola vez y deben ser consistentes, |
completos y comunes
r
(— * Algunas veces cuando se implantan ERP la empresa debe —
— modificar algunc de sus procesos para alineralo con el sistema Azt
- — (reingenieria de proceso). At
(/- =
L « Es un Unico programa con acceso a una base de datos ‘=1
{— centralizada. No debemos confundir en este punto la definicion de %‘
* ERP con la de suite de gestion. =
| Aoy ; «La tendencia actual es ofrecer aplicaciones especializadas para =)
r/; \ determinadas empresas. Es lo que denominan versiones o© =
’ aplicaciones sectoriales especialmente preparadas . "—"{?
y N
py— =™
| g 1
f(— —
cc =
= S
t - - Ly
r ___I"‘ m: ‘%i mimm ™ _:l J
. B . . . Paocesos oe Mawuracri -
3 oy Implantacién de ERP =
I =
12
r__' No existen recetas magicas, en la implantacibn es conveniente —_
. efectuar por lo menos los siguientes puntos : {‘ 1
m— - Definicion de resultados a obtener con la implantacion de un ERP :'{.?‘
r— . . =
L opune + Definicion del modelo de negocio | =]
.l I . .‘-
(— - Definicién del modelo de administracion ‘:n'
l e D f- o« . . . "q\“
(— + Definicion de |a estrategia de implantacion .

+ Evaluacion de oportunidades para software complementario al
ERP

« Alineamiento de la estructura y plataforma tecnol6gicas
- Analisis del cambio organizativo

+ Entrega de una visién completa de la solucién a implantar

2000000064.0000000 s
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Implantaciéon de ERP ;

+ El éxito depende de las habilidades y la experiencia de la
fuerza de trabajo, incluyendoe la educacion y como hacer que el

5 sistema trabaje correctamente
r-"— -« Cambios de personal, las compaiiias pueden emplear i 8
i il administradores que no estan capacitados para el manejo del 2
(e mismo . e
 pp— : =1
f— - La implantacién del sistema ERP es costosa T=1
!r—-— ] - . - > -‘,
j — « Los vendedores de ERP pueden cobrar licencias anuales o
— ‘ )
(,‘rr: ) ° : ¢ =
(-~ -
- ot L ]
J:: .2
- lFA\‘:.‘ ]
- \
cT =)
g ~
r— —
(- =
r ‘—ﬂr -DmnmmG_;u;amM Ea] ———y
- _ . Procrsmpe Manuracnims “’1,1'
?- ——ﬁ’
r Implantacién de ERP =
!—_ =
— , )
— . .
P — - El personal de soporte técnico en ocasiones contesta llamadas 7_{')
—_— inapropiadamente ==h
'— p p . L. ' :l
— » Los ERP son vistos como programas rigidos y qué no se adaptan a | =)
1 ciertas empresas ' o)
— | =
r— -

« Una vez que el sistema esta establecido, los costos de cambios
son muy altos

. Y, @ HE) H ' .
+ “Eslabon mas debil”, la ineficiencia de unos de los departamentos
o en uno de los emplados puede afectar a los otros partipantes

P
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—Drmuspo Grareat v
—. Proggnos Maumcron
APS = Planificacion & Programacion avanzada
Disefiado especificamente para optimizar la planificacién vy ;
programacion a lo largo de toda la cadena logistica. Discreto y
[ .
r focalizado en el proceso de manufactura desde donde es
e administrado. =Y
— S
. by
"—-
'r/; El objetive principal es la optimizacién de todos los recursos =
r— dentro de la cadena logistica o extendido a la empresa (e.). =
[_ materiales, trabajo, almacenamiento, transporte, etc) a lo largo =‘=I._
e de un horizonte de tiempo para asegurar la cantidad suficiente ..".'.-."..,"
= de producto terminado para cubrir la demanda del cliente. :':'“
— Tratando las restricciones simultaneamente. Focalizado sobre o
; - \ el proceso. -_
(7= =
, -y
(-Z =
= ™
= 1
I — ——y
™ =1
-t |
= 2
= =
r-—r: Dirtomapo Grasecia i ey
g __P_u_x_.uﬂs_m Marracrima :(]
; =0
r , —%
Capacidades del APS Py
— =
X « Capacidad de Produccion finita de equipamiento y =
(— restricciones de personal :",
— , =
l__' * Lead times variables ! ey |
t— . i =)
i Definicion Flexible del productoy el flujo del i —E"I.1l
+ Definicion Flexible del productoy el flujo del proceso -
= M

+ Planificacién a lo largo de un horizonte de tiempo
+ Manejo de todos los recursos

+ La ejecucién del plan es un tema del proceso
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e

Planificacién sin APS + Secuandial Planificacién con APS  Un Paso
o - « Extensa * Rapido
B
- Repatitvo Ingresar [a Demanda del o
[GelCliente] ) ° Chenls, i

l
- |

[ rrn VR |
e 7 - ,
(— O D =
—_— apoximado a la capacidad I g
r—‘ . =)
- — 2
(<7 - =y
= [] . o A=Y
';—-' (R eaED | =
:r— Plan de Preduccion Final "'—!‘
n de na;
fr— {Praduceséin, Matenales y a‘
rf Capacidad de Planta Sincronlzeda) :
g )
. a3
t‘ v "—"n‘
gl p— =)
= "
= —
=T =
N — )
— —
(.\_-" | M-
r.._r: oo Gnmrun EN ::'n
- ’ __ Prociunme Mmmuu :';'
o ‘ -
I Capacidades del APS ;:,_':,
= a9
r:. Porqué existe ahora la oportunidad de utilizar los sistemas APS? “ '
'.. - : , .
— 6 ) \ oy 19
L — Porque Ahora y no Antes? | =
— ! e
(— ' : . i =
— _ Convergencia de la Tecnologia de Software y Hardware ;.:1)'
— " Avances en las tecnologia de soporte de Hardware '

Nuevas-Tecnolegias en software
Ideas compartidas a través de las industrias
Aceptacion del usuario

“Valor Estratégico del Software

s Reducciones drasticas en los costos de memoria

[

o
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'PROCESOSIDE

e CREE = r - g “'ﬂ:-"‘-

0SIDE;

Back Office _ Front Office _ ~otras

]B28B  B2C

Dirouant GIADGAL I '
 Procrsmr Musacrus
Cadena de suministro colaborativa -
~
e
' m— .’ﬁr“. .
r‘_ Promover la colaboracion y la mejora colectiva entre todos los :-_',"
v actores de la cadena de suministro, desarrollando soluciones ¥ Jl
r-’;- gue exploten las potencialidades y estén adaptadas a las vt
L L r_ realidades y necesidades de cada eslabon de fa cadena. ;—q
r— sk
' —
* e + =1}
H Kl ) "T'.‘
y—— %)
oy |
= =
Gt =
pr— pon 3
¢ — ]
= '-
— ::?
T ——
-C= 1
= A
= =
= “Forimmane Grimanc i =
b Colaboracién entre empresas - Feesuyor Maaacrons e
r - . =
Intercambiar informacion entre distintos socios comerciales en la 1=
cadena. Por ejemplo: la informacién que se comparte entre el =]
-'_ ! embarcador, el operador logistico, los transportistas, los 2=}
— distribuidores y los clientes. _—
— N
| sy DSS (Decision support system) ! ?
= INTERNET I — ' =
— - i i INTERNET . En)
r= R D W H (Data Warehouse)] Gl
v - I boB —MERCADO
E J ERP " CEDI" :
E | Personal SIA Y o - Commerce
g "\[] Mantegimient > [
R
E

2000006068 OOOOBOOO .
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DEIZ s DIPLOMADOIGER AMEEN.PROCESE

e Dinousno Graowi: i i
)  Procrsn on Massscruna
!
!
Algunos beneficios de la colaboracién: '
' i
* La habilidad de las empresas de anticipar y administrar de mejor
forma la demanda.
- . ,
— * Relaciones entre socios con enfoque ganar-ganar. =
r:-- ) . e ) . ;.-'-1‘
- — » Reduccion de costos por transacciones. : T
- . =y
— .+ Reduccién de errores =1
= o ] =
L *'‘Reduccién de costos bl
! — 2 . .-".,"ﬂ
— » Generacion de indicadores claros y confiables - :"{1.
/- : s =
. ’ ‘_ﬂq‘ l'
‘ v = :_;_\
— L
Cu- 1
mameme ——l
o B
T — ~
= =
(-._': m;mnm Ammnry
g L. __ Proceser o ManuracTusa -(-1‘
r =
=]
l - L ) ' E
f SAF (Sistemas, Aplicaciones y Productos). | by
— Sede Walldorf (Alemania), es el segundo proveedor de software | )
— empresarial en el mundo despues de Oracle. :-1"‘
L —— 5 b | :"
' ! —— - -t
— ) 32
— SAP ERP anteriormente llamado R/3: 1

Principal sistema informatico de la compafia, que comprende
muchos modulos completamente integrados, que abarcan
“practicamente todos los aspectos de la administracion
empresarial.
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DECDEI mnmnn IH}}EIIHIE]IGD ROCESOS] mnnurncm

e e LS e

f  Gestion Financiera (F1}, Libros de mayor, libros auxiliares

/

{f * Controlling {CO}, Gastos grales, costos, centros de beneficio
= Tesoreria (TR), Fondos, presupuesto, flujo de efectivo
» Sistema de proyectos (PS), contabilidad de costo de proyectos

* Gestién de personal (HR), Administracion, nomina, contrataciones

» Mantenimiento (PM), Ordenes, control

P{R‘i Dmnmnnclg.rm.u.m
B3 & . Procrsos or Manusactuns
o 7
=¥ 1 Modulos incluidos en SAP ERP:

Modulos incluidos en SAP ERP:

» Gestion de Calidad (QM), Inspeccion, certificados, aviscs

» Planificacion de producto {PP), Ordenes, lotes de produccion
« Gestién de materiales (MM), Inventarios, Pedidos, Facturas
' » Ventas y Distribucidn (SD), Ventas, precios, clientes, facturas
i » Workflow (WF), Integra todos los médulos
! » Activos Fijos (AF), Ingresos, depreciacion, amortizacion

Dinowano Grarscuaes
__ Procrum o Muonsacrue
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B2B, B2C y otros incluidos en SAP:

CRM, Customer Relationship Management I

SRM, Supplier Relationship Management
C PLM, Product Lifecycle Management
— KW, Knowledge Warehouse =
— SD, Sales and Distribution )
. t—- 7 :_\' "y
(= =y
T Sap_NetWeaver, Es la plataforma tecnologica que permite :—'1
f— trabajar con SAP mediante cualquier navegador de internet. =1
— ok
f: SAP Business One y mySAP All-in-one, son para la pequeia y :,'5“
— mediana empresa. )
4 (3 ’ '::-r-'
. s e A
.' o mt :|.‘1‘
N — =)
= 1
! — :-1""1
— M
= =
r__l-: ¥ Dimouane Giarvct e :"‘"'._“"1“
Ea-55) N D Proceson ot Manuractusa -
¥ Al E-Gestién de la cadena de suministro  — _f_‘
r =% ! =N
; 7 : =
N 2 DSS (Decision support system) =
P S S o
INTERNET R a9
r____‘--' - " | H } INTERNET Y
— B D W H (Data Warehouse) =
r— ) T —
t— "0 * MERCADO - 5}
Y g N bl SR =
— & NS 2
— e ¥ Personal SIA
o Mantenimiento
!
: E o Back Ofﬁcs Front Office
5. Esquema de Comunicacién, B2B B2C
Colaboracion y Coordinacién
BZB Business to Business
B2C: Business to Consumer
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E-Gestion de la cadena de suministro

Comercic electronico o negocios electronicos:

Como el uso de [as tecnologias de Internet para efectuar
transacciones entre dos o mas participantes.

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

La cadena de suminisiro debera estar conectada con la cadena de
suministro de los demas miembros. La empresa que elabora una
orden de compra espera que se convierta en un pedidc en su
proveedor. Este produce y culmina con el despacho de la
mercacia y la emision de la factura, que se convierte en una
cuenta por pagar en el sistema del cliente.

!

Dhrtowino Gersscaat 1y
Paocescs o Masuescroes

Logistica
Inversa
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Logistica inversa

¢ Se encarga de la recuperacion y reciclaje de envases, embalajes y
residuos peligrosos; asi 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
rotacion. ‘

Fuente COHSEJO efecutivo de logistica inversa de USA y el grupo
: PILOT y -ef grupo REVLOG de Europa.

A la cadena de suministro se debe agregar un eslabon més

- Gerencia de Devoluciones.

Esta gerencia es la responsnble de las devoluciones y de la Ioglstlca

\& #.Valores'y ética

inversa . -
Dimosano Gerrneial kN
. _P_l_m__:!gwl:'gg Mantractuma '
; ? . .
¢Bueno? Gerencia de Devoluciones
Estrategia .
C =Sustentabilidad como
Sociedad parte de una |
Entorno estrategi t d
i . o gia integrada.
\natural Lo Mejor”.visién de largo plazo. l
Productividad i
Performance
ejor Economica Gerencia de Riesgos

*Planes de contingencias

*Agilidad
** Cujtura Organizacional
Profundamente arraigada
Cuidadania .
Transparencia

or amzauonal s -
»Org -Gerenciamiento accionistas

-Operaciones proveedores

-Calldad de la cultura .
~Consumidores
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Actividades de logistica inversa

Algunas de las actividades tienen connotaciones puramente
ecoldgicas, evitando asi un deterioro del medioc ambiente. Otras

actividades buscan mejoras y beneficios en
productivos y de abastecimientos de los mercados.

* Retirada de la mercancia

= Clasificacion de la mercancia

+ Reacondicionamiento de los preductes
» Devolucion a los origenes

» Destruccion

* Pracesos administrativos

* Recuperacion, reciclaje de envases y embalajes y residuos

peligrosos.

Dirtouna Grarnciat m

1
Procrscaoe ManuracTum &

los procesos

Elecadn de la

Logistiea lnvarsa

Dirtouann Gramca i
__ Papcesos or Marvuracruma
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Sistemas de informacion para el
Gerenciamiento de Devoluciones

» Muy pocas empresas han logrado automatizar con éxito la
informacién relativa a los procesos de devolucién.

- sExisten pocos sistemas de informacion eficientes para el

gerenciamiento de devoluciones.

° [

sLas devoluciones son muy variables y es dificil administrar y
contemplar todas las excepciones.

Tipos de
Devoluciones
De
Consumidores

Do Greenaat iy
__ Procrsos pe Maesacruan

" Atributos 7

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

De Marketing

Producto regresa de una posicidon avanzada de ia
cadena de suministro, generalmente debido a
lenta venta. caraa de las transacciones o

Productos Devoluciones al fabricante por decision de los
Dahados minoristas, difiere del punto anterior en que los
productos no cumplen con la calidad requerida
noraue no fuerdn controiados antes del envio o |
Activos Recupero y reposicionamiento de activos como
pallets, estanterias, bolsas reutilizables, envase
Retiros de Se inician debido a una cuestion de seguridad o
productos del [de calidad. Requieren de la planificacion de las
"~ mercado _|medidas de seguridad, que pueden ser

voluntarias 1 ordenadas por mandato,

Ambientales *

Disposicidn de materiales peligrosos o en

. lcumplimiento de reglamentaciones ambientales,
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Disefo de los procesos de logistica inversa

+ Al disefiar un proceso de gerenciamiento de devolucicnes, los
ejecutivos deben considerar cada tipo de devolucién y desarrollar
procedimientos apropiados para cada uno,

= Cada tipo de devolucion produce un impacto diferente.

» La gestién de las devoluciones deberia consistir en un conjunto de
procesos comerciales que agregue valor.

1AM

l

 d

_h:ﬂ ‘[}la

i 11

Drwosaon (;_u;wu::. ™
_ Paocesos or Masasacrias

Actividades de logistica inversa

En México:

» Bimbo utiliza biocombustibles y bolsas oxobiodegradables que

se degradan mas rapido.

« Ecoce (Ecologia y Compromiso empresarial); Aga, Barrilitos,
Bonafont, Coca-Cola, Fersan, Gatorade, Gpo. Herdez, La

Costefia, Nestlé, Omnilife, Pefafiel, Pepsi, Sabritas y Topochico.
+ Todo de cartdn, enfocado en papel y carton.

* Regreso a envases retornables.

2000000076 00OOOCO O

TR R R I R N T SR B S R Ve Tt g vl L st 5 v p“'w\.'lﬁi’i‘:‘ T

B 0E CO 2 O ADOJGERENCIATENTE HUGESUSD IOMUFACTURABEEE mmm

)

- J
"IJl'I

Yl

[ 29l

2]

™)

Ty LI

<A
umagy |
—

¢ [uni)

Iy

)



DECDFI DIPLOMADQO GERENCIAL EN PROCESOS DE MANUTACTURA UNAM
Mdédulo 11 “Cadena de Suministro”

Cuestionario 1:

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

2} Los inventarios en manufactura tienden a ser:
a) Enciclos regulares
b) Uniformes y continuos
¢) Irregulares en cantidad y tiempo
d) Impredecibles

3) El propasito del MRP es:
a) Planear |as érdenes de compra
b) Planear la entrega de productos
c) Determinar érdenes gptimas
d} Eliminar el tiempo muerto

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

5} Sitres 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%
¢} 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
¢) Facilitar el trabajo de planeacién
d) Genera lista de materiales inexactas.

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



DECDFI DIPLOMADO GERENCIAL EN PROCESOS DE MANUFACTURA UNAM
Maédulo I “Cadena de Suministro”

Cuestionario 2

1) El programa maestro de produccién, se guia y restringe por:
1) El plan de produccion
I} El prondstico de demanda
Il) Capacidad

a) Soloell
b} Soloellyll
c) Soloellll
d) 1,1yt

2) El horizonte de planeacién del MPS/MRP debe de ser al menos:
a) Tan largo como la acumulacién de tiempos de entrega
b} Un afio
¢) Tan largo como lo permita el sistema de la computadora.
d} Tan largo como el harizonte del plan de produccién.

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

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



DECDF?

DIPLOMADO GERENCIAL EN PROCESOS DE MANUFACTURA
Médulo 1} "Cadena de Suministro”

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

Caso 1

Periodos

4

5

Requerimientos Brutos

200

300

100

Recepcién de ordenes planeadas

Liberacidén de ordenes planeadas

OH=0; 55=0 Alloc=0
Lvi=1, L.T=2 Lot 5ize: A/R

Periodos

4

5

Requerimientos Brutos

Recepcion de ordenes planeadas

Liberacién de ordenes planeadas

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

Periodos

Requerimientos Brutos

Recepcion de ordenes planeadas

Liberacién de ordenes planeadas

OH=0: 55=0 Alloc=0
Lvl=2; L.T.=2 Lot Size: A/R

Periodos

Requerimientos Brutos

Recepcion de ordenes planeadas

Liberacién de ordenes planeadas

UNAM
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DIPLOMADO GERENCIAL EN PROCESQOS DE MANUFACTURA
Médulo Il "Cadena de Suministro™

OH=0; 55=0 Alloc=0

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

Caso 2

Per

iods

Gross Requirements

100

400

300

200

100

200

300

100

Scheduied Receipts

100

Planned Order Receipts

Planned Order Releases

OH=0: 55=0 Alloc=0

Lvliz 1; L.T=2 Lot Size: A/R

Per

iods

Gross Requirements

Scheduled Receipts

800

600

Planned Order Receipts

Planned Order Releases

OH=0; 55=0 Alloc=0

Lvl=1, L.T.=3 Lot Size: A/R

Per

iods

4

5

Gross Requirements

Scheduled Receipts

400

300

200

Planned Order Receipts

Planned Order Releases

OH=0; 55=0 Alloc=0

Lvl=2: L.T.=2 Lot Size: A/R

Per

iods

Gross Requirements

Scheduled Receipts

100

50

Planned Order Receipts

Planned Order Releases

UNAM



DECDFI

DIPLOMADO GERENCIAL EN PROCESOS DE MANUFACTURA UNAM
Médulo Il "Cadena de Suministro”
Caso 3
OH=0; 5S=0 Alloc=0 Periods
Lvi=0; L.T.=1 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 7 8
Gross Requirements 100 400| 300 200( 100| 200 300/ 100
Scheduled Receipts 100
Projected On Hand 0] 0 0 0 0 0 0 0
0
Net Requirements 400| 300{ 200( 100| 200} 300| 100
Planned Order Receipts 400] 300| 200( 100 200; 300/ 100
Planned Order Releases 400| 300] 200| 100| 200 300 100
OH=0; 55=0 Alloc=0 Periods
Lvl=1; L.T.=2 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 7 8
Gross Requirements 800| 6001 400| 200( 400( 600 200
Scheduled Receipts 800| 600
Projected On Hand 0 0 0 0 0 0 0 0
0 .
Net Requirements 400| 200| 400| 600 200
Planned Order Receipts 400 200| 400| 600| 200
Planned Order Releases 400| 200( 400| 600| 200
OH=0; 55=0 Alloc=0 Periods
Lvi=1; L.T.=3 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 ) 7 8
Gross Requirements 400 300{ 200| 100{ 200 300| 100
Scheduled Receipts 400 300; 200
Projected On Hand 0 0 0 0 0 0 0 0
0
Net Requirements 100| 200 300 100
Planned Order Receipts 100f 200 300( 100
Planned Order Releases 100 200| 300( 100
OH=0; 55:=0 Alloc=0 Periods
Lvi=2; L.T.=2 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 7 8
Gross Requirements 100 50| 100| 150 50
Scheduled Receipts 100 50
Projected On Hand o 0 0 0 0 0 0 0
0
Net Requirements 100| 150 50
Planned Order Receipts 100| 150 50
Planned Order Releases 100| 150 50




DECDFI

DIPLOMADO GERENCIAL EN PROCESOS DE MANUFACTURA

OH=200; 55=0 Alloc=0
Lvl=0; L.T.=z1 Lot Size: 400

Médule 1) "Cadena de Suministro"

Caso 4

UNAM

Periods

4

5

Gross Requirements

100

400

300

200

100

200

300

100

Scheduled Receipts

Projected On Hand

Projected Available

200

Net Requirements

Planned Order Receipts

Planned Order Releases

OH=200; S$5=0 Alloc=0
tvi=1: L.T.=2 Lot Size: 80O

Periods

4

5

Gross Requirements

Scheduled Receipts

800

800

Projected On Hand

Projected Available

200

Net Requirements

Planned Order Receipts

Planned Order Releases

OH=400;: 55=0 Alloc=0
Lvi=1; L.T.=3 Lot Size: 500

Periods

4

5

Gross Requirements

Scheduled Receipts

500

Projected On Hand

Projected Available

400

Net Requirements

Planned Order Receipts

Planned Order Releases

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

Periods

Gross Requirements

Scheduled Receipts

300

Projected On Hand

Projected Available

Net Requirements

Planned Order Receipts

Planned Order Releases




DECDFI

DIPLOMADO GERENCIAL EN PROCESOS DE MANUFUCTURA
Médulo |l "Cadena de Suministro”

UNAM

[Semana

9 |

Pedido

Entregdo

Barder

Inentario

[Semana

2|

Pedido

Entregdo

Bhrder

Inentario

[Semana

[3 2] 8 | e | 2 | 8 2

8]

Pedido

Entregdo

Bkrder

Inentario

9]

[Semana

Pedido

Entregdo

Bhrder

Inentario




ECDFI DIPLOMADO GERENCIAL EN PROCESOS DE MANUFACTURA UNAN

Juego de la Cerveza Nombre: Equipo:

Inventario Transito: Eslabon:

- 87.°S8 .89. S10 . $11 ."S12 Si3- S$14 - S15

Pedido
Entrega

Backorder

Inventario

© . 'S21522: S23 S24 S25.526. S27- 528529 $30 . S31 “S32 S3: 535 - 536 -§37.0 $38 .
Pedido
Entrega
Backorder
Inventario

.. " --SAL'S42-S43.544 S45 S46 SA47 S48 S49 S50 S51. S52 S53° S54° S55.° §56 :° S57 ° S58 S
Pedido
Entrega
Backorder
Inventario

MODULO Il: CADENA DE SUMINISTRO






