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Juego de la Cerveza Nombre: Equipo:
Inventario Transito: Eslabon:

S10_ 511  S12 . 513 S15 516 517 518 519 520

Pedido
Entrega
Backorder
Inventario

Pedido

Entrega
Backorder
Inventario

Pedido

Entrega
Backorder
Inventario




Producto X Nivel 0

I | Nivel 1
Ensamble B{2) Componente 1 (2)

Componente 2(0.25)

Nivel 2



Caso 1

OH=0; 55=0 Alloc=0 Periodos

Lvi=0; L.T=1 Lot Size: A/R 1 4 b 6 7| 8
Requerimientos Brutos 200| 300| 100
Recepcién de ordenes planeadas

Liberacién de ordenes planeadas

OH=0; S5=0 Alloc=0 Periodos

Lvi= 1. L.T.=2 Lot Size: A/R 1 4 5| 6| 7| 8
Requerimientos Brutos

Recepcidn de ordenes planeadas

Liberacidn de ordenes planeadas

OH=0; $5:=0 Alloc=0 Periodos

Lvl= 1. L.T=3 Lot Size: A/R 1 4 5 6] 7| 8
Requerimientos Brutos

Recepcidn de ordenes planeadas

Liberacién de ordenes planeadas

OH=0; 55=0 Alloc=0 Periodos

Lvi=2; L.T.=2 Lot Size: A/R 1 4 5 6] 7| 8

Requerimientos Brutos

Recepcion de ordenes planeadas

Liberacidn de ordenes planeadas




OH=0; 55=0 Alloc=0

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

Caso 2

Periods

4

5

Gross Requirements

100

400

300

200|( 100

200

300

100

Scheduled Receipts

100

Planned Order Receipts

Planned Order Releases

OH=0; 55=0 Alloc=0

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

Periods

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

Periods

4

5

6ross 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

Periods

4

5

Gross Requirements

Scheduled Receipts

100

50

Planned Order Receipts

Planned Order Releases




Caso 3

OH=0; 55:=0 Alloc=0 Periods

Lvl=0; L.T=1 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 7 8
Gross Requirements i00( 400( 300| 200 100 200| 300 100
Scheduled Receipts 100

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

OH=0: 55:=0 Alloc=0 Periods

Lvlz=1; L.T=2 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 7 8
Gross Requirements 800| 600| 400| 200| 400| 600( 200
Scheduled Receipts 800| 600

Projected On Hand 0 0] 0 0 0 ¢ 0 0
Net Requirements 400| 200f 400( 600 200
Planned Order Receipts 400 200] 400 600| 200
Planned Order Releases 400| 200 400 600 200

OH=0: $5=0 Alloc=0 Periods

Lvl= 1. L.T=3 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 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
Net Requirements 100] 200 300 100
Planned Order Receipts 100 200 300| 100
Planned Order Releases 100| 200] 300| 100

OH=0; 55=0 Alloc=0 Periods

Lvli=2; L.T.=2 Lot Size: A/R 1 2 3 4 5 6 7 8
Gross Requirements 100] 50| 100| 150 50

Scheduled Receipts 100| 50

Projected On Hand 0 0 0 0 0 0 0 0
Net Requirements 100{ 150 50

Planned Order Receipts 100| 150 50

Planned Order Releases 100 150| 50




OH=200; 55:=0 Alloc=0
Lviz0; L.T=1 Lot Size: 400

Caso 4

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; 55=0 Alloc=0
Lvl=1; L T=2 Lot Size: 800

Periods

2 5

Gross Requirements

Scheduled Receipts

800

8GO

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
Lvi=2; L.T=2 Lot Size: 300

Periods

4 5

Gross Requirements

Scheduled Receipts

300

Projected On Hand

Projected Available

Net Requirements

Planned Order Receipts

Planned Order Releases




Cuestionario 1;

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

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

3) El proposito del MRP es:
a) Planear las o6rdenes de compra
b) Planear la entrega de productos
¢) Determinar ordenes optimas
d) Eliminar el tiempo muerto

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

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

a) 100%

b) 90%

c) 72.9%

d) 66.7%

6) El resultado de usar 1a 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 planeacion

d) Genera lista de materiales inexactas.

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



Cuestionario 2

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

a) Soloell

b} Soloel IylIl
c) Soloel I
d LIyl

2) El horizonte de planeacion 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 horizonte 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
¢) Informacion de recibos de material
d) Tiempos planeados

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



Cadena de Suministro

Act. Angélica Mejia
angie.mejia @ hotmail.com

Ing. Luis Miguel Sanchez
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Obijetivo del Curso

L.

Los participantes estaran en aptitud de explicar, analizar y aplicar en

sus areas de trabajo los conceptos relacionados a la cadena de
suministro.
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1.- Introduccion a la Cadena de suministro:
Definicion, Origen, componentes, objetivos, ejemplos.

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

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

4.- Control de almacenes
Cantidad, Vencimiento/rotacion, Colocacién/ldentificacion, Diferencias de Inventario.

5.- Evolucion de la Cadena & Software
ERP, APS, Cadena Colaborativa, e-gestion

6.- Logistica Inversa
Actividades, Etapas
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Introduccion a la
Cadena de Suministro



Introduccion a la Cadena de suministro

Conceptos Basicos

Suministro y cadenas de valor

Tipos de cadenas de suministro

Caso de exito - Bimbo
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Definicién de Cadena de Suministro (Supply Chain)

Eslabona a muchas compainias, iniciando con materias primas no

procesadas y terminando con el consumidor final utilizando los
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 el proceso logistico, desde la adquision 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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Definicion de Michael Porter en 1985

cCee0
neiey )

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

The Value Chain
Porter 1985

D Gross Sales
% Support Activities
. Primary Activittes 7
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Cadena de Suministro

B " '__"~',\wf ! . . . . '
_nsumldores‘ Clientes | Distribucion Manufactura

A St i

Estrategla de Negocm 'y Marketmg

e

Suministro

Plamflcamon de Ia Demanda y Operaclones )
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EI Slstema de Calldad

"Penetracion
en el
Mercado

Indicadores Qagis Eiecucion  Satisfaccion

Disponibilidad .
de Mercado al Cliente

de Stock

- Log|stica "
| |\[|anufc'act U

Rentabilidad
Operativa
Monetaria

Productividad  Ventaja

del Activo Competitiva

Personal Excelencia Estructura Conocimiento Sistemas

Capacidades cgpacitado  del Proceso  Colaborativa

Aplicado

Integrados
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Objetivo de la Cadena de Suministro: 299

Satisfacer la Demanda de ios Clientes
Minimizar los Costos de Distribucion
Maximizar la Utilizacién de los Depdsitos

En otras palabras

El producto correcto
En el lugar correcto
En la cantidad correcta
En el tiempo correcto
Al menor costo posible



Horizonte de integracion de la CS, Modelo SCOR

REnRc Current Scope of SCOR
T Structrad around FIVE SC Managament
FProcasses
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Tipos de cadenas de suministro 55"

Cadena de Suministro Estrateqica:

Consiste en decidir acerca de la tecnologia de la produccion, el
tamano de la planta, la seleccidén del producto, la elaboracion del
producto y la seleccion de proveedores.

Cadena de Suministro Tactica:

Decide la utilizacion de los recursos ya establecidos; proveedores,
centros de distribucién, ventas, es decir, es la operacién dia a dia del
negocio.

11
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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.

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

* El disefio de la cadena y la administracion de la misma son las

claves de la transformacion de la empresa y el sustento de una
organizacion exitosa.

12
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¢, Qué mejoras se pueden obtener? @00

00
Reduccion de los quiebres
@ de stocks en un 5-15%
Reduccion de

Inventario en un 25-

Mejora en el proceso de
entrega en un 16-28%

Imacen

A Funciones &
Informacién
Integradas

Mejorar la Eficiencia )
de linea en un 5-10% Proveedor Mejorar Exactitud de
, Prongsticos en un 25-

dvivl

80%
Reduccion del trabajo Reduccion del Costo total

agregado sin valor en un 25- de la cadena!ogistica 10- 13
100% 16%



Ejemplo 1: Cadena de suministro de
ZARA 0060
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Zara ofrece las tftimas tendencias de la moda
internacional en un entorno de cuidado diseiio. Sus
tiendas, ubicadas en las principales areas comerciales
de las ciudades de Europa, América y Asia, ofrecen
moda inspirada en el gusto, los deseos y el estilo de
vida de la mujer y el hombre de hoy.

Zara, fundada en 1975, forma parte de Inditex, uno
de los mayores grupos de distribucion de moda a nivel
mundial. Inditex cuenta con otras siete cadenas:
Kiddy's Class, Pull and Bear, Massimo Dutti, Bershka,
Stradivarius, Oysho y Zara Home.

En Zara el disefio se concibe como un proceso
estrechamente’ ligado al cliente. Desde las tiendas se
transmiten a nuestro equipo de creacidn, formado por
mas de 200 profesionales, las inquietudes y
demandas del publico.

Fabricay % Centros de u%- Canal Mayorista Consumidor
Proveedores Distribucion - Minorista Final

14



Ejemplo 2: Cadena de Suministro de
7-eleven

Fundada en 1974, con aproximadamente 7.100 negocios en Norte
América y mas de 30,000 en el resto del mundo, 7-Eleven es la i
cadena de tiendas de ventas al por inenor mas grande del mundo. § )

En 7-Eleven(®  nos esmeramos para
flevar a nuestros consumidores
(FFEE ‘ productas y servicios de la mas ala

- calidad de una manera rapida y
conveniente, {as 24 hrs. del dia en
ubicaciones preferentes y en un
ambiente agradable y seguro.

b1

MERGY €

Ty

Lo que quieras.....
7-Eleven(® permanece con sus puertas abiertas al A la hora que quieras....
publico durante las 24 hrs. del dia los 365 dias del afio Muy cerca de Hi.......
ofreciendo a los clientes un amplio surtido de A traves de:
productos de reconocida calidad en las presentaciones Rapidez.....
y tamafios de mas alta demanda en exhibiciones con Una transaccion agil.

equipo modemos de forma ordenada y atractiva, Calidad.....
Productos frescos y seleccionados.

Variedad...
Surtido de articules de marcas lideres.

Justo y razonable.
Ambiente... 7
Limpio y seguro en una tienda amigable.

“*Centro de

Distribucion en "AD"”

o' X I X-)

ISONOR X
g0 e
geJor X |

)‘:




Ejemplo 3: Cadena de Suministro de
DELL:

DeAL

Con oficinas principales en Round Rock, Texas, Dell es la empresa de sistemas
informaticos de mayor aceptacidn a nivel mundial, y uno de los principales
proveedores de productos y servicios requeridos por 1os clientes en todo el

mundo para desarrollar sus infraestructuras tanto de tecnologia de la informacion
como de Internet.

El ascenso de Dell al liderazgo del mercado es el resultado de su persistente
empeiio por entregar al cliente la mejor experiencia posible, vendiéndole
directamente basados en estandares y servicios informaticos basados en

tecnologias estandares en la industria.

Dell, fundada en 1984, opera en base a un concepto sencillo: vender
directamente al cliente le permite entender mejor las necesidades de sus clientes
y ofreceries eficientemente las soluciones que satisfagan dichas necesidades

Dapiiiryde Thber drwe 1AL Cow
Wk ™
« WML Db ¢ mcesein PO E o1

Al —

Canal Mayorista Consumidor y
Proveedares - Minorista Grandes Cuentas

Ensamblado

[ X 2-F-X6
0eCD0
@®CC
@O0
o0 . .

16



e : @Pe)delgdelarlélg.ﬁ

Empresa de panificacion mexicana, con fuerte participacion
internacional

(USD $5.2 billones*).
» Cotiza en |la Bolsa Mexicana de Valores desde 1980.
 Mas de 85,000 colaboradores
e Presencia en 17 paises
e Extensa red de distribucion en el Continente Americano
« Cuenta con mas de 100 Marcas de reconocido prestigio
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PRESENCIA EN 17 PAISES

/

13 plantas |}
3 f X

‘México
44 plantas

eacC
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T O1TTTE

Centro y Sudamérica
14 plantas '

.

73 Plantas y 3 Comercializadoras
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Instalaciones de produccién de clase mundial | $83°"
oo

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

ISO 9000: 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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Pilares de la Organizacion ®00°,

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

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

Precio: La politica de Grup'o BIMBO es mantener el brecio mas
bajo posible en todos sus productos.
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Grupo Bimbo es la compahia mas grande de panificacion/epoo -

, . . ~ s QO
América y la mas grande (en ingresos) de las companias |
panificadoras en el mundo.

1297
N j u

Weston) % w !B = Powershucs Ph";s

Bake y
() Kampsac

Grupo Bimbo ha logrado un crecimiento dinamico los
ultimos 10 anos.
v' En promedio 7.5% por afio
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Grupo Bimbo tiene uno de los sistemas de distribuciéon mas g;r@r?desv
en America. eleh

'Mé's de
' 1,000,000

32 °°° R“tas Mas de 35,000

Mas de 500 B Vehiculos

. Puntos de
) Venta

Kildbmetros recorridos diariamente = 45 vueltas a la Tierra
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Logistica y Distribucion de Producto 0o

" DEVOLUCION -

A .
TRANSPORTE -

- REPARTO
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Red logistica en México Nivel d oo,
99.7%
Proveedores [ o7
Canales
+ 450
Agencias

“»W lnstituciongl

]

Autoservich

Agencias

Otras Plantas ‘o
Bimbo Exportacion
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Cadena de sumininistro de BIMBO 00000
0000
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OPERACIONES COMERCIAL
| a Fabricacion 19 )
- 1| Almacé Despacho l\ genci C
» <-\l{1formacién con 36 horas antes de recibirlo el cliente N
U
VLoV el M
e ] é-L' niil
0 CEemenay 5
/ ' = t||P
: ’oPuctos entregados con 8 horas a ias Agencias y CeDis :>e O
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’ 4 ;o eeCC .
Red logistica en México ®00 "

Niveles de Administracion
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Administracién de la cadena
de S uministro



Administracion de la cadena de suministro

Logistica

Administracion de la cadena de suministro

Eslabones de la cadena de suministro

Indicadores clave de desempeno, KPI

Caso de aplicacion de indicadores

® 30
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Logistica 5o

Logistica 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 logisticos clave: 900

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.

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

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

4) Transporte : Garantiza el desplazamiento fisico del producto
desde el lugar de generacion del valor hasta el mercado, donde los
consumidores estan dispuestos a adquirirlo.
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Procesos logisticos de soporte: 900 .

* Almacenamiento

 Manejo de materiales

 Compras
* Diseno de envase, empaque y embalaje

* Manejo de la informacion asociada a las mercancias
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Administracion de la Cadena de Suministro (SCM]

Proceso de planificacién y administracion de todas las actividades
involucradas en el abastecimiento, adquisiones, conversion y
administracion de las actividades logisticas incluyendo coordinacion
y colaboracién de los proveedores, intermediarios y clientes.

SCM integra abasto a la administracion de la demanda



Indicadores clave de desempeno: KPI’s

Conocer el desempeno de las plantas y CEDI’s por medio de

indicadores clave.

Realizar un benchmarking para buscar la mejora continua al
detectar areas de oportunidad que permitan desarrollary

justificar proyectos en el area de logistica.

Demostrar con los estados financieros las mejoras en la

operacioén

000860
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No podemos mejorar lo que no se mide

Lo que se mide mejora

.o que se mide, se recompensa, lo que se recompensa se
busca



Grupos de indicadores @00

¢ Indicadores de Cadena de valor

* Indicadores de Servicio

*Indicadores de Cumplimiento de Stakeholders

* Indicadores de Eficiencias (operacion de almacén)
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Evaluacion de la Cadena de Suministro @00 ~

- IO NOR
De cada eslabon de la cadena 00

1 _
. Administracion Planeacion de

Produccion Distribucion liente
. dela Demanda Abasto. ! ' ¢ Chient

-
L

WMine | Variacion del Mide 1 Vanacion pida ia Yanacion | Mide ia Vanacisn | MMide e Vananon | Midsia Prevenia Cummlimiento af
Plar d2 ventas gl del Plan de Prod thal Blap de cel lnvenas ve. & Garpa B3ass Cliente 2n
rrongsticacs vs, el Plan de Abasto V3. &1 Regl Trapsporig vs &l Npg de Planaada ve, Caniidad.
Feal FECIENCS V3. &) PIadusiin Real Eigcatadn Real Entragady Calidad, rerhay
Seal Raecthido Egiatiemtio Factiracion

Tetaloee

TR

NFaitantes en Mercado (Stockouts

fica s) y % de Incremento en Ventas.

gis




oCee
L. o0ee

Evaluacion de la Cadena de Suministro
De cada eslabdon de la cadena

Cocee
ooy X ¥

( Programado - | Programado - Real |l )/ Programado

Programado 100
Real 90

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



Evaluacion de la Cadena de Suministro

Indicadores de servicio

!
Distribucion

Cliente

Tiempo de | Disponibi
recarga lidad de
de rutas | oproducto

~ Calculo

T. Prom.de Ventas

permanen | Perdidas

cia VS
Ventas
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Evaluacion de la Cadena de Suministro
Cumplimiento de Stakeholders

eProducto de indicadores de la
cadena de valor

eValor de cotizacion de Acciones
en bolsa de valores
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Evaluacion de la Cadena de Suministro @Qo:
Indicadores de eficiencia

Productividad

h Te Utilizacidon de equipo
del almacén Operacion [e——— quip

de fleteo
Productividad de l

Utilizacion de montacargas
surtido en almaceén

Utilizacion del espacio en almaceén



Evaluacion de la Cadena de Suministro
Caso de Aplicacion

Se realizan pruebas con tres indicadores:

Asertividad del prondstico
Programa de produccion
Programacion del fleteo
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Indicadores Clave de Desempeno ©000
Asertividad del prondstico o0

- Entre los embotelladores fluctua entre

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



Indicadores Clave de Desempeno
Asertividad del prondstico (Rolling operacional vs
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Indicadores Clave de Desempeino
Programa de Produccion
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Sem1 Sem2 Sem3 Sem5 Sem6 Sem7

9%  87%  80% 98%  95%  ND

84% 82% 6% 75% 72% 77%

56%  68%  83% 67%  67%  63%
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Indicadores Clave de Desempeno @00 -

Programa de Fleteo: Cedi’s e Interplantas 00

Febrero

“EASA | . ND-

ECUSA S
B ICE'Dl e 93."40/0 |
Interplanta 93.8%

ETSA

~“CEDI 35.3%
Interplanta 74.7%




Indicadores Clave de Desempeno

¢ Qué hace diferente ECUSA de ETSA?

ECUSA tiene sincronizado su sistema
Produccion-Almacén-distribucion
Localizacion logica de inventarios

ECUSA ETSA
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Juego de la cerveza 2909

Disenado en la escuela de administracion Sloan del MIT.
Obijetivo: Satisfacer la demanda al mejor costo posible

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

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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Fabrica — Agencia — Subagencia -Detallista

i
!

Flujo de producto

«———— Flujo de Informacion

2 semanas 2 semanas 2 semanas
__”_____.___/\’_____”__ _/\___ “""/\.‘H"‘"‘"
o —\/-“—- e ﬂ\/v‘-ﬁ~~——-— -\/v' ————— -

2 semanas 2 semanas 2 semanas

de demora de demora de demora
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Empresa de panificacién mexicana, con fuerte participacion
internacional

(USD $5.2 billones*).
» Cotiza en la Bolsa Mexicana de Valores desde 1980.
 Mas de 85,000 colaboradores
e Presencia en 17 paises
e Extensa red de distribucion en el Continente Americano
e Cuenta con mas de 100 Marcas de reconocido prestigio






PRESENCIA EN 17 PAISES

/ 13 p!antas ;
México
44 plantas
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Centro y Sudamérica §
14 plantas

o T

73 Plantas y 3 Comercializador
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Instalaciones de produccion de clase mundial | eoo®
o0

Grupo Bimbo ha logrado los mas altos estandares de eficiencia,
sanidad y seguridad en la industria de panificacién.

ISO 9000: 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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Pilares de la Organizacion
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Calidad: Satisfacer necesidades de clientes y consumidores
actuales y potenciales por encima de sus expectativas.

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

- Precio: La politica de Grupo BIMBO es mantener el precio mas
bajo posible en todos sus productos.
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Grupo Bimbo es la compaiiia mas grande de panificacionjepo o -

América y la mas grande (en ingresos) de las companias
panificadoras en el mundo.

00
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Grupo Bimbo ha logrado un crecimiento dinamico los
ultimos 10 anos.
v' En promedio 7.5% por ano
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Grupo Bimbo tiene uno de los sistemas de distribucion mas ¢
en América.
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G

32 ooo Rutas |
Mas de 500 N | Vehlculos

Centros de D:strnbucnon

as de 35,000 1,000,000

Puntos de
Venta

Kilometros recorridos diariamente = 45 vueltas a la Tierra
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Logistica y Distribucion de Producto 287~

. " T - . . TR
TRANSPORTE -REPARTO "




:; =¥ @
;o ;o - Y
Red Iog|8tlca en MeXICO Nivel de servicio=
99.7%
Proveedores L o
Canales
+ 450
Agencias

Detalle

Instituciona

&

Autoservic‘P

Otras Plantas
Bimbo

Exportacion



Cadena de sumininistro de BIMBO 000
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OPERACIONES COMERCIAE
4 Fabricacion | N
Almacé Despacho genci
y/o C |
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<\\Informaci6n con 36 horas antes de recibirlo el cliente]
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D oictos entregados con 8 horas a las Agencias y C@:
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Red logistica en Mexico ®00

Estratégica

ooy

Tactica

Operativa gl

Niveles de Administracion
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Administracién de la cadena
de S uministro



Administracion de la cadena de suministro

Logistica

Administracion de la cadena de suministro

Eslabones de la cadena de suministro

Indicadores clave de desempeno, KPI

Caso de aplicacién de indicadores

90060
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Logistica 50"

Logistica 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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T 600
Procesos logisticos clave: ©00 "

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.

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

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

4) Transporte : Garantiza el desplazamiento fisico del producto

desde el lugar de generacion del valor hasta el mercado, donde los
consumidores estan dispuestos a adquirirlo.
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Procesos logisticos de soporte:

e Almacenamiento

 Manejo de materiales

e Compras
* Diseno de envase, empaque y embalaje

 Manejo de la informacidn asociada a las mercancias
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Administracion de la Cadena de Suministro (SCM)

Proceso de planificacion y administraciéon de todas las actividades
involucradas en el abastecimiento, adquisiones, conversion vy
administracion de las actividades logisticas incluyendo coordinacion
y colaboracion de los proveedores, intermediarios y clientes.

SCM integra abasto a la administracion de la demanda



Indicadores clave de desempeno: KPI's 0o

Conocer el desempefio de las plantas y CEDI’s por medio de
indicadores clave.

Realizar un benchmarking para buscar la mejora continua al
detectar areas de oportunidad que permitan desarrollary
justificar proyectos en el area de logistica.

Demostrar con los estados financieros las mejoras en la
operacion |
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No podemos mejorar o que no se mide

Lo que se mide mejora

Lo que se mide, se recompensa, |o que se recompensa se
busca
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Grupos de indicadores 237"

* Indicadores de Cadena de valor

e Indicadores de Servicio

eIndicadores de Cumplimiento de Stakeholders

* Indicadores de Eficiencias (operacion de almaceén)



Evaluacion de la Cadena de Suministro
De cada eslabdn de la cadena

Administracion " Plansacién de

ceion Transporie ‘ Almace istribucic
de |2 Demanda Abasto. Produ sport acen Distribucion

fhde I Yanaon del idide & Vanaed Mids g Vongown | Mids iz Vanagien | Mesia Va'n:;i"ﬂ Wiue {3 Preventa
Pran de wenias a8l g ina ;':! Fian gz o Carga Base
mopndstiannve, @ Piar oo Ahasic v, x| Bon 55 morc Ve, gf Planeada vs,
Heai i >uuer o v, el Producids Reat Ejagurano Entragadc
rect Beabido Establecio

i ﬁ-‘ﬂﬂ HIS 'Y’i’!m

00250
e®OO
@00 ..
@00
OO



[ X

LN N
. - 0600
Evaluacion de la Cadena de Suministro 000,

, Q. .
De cada eslabon de la cadena ;

( Programado - | Programado - Real | )/ Programado

Programado 100
Real 90

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



Evaluacion de la Cadena de Suministro

Indicadores de servicio

4 . « . ..
v Distribucion

Cliente

Tiempo de | Disponibi
recaryga lidad de
de ruias progucto

Calculo

T Prom.de Ventas

permanen | Perdidas

cie VS
Venias
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Evaluacion de la Cadena de Suministro ggg;
Cumplimiento de Stakeholders

e e B PR T b ke g7 gy e
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i eProducto de indicadores de la
_ Cllenfies cadena de valor

eValor de cotizacidn de Acciones
en bolsa de valores




Evaluacion de la Cadena de Suministro @00
Indicadores de eficiencia

Productividad
del almacén

ORIl — Utilizacion de equipo

P j \de

Productividad de

Utilizacién de montacargas
surtido en almacén

Utilizacion del espacio en almacén



Evaluacion de la Cadena de Suministro
Caso de Aplicacion

Se realizan pruebas con tres indicadores:

Asertividad del pronostico
Programa de produccion
Programacion del fleteo
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Indicadores Clave de Desempeno
Asertividad del pronostico

CoOC000
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- Entre los embotelladores fluctua entre

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
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Asertividad del pronéstico (Rolling operacional vs vetitas

CU)




Indicadores Clave de Desempeno
Programa de Produccion

Semi1 Sem?2

97% 87%

84%  -82%

56% 68%
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Indicadores Clave de Desempeno 2800
Programa de Fleteo: Cedi’s e Interplantas 00

- Febrero

- EASA -~ ND

-ECUSA S
" CEDI - 93.4%
Interplanta - 93.8% .

“ETSA | |
- CEDI ‘ 35.3%
Interpl_anta T4.7%
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Indicadores Clave de Desempeno

¢ Qué hace diferente ECUSA de ETSA?

ECUSA tiene sincronizado su sistema
Produccidon-Almacén-distribucion
Localizacion logica de inventarios

ECUSA ETSA

Nl " m
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Juego de la cerveza ®900.

Disehado en la escuela de administracidon Sloan del MIT.
Objetivo: Satisfacer la demanda al mejor costo posible

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

Reglas:

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

* No hay factores que afecten la demanda

*No hay factores que afecten la produccién
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Fabrica — Agencia — Subagencia -Detallista

Flujo de producto >

+«——— Flujo de Informacion

2 semanas 2 semanas 2 semanas
-a/\_ /\ d/'\ L

- 4\/_ ) "V‘ - "\/—-—-————- .
2 semanas 2 semanas 2 semanas

de demora de demora de demora




Ciclo cerrado de
Manufactura: MRP Il



Ciclo cerrado de Manufactura: MRP i

e Administracion de la Demanda

¢ Administracion de inventarios

e Clasificacion ABC

» Teoria de Restricciones: Ejemplo practico

* MRP: ejercicio a desarrollar.



Ciclo cerrado de manufactura
Manufacturing Resource Planning MRP Il

— - ] Planeacién de la
Planeacion de Ventas Administracién de - Demanda
(Prondstico Base) lademanda Pronéstico Demanda

; — ~~Planeaciénde |
Pianeacion maestra de - capacidad
la Progluccion C bruta

Planeacion maestra
1 de materiales 7

|  Programacion "@e
" ».capacidades /.

| éjéqucidﬁ_ del plan -



Planeacion de la demanda

Un proceso que genera un plan de demanda unico generado a
través de un esfuerzo combinado que direcciona la planieacién de
las operaciones basado en las restricciones para satisfacer los
requerimientos del cliente.

Los Factores en la determinacion de la planeacién de la demanda
incluyen, las ventas histdricas, promociones, introduccion de
nuevos productos, canibalizaciones y restricciones operativas.



Administracion de la Demanda

Paso 1
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Descripcion

Sistema de Servicio al Cliente

Distribuidoitf Clientes
44— Excepciones

e pjustes Colaborativos

. Ventas Historicas

- "ﬁl"lanea on de:
fa Demanda

Programa de r .
Distribucion diario J Sistema de
> Transaccion !

de Ventas

de:

1
P .
{ istribucion”

Pronéstico
Semanal

Programa de
Produccién diaria

P et —

k)

Administrac |
Ercor del Prondsticoy |G de Lo Plasr;:::::ro
Variabilidad de la Demanda Inventarios '

ogistica)

Inventaric, T Plan de Abastecimiento
Costos de Depésitos
, Variables, | 1 Clientes y
+AR Restricciones
Plantag,

Distribuidores ,

L7 I S5

Warehouse
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Objetivo y Propdsito del prondstico

 Obijetivo
— Desarrollar una prediccion exacta de las ventas futuras basado
en las tendencias historicas, nuevos eventos, y juicio del

negocio como soporte de las necesidades a nivel estratégico,
tactico y operativo del negocio.

* Proposito

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



Pronostico

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

Pronostico Pronéstico
RS S T R S rImeEa, Estadistico Ajustado
'." .‘ g ""—7r« #
Historicos Matematicos

Posible modificacion de modelos

Ventas actuales
o de sus parametros. observadas

Esquema de Planificacion
de la Demanda




Analisis de Datos Historicos

1. Obtener la informacion
histérica

2. Revisar picos de venta que
no se repiten.

3. Aplicar estacionalidad a los
pronésticos

4. Realizar los ajustes a los
pronosticos generados

‘ﬁﬁ‘;—.::




Métodos de Prondsticos

— Modelos de Series de Tiempo

* Los modelos de series de tiempo predicen con la premisa del
futuro es una funcion exclusiva del pasado y otras variables son

ignoradas desaprovechando su valor potencial. Estos Modelos
son:

— Promedio
— Promedio Mévil — Promedio Movil Ponderado (WMA)
-~ Suavizacién Exponencial

— Suavizacién Exponencial con Ajuste de Tendencia — Método
de Hoit

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

— Promedio Movil Auto regresivo (ARMA) y la Metodologia de
Box-Jenkins



Metodos de Prondsticos

— 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



Tipos de Prondsticos

Pronéstico ] Pronéstico % Prondstico

Operativo Tactico ‘ Estratégico
e 7 TR LZS T
E _M o D

= ‘ﬁ' ’ . iF
‘\1- i e = EPS "'?& o __,,:’:}r
| ! |
{ Pronéstico i Rolling | Business
Semanal Detallado ! Estimate i Plan

Plan de Pronéstico Colaborativo para todas las Areas de la Compaiiia




Tipos de Prondsticos

Pronéstico Operativo

— Enfocado en producir prondsticos de
ventas para la demanda de ios clientes
por SKU (o cuenta) y por locacién.

— POS (Punto de Ventas), 6rdenes
actuales, y/o informacion de ventas
actuales son utilizadas para proyectar
demanda.

— El propésito principal del prondstico
operativo es direccionar los
requerimientos e produccién y
reabastecimiento a través de la
programacion de la produccion y
distribucion.

— El pronéstico Operativo es de corto
plazo {una a ocho semanas) y basado
en Ventas/Manufactura/Logistica.

Prondstico Tactico

Direcciona la planeacién de la produccién,
planeacién de materiales y planeacion de
distribucidén, y es revisado de manera
mensual basado en las actividades de
planeacién mensuales o cuatrimestrales.

El prondstico es por empague, SKU,

Canal/Cuenta Clave, y centro de Distribucién.

Ajustes Manuales de los cambios
promocionales son realizades para los
periodos futuros de planeacion con el
cbjetivo de reflejar las nuevas estrategias de
mercado.

El prondstico tactico es de plazo medio (uno

a 12 meses) y basado en finanzas/Marketing.

Pronéstico Estratégico

- Enfocado en producir prondsticos de
ventas a nivel regicnal o nacional al nivel de
agregacion e Marca y/o Empaque.

— Estos prongsticos asisten a a gerencia en
el desarrollo de la planeacién de la
capacidad a largo plazo (e.j. planeacién de
infraestructura) y planiecion de estrategias
del negocio.

-La Gerencia es provista de un andlisis
detallado del negocio (como sensibilidad de
precic y analsis de eventos) vy de los
direccionadores que influyen en la demanda
de ventas.

—E! pronéstico Estratégico es de largo plazo
(12 meses a 5 anos} y orientado a la
Planeacitn del Negocio.

Plan de Prondstico Colaborativo para todas las Areas de la Compania




Prondstico con / sin restricciones

Prondstico 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.

Prondstico Restringigo

— Es modificado para reflejar todas las restricciones (e.].
limitaciones en la capacidad de produccion, capacidades
de distribucion, de Materiales, requerimientos financieros,
etc,....)

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



Tension entre prondsticos con / sin restricciones

Descripcidn
* El sistema debe ser capaz de reconocer y administrar las
tensiones creadas por los diferentes objetivos (y potenciales

o e CORFlICtOS). de “Marketing y “Operaciones”.
' SIN RESTRICCIONES | | RESTRINGIDO

Tension

¥ . ‘Marketing” . .
Yo 0 2 Constimidores” L R
A .- Nuevos-Prodiuctos 7.2

moci'de. Précio .~

Entendimiento




Como minimizar la tension

— Conducir reuniones de integraciéon S&OP al menos una vez al mes

— Desarrollar roles formales para los departamentos de ventas y marketing
dentro del proceso de planeacion de la demanda, reconociendo los
conflictos entre los pronédsticos con/sin restricciones.

— Completar el redisenio del proceso, enfocado sobre el proceso de
planeacion de la demanda. Lograr la participacion en el esfuerzo de
redisefio de Ventas, Produccion, Logistica, y Finanzas.

— Desarrollar un programa para la introduccion de nuevos productos y
promociones de precio y lograr la participacion de todos los
departamentos en estas actividades.

— Cambiar los indicadores dentro del proceso de planeacion de la
demanda con foco en los comportamientos deseados.



Caracteristicas del prondstico consensado.

— Obtener ajustes del pronosticos desde fuentes multiples dentro
o fuera de la compania dentro de una base de datos comun.

— Pronosticadores y Planeadoress desde marketing, ventas y
logistica pueden efectivizar la colaboracién para lograr un
pronéstico consensado para la planificacion de la demanda.

— Los participantes, en una reunion de consenso (e.j. Ventas &
Planeacion de Operaciones — S&OP) proveeran informacion
que permita comparar los pronosticos con el propoésito de
identificar, discutir y cerrar diferencias que afectan Ias
decisiones del negocio.

— La meta final dentro del Prondstico Colaborativo es hacer los
cambios necesarios para lograr el consenso de todas las partes
involucradas. El resultado es el Pronéstico Consensado.



Esquema de un pronostico colaborativo

-Anéh3|s del Revenue

°Capa0|dad de Dlstrlbumén

' by ,z;&.mvProblemas.gz @Dlstrnbuctén‘;;;i E
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Proceso
Colaborativo de
Prondstico

: Area
Finanzas Técnica Logl'stica &
Area Distribucioén
Comercial Marketing

Cansensuado

Generar
Pronostico
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Publicar
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Introduccion de nuevos productos

El Area de Ventas comunicard al Area Técnica los volimenes
estimados y en conjunto definiran la fecha de introduccion.

El Area Técnica desarrollara las siguientes actividades:

Comunicar la fecha de introduccién, solicitar el envio de los disefios
de materias primas a los proveedores y al departamento de Calidad
dentro de la compania. Para la promociones de precios, el area
técnica solamente necesitara comunicar las variaciones de volumen
a los proveedores para el ajuste de la cantidad de materiales.

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.

Distribucidn enviara el stock necesario a los depésitos.
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Administracion de Inventarios
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¢;, Por qué existe inventario?

Positivo

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

-Reducir los Costos Operativos
Economias de la escala
Tamanos de batch; descuentos por cantidad
Proteccidon de Cuellos de Botella
Anticipacion a los aumentos del precio
Proteccion contra escasez de Materias Primas.



¢, Por qué existe inventario?

Negativo

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

-Cuando esté en el lugar y tiempo incorrectos
-Cuando existe “por si acaso” vs “justo a tiempo”



Planeacion de capacidad bruta
Teoria de Restricciones

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

La capacidad de Produccion
La capacidad de Almacenaje

La capacidad de Transporte




Signos vitales: Planeacion de Operaciones

Monitoreo de la capacidad de operacion
A partir de la planeacion de la demanda determinar:

» ; Cuanta capacidad se requiere ?

e ; Cuando alterar la capacidad ?

¢, En dénde alterar la capacidad ?

e ; Qué forma de capacidad se necesita ?

¢, Como llevar a cabo el plan de capacidad ?



Teoria de Restricciones TOC

Los pasos para llevar a cabo este proceso son:

Paso 1. Identificar la(s) restriccidn(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.



Caso Produccion — Distribucion de RP
Antecedentes

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

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

Semana del 30 al 7 de mayo: ECUSA vende 26,000 cajas de RP a
ETSA.



Caso Produccion — Distribucion de RP
Comparativo vs ano anterior: Primer Tetramestre

' ETSA |ECUSA
Coca Cola 2l rp 19% 7.50%
Fanta 2| rp L -17.8% I 9.10% 4
Sprite 2| rp 13.80% | SRR
Fresca 2l rp . 27.20% | RIS
Manzana Lift2lrp . 4.60% c 2
Total (Acum. Anual) | 16.50% 6.90%




|dentificar las restricciones del sistema

Paso 1: Identificar las restricciones del sistema

“El desempeno de cualquier sistema real esta limitado por sus
restricciones”

“Restriccion: Cualquier obstaculo que limita al sistema para lograr
un desempeifo mas alto respecto a la meta”



Caso Produccion — Distribucion de RP
|dentificar las restricciones del sistema: Prod. ETSA

Lotes(7d) [HorasProd /Sanear  |HoragReq. (Turnosreq.

CocaCola2irp | 147862 | 8699 86.99 10.9
Fanta2lp 1 8120 ° 478 45 .28 12
Spritedp ¢ 12216 0 719 45 11.69 15

]

Frecadltp | 18417 ¢ 1083 | 7 78 | 22
Manzana Lit2rp 14364 | 845 | 7 545 |19

Tot R




Caso Produccion — Distribucion de RP

[dentificar las restricciones del sistema: Prod. ECUSA

Lotes (7 d) |HoragProd |Sanear  |HoraslReq, Turnosreq,
CocaCola2irp | 5488 | 3657 | 36.57 4.6
Fanta2dp | 2664 | 15 | 45 | 68 | 08 |
Sprite 21 rp 2000 | 178 45 . 628 08
Frecallp | 538 | 3% 7 | 0% | 13
ManzanaLift2g  33% | 222 T 922 | 12 |
Total G




Caso Produccion — Distribucion de RP
Identificar las restricciones del sistema: Dist. ETSA




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 sistema”

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

l.a suma de los optimos locales no es igual al optimo del todo



Caso Produccion — Distribucion de RP
Decidir como explotar las restricciones del sistema

ECUSA venda a ETSA DIARIAMENTE 9,200 CAJAS DE Coca
Cola 2l rp

4 viajes a Suburbana

3 viajes a Santiago Tianguistenco
1 viaje a Tenancingo

1 viaje a Lerma

1 viaje a Villa Cuahutemoc



Caso Produccion — Distribucion de RP
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. Ningun CEDI puede recibir tractos completos de
sabor de RP

El envio directo de ECUSA a CEDI's de ETSA, desahoga el cuello
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



Caso Produccion — Distribucion de RP
Subordinar todo lo demas a las decisiones tomadas en (2)

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

El que ETSA compre Coca Cola 2! rp implica un seguimiento
estricto a las compras que hace de ECUSA

El que ECUSA produzca Coca Cola 21 rp implica una coordinacion

de los turnos de produccién con el tiempo de atencién del fleteo de
los CEDI's de ETSA



Incrementar las capacidades del sistema

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 ecologicos desde planta, sino desde un
Centro de Distribucion

e Se trabaja en el disefo de un Lay Out enfocado a la atencién al
fleteo

e Compra de una llenadora de mayor capacidad para ECUSA



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

Lotes(7d) [HoragProd [Sanear  |HorasReq. |Tumosreq

CocaCola2ip | 108425 ° 728 LR

Fanta2lp | 2664 0 178 ' 45 | 68 | 08 |

Sprite2rp | 2664 + 178 45 |, 68 | 08

Freca2lrp | 538 | 3% | 7 | 105 | 13 |

Manzanalift2rp 33% ~ 22 7 | 92 | 12
|

Tota ! R
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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 prondstico, 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 o0 en el momento de requerirlo es de 3
cajas de plastitapas.



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

Cuestionario 1



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: Automoviles

MTS: Make to Stock, produce para hacer inventario. Economia de
escala, productos de consumo, [a lista de materiales es estandar, el

MPS se alimenta de un prondstico.



Mecanica del MRP: Conceptos

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

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

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

Recepciones programadas: Son ordenes liberadas que estan en
proceso de liegar de forma segura

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 inspeccion por calidad.



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.

Tamano del lote. Obedece a economias de escala, el tamano de lote
excede las necesidades actuales.

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



Factores de planeacion

Horizontes de planeacion: Debe de ser el mismo que el horizonte

del MPS., debe de ser al menos la suma acumulativa de los lead
times.

Frecuencia de replaneacion: 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

i I ' —I
Ensamble A Componente 1 (2) Componente 11

| | |
Componente 4 Componente 5 Ensamble B (2)

| i
Componente 6 Componente 7

El nivel 0 es para el producto terminado

Componente 12 (4)

Nivel O

Nivel 1

Nivel 2

Nivel 3

Letras para productos y ensambles y numeros para componentes, letras y nimeros que deben

ser (nicos € irrepetibles

Muestra la relacién de padres e hijos



Producto X

Ensamble A

Componente 1

Componente 11

Pl N -

Componente 12

Ensamble A
Ensamble B 2
Componente 4

Componente 5 |1

Ensamble B

Componente 6

Compohente 7




Producto X

No. de parte  Descripcion Cantidad requerida

1 Componente 2
4 Componente 1
5 Componente 1
6 Componente 2
7 Componente 2
11 Componente 1
12 Componente 4
A Ensamble 1
B Ensamble 2




A Esto es posible ?

Definir un responsable para el mantenimiento de la lista de materiales

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

Numeros de parte: Deben ser unicos, no deben de repetirse

Cuestionario 2



Mecanica del MRP: Condiciones Iniciales

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

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

Merma y rendimiento

4) Factores de planeacién
Horizonte de planeacion
Frecuencia de replaneacion



Tan malo planear y no controlar
como querer controlar sin planear

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



Producto X | Nivel O

| l :
Ensamble B(2) ~ Componente 1 (1) Nivel 1
|

Componente 2(0.25) Nivel 2
Existen tres componentes en total
Dos de ellos estan en el nivel 1
Las cantidades en paréntesis indican las cantidades requeridas

L as cantidades requeridas ya contemplan el rendimiento y la merma



Caso Produccion — Distribucion de RP

|dentificar las restricciones del sistema: Prod. ECUSA

r

L

Lotes (7 d) HoragProd |Sanear  |Horas/Req. |Tunos req,
CocaCola2rp | 54858 - 3657 %57 | 46 |
Fanta2lp - 2684 1758 ¢ 45 68 [ 08
Sprte2rp 2864 178 45 | 68 08
Fresca2p & 538 3% 7 | 0% | 13
ManzanaLit2irg 33% | 22 | 7 | 92 | 12
Tota ! 86 |

.m -.
o -



Caso Produccion — Distribucion de RP
|dentificar las restricciones del sistema: Dist. ETSA




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 sistema”

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

La suma de los optimos locales no es igual al optimo del todo



Caso Produccion — Distribucion de RP
Decidir como explotar las restricciones del sistema

ECUSA venda a ETSA DIARIAMENTE 9,200 CAJAS DE Coca
Cola 2l rp

4 viajes a Suburbana

3 viajes a Santiago Tianguistenco
1 viaje a Tenancingo

1 viaje a Lerma

1 viaje a Villa Cuahutemoc



Caso Produccion — Distribucion de RP
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. Ningun CEDI puede recibir tractos completos de
sabor de RP

El envio directo de ECUSA a CEDI's de ETSA, desahoga el cuello
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



Caso Produccién — Distribucion de RP
Subordinar todo lo demas a las decisiones tomadas en (2)

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

El que ETSA compre Coca Cola 2I rp implica un seguimiento
estricto a las compras que hace de ECUSA

El que ECUSA produzca Coca Cola 21 rp implica una coordinacion
de los turnos de produccion con el tiempo de atencion del fleteo de
los CEDI’s de ETSA



Incrementar las capacidades del sistema

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

e Comenzar a fletear y producir en domingo para lograr aumentar la
capacidad

* No fletear a los centros ecologicos desde planta, sino desde un
Centro de Distribucién

e Se trabaja en el diseno de un Lay Out enfocado a la atencién al
fleteo

 Compra de una lienadora de mayor capacidad para ECUSA



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

Lotes (7 d) HorasProd iSanear  Horas/Req. [Tumos req
CocaCola2rp | 10845 = 71228 gl
Fanta2lrp | 2664 | 178 45 | 68 | (08 |
Sprite 2rp | 2664 | 17 . 45 | 628 | 08 |
Fresca 21 rp 598 | 3% 7 1 0% ) 13
Manzana Lift g 33%6 | 222 7092 ] 12
Toal B G
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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 prondstico, 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 o0 en el momento de requerirlo es de 3
cajas de plastitapas.



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

Cuestionario 1



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.
Maquinaria industrial

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

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.



Mecanica del MRP: Conceptos

Existen varios estatus de inventarios que hay que tomar en cuenta
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.

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

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 inspeccidn por calidad.



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.

Tamano del lote. Obedece a economias de escala, el tamafno de lote
excede las necesidades actuales.

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



Factores de planeacion

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

Frecuencia de replaneacién: 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

I I l

Ensamble A Componente 1 (2) Componente 11
| | |
Componente 4 Componente 5 Ensamble B (2)
| I
Componente 6 Componente 7

El nivel O es para el producto terminado

|

Componente 12 (4)

Nivel O

Nivel 1

Nivel 2

Nivel 3

Letras para productos y ensambles y numeros para componentes, letras y nimeros que deben

ser unicos e irrepetibles

Muestra la relacion de padres e hijos



Producto X

Ensamble A

Componente 1

Componente 11

Do N -

Componente 12

Ensamble A
Ensamble B 2
Componente 4
Componente 5 | 1

Ensamble B

Componente 6

Componente 7




Producto X

No. de parte  Descripcion Cantidad requerida

1 Componente 2
4 Componente 1
5 Componente 1
6 Componente 2
7 Componente 2
11 Componente 1
12 Componente 4
A Ensamble 1
B Ensamble 2




Esto es posible ?

— >

Definir un responsable para el mantenimiento de la lista de materiales

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

Numeros de parte: Deben ser tinicos, no deben de repetirse

Cuestionario 2



Mecanica del MRP: Condiciones Iniciales

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

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

Merma y rendimiento

4) Factores de planeacion
Horizonte de planeacion
Frecuencia de replaneacion



Tan malo planear y no controlar
como querer controlar sin planear

Una buena planeacion libra una mala operacioén, pero una buena
operacion NO libra una mala planeacion



Producto X

Nivel O
: | Nivel 1
Ensamble B(2) Componente 1 (1) Ive
|
Componente 2(0.25) Nivel 2

Existen tres componentes en total
Dos 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
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80% del volumen esta contenido en el 20% de los SKU



Fundamentos de la clasificacion ABC

Pasos

1. Obtener el volumen de ventas para un periodo

2. Ordenar los Items (por volumen o valor)

3. Determinar puntos de quiebre légicos

4. Asignar categoria
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Fundamentos de la clasificacion ABC o530
@000
Item Code Annual % of Cumulativ % of % of a'séi(fii::’ g
Demand Total e Annual |Cumulati| Number ation‘
Demand | Demand ve of ltems
Demand

11A9011 17,654,000 31.20%| 17,654,000 31.20% 3.30% A
21B6622 9,556,800 16.90% | 27,210,800 48.10% 6.70% A
3iB6322 6,987,820 12.30% | 34,198,620 60.40% 10.00% A
4|1C5733 4.12C,000 7.30% | 38,318,620 67.70% 13.30% A
5|A3345 3,104,000 5.50%| 41,422,620 73.20% 16.70% A
6|B2111 2,998,700 5.30%| 44,421,320 78.50% 20.00% A
71D8943 1,488,900 2.60% | 45,910,220 81.10% 23.30% B
8|D6589 1,454,200 2.60%{ 47,364,420 83.70% 26.60% B
9|E1234 1,345,000 2.40%| 48,709,420 86.10% 30.00% B
10| EB8944 1,297,500 2.30% | 50,006,920 88.40% 33.30% B
11]A8443 885,000 1.70% it 50,991,920 90.10% 36.60% B
12|F4420 845,400 1.50% | 51,837,320 91.60% 40.00% B
13|53395 725,500 1.30%{ 52,562,820 92.90% 43.30% B
14|J7643 631,000 1.10% | 53,193,820 94.00% 146.680% B
15|H7583 541,200 1.00% (| 53,735,020 94,.90% 50.00% B
16| D9033 299,500 0.50% | 54,034,520 95.50% 53.30% C
17|A9123 298,800 0.50%| 54,333,320 96.00% 56.60% C
18|F5677 287,500 0.50% | 54,620,820 96.50% 59.90% C
19|G7466 256,000 0.50%{ 54,876,820 97.00% 63.30% C
201H3498 245,600 0.40% | 55,122,420 97.40% 66.60% C
21|E8747 244,500 0.40% | 55,366,920 97.80% 69.90% C
221B9892 232,460 0.40%6| 55,599,380 98.20% 73.30% C
23|1G9013 232,200 0.40% | 565,831,580 98.60% 76.60% C
24|1C7642 230,200 0.40% | 56,061,780 99.00% 79.90% C
25103490 187,500 0.30%| 56,249,280 99.40% 83.30% C
26|B7443 141,000 0.20% | 56,390,280 99.60% 86.60% C
27|A7664 95,000 0.20%| 56,485,280 99.80% 89.90% C
281A9880 65,000 0.10%| 56,550,280 99.90% 93.20% C
29|B6743 31,000 0.10%{ 56,581,280|( 100.00% 96.60% C
30|D3222 19,000 0.00% 1| 56,600,280| 100.00% % 100.00% C
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Control de Almacenes

*Costos/Clasificacion ABC
e Cantidad

* Vencimiento / Rotacién

* Colocacion / Identificacion

e Diferencias de inventarios
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Motivos de almacenamiento inadecuado 2885
O O

1. Personal escaso o0 mal capacitado

2. Espacio insuficiente

3. Tiempo no adecuado para las operaciones

4. Mala distribucion fisica del almacén.

5. Por lo anterior, los costos se incrementan.



Obijetivos Especificos para hacer eficiente un almacs
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1. Reducir tiempos de atencion al cliente

2. Redistribuir zonas de almacenaje

3. Reducir distancias de recorrido

4. Disminuir costos logisticos

5. Usar medios fisicos de almacenaje

6. Mejorar el control de inventarios

o O



Limitaciones para el estudio logistico

1. Dificil acceso a la informacion de primera mano
2. Gran manejo de productos en el almacén

3. Demandas variables por cada tipo de producto
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Funciones del almacén

1. Recepcion de materiales

2. Registro de entradas y salidas del almacén

3. Almacenamiento de materiales.

4. Mantenimiento de materiales

5. Despacho de materiales

6. Coordinacion del almacén con contabilidad.



Principios basicos del almaceén

1. Custodia del almacén bajo un solo responsable

2. Personal especializado para cada funcién del almacén

3. Una sola puerta de entrada y salida

4. Registro al dia de todas las entradas y salidas
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5. Manejo confiable de informacién del almaceén: Existencias

y movimientos.
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Principios basicos del almacén

6. ldentificar correctamente cada elemento del almaceén.

7. Toda entrada y salida del almacén requiere de documentacion.

8. La entrada al almacén debe de estar prohibida a todo personal
ajeno a él.

9. Los materiales almacenados deben de ser faciles de localizar.

10. Areas congruentes de pasillos vs areas para almacenar



Tipos de almacén

I

. Almacén de materia prima

Almacén de producto terminado
Almacén de herramientas
Almacén de desperdicios
Almacén de materiales obsoletos

Almaceén de devoluciones.
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Areas del almacén

1. Area de recepcién
2. Area de almacenamiento

3. Area de entrega
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Principios basicos del almacen.
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1. Primeras entradas, primeras salidas

Articulos de mayor demanda cerca de recepcion y entrega
para evitar grandes recorridos.

3. Reducir las distancias es reducir costos.

B
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Reducir movimientos y maniobras: Cada vez que se mueve
una mercancia cuesta y es una oportunidad de estropearla.

Eliminar el papeleo superfluo

El pasillo principal debe correr a lo largo del almacén.
Eliminar el inventario obsoleto

Reducir existencias por medio del control de inventarios.

El area del almacén debe de ser 20% mas de lo necesario.



Elementos de costos logistico

2 S e

Costo unitario

Gasto de ordenar
Costos de almacenaje
Costo de capital
Costo de seguros

Costo de faltantes, mermas, roturas.
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Personal del almacén

1. Jefe de almacén: Coordinacion de servicios. Ligue entre las
necesidades y la operacion.

2. Despachador
3. Estibadores

4. Vigilancia
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Evoluciéon de la cadena &
Software

18



Evolucion 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
la linea como una unidad unica y discreta

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

o O
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Enterprice Resourse Planning, ERP 9098
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Sistemas de ERP, son sistemas de gestion de informacién que
integran y automatizan muchas de las practicas de negocios
asociadas con los aspectos operativos y productivos de una
empresa.

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”.
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Objetivos principales de los ERP 000

e Optimizacion de los procesos empresariales

* Acceso a la informacion de forma confiable, precisa y oportuna
(integridad de los datos).

eLa posibilidad de compartir informacion entre todos los
componentes de la organizacion.

* Eliminacion de datos y operaciones innecesarias de reingenieria

Proposito fundamental de un ERP: QOtorgar apoyo a los clientes del
negocio, tiempos rapidos de respuesta a sus problemas, asi como un
eficiente manejo de informacion que permita la toma oportuna de
decisiones y disminucidn de los costos de operacion.
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Integrales:

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

Ejemplo, en una compania, el que un cliente haga un pedido
representa que se crea una orden de venta que desencadena el
proceso de produccion, de control de inventarios, de planificacion de
distribucion 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 informacion,
contaminacion de informacion y se genera un escenario favorable
para malversaciones.



Caracteristicas de los ERP 0000

Modulares:

Los ERP entienden que un empresa es un conjunto de
departamentos que se encuentran interrelacionados por la
informacion que comparten y que se genera a partir de sus
procesos. Una ventanja economica y técnica es que la funcionalidad
se encuentra dividida en médulos, los cuales pueden instalarse de
acuerdo con los requerimientos del cliente.

Ejemplo, ventas, materiales, finanzas, control de inventarios, recursos
humanos, etc.
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Caracteristicas de los ERP 0000
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Adaptables:

Los ERP son creados para adaptarse a cada empresa. Esto se logra
por medio de la configuracidon o parametrizacion 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 ofra empresa no.

Los ERP mas avanzados suelen incorporar herramientas de
programacion de 4% generacion para el desarrollo rapido de nuevos
procesos. La parametrizacion es el valor anadido fundamental que
debe contar cualquier ERP para adaptarlo a las necesidades
concretas de cada empresa



Caracteristicas de los ERP
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¢ Bases de datos centralizadas

e Datos se ingresan una sola vez y deben ser consistentes,
completos y comunes

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

e Es un unico programa con acceso a una base de datos
centralizada. No debemos confundir en este punto la definicion de
ERP con la de suite de gestion.

* La tendencia actual es ofrecer aplicaciones especializadas para
determinadas empresas. Es |o que denominan versiones o
aplicaciones sectoriales especialmente preparadas .



Implantacion de ERP ®000

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

 Definicion de resultados a obtener con la implantacion de un ERP
 Definicion del modelo de negocio

» Definicion del modelo de administracidn

 Definicion de la estrategia de implantacion

e Evaluacion de oportunidades para software complementario al
ERP

« Alineamiento de la estructura y plataforma tecnoldgicas
e Analisis del cambio organizativo

« Entrega de una vision completa de la solucién a implantar
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Implantacion de ERP 0900

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

« Cambios de personal, las companias pueden emplear administradores
que no estan capacitados para el manejo del mismo

e La implantacién del sistema ERP es costosa

 Los vendedores de ERP pueden cobrar licencias anuales
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Implantacion de ERP

«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 esta establecido, los costos de cambios son muy
altos

« “Eslabon mas debil”, la ineficiencia de unos de los departamentos o en
uno de los emplados puede afectar a los otros partipantes
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SAP (Sistemas, Aplicaciones y Productos).

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

SAP ERP anteriormente llamado R/3:

Principal sistema informatico de la compafia, que comprende
muchos modulos completamente integrados, que abarcan
practicamente todos los aspectos de la administracién empresarial.
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Modulos incluidos en SAP ERP: 8§8§

» Gestion Financiera (Fl), Libros de mayor, libros auxiliares

 Controlling (CO), Gastos grales, costos, centros de beneficio
» Tesoreria (TR), Fondos, presupuesto, flujo de efectivo

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

 Gestion de personal (HR), Administracién, nomina, contrataciones

e Mantenimiento (PM), Ordenes, control
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Modulos incluidos en SAP ERP:

e Gestién de Calidad (QM), Inspeccion, certificados, avisos
* Planificacién de producto (PP), Ordenes, lotes de produccion
* Gestion de materiales (MM), Inventarios, Pedidos, Facturas

* Ventas y Distribucion (SD), Ventas, precios, clientes, facturas

» Workflow (WF), Integra todos los modulos

* Activos Fijos (AF), Ingresos, depreciacion, amortizacion
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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

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

SAP Business One y mySAP All-in-one, son para la pequeia y
mediana empresa.
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APS = Planificacion & Programacion avanzada 2333

Disenado especificamente para optimizar la planificacion vy
programacion a lo largo de toda la cadena logistica. Discreto y
focalizado en el proceso de manufactura desde donde es

administrado.

El objetivo principal es la optimizacion de todos los recursos dentro
de la cadena logistica 0 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 simultaneamente. Focalizado sobre el proceso.
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Capacidades del APS

Co000e
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* Capacidad de Produccion finita de equipamiento y
restricciones de personal

[ ead times variables

Definicion Flexible del productoy el flujo del proceso

» Planificacion a lo largo de un horizonte de tiempo

Manejo de todos los recursos

e La ejecucion del plan es un tema del proceso
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Algunos beneficios de la colaboracion:

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

* Relaciones entre socios con enfoque ganar-ganar.
» Reduccidn de costos por transacciones.

* Reduccion de errores

* Reduccion de costos

» Generacion de indicadores claros y confiables
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Colaboracion entre empresas 00000
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Intercambiar informacion entre distintos socios comercialgs en la

cadena. Por ejemplo: la informacion que se comparte entre el
embarcador, el operador logistico, los transportistas, los
distribuidores y los clientes.

UA U‘ UA INTERNET

INTERNET

SR D W H (Data Warehouse)

8 TN T, ~MERCADO
CE: [__ERP__ ___ LED L
B~ Eeisendl + & -Commerce

D - NN Menfiegimient N — B
R, IBFERIOffiTe) AUEffige cotras
';‘EL‘._{ B2B SeVEme ¢z ComUAICEEION, B2B B2C

0]1F=10)0 ri: llrl'in’ ri:n
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Cadena de suministro colaborativa

Promover la colaboracién 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 eslabon de la cadena.
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Capacidades del APS

Porqué existe ahora la oportunidad de utilizar los sistemas APS?
O
Porqué Ahora y no Antes?

Convergencia de la Tecnologia de Software y Hardware
Avances en las tecnologia de soporte de Hardware
Nuevas Tecnologias en software
ldeas compartidas a través de las industrias
Aceptacion del usuario
Valor Estratégico del Software
Reducciones drasticas en los costos de memoria
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E-Gestidon de la cadena de suministro
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Comercio electronico o negocios electronicos:

Como el uso de las 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 suministro 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 pedido 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.
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Logistica

Inversa
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Logistica inversa
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Se encarga de la recuperacion y reciclaje de envases, embalajes vy
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: Consejo ejecutivo de logistica inversa de USA y el grupo
PILOT y el grupo REVLOG de Europa.

A la cadena de suministro se debe agregar un eslabén mas;
Gerencia de Devoluciones.

Esta gerencia es la responsible de las devoluciones y de la logistica
inversa
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Estrategia©3°3
*Sustentabilidad como
parte de una
. . estrategia integrada.
—> "Lo Mejor-eyision de largo plazo.
*Productividad

¢Bueno?

|
Sociedad
Entorno

al
]

{ Performance
Economica

Mejor ~ Gerencia de Riesgos

*Planes de contingencias

*Agilidad
Cultura Organizacional
*Profundamente arraigada
eCuidadania .
Transparencia

organizacional
*Valores y ética
*Calidad de la cultura

eGerenciamiento accionistas
*Operaciones proveedores
eConsumidores
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Actividades de logistica inversa

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

* Retirada de la mercancia

e Clasificacidon de la mercancia

* Reacondicionamiento de los productos

* Devolucién a los origenes

* Destruccién

* Procesos administrativos

* Recuperacion, reciclaje de envases y embalajes y residuos
peligrosos.



Etapas de la logistica inversa
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Sistemas de informacion para el
Gerenciamiento de Devoluciones
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* Muy pocas empresas han logrado automatizar con éxito la
informacion relativa a los procesos de devolucion.

*Existen pocos sistemas de informacidn eficientes para el
gerenciamiento de devoluciones.

eLas devoluciones son muy variables y es dificil administrar y
contemplar todas las excepciones.
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Tipos de Devoluciones o

Tipos de

Devoluciones

Atributos

De
Consumidores

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

De Marketing

Producto regresa de una posicion avanzada de la
cadena de suministro, generalmente debido a

lenta venta. caraa de las transacciones o

Productos Devoluciones al fabricante por decision de los
Danados minoristas, difiere del punto anterior en que los
productos no cumplen con la calidad requerida
paraue na fuerdn controlados 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 u ordenadas nor mandate |

Ambientales

Disposicion de materiales peligrosos o en
cumplimiento de reglamentaciones ambientales.
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Disefio de los procesos de logistica inversa 0000

* Al disefiar un proceso de gerenciamiento de devoluciones, los
ejecutivos deben considerar cada tipo de devolucion y desarrollar
procedimientos apropiados para cada uno.

e Cada tipo de devolucién produce un impacto diferente.

* La gestion de las devoluciones deberia consistir en un conjunto de
procesos comerciales que agregue valor.
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Actividades de logistica inversa

En México:

* Bimbo utiliza biocombustibles y bolsas oxobiodegradables que se
degradan mas rapido.

e Ecoce (Ecologia y Compromiso empresarial); Aga, Barrilitos,
Bonafont, Coca-Cola, Fersan, Gatorade, Gpo. Herdez, La Costefa,
Nestlé, Omnilife, Penafiel, Pepsi, Sabritas y Topochico.

. Todo de carton, enfocado en papel y carton.

* Regreso a envases retornables.



