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Resumen

La logistica de materiales en la actualidad tiene tres etapas: de entrada, de
proceso y de salida.

En la logistica de entrada esta basado este trabajo, que se refiere a la logistica
de abastecimiento.

Mediante la funcion eficaz de adquisiciones en una empresa se logra una
buena cadena de suministro, pero para lograr la eficiencia se requiere de la
interrelacion de otras areas para que la empresa tenga un crecimiento sano
igualmente se deben conocer aspectos de mercadotecnia para ser aplicados
de manera inversa al proveedor, para que se obtenga el mayor provecho del
proveedor y reditie beneficios a la empresa. Las areas mas involucradas en
una cadena productiva tipicamente son: ventas, ingenieria, produccion
compras, almacén y control de calidad, las primeras cinco areas son las mas
importantes, son las que forman la cadena de suministro interna en una
empresa, en este trabajo se explica la relacion que existe entre cada una de
estas areas y como se afectan o se apoyan para dar el servicio al cliente.

El area de produccion es la parte mas productiva o improductiva, puesto que
aqui se reflejan la planeacion de tiempos de proceso, horas-hombre
necesarias para producir y maquinaria o equipo de proceso disponible.

El &rea de produccion se beneficia si se tiene un sistema de planeacién como
la MRP (Planeacion de Recursos Materiales), bien ejecutado, es posible dar
respuesta confiable al cliente final e incluso a las diversas areas de la
empresa.

La MRP requiere mantenimiento constante de su base de datos, de lo
contrario se torna inoperante desde disefio (si es que la empresa trabaja sobre
éstos) hasta el servicio al cliente, una empresa que logra operar en un 90% un
sistema como la MRP se puede decir que es una empresa que tiene
planeacidn.

Si se tiene una planeacion MRP, implicitamente se tiene también implantado
controles administrativos y operativos que se alinean a alguna filosofia de
calidad tal como JIT (Justo a tiempo) 6 ISO 9000 o cualquier otra, mediante
estos sistemas se asegura un abastecimiento con calidad, cumpliendo la
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“necesidad del cliente y manteniendo un inventario equilibrado tanto de
* producto terminado como de materias primas y materiales en proceso.

Una forma sencilla de llevar un buen inventario es clasificar estos como ABC ,
mediante este sistema, se tiene un control muy seguro en los proveedores
poniendo mayor atencién en aquellos proveedores que le redituaran mayores
beneficios en la cadena de suministro a la empresa y mediante el antiguo
sistema por lote econdmico es posible adquirir materia prima sin temor a
desbalancear financieramente a la empresa.

Conocer aspectos de planeacion y control de una empresa fabricante, permite
al ingeniero quimico enfrentarse y adaptarse a sus procedimientos, filosofias y
a sus cambios, que demandan las compafiias, en esta era de globalizacion
acelerada.



Introduccion

El conocer con mas profundidad conceptos de planeacion y control permite al
ingeniero quimico integrarse con mayor facilidad a una empresa, el tener un
enfoque de sistemas es importante, de esta manera se esta en ventaja, se
involucra y le permite entender politicas, filosofias, procedimientos de una
empresa, teniendo estos conocimientos le es mas practico adaptarse al ritmo
productivo de una empresa.

Este trabajo cumple con los conocimientos basicos en logistica, planeacién y
control de la produccion, ademas de tdpicos de calidad, elementos de estudio
de la administracion industrial.

Queda establecido en este documento que manejando una acertada logistica
de materiales se da un buen servicio al cliente.

La palabra logistica es logica formal, dicho concepto se adopta y se
desarrolla con mayor profundidad dentro de Ila ciencia militar, como logistica
militar, que esta encargada de calcular, preparar y realizar todo cuanto se
refiere a la vida, movimientos y necesidades de las tropas que estan en
campania.

La logistica de abastecimiento es propiamente vista como un esquema légico
formal, para guiar la asignacion y el control de los recursos humanos y
financieros dedicados a las operaciones de distribucion fisica, manufactura y
compra de materiales.

La logistica actual ha cobrado gran importancia en los Ultimos afios, he estado
inmerso en una parte de la logistica de entrada o logistica de abastecimiento
o adquisiciones, los nombres cambian, los conceptos son los mismos pero
mas audaces y mas ambiciosos en el sentido de abarcar mas en cuanto a
responsabilidad y control en una empresa.

El abastecer a una empresa no es Unicamente la adquisicién, implicitamente
se encuentra al llegar el abastecimiento al cliente lo siguiente: una
clasificacion anticipada del material, su calidad y caracteristicas que debe
reunir y sobre todo la seguridad de que el material es poco probable de que
falle dentro del proceso de produccion si es usado como materia prima o bien
si es para servicio.

Satisfacer al cliente es la meta de toda empresa, por ello, el servicio es basico,
si el cliente requiere un producto fuera de los estandares de produccién vy la
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‘emprésa - puede sumlnlstrarselo es |mportante tomar‘en cuenta la logistlca
de abastecumlento y la de distribucion. - o

" El adquirir implica revisar anticipadamente un mventano, ¢,Para que comprar?
¢ Cuando comprar? ¢ Cuanto comprar ? ;Como comprar ?, ,Como asociarse
~_al proveedor para reducir el inventario? ¢A quien comprar?. .

El llevar una logistica eficaz de abastecimientos compromete el
involucramiento de esta area con aquellas que mas injerencia tiene como por
ejemplo; ventas, ingenieria, produccion, control de calidad y almacén; pueden
existir otras areas como contabilidad, finanzas, investigacion y desarrollo etc.;
pero con las que mas se ve involucrada es con las primeras cinco areas. De
una buena coordinacién entre estas areas depende una alta eficiencia de la
productividad.

En una empresa el factor humano, las maquinas o equipos de proceso y los
materiales, tienen relacion diaria entre si y requieren de la administracion
industrial, esto es, de la planeacion, andlisis y control; es una tarea dificil el
llevar en armonia, sin embargo es el reto que cada dia tienen las empresas
para crecer, sea esta quimica, minera, manufacturera, papelera, constructora,
de disefio industrial etc. . De un buen balance entre estos tres factores
depende el crecimiento de una empresa.

Siempre ha habido sistemas, los hay militares, judiciales, educativos y de
produccién algunos muy grandes, rigurosos y complejos.

Las empresas adquieren actualmente sistemas informaticos para coordinar el
factor humano, las maquinas o equipo de proceso y los materiales, la
(Planeacion de Requerimientos Materiales, por sus siglas en inglés) MRP es
un sistema de este tipo.

Las empresas que no tenian una (Planeacién de Requerimientos Materiales)
MRP, anteriormente se decia que no tenian planeacién. Actualmente la
compafia que no tiene la MRP al menos conceptualizado es una empresa
anacronica.

La MRP nace de la logistica militar de los afios 40, de manera manual, estos
conceptos se adoptan en las empresas teniendo buena aceptacion, a partir de
ahi, se inician desarrollos computarizados para mayor rapidez y eficiencia
relacionando los tres factores antes mencionados.



La MRP ayuda a obtener objetivos tales como: fabricar buenos
productos, con la mas alta calidad, generar la cantidad de producto que se
requiere, producir a tiempo y con costos minimos.

Con dichos objetivos se mantiene un buen nivel de servicio al cliente
aprovechando al maximo los recursos y equilibrando los inventarios.

La MRP es una herramienta de planeacién e integra las principales acciones
de las compahias, inicia con una planeacion del negocio, planeacion de las
ventas y operaciones, programa maestro de produccién, planeacién de
requerimiento de materiales, planeacion de requerimientos de capacidad,
estos elementos se explicaran en este reporte de experiencia profesional.

Hoy en dia una buena planeacién en una empresa productora, inicia desde la
venta, no tener un programa maestro de ventas o pronostico de lo que se va a
producir indica que todo esta inseguro; el no tener un programa refleja que
aln la empresa no esta consolidada al menos con un sdlo producto en el
mercado, dicho prondstico se basa precisamente en los afos de venta
anteriores.

Las empresas que no tienen un prondstico de ventas indican que no hay
cliente cautivo y que cada afio es una constante lucha por conseguir el mismo
o nuevos clientes; si la empresa tiene esta problematica debe evaluar
seriamente sus areas de oportunidad tales como: entrega a tiempo, con la
documentacién completa, servicio de producto en campo o en uso por el
cliente etc.

Las empresas a pesar de no tener un pronéstico de ventas producen para
stock, pero deben tener cuidado de dar un esmerado servicio al cliente.

El pronéstico de ventas nutre al programa maestro de produccion, es sencillo,
se produce para stock y venta posterior o se produce bajo pedido del cliente.

Es interesante observar como actla el proveedor cuando no tiene el producto
de venta y sin embargo si cuenta con una buena planeacién responde al
cliente con el tiempo de entrega que requiere.

Actualmente, las empresas han saltado de un MRP a una (Planeacion de
Recursos Empresariales) ERP, son similares, sélo que estos Gltimos han
evolucionado y permiten tomar decisiones mas rapidas al momento en que
llega un pedido a la empresa, controlando sus procesos desde que inicia hasta
que se entrega el producto final.



Una MRP essencillo de realizar, esto es planear si Unicamente se realiza un
~.solo. producto sm embargo “cuando;la gama de productos se diversifica, es
lmportante tener t herra enta como aliada.

":En la Iogistlc de bastec miento es importante tomar en cuenta las filosofias
: ISO 90000 blen Justoa tlempo

:ff'EI control ya sea administrativo u operativo es posible llevarlo mediante la
" implantacién de las normas I1SO 9000 (International Standard Organization)
dependiendo si se requiere certificar la empresa como 1SO 9001 o ISO 9002 .

Las empresas que llevan su proceso desde el disefio, la produccién y el
servicio al cliente son las que tienen implantado su sistema basados en la ISO
9001 mientras que las empresas que aplican |1SO 9002 llevan su proceso
desde la produccion hasta el servicio al cliente inclusive.

En ISO 9000 el abastecimiento se enfoca a la calidad del producto que el
proveedor entrega, monitoreando el material desde que inicia el proceso hasta
ser producto terminado, con Justo a tiempo o sistema kan bam o sistema por
tarjeta, es mas riguroso, no sélo considera la calidad, sino también considera
tiempo, materiales (inventarios), herramienta o equipo usado durante el
proceso, se explicara en este reporte de experiencia profesional como debe
ser una logistica de abastecimiento por ISO 9000 y por justo a tiempo de
manera concreta, puesto que ambos sistemas son amplios en su
implementacion. Controlar un producto bajo estas filosofias implica orden,
involucramiento del personal y seguridad en el desarrollo del producto.

Mantener un inventario equilibrado con las finanzas es el sueiio de toda
compaiiia; si se adquiere una materia prima debe llegar justo a tiempo para
gue no tenga ocioso ni al personal y tampoco a la propia materia prima ,
ademas toda adquisicion de materia prima es una inversién o dinero atado por
necesidad a la produccién. Las politicas de reorden o reabstecimiento deben
ser respetadas para tener una empresa financieramente sana.

Aqui se explicara para que sirve una clasificacion ABC de los materiales y su

influencia en los costos financieros y otros costos como el de costo por

inventario de materia prima.

El adquirir mediante el concepto de lote econdmico es posible también que
VI



= EquiIibre‘:;ihdifectaménte- las finanzas de una empresa, ya que éste equilibra
los costos de la materia prima con los costos de tener un inventario en general.

Estas~'sqn mis experiencias, ambientes en donde me he involucrado, que
. forman parte de un trabajo cotidiano y que cada dia se aprende mas y a la vez

- aporto, ya que la problematica se d4 en el campo industrial, en empresas

= como J.T. Baker, S.A de C.V., Akzo Chemical, S.A de C.V., Crisoba Industrial
='S.A de C.V. o Electrotécnica, S.A. de C.V. las tres primeras internacionales y
i vla dltima de estas compaiiias nacional, empresas con mas de 40 afios en el

. mercado.

' Se trata de ser objetivo, pretendiendo dejar en claro la oportunidad que tiene
el ingeniero quimico en la empresa para adaptarse y entender rapidamente
" con que sistemas actualmente se esta trabajando en la industria mexicana.
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Funcién de la logistica de materiales en una
empresa



1 Funcion de |a logistica de materiales en una empresa

1.4 Funciones de un Dpto. de compras o abastecimiento eficaz de
materiales

En la logistica de materiales se consideran tres funciones basicas:
La de abastecimiento, la de produccién o de planta, la de embarque o de
transporte.

La funcion de un Dpto. de compras es.de logistica de abastecimiento y
consiste en: adquirir bienes y.servicios en la calidad adecuada, en la fecha
estipulada, en las condlcmnes que-a la empresa conviene y con el proveedor
‘mas apropiado. o

Dentro de una empresa moderna as compras deben realizarse por personal
especnahzado

Resumir en cinco actividades la funcion de un Dpto. de compras es sencillo:

1.- Se recibe el requerimiento del area respectiva.

- Se revisa que tenga todos los datos como: Cantidad, unidad de medida, fecha
de entrega, descripcion completa considerando el catdlogo de donde se tomé
el articulo.

Actuaimente esto se efectia por sistema, al asignarse clave al articulo
implicitamente ya se tuvo cuidado en consultar la cuenta contable que le
asigna, la clave debe indicar a que linea o familia de articulo que pertenece,
de manera que al llegar el articulo a planta, se pueda designar el area de
almacén o bien inmediatamente saber quien es su usuario.

2.- Se cotiza, considerando tres opciones de proveedor

Es importante tener al menos dos proveedores por cada linea o familia de
articulos, con esta estrategia se logra controlar al proveedor en caso de que
inicie una escalada de precios que repercuten al final en los costos del
producto terminado de la empresa, también es necesario otras alternativas, ya
que el proveedor usual puede llegar a tener fallas y alternar los requerimientos
permite mantener un flujo de efectivo de la empresa mas sano, puesto que no
es lo mismo tener acreedores con adeudos pequerios que un solo acreedor.



~. 3.- Se realiza la orden de compra o contrato compraventa entre proveedor
-~y compafia. -
Este es el documento que debe cuidar el Gerente de compras, en éste se
autoriza por firma caligrafica o electrénica la adquisicion del bien o servicio, es
~aqui donde se cuestiona, sin demorar y con agudeza el uso del producto.

4.- Se finca y se da seguimiento a la entrega del producto.

- Esta  labor se asigna al auxiliar de compras, supervisado por el jefe, es
importante darle las pautas de seguimiento de los materiales, para evitar que
los pedidos se acumulen y generen conflictos innecesarios, el jefe tiene
conocimiento anticipado de que materiales estan por entrar a proceso, cuales

. “tienen demora y cuales ya han pasado a ser producto terminado, normalmente
.. ~.se apoya por sistema y por juntas de trabajo donde se definen prioridades.

~5.- Se rastrea el producto hasta que se convierte en producto terminado 6
‘nuevo de la empresa, esto permite con que calidad sali6 el producto
- terminado de la empresa

~El material entregado, una vez aceptado por control de calidad y almacén,
puede presentar posibles desviaciones durante el proceso.
La desviacion se entiende como el parametro, rango, caracteristica, cualidad o
cantidad del material que no esta totalmente acorde con la especificacién de
material que requiere la empresa y que sin embargo es aceptado, por ejemplo:

Un acido clorhidrico que tiene una coloracion determinada en unidades APHA,
ha salido rechazado por el 4rea de control de calidad, sin embargo el resto de
los pardmetros son aceptados; si el material es aceptado con esta desviacion
debe quedar evidencia por escrito para las areas involucradas en caso de
problemas posteriores de proceso.

Normalmente la desviacion se acepta cuando ya no se tiene mas tiempo para
planeacién y se basa mucho en la experiencia del area de produccién para su
aceptacion, de lo contrario se procede al rechazo y cambio fisico
correspondiente.

Los objetivos de un Dpto. de compras son:

1.- Mantener la continuidad del abastecimiento, esto es, cumplir con la fecha
de entrega de quien requisita.

2.- Hacerlo con la inversion minima en existencia



. 3. Mantener los niveles de calidad basandose en especificaciones que la
- empresa requiere.

4.- Procurar materiales al precio mas bajo posible con la cantidad y servicio
requeridos, con el financiamiento mas largo posible.

5.- Mantener los costos del producto final con base en la posicion competitiva
de la empresa. Esto es, no siempre de un material barato resuita un buen
producto final.

6.- Evitar duplicidades, desperdlcws o mutlllzacuon de materiales

Principal funcién de un Dpto. de Comp :

Su funcién es ayudar a produclr m

, la empresa, como todas las
areas que la conforman. SRR

: Normalmente existen dos tipos de Departamentos ,d'e cdmpras:
' Compras Nacionales y Compra |
Las Compras Nacnonales :

Son compras efectuadas dentro del pa(s il si ﬁdo el material de otro pais

de ongen

Las Compras Internacionales

Las efectuadas mediante una importacién a una compaiiia ubicada en otro

pais, normalmente se pagan impuestos por la importacion, dependiendo del In-
coterm (Término Internacional de Comercio) es como se procede con este tipo
de materiales.

Las compras de importacién conllevan los siguientes aspectos a considerar:

a) Aspecto Legal.- Se deben regir con los Incoterm (Términos internacionales
de comercio, por sus siglas en inglés) y son los siguientes:




TERMINOS INTERNACIONALES DE COMERCIO|

Tabla No.1

GRUPO SIGLAS |SIGNIFICADO CONCEPTO

“E " En los propios locales del EXW EX WORK En fabrica (Lugar convenido)
vendedor

FCA FREE CARRIER Franco  transportisla (Lugar

“ F " El vendedor entrega la convenido)
mercancia a un medio de|FAS FREE ALONGSIDE SHIP Franco al costado del buque
transporte  escogido por el (Puero de carga convenido
comprador  {Sin  pago de [FOB FREE ON BOARD Franco a bordo (Libre a bordo
Iragsporte principal) puerto de embarque convenido)
CFR COST AND FREIGHT Costo y flete (Puerto de destino
" C " El vendedor contrata el convenido)
transporte. sin asumir el riesgo [ CIF COST INSURANCE AND Coslo seguro y flete
de pérdda o dafo de Ja FREIGHT {Puerto de destino convenido)
mercancia o costos adicionales
después de la carga y despacho | CPT CARRIAGE PAID TO Transporte pagade hasta...
(Con pago de Iransporte (Lugar de deslino convenido}
principal) P CARRIAGE AND INSURANCE | Transporle y seguo pagado
PAID TO... hasia.. (Lugar de destino
convenido)
" D" Elvendedor se hace cargo | DAF DELIVERED AT FRONTIER Entregada en frontera...(Lugar
de todos los gastos y riesgos convenido)
necesanos  para llevar  la
mercancia al pais de destino. DES DELIVERED EX SHIP Entregada sobre buque (Lugar
Destino convenido)

DEQ DELIVERED EX QUAY Entregada en muelle (Derechos
pagados... Puerto destino
convenido)

eIV} DELIVERED DUTY UNPAID Entregadas derechos no
pagados ....Lugar de destino
convenido.

bDP DELIVERED DUTY PAID Entregada derechos pagados...
Lugar de destino convenido.

Vigente a partir de 1° julio 1990

Estos términos se establecieron con el objeto de evitar confusiones
delimitando los derechos y obligaciones que se adquieren en una operacion de
comercio internacional.

El grupo " E " representa la menor responsabilidad para el vendedor y la
maxima para el comprador y el grupo "D" representa la maxima
responsabilidad para el vendedor y la minima para el comprador.

a) Especificaciones.- Es importante considerar todos los detalles para evitar
importar un producto que no se requiere, minimo se debe considerar la
especificacion por escrito, dibujos o disefios, observaciones importantes de ser
posible foto via internet o fax, si el producto ya se ha importado en otra
ocasion y con el mismo proveedor no resulta dificil este paso.

4



b) Tiempos de entrega e inventarios.- Las importaciones son por lo regular de

tlempo de entrega’ prolongado, el valor del producto, la cantidad, su embalaje
' su’ peso, ‘determinan”el ‘tiempo de entrega, debido a esto y para que el
_ comprador se proteja de fluctuaciones en suministro se manejan inventarios
‘ altos :

c) Comumcacmn EI idioma es tal vez la barrera mas grande que exista para
‘Iograr una :buena negocnacnon con el proveedor extranjero, las compras
,|ndustr|ales requieren .un alto grado de lenguaje técnico y es indispensable
que tanto comprador como vendedor manejen el mismo lenguaje.

: Condlcnones de pago en el extranjero

Como_siempre, los bancos juegan un papel determinante para agilizar las
transacciones comerciales creando mas confianza, menos riesgo cambiario
debido a la posicion socio-politica del pafs, se tiene mas confianza en el
tiempo de pago, hay mejor disponibilidad de la mercancia; los costos bajan, en
fin hay muchas garantias.

Las formas de pago internacionales pueden ser:

a)Giro Bancario Internacional.- Este, una vez efectuada la negociacion, el
comprador acude a su banco y tramita un giro a favor del beneficiario eéste se
envia via correo o mensajeria especial, tiene el riesgo de perderse sin
embargo no es cobrable, Unicamente el beneficiario lo puede hacer.

b)Transferencia de fondos.- El solicitante avisa al banco las instrucciones
como: nombre del beneficiario, direccion, instrucciones especiales como
nimero de ABA, cddigo swift etcétera. , de manera que la transferencia se
hace imposible de corromper; ldgico es, que el pago se acredita con los fondos
de la empresa emisora

c)Cobranza internacional.- El que vende o exportador da a su banco la
orden de cobrar al comprador (importador) una suma determinada contra la
entrega de documentos enviados.

El pago se efectia ya sea de contado (transferencia de fondos) o en plazos
mediante previa firma de letra de cambio pagadera a fecha futura.

Existen dos tipos de cobranza internacional:
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. Slmple Son ‘documentos financieros (Letra de cambio, pagaré o cheque) paré
.- obtener el pago, sin entregar a cambio documentos que ampara la mercancia.

Documentarias.- Contienen documentos comerciales (facturas, conocimientos
.- de embarque, lista de empaque, poliza de seguro etc.) que vienen
" acompafiada por la letra de cambio.

d) Carta de crédito (Crédito documentario). - Es un documento que un
banco expide por orden y cuenta de uno sus clientes (el importador) el que
autoriza a una tercera persona (exportador) a girar contra un banco, a éste
se le llama banco notificador o confirmador o contra el mismo banco emisor
por un importe determinado siempre y cuando se cumplan los términos de la
carta de crédito.

Las cartas de crédito pueden ser:

A la vista: el importe se paga tan pronto como el banco pagador recibe y
verifica los documentos requeridos.

Pago Diferido: No se paga inmediatamente, sino que de acuerdo a las
condiciones pactadas con anterioridad, por ejemplo 30 dias después de arribo
de la mercancia a satisfacciéon de quien importa etc.

Una vez efectuado el despacho de como se importara la mercancia, es
necesario que a la llegada de esta se tenga considerado:

1.- Los impuestos que pagara la mercancia: fraccion arancelaria, si se
encuentran dentro de algun tratado de libre comercio entre México y el pais de
origen, el DTA o derecho de tramite aduanero, el IVA o impuesto al valor
agregado.

2.- Los pagos por honorarios al agente aduanal y algin otro gasto
complementario que pudiese tener el desaduanamiento, el flete posible que
se pudiese originar.

3.- Tener originales de : Bill of Lading (Conocimiento de embarque), factura
certificado de origen, certificado de calidad, lista de empaque, estos se piden
directamente al proveedor, guien los manda directamente via aérea y envia
también un juego de copias con la mercancia que viene en transito, estos
originales se envian al agente aduanal confiable para realizar el despacho.
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- -Desde el punto de vista operativo las compras se clasifican como:
“De “mantenimiento y de materia prima, que para wuna planta

productiva“ son“las mas importantes, el resto de las compras son

s mlscelaneas

= En eI caso de la materia prima, el comprador depende mucho de los

prondsticos de ventas, el comprador manipula las demandas pronosticadas

: .‘,c'on‘tra_el precio esperado y el tiempo de entrega del suministro.

“-Es importante tener en mente el valor que tiene el material que se va adquirir

para una buena negociacion, normalmente se tienen:

Valor de uso: Cuanto vale el material por sus cualidades

Valor de estimacion: Valor estimado o bien cuanto vale si no se tiene

Valor de intercambio: Cuanto vale si se cambia por alguna oftra cosa ya sea
por sus cualidades o propiedades.

El valor de mayor atencion es el valor de uso debido a su funcion primaria.
Compras tiene conocimiento de ofertas y precios competitivos de los
proveedores.

Si se sabe hacer buenas comparaciones técnicas se Iogran buenos precios.

Algunas practicas que desalientan el reconommlento y Ia aceptacton al camblo
de proveedor son : .

1)Incapacidad o negativa para reunir todos los hechos

Esto es, que no se retnen especificaciones, dibujos, bocetos, informacién que
el proveedor entrega para su evaluacion, entrega de una muestra etc. por
negligencia o por conformismo.

2) No saber explorar todas las maneras de realizar la funcién de compras.

No saber que un comprador estd para buscar los nuevos productos en el
mercado y que compras es una ventana para asomarse a ver como esta la
tecnologia, la competencia, las deficiencias que se tienen y las que tiene
cualquier otra empresa de similar giro, sabiendo explotar la informacion que
lleva el vendedor se obtienen muchas ventajas para la empresa, desde un
crédito hasta un know how o como hacer determinado producto o servicio
para mejorar parte de un proceso de la empresa. a esto también se le llama
benchmarking, la diferencia es que en e! primero es mas labor de investigacion
y en la segunda se visita al proveedor con afan de saber como son sus
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procesos y en el transcurso_de la visita se requiere informacién con evidencia
del control de su proceso hast ] ar-al -objetivo de obtener informacion que
se desea. ot

3) Tomar decisiones que’ se cree son ciertas.
Es importante consultar a otras areas que tengan conocimiento mas profundo
del material a cambiar; como ingenieria, control de calidad o produccién, sin
embargo la decisién del cambio es del comprador.

4) Malos habitos formados en el pasado y actitudes que impiden cambiar.
Sicambias la marca el producto resultara deficiente... esta tendencia del
miedo al cambio de la marca permanece latente en muchas compaiiias, si no
se reunen los suficientes elementos para tomar una buena decisién, entonces
no se estad haciendo una buena labor, se debe revisar hasta el minimo detalle.

5) Deficiencias en equipo en el l[aboratorio de control de calidad.

En ocasiones las empresas no cuentan con el equipo necesario para
determinar los parametros, lo mejor es buscar un tercer laboratorio que efectlie
la evaluacion de la muestra.

1.2 El plan de ventas y su relacidn con produccion y abastecimiento.

El area de ventas es la parte en donde se enfocan los principales intereses de
una empresa, de su pronéstico de ventas depende toda la empresa.

El prondstico normalmente se realiza de acuerdo con los afios de servicio de la
empresa, existen diversidad de métodos mercadotécnicos para realizarlos
mas que métodos son estrategias a seguir y que mucha gente se especializa
en esta area que se apoya en: estadisticas, experiencias, psicologia,
negociacion, etc.

En un plan de éste tipo se analizan los clientes y su comportamiento durante
un determinado ciclo de tiempo, el aspecto psicologico, territorial, posicion
dentro del mercado, el nivel académico de quien autoriza la compra, el aspecto
financiero y demas caracteristicas.

De acuerdo con estos aspectos se determina la estrategia a seguir para la
posible venta. Se analizan también los clientes potenciales, recurriendo al
telemarketing, al servicio al cliente o inclusive servicio técnico.

Lo mas importante de éste prondstico es cumplirlo.



Si en definitiva no hay un pronodstico estable de los productos a fabricar debido
a la inestabilidad del mercado, la mejor opcién a tomar es lograr una excelente
comunicacion entre las areas que se ven involucradas en el proceso produc-
tivo y son:

Ventas, ingenieria , almacén, compras y produccién, debido a que demanda
sera sorpresiva y los tiempos de produccién se iran llenando conforme la de-
manda se incremente o bien permanezca estable.

Los cambios de ordenes de produccion debido a la variacion en el
requerimiento solicitada por el cliente externo, deben realizarse tomando en
cuenta los tiempos de produccion.

Imponer un cambio en el ritmo de producciéon tiene consecuencias como
retrasos retrabajos, mal ambiente de trabajo etc., el cambio frecuente en las
ordenes de produccion origina en mas de una ocasién errores, que con el
tiempo se adopta como costumbre, credndose malos habitos de trabajo.

Por lo regular el cliente al solicitar un cambio en el requerimiento, tiene
empatia y acepta nuevos tiempos de entrega. El area de ventas tiene la
obligacién de mantener informada a las areas del mas minimo cambio que le
requiere el cliente, con frecuencia ésta area olvida éste detalle, de manera
que, al notificar el cambio, se ha perdido tiempo valioso para responder al
cliente en el tiempo de entrega que requiere.

El papel de ingenieria en el pronéstico de ventas

Al momento de la demanda del producto, es posible un cambio en el disefio
del producto, eso aplica si es una empresa con filosofia ISO 9001, ya que se
debera revisar el disefio y actualizar la lista de materiales, dibujos
especificaciones del producto e investigar si debe regirse bajo alguna norma
NOM (Norma Oficial Mexicana) de produccién o alguna otra de tipo
internacional.

Ingenieria propone nuevos disefios sobre todo econémicos y aquellos que
normalmente un cliente puede {legar a adquirir.

Es deber de todo ingeniero de disefio revisar meticulosamente su disefio, ya
que con base en éste se determinan los materiales estandares para la
fabricacién del producto.

Una vez que el disefio ha sido fabricado, ya sea producto quimico o
manufacturero se le denomina modelo, submarca, linea etc. y éste tiene como
soporte un maestro de ingenieria que esta formado por . disefios, dibujos,
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lista de materiales, rutas de proceso, horas hombre, horas maquina o de
equipo. Es este maestro de ingenieria que debe cuidar celosamente el
ingeniero o el duefio de tal patente.

La responsabilidad del ingeniero de disefio no es Unicamente cuidar el calculo
de ingenieria, es la totalidad de un maestro de ingenieria, éste, permitird
generar un producto de éptima calidad, no importando si es un intercambiador
de calor, torre de enfriamiento, pinturas, lubricantes etc.

Con la lista de materiales se genera la estructura del producto, permitiendo
una buena planeacién de recursos materiales, humanos y de proceso; se
generan ademas las claves de los materiales y de los subproductos o
subemsambles logrando una ruta de proceso.

El modelo es un maestro de ingenieria, con la diferencia de que el modelo
tiene pequeiias diferencias en la estructura del producto, como puede ser:
cualquier variacion en las caracteristicas del producto como color, capacidad,
voltaje, etc.

El papel de produccion en el prondstico de ventas

Esta area debe de tener tiempos y movimientos muy bien controlados, de ellos

.= depende en gran medida en el cumplimiento de la entrega del producto que re-
.- quirid_el .cliente. Debe considerar el flujo de materiales tanto de entrada, como

. los de proceso y los de salida (producto terminado).

~Debe programar tiempos de maquina, horas - hombre y sobre todo establecer
_una estrecha comunicacion con el area de mantenimiento. El considerar una

MRP o Planeacion de Reqguerimiento de Materiales implica un sistema, ya que
permite tomar decisiones acertadas cuando hay cambios o modificaciones en
el proceso.

Ventas puede determinar una demanda pronosticada o bien una demanda
confirmada y el area produccion debe estar preparada.

La demanda pronosticada es aquella donde se fabrica sin tener al cliente
seguro; se fabrica para mantener un stock o existencia y tener los productos
disponibles, en esta demanda, produccion, puede planear sin tener una fecha
precisa de entrega, mas bien se produce en espera de una demanda real.
Cuando la demanda es real, producciéon puede escalonar el producto de stock
y producir la demanda real .



El papel del area de produccion es el mas importante, interrelaciona de tal
manera que puede llegar inclusive a cambiar disefios sobre el proceso de
produccién o cambios en el know how o "como hacer el producto”, en
formulaciones, rutas de proceso e inclusive en calculos de ingenieria.

Esta area acerca la realidad al diseio de manera que una vez elaborado el
producto se crea toda una tecnologia.

El papel del area de compras y almacén en el pronostico de ventas

El cliente al demandar un producto, el proveedor debe considerar si se dispone
de material para su fabricacion, cuanto y para que fecha, para evitar un
inventario alto y ocioso.

De esto se encargan ias areas de adquisiciones, almacenamiento y
planeacion.

Las areas de compras y almacén deben de estar en constante comunicacion
de manera que se evite la adquisicion de materiales ociosos, no utiles o
definitivamente indtiles. En la actualidad cuando se tiene una Planeacién de
Requerimientos de Materiales (MRP), esta planeacion involucra a los
materiales, horas hombre y maquinas disponibles y lo que debe controlarse en
todo momento es el tiempo de entrega desde que se adquiere, se procesa la
materia prima, se libera el producto terminado a control de calidad y se entrega
al cliente; en todos estos procesos es imperativo el cuidado del tiempo; el area
de adquisiciones llega a influir el tiempo de entrega, por no tener sus tiempo
de reordenamiento bien definidos; asi también lo hace el area de
almacenamiento, cuando no se tiene bien definido el cubicaje o espacio que
ocupa el material a almacenar o no se notifica a tiempo la existencia del
material que estd escaseando, mientras que planeacion contribuye a la
demora al no revisar sus tiempos y movimientos.

El almacén debe de distribuir exactamente el material necesario que
produccion le va requiriendo, evitando posteriores desperdicios en materia
prima, retomando para existencia los sobrantes y reportando fielmente las
posibles mermas.

Es importante que los sobrantes (que no es lo mismo que desperdicios)
regresen al almacén para mantener una politica de ahorros y control de
inventario confiable.

Asimismo, los desperdicios deben tener un area de confinamiento de manera
que no se pierda su contrel, ya que estos representan en ocasiones dinero
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para la empresa y en otras un riesgo.

Dependiendo del tipo de desperdicio se pueden contactar empresas
especialistas en adquirir productos de desecho, de manera que se obtiene un
beneficio o bien se desecha el riesgo.

Cuando el producto esta terminado, es importante que produccién notifique a :
Ventas, almacén y control de calidad, la nueva existencia del producto
terminado, para que almacén lo manifieste como producto final, quienes
deben llevar el control econdmico es el area de Contabilidad, para que ventas
facture a futuro o inmediatamente, el producto recientemente fabricado.

El error en que se incurre en algunas ocasiones es la facturacién sin notificar
al drea contable de la existencia del producto terminado, creandose problemas
posteriores al evaluar inventarios; puesto que, a pesar de haberse creado una
cuenta por cobrar es importante para el area contable saber la fecha de
produccion de tal existencia.

1.3 Estrategias de mercadotecnia tipicas en la logistica de materiales

El mercadeo surge inicialmente de un trueque y posteriormente surge el precio
de mercado. Conocer al cliente para saber que venderle es el reto de las
empresas. En la logistica de materiales se debe estar preparado para saber
que ofrece el proveedor y poder a su vez ofrecerlo al cliente interno y al
externo; a esto se le denomina mercadotecnia inversa.

Conocer las estrategias de mercadotecnia que se siguen es adecuado ya que
permite saber con anticipacion con que intenciones se presenta el proveedor.

Por lo regular cuando se ofrece un producto, se consideran las siguientes
estrategias:

Estrategia del producto

En éste punto se define la marca, la etiqueta, envase ,empaque ,embalaje y
su servicio posventa. Estos 6 factores se demandan siempre al que suministra
a_fin de no tener riesgo durante el uso del producto. Se sabe que todo
producto en el mercado tiene un nacimientc o introduccidén, como segunda
etapa el crecimiento, posteriormente la madurez y al final la declinacion del
producto.

Las actividades de una empresa fabricante con relacion al producto son:
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a)Elaborar sus propios productos totalmente

b)Elaborar un producto parcialmente

c)Elaborar algunas partes, comprar otras, después montar las partes m
compradas.

Con base a lo anterior se plantean las siguientes estrategias tipicas:

Estrategia de alta penetracion.

Consiste en lanzar el producto a precio elevado y con mucha promocion a fin
de recuperar lo mas pronto la inversion, esta estrategia se basa en lo
siguiente:

1.-El mercado potencial no conoce el producto

2.-Los que estan enterados del producto y su calidad lo compran al precio
establecido.

3.-La empresa debe prepararse para enfrentarse a la competencia potencial

Estrategla de penetracion selectiva del producto.

Se lanza el producto a precio elevado y con escasa promocion, con el
proposito de recuperar la mayor cantidad de beneficios por unidad, esta
estrategia se basa en:

1.- El mercado es de proporciones limitadas

2.-Casi todo el mercado conoce el producto

3.-Quienes deseen el producto lo pagaran al precio establecido
4.-Muy poca competencia potencial.

Estrategia de penetracién ambiciosa del producto.
Se lanza el producto a bajo precio y con mucha promocién con la intencion de
ganar mercado, basados en las siguientes premisas:

1.-El mercado es grande

2.-El mercado relativamente desconoce el producto

3.-El consumidor por lo regular es sensible al precio

4.-Hay fuerte competencia potencial

5.-Los costos de fabricacion disminuyen y la experiencia de produccién
aumenta.
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Estrategia de baja penetracnon :
Se lanza el producto a un bajo precio y con poca promomon para estimular la
aceptacién rapida en el mercado suponiendo lo siguiente:

1.-El mercado es grande

2.-El mercado esta perfectamente enterado del producto
3.-El mercado es sensible a los precios

4.-Hay poca competencia potencial.

Una vez introducido viene la etapa de crecimiento del mercado del producto
y se consideran las siguientes estrategias:

Etapa de crecimiento

El producto es aceptado y se aprecia un aumento en la curva de ventas del
producto y se caracteriza por lo siguiente:

1.= Aumenta la competencia

2.-Métodos de produccion en linea
3.-Acaparamiento de otro segmento del mercado
4.-Mejores canales de distribucion

5.-Promocién de otros usos del producto

Posteriormente viene la etapa de madurez del producto; en esta el producto
es ya bien conocido y hay lealtad de! cliente, el producto se estabiliza y
disminuye el margen de utilidad debido a que los precios se acercan mas a los
costos, también se le buscan valores nuevos al producto y con base a esto se
determinan tres etapas de la madurez:

a) Madificacion del mercado
Se buscan nuevos compradores y se estimulan nuevos usos del producto para
lograr nuevas ventas.

b)Modificacion del producto
A esta etapa se le llama también relanzamiento, modificando por lo regular
apariencia o algun detalle tecnolégico que lo haga atractivo al cliente.

c)Modificacién de las estrategias merdotécnicas

Se modifican precio, distribucion, promocion y se efectian posibles
combinaciones para hacer resurgir e! producto. .
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Etapa de declinacién

En esta, declinan las ventas, la’ mayorla de las® companias abandonan
rapidamente y otras al no tener competencia tienen utilidades positivas y
algunas veces hasta mayores, caracterizandose por:

1.- Reduccidén de la competencua

2.- Limitada produccmn

3.-Sigue el mismo tipo de mercado

4.:La empresa concentra sus recursos en sus clientes mas fuertes
5.-Se aprovecha disminuir precio a fin de tener lealtad del cliente.

Estrategia del precio

Fijar un precio al producto es una de las decisiones mas imponantes de una
empresa; se toman en cuenta los costos, Ia competencia, los precios oficiales,
la oferta y la demanda.

El costo es el elemento esencial en la fijacion de un precio y estos pueden ser:

1.-Costos relacionados al producto,
a)Costo de materiales directos. Son los costos de los materiales.

b)Costos de mano de obra directa.- Son los salarios de los trabajadores que
elaboran el producto, algunos especialistas que desarrollan tecnologia al
fabricar el producto.

c)Costos .indirectos de produccion. Son los gastos asociados como
herramientas, depreciaciones, combustibles, supervisores, técnicos, renta,
papeleria etc,

2.-Costo relacionados con el beneficio.

a)Costos de inversion, maquinaria, edificios, sistemas.

b)Costos de operacion.

Son todos los gastos que se originan por la administracion de la empresa
como: Inventarios, mano de obra, seguros atc.

c) Costos de distribucidn. Son gastos relacionados con el flete, almacenaje,
15



acarreos, publicidad, sueldos de vendedores, comisiones, descuentos "en
'ventas' etc.

> 3 Costos relacionados con el monto de {a operacion.
. ‘a)Costos fijos. Los necesarios al inicio de la operacion y se mantienen
‘- constantes en los diferentes niveles de produccién a corto y mediano plazo

" como son los salarios de ejecutivos, alquiler de locales, etc.

5 b)Cbstos variables. Son los que dependen del volumen de la produccion; por
- ejemplo inventarios, gastos de control de calidad etc.

4.-Costos desde un punto de vista econémico

a)Costos promedio fotal.- Son aquellos que resultan de producir una unidad por
cada nivel de produccuon d

b)Costos - margmales Son Ios gastos adicionales ocasionados por la
produccnon de una umdad del producto para cada nivel de produccion.

";‘c) Costos de opoﬂumdad Son los costos que se derivan de no tener el

‘ Qﬁproducto que reqmere el cliente en su oportunidad, hacer una cosa en lugar de

’;otra
: 5. Costos contables.

- a)Costos histéricos.
: Son los gastos que se hacen antes de reglstrarse contablemente.

b)Costos estimados.
. Son célculos anticipados de los gastos que predominan dentro de un periodo
~ determinado, por ejemplo: mano de obra ,materiales etc.

c) Costos estandares.

Es la suma de los precios obtenidos de un producto, atendiendo a las
unidades basicas anticipadas para el material, trabajo y gastos que entran en
su produccion o bien la lista de materiales del producto costeada con precios
del mes inmediato anterior incluyendo la mano de obra.

De todos estos parametros que se usan para costear, la empresa puede tomar
16



la que mejor se adapte a su tipo de produccion, determinando sus costos tan
 cuidadosamente como le sea posible.

Regularmente se toma en cuenta para costear un producto:

Costos de materiales, mano de obra, hora maquina e indirectos mas un factor
porcentual basado en heuristicas. por ejemplo: el porcentaje que se le dio al
cliente anteriormente fue de 5% sobre todos estos costos, la competencia esta
ofreciendo el mismo precio y asi se debe de ajustar, de no tomarse la decision
inmediata el cliente se pierde.

Conocer el costo del producto permite conocer la utilidad neta de una
empresa, en la pagina 18, de manera sencilla, se presenta el grafico tipico de
utilidad neta de una empresa.

El punto de equilibrio es la interseccion de las lineas 1 y 2,es aqui donde los
ingresos totales se igualan con los costos totales.

Estrategia de Distribucion

Colocar el producto en el lugar adecuado y en el tiempo solicitado, de manera
accesible al cliente, es una estrategia para mantener al cliente cautivo y los
factores que influyen en una distribucion del producto son:

Caracteristicas del cliente.
a) Su ubicacion geografica, frecuencia de sus compras etc.

b)Caracteristicas de los productos. Punto esencial para poder tener una buena
distribucion del producto, peso, dimensiones, grado de estandarizacién
caracter perecedero etc. definen la distribucién.

c) Caracteristicas de intermediario. Si la distribucién no es directa fabricante-
consumidor, es necesario evaluar al intermediario, actitud de servicio
infraestructura lealtad a la marca, comunicacién continua etc.

d) Caracteristicas de la competencia. Esta es la razén mas importante a
considerar al distribuir el producto, informarse totalmente de como es la
competencia respecto a la distribucion de su producto permite tomar ventaja
sobre éste.

d) Caracteristicas de la empresa. Es importante autoevaluarse en cuanto a
17
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e) magnitud capacidad financiera, com‘bihacién de productos, para saber con
certeza que producto es puede ser distribuido con menores gastos.

f) Caracteristicas ambientales. La distribucion de un producto se puede ver
afectada por las condiciones econdmicas o legisiativas de un estado o pais
donde se desea distribuir el producto.

Estrategia de Promocidn

La promocion implica un regalo en el producto, es dar a conocer el producto de
manera directa y personal no es lo mismo que publicidad.

Envase
El envase o terminado del producto desempefia el papel mas importante, ya
que atrae al consumidor y lo estimula a la compra.

1.4 Coordinacion que debe existir entre: Ventas, ingenieria, produccion,
compras, almacén, control de calidad.

Ventas, en su afan de incrementar ingresos puede prometer cosas imposibles,
aun siendo posible, como el tiempe de entrega, si no existe una buena
comunicacion entre las areas no se logra lo prometido, en ocasiones la
comunicacién a tiempo y por escrito logra lo prometido.

Es en éste error en que incurre con frecuencia el area de ventas, al tomar la
decision de surtir el pedido, debe de tener estrecha comunicacién con el area
de produccién, para saber en que tiempos disponibles se lograra producir el
pedido que esta llegando urgente, con el area de planeacién, si ésta area lleva
un buen control, le dard a conocer a ventas de la disponibilidad de materiales
para fabricar o la fecha de resurtimiento de los materiales que no hay en
existencia.

Ingenieria, normalmente tene sus disefios estandares o los que mas se
venden; sin embargo, suele suceder que los clientes los requieren con
determinadas especificaciones o normas, son los denominados pedidos
especiales. Ventas, debe avisar de inmediato a ingenieria estos cambios y el
posible compromiso a adquirir y nuevamente, se debe considerar el tiempo de
entrega antes del compromiso.

Produccién, realiza el producto, siguiendo un disefio, pero sobre todo
apoyandose en la planeacién de sus tiempos de produccién, realiza la
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(Planeacion de Requerimiento de Materiales) MRP, los tiempos criticos y de
holgura dentro de la produccién para dar a ventas la posibilidad de producir en
el tiempo que lo requiere, esto es, hay planeacion de la produccion.

El area de compras, surte los materiales antes del tiempo prometido por

. ventas, sobre todo aquellos cuyo inventario es nulo o inicia su escasez, debe
estar en comunicacion con produccién y almacén para revision de existencias
de materia prima, anticipando el posible desabasto de determinado material en
el mercado.

"El area de almacén, controla materiales de entrada y de producto terminado
-~ debe ‘de llevar un inventario confiable de las existencias del producto
~ terminado.

-Control de'calidad, dependiendo de la filosofia que adopte en cuanto a control
+de proceso ‘en planta, controla el producto terminado, esta area se involucra en
. la liberacion del producto con la especificacion que ofrece el area de ventas.

~"Por.lo regular se apega a estandares de produccién que la empresa alcanza,

" “cuando el producto estad fuera de los estandares, en ocasiones resulta mas

~caro y debe tener mayor cuidado al liberar al producto para su entrega al
~cliente, debido a que cambian disefios, especificaciones y en general la
apariencia dei producto.

Esencialmente en una empresa se busca cumplir con el tiempo de entrega, le
llaman también tiempos rectores, el tiempo es el elemento que se debe cuidar
y existe otro elemento que permite que el tiempo se valore: la comunicacién.

Con una acertada comunicacion a tiempo o justo a tiempo, se logran cumplir
compromisos que parecen imposibles de alcanzar.

Y es, en éste rubro donde las empresas deben invertir en consultorias,
metodologla, en expertos, que permitan tener una comunicacion confiable
entre las areas, de preferencia deben estar enfocados a la logistica
empresarial.

Existen otras areas que pueden verse involucradas como: Contabilidad,
mantenimiento, recursos humanos, etc. sin embargo las anteriores son las
que determinan el tiempo de entrega de un producto. En la siguiente pagina
se definen las areas funcionales de una empresa tipica.
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Fig.No.:1 Interrelacion entre dreas en una empresa tipica.




Por lo regular, el liderazgo entre las areas mencionadas para una buena
-~ coordinacién lo lleva el director general o la gerencia general, si es
“excepcionalmente astuto y tiene dotes diplomaticas, selecciona el mejor curso
de accion y persuade a los elementos a que cooperen, las diferencias de
- opinion se resuelven inmediatamente.

- La interrelacion se hace mas compleja dependiendo del tipo de empresa, pero
. esencialmente, la productividad esta en estas areas, el area de mantenimiento
no. se considera aqui, puesto que, produccion antes de iniciar un proceso
anticipa las condiciones de equipo.

Contabilidad, si el area de almacén lleva bien los inventarios no tendra
problemas en sus balances mensuales.

La logistica de abastecimiento consiste en equilibrar el inventario de materias
primas y las de proceso, de manera que llegue justo en el tiempo en que se
necesita, de tal manera que no se generen gastos por tener personal y
material ocioso, la logistica de abastecimiento es una balanza, la cual debe
mantenerse lo mas equilibrada posible.

Es importante aclarar que las empresas que tienen 1SO-9001 van desde el
disefio del producto hasta el servicio posventa, mientras que las que tienen
ISO-9002 van Gnicamente desde su produccion hasta servicio posventa
inclusive ¥ en la actualidad estas empresas inician la migracion hacia la ISO-
9000 version 2000 segtin su esquema de trabajo.
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2. El sistema de produccion y su relacion con los Abastecimientos

2.1 Analisis del sistema de produccion y sus puntos de control.
Elementos de entrada y su control.

El control de la produccién tiene doble finalidad en cualquier empresa: dirigir la
ejecucion de las actividades planeadas previamente y vigilar sus progresos y
corregir desviaciones.

Los planes se convierten en avisos de accion que indican que méquinas y que
personal sera ocupado, cudles seran las operaciones y cuando iniciaran.

‘Antes de la produccién, la planeacién logistica coloca al personal y los
»'suministros en una posicion estratégica favorable. Se elaboran planes tacticos,
control del inventario, nUmero de actividades, cargas de maquinas, posibles
fallas en el equipo etc.

Sin embargo estos planes no pueden predecir totalmente los planes de la
competencia (prondstico de las condiciones comerciales, acciones de los
competidores, demoras y fallas del propio proceso), por lo tanto en la
produccion se depende mucho del adiestramiento individual, del equipo, la
supervision y la tactica.

Una buena comunicacion va transmitiendo los problemas, sugerencias etc. en
el area de produccién, para que se puedan ajustar a los planes tacticos que
llegan ahi, se evaltian y si son aceptadas se convierten en ordenes.

Las empresas sean del tipo que sean, producen: de manera continua,
intermitente o por lote y de manera mixta y en algunos casos proyectos
: especiales.

Produccién continua

Producto final y de rutina de produccion estandarizada

Gran volumen de produccién elaborado mediante equipo especial
Poco inventario en proceso y largas corridas de produccion.

Bajos niveles de especializacion de los trahajadores

Flexibilidad limitada en el proceso.

Ejemplos: Industria Quimica, Farmacéutica, Papelera.
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Produccion intermitente

Producto final no estandar que requieren controles extensos de la produccion
Volumen promedio de produccion, elaborado mediante equipo de uso general.
Mucho inventario en proceso y corridas de produccion mas cortas.

Niveles medios a especializados de los trabajadores.

Proceso flexible gracias al equipo versatil de manejo de materiales.

Produccion Mixta

Combina las filosofias anteriores, dando énfasis en el control de inventario.
La gente debe estar especializada.
Existe poca flexibilidad en el proceso.

Proyectos especiales

Producto final especial que requiere controles rigidos de produccién.

Bajo volumen de produccién que con frecuencia requiere la intervencion de
varios proveedores.

Mucho inventario en proceso con una sola corrida de produccion.

Alto nivel de especializacion de los operarios.

Gran flexibilidad de proceso.

Control de flujo

Se aplica a la produccion continua Gnicamente, se suele encontrar en las
refinerias en las papeleras y otras de produccion en masa.

El gran volumen indica que es necesario almacenar en enormes cantidades
las materias primas. La preocupacion principal consiste en mantener un
suministro continuo de materiales.

Control de pedidos
Esta va asociada a la produccién intermitente, es mucho mas compleja que el
control de flujo. Las ordenes de produccion pueden provenir de distintas

fuentes y por cantidades y disefios diferentes. El tiempo permitido para la
produccién puede variar resultado de las promesas de entrega hechas por
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vendedores. Estas condiciones dificultan la planeacién y requieren un alto
grado de control de cada orden.

Se puede programar hacia atras, para cumplir con una fecha limite y hacia
adelante produciendo lo mas pronto posible.

La programacion hacia atras se usa cuando se requieren submontajes e ir
acotando el mejor tiempo de entrega del producto.

La programacion hacia adelante no involucra subensambles, tan pronto como
se disponga de tiempo se requiere la fabricacion del producto.

Normalmente se usan combinadas estas programaciones, la finalidad de esto
es aliviar los posibles cuellos de botella en produccién.

Control de proyectos especiales

Son ejemplos: madificacién de fabrica, construccion de presas, edificios, planta
quimica, ampliacién de un area, efc., la caracteristica principal es el contacto
personal. La mayoria de las ordenes son entregadas por los directores y
supervisores directamente a los trabajadores encargados de la ejecucion.

Cada fase del proyecto tiende a depender de la terminacién de la fase anterior,
las medidas de apresuramiento adoptan con frecuencia la forma de
programaciones de emergencia. Las grandes dosis de recursos hacen
aumentar con rapidez los costos.

Medidas de Control

L.a mejor forma de controlar es mediante un programa maestro de produccion,
este indica cuantos productos estaran listos y cuando. Esta informacién se
usa para determinar las asignaciones de operadores de maquinas.

Planear antes de producir es: determinar la secuencia de operaciones,
determinar la carga de las maquinas, seleccionar los métodos de trabajo,
verificar las instalaciones, hacer dibujos de disefios .

Despacho, normalmente se le llama a hacer las requisiciones de compras,
completar autorizacion de mano de obra, emitir instrucciones de itinerario,
emitir ordenes de trabajo, emiiir ordenes de entrega al almacén.

Seguimiento: es vigilar que el flujo de materiales llegue al centro de trabajo,
llevar la bitacora de costos de mano de obra, llevar registros de drea problema
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(aquella que esta generando cueilos de botella), llevar las posibles acciones’
= correctivas, llevar registro de demoras, desperdicios etc., esta accion es la que
. ‘se.debe de llevar a cabo todos ios dias, sin admitir evasivas de cualquier tipo.

Las prioridades en produccién, en la actualidad se le llaman relaciones criticas,
estas pueden ser por ejemplo:

La primer orden de trabajo que llega es atendida primero.

El cliente que mas compra tiene la prioridad (Se da prioridad a los pedidos de
los clientes que mejor compran).

El cliente que mas se queja tiene la prioridad

El jefe lo ordena y debe tener prioridad.

Y pueden haber muchas mas.

Estas prioridades bien pueden ser politicas, sin embargo el departamento de
produccién siempre debe calcular su relacion critica o cuanto falta para
terminar un trabajo, esto es:

RC= Tiempo que falta para realizar un trabajo
: Tiempo normal requerido para realizar un trabajo

RC:—- El producto se prometio en 15 dias =
- Eltiempo de proceso del producto es de 20 dias

3
4

Es evidente que el producto no cumplira con la fecha de entrega, esta sencilla
relacion implica experiencia, saber en numero de dias en que tiempo se
fabrica un producto, es una simple relacion que a nivel jefatura implica
responsabilidad.

Elementos de entrada y su control en produccién

Las empresas utilizan mecanismos de control de manera especial adaptada a
sus necesidades, en SO 9000 se les liama registros de calidad, son las
formas impresas de los programas maestros, ordenes de fabricacion,
requerimientos a almacén, vales de desecho de material, etc. varian mucho
dependiendo del tipo de empresa.
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De hecho los departamentos que conforman a la empresa tienen sus propios
documentos de control sea éste operativo o administrativo cuando se trabaja
en un sistema de calidad se les denominan registros de calidad.

Grafica de Gantt

Es un mecanismo de control. en donde se grafican las actividades de
produccion representadas como barras sobre una escala de tiempo, las
actividades se sujetan a fechas de acuerdo con el programa elaborado.
Mediante esta grafica se hacen las asignaciones a los trabajadores, se revela
el patrén de demoras y se expone necesariamente la distribuciéon cambiante
de las cargas de produccién.

Se recomienda siempre simplicidad para no destruir su capacidad de registro y
transmision de datos.

Enla Tabla No.2 pag.29, se presenta un seguimiento de proceso para una
empresa manufacturera de transformadores, similar a la grafica de gantt.

Normalmente se aplican tres métodos de programacion de produccion:
perpetua, periddica y por pedido.

Perpetuo : se establece revisando el estado de todos los trabajos que figuran
en un archivo de pedidos pendientes

Periddica: los trabajos requeridos para complefar los pedidos individuales se
~asignan las instalaciones indicando que deben ser terminados dentro del
.~ periodo

Pedidos especificos: la forma mas simple usa barras cuya longitud representa
el tiempo necesario para completar el trabajo que el pedido requiere.

Diagramas de tiempo CPM

O método de la ruta critica (Critical Path Method, por sus siglas en inglés).

Estos se aplican comiunmente a los proyectos, es una red de tiempos
reducidos a escala y normalmente tiene una actividad, una actividad critica, un
evento y un evento ficticio; la relacién de actividades y la cantidad de tiempo
de holgura se muestran en un sistema de coordenadas rectangulares.
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e entregas.

Llnea de equmbrlo

‘Este metodo de control de’ producmon comblna a los diagramas de Gantt y la
: -ruta critica'y prlnmpalmente son 4 pasos:

A Presentacnon grafica de Ios objetlvos de entrega ¢ grafica objetivo.

< .2.-Cuadro del programa de -produccion mostrando el orden sucesivo y la
.-duracion de todas las actividades necesarias para elaborar un producto.

..~ 3.-'Gréfica de avance mostrando e| estado actual del trabajo con los
..componentes.

4.-"Una linea de" equilibrioc ‘mostrando la relacion entre el avance de los
componentes y Ia produccuon necesaria para cumplir con el programa de

Enla pégina 30 se presenta un ejemplo grafico de la linea de equilibrio.
Considerando ‘el ‘cuadro de avance de produccion en proceso semanal
inicialmente se presenta un plan del programa para generar la grafica de
objetivos de entrega.

Tomando los datos de la Tabla No.2 pag.29, para generar la grafica de linea
de equilibrio de la pag.30, se observa que las areas que van a tener problemas
para el cumplimiento de la entrega son las que llevan Unicamente fabricado 4
componentes y es ahi donde se debe balancear la carga de trabajo, esto es,
distribuyendo al personal de manera que con su mano de obra permita
avanzar en el proceso.

En ocasiones se permite la maquila o trabajo externo realizado por otra fabrica
de igual giro, preferentemente, para aliviar o atenuar la carga de trabajo.

Dicha maquila debe ser evaluada cuidadosamente antes de enviar los
materiales a procesar o antes de enviar la orden de servicio para maquilar; se
debe considerar la experiencia del magquilador, la infraestructura que tiene para
maquilar y sobre todo e! tiempo de entrega que ofrece.

La mayoria de las maquiladoras tienen sus mayores ganancias en el manejo
de los sobrantes, desperdicios y mermas, por esa razén, se le debe prestar
mucha atencién a un precio muy bajo de un maquilador comparando de ser
posible con precios de mercado del producto a maquilar.
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Tabla No. 2 Avance de produccién en proceso.
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~“Cabe "aclarar que esto es para una empresa que depende completamente de
la- mano de obra del hombre, usando herramientas manuales vy
- semiautomatizadas.

Sus tiempos y movimientos ya se tienen muy calculados o bien el personal es
muy experimentado, de manera que en ocasiones el personal de una area
puede apoyar a otra distinta, sin que se note deiiciencia en el acabado del
subproducto, es ahi donde el supervisor de produccion debe con acertado
criterio equilibrar el trabajo, creando siempre un equipo de trabajo; sin
entorpecer las labores debe siempre apoyar con un don de mando equilibrado
y sobre todo comunicar los cambios y detalles del subproducto o ensamble
dejando todo por escrito en la bitadcora de produccion, para después adjuntar la
hoja técnica de subproducto terminado con los detalles y cambios llevados a
cabo.,

2.2 El programa maestro de produccion y la logistica de materiales

El programa maestro no es un prondstico de ventas; éste representa el nivel
de la demanda que tiene la empresa, el programa maestro aplica Unicamente
a articulos que fueron asignados en el plan maestro o plan estratégico de
ventas o de la empresa.

Tiene las siguientes caracteristicas:

a.- Mantener la estabilidad para los planes de materiales

-para aproximarse aun mas al prondstico de ventas

-para minimizar costos de expeditacion o manejo, o despacho

-para mantener y optimizar la lista de materiales a usar

b.- Administrar los siguientes factores claves

-costos de produccion

-desarrollo de nuevas tecnologias o innovaciones al proceso

-disponibilidad de materiales
-mano de obra
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c.- Asegurar la ejecucion del plan de ventas y operaciones

» -para desarrollar el plan de ventas y operaciones

-para administrar y controlar los procesos productivos

-para estructurar y controlar los timpos de entrega de produccion
-para ajustar Ios requer|m|entos .

EI programa maestro de produccién por lo general se realiza por tres razones:

" f1 < Fabrlcar para stock o almacenamiento, éste, antlmpa el pronédstico de
~venta basado en experiencias del afio pasado o experiencias del mercado
‘disefiado para cuando llegue la orden del cliente.

2.- Fabricar a la Orden, el pedido ya se tiene, lo Unico que hay que hacer es
planificarlo y cumplirlo.

3.- Ensamblar a la orden: Tener partes disponibles ,sobre todo las de
materiales estandar de mayor venta de manera que el material al momento en
que llega el pedido, Unicamente se ensambla y se entrega al cliente, ganando
tiempo y dando buen servicio.

Este programa maestro se planifica considerando las siguientes areas: ventas,
produccion y la Direccién general o Gerente General.

En general el programa maestro de produccion debe llevar al menos las
siguientes consideraciones antes de ponerse en marcha:

a.- El plan de produccién: cuyo objetivo es combinar adecuadamente los
recursos humanos y materiales que puedan satisfacer con mayor eficiencia la
demanda anticipada de salidas de produccion y ventas.

b.- Ordenes de clientes ya colocadas: los pedidos que ya existen y se debe
planificar su produccién.

c.- Demanda independiente: recursos horas- hombre, refacciones.

d.- Inventarios y sus politicas * que pueden ser cinco opciones: discreta, por
lote econémico, fijo acorde a una planeacién, por periodo de suministro.
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e.- Restricciones de capacidad: horas - maquina y capacidad instalada
disponible. e

Por ejemplo, en una junta tipica al inicio de un periodo: anual, semestral
bimestral etc., se acordd producir 100 articulos considerando el inventario
inicial de producto terminado de 50, el lote minimo de produccién es de 60 y se
prepard el siguiente programa maestro de produccion:

Periodo Inventario lnicial | 1 2 3 4
Prongstico 40 40 40 40
Balance 50 10 -30 -10 10
requerido 30 50

MPS 60 60

Tabla No 3. Programa maestro de produccion

De acuerdo a éste cuadro o MPS (Master Planning Scheduling, por sus siglas
en inglés) se observa que si el prondstico se da, es mejor iniciar la produccion
en el segundo periodo y terminar el cuarto periodo con 10, si es que el
pronostico se sigue presentando, en realidad, este MPS puede ir variando
conforme a la demanda real y esta variacion debe enviarse siempre a
produccion de manera formal y lo mas clara posible para evitar problemas
posteriores.

Este es un MPS unicamente para un producto, sin embargo puede realizarse
por lotes y siempre debe respetarse 1a terminacién del periodo de produccion ,
de lo contrario se crea inventario de producto semiprocesado, en la industria
quimica, como es continuo, se crea inventario procesado.

Como se observa el programa maestro de produccién es parte central en los
elementos de un sistema de informaciéon de una comparfiia, en la siguiente
pagina se presenta el esquema tipico que presenta una compafia cuando
trabaja con una MRP (Planeacion de Requerimientos materiales) :
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FLANEALION OE
VENTAS DE MERCADO

A

PLANEACION DE LA
PRODUCCION Y
RECURSOS

|

PROGRAMACION MAESTRA DE LA PRODUCCION J

CAPACIDAD DE LA PLANTACONTROL DE DATOS
DE PRODUCCION Y DATOS DE INGENIERA

PLANEACION DE REQUERMIENTO DE
MATERIALES ADMINISTRACION DE
INVENTARIOS Y CONTROL DE DATOS

INSPECCION
PROVEEDORES

Fig.No.2 Planeacion Estratégica

El programa maestro de produccion toma en cuenta la capacidad disponible, el
estado de las existencias, la demanda pronosticada y los pedidos de los
clientes para establecer una planeacion o programa.

La produccion es el resultado de emitir los pedidos planeados en términos de
carga de trabajo. Los datos necesarios para controlar las operaciones se
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obtienen midiendo la produccion de los centros de trabajo o area de trabajo, de
inventario de produccion en proceso y el estado de los trabajos realizados.

El programa maestro de produccién es la columna vertebral de un sistema
MRP; siempre se elabora. a partir de los datos que le aporte el area de
mercadotecnia y ventas o al menos los datos de ventas. La planeacién
resultante indica las cantidades planeadas de produccion por periodos de
tiempo, a esto se le llama cubos de tiempo, en otras compaiiias se les llama
tiempos rectores y en otras mas, tiempos de entrega, pero en el lenguaje
MRP son cubos de tiempo.

Un cubo de tiempo normalmente tiene una semana de duracién pero pueden
ser combinados con plazos mas largos, por ejemplo 20 periodos de una
semana de duracién etc.

La explotacion y uso de un programa maestro sigue siendo un arte mas que
una ciencia.

La MRP compara los materiales necesarios para satisfacer la demanda del
producto con la provisién disponible y la produccién en proceso

ORDENES DE VENTA PRODUCCION EN PROCESO
PRONOSTICO DE VENTA INVENTARIO
PROGRAMACION MAESTRA ‘ORDENES DE COMPRA
LISTA DE MATERIALES
TIEMPOS DE ENTREGA.
TAMARO DE LOTES

Fig. No. 3 Balanza MRP

Lista de materiales

Llamada también estructura del producto o lista de partes o también maestro
de materiales; esta describe como se hace el producto a partir de sus partes y
ensambles.
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En-forma de diagrama de arbol, las listas de materiales de un articulo de
inyentario (lamado padre) indica precisamente los componentes inmediatos
requeridos para producir un producto final.

La siguiente figura No. 4,en la pagina 37, muestra los requerimientos de
materiales para obtener un producto final, este listado de materiales en
conjunto con los tiempos disponibles de produccién, conforman la columna
vertebral del una planeacién de requerimiento de materiales.

Clave de niveles
A cada material se le asigna una clave del nivel de acuerdo con la situacién
respecto al producto final.

Nivel 0. Un producto terminado que no se usa como componente de ningun
otro :

“Nivel 1..Un componente de un padre de nivel 0. Si un componente es al mismo
vtiémpo'un ”prOducto terminado que se vende a clientes y un componente de
otro producto terminado, se le clasifica al nivel mas bajo. A este procedlmlento
“se le- denomina codificacién de bajo nivel y aumenta la eficiencia en el
"< procesamiento de datos.

. “Nivel n. Una parte a nivel n es un componerite de un padre a nivel n-1.
~.Cuando la parte existe a dos niveles, se le clasifica al nivel mas bajo de

e ~conformidad con el codigo de bajo nivel, n siempre es positivo y no puede ser

“cero.

Tiempo de entrega

Es el tiempo transcurrido entre la emision de una orden de compra y la
recepcion del material enviado por el proveedor. Para el caso de materias
primas y partes o subensambles el tiempo de entrega es conocido, este tiempo
se basa en la experiencia y negociaciones anteriores.

Cuando el tiempo entre el pedido y la recepcion aumenta en un dia significa
que la produccién dei producto final estara retrasada en un dia, si se lleva una
planeacion es posible que no se rezague el matenal normalmente se coloca el
tiempo optimista de entrega.
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Lista de materiales

Lista de materiales del producto final A presentada de acuerdo con la codificacion
MRP o bajo nivel . Los nimeros que aparecen en cada cuadro indican la cantidad
de componentes requeridos para producir un producto padre.

Ejemplo: 3 materiales de G y uno de F generan dos productos padre C

y un material B(1) mas C(2) mas D(1) mas E(1) generan el producto final,asi el
producto de nivel superior es padre de los materiales que lo componen del nivel
inferior.



2.3 Aplicacion del método MRP. Manteniendo una base de datos
confiable. Métodos de explosion.

El sistema de la MRP es intuitivamente logico. Sélo hay que considerar la
pregunta:

¢(Qué materiales deben estar disponibles para que el producto quede
terminado a tiempo?. Responder a esta pregunta significa:

1.- Conocer las necesidades generales.
2.- La cantidad que se encuentra disponible.
3.- El tiempo de entrega del material a requerir.

La MRP se usa para cumplir con un programa maestro de produccién MPS o
(Master Planning Scheduling).

Se usa en ambientes de produccion repetitivos e intermitentes

(ambientes de poco volumen y de mucha variedad) .

La MRP tiene los siguientes conceptos a considerar:

Demanda independiente.- Es aquella que no esta relacionada con la demanda
de ningun otro producto, estos normalmente son los pronosticos de
produccién.

Demanda Dependiente.- Es aquella que tiene interrelacién con dos o mas
elementos; en esta demanda lo que no se sabe se pronostica y lo que se sabe
se calcula. La demanda dependiente se calcula restando las unidades
disponibles y las recepciones programadas a las necesidades proyectadas
para cada cubo de tiempo o tiempo rector a esto también se le llama demanda
neta.

Véntajas
La MRP reduce los inventarios manejando los articulos indispensables para
produccion.

Incrementa el servicio al cliente al visualizar el futuro o la marcha del producto
hasta su terminacién.
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No se queda material initil u obsoleto, todo se utiliza.
Para trabajar la MRP se requiere:

Que exista un programa maestro de produccion (MPS)

Que el personal esté disciplinado y con antecedentes de lo que significa
principalmente el " tiempo de entrega”.

Ajustar constantemente lo planeado y lo real de acuerdo al avance de
produccion.

La MRP es un sistema totalmente de demanda dependiente.

Se requiere un MPS. Este, son los pedidos de los clientes 0 en su defecto el
pronostico o lo que ventas o mercadotecnia indica en una junta de planeacion
estratégica lo mas seguro o factible de vender y que se puede empezar a
producir, en esta junta de planeacion siempre es necesario tener el inventario
de producto terminado para saber cuanto producir, durante que periodos y
cuando empezar a producirlos.

Lista de materiafes

Indica todos los articulos

Como se integran en cada subemsamble

Las cantidades y en que lugar de trabajo estan destinados, considera los
desperdicios y lo reutilizable del material a ocupar.

Observando tabla No. 4 se tiene una lista de materiales:

Nivel Parte No. Descripcion Cantidad Unit. Cantidad total

Producto final

Ensamble B

Ensamble C

Ensamble F

Ensamble G

Ensamble H

mi x| O M O] O] W >

1
1
1
Ensamble D 1
1
1
1
3

| ol ] s afo
alnfw] =] o 0| =] -

, Ensamble E

Tabla No.4 Lista de materiales desglosada.
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"Para aplicar una MRP también son necesarias las politicas de reordenamiento
con estas, se sabe cuando ordenar

El nivel de existencia de seguridad es necesario conocerlo, para no excederse
en los requerimientos de determinado material, de omitir estos, se puede crear
sobre abastecimiento.

~ Tamafio de lote a comprar (Lote minimo de compra), determinado usualmente
en funcién de la capacidad financiera de la empresa y prioridad del material.

Lote minimo de entrega (Punto de pedido o que presentaciones tiene el
. prpveedor).

Tiempo de entrega : Es el tiempo rector dentro del area de produccion.
Ldgica de procesamiento de la MRP

La computadora maneja miles de datos a la vez, sin embargo para entender
como trabaja, sélo se explicara de manera simplificada como funciona la
MRP, para un producto final o producto padre, ver la fig. 4.

La MRP calcula cuantos articulos se necesitan sumando los articulos que se
- necesitan para cada nivel.
- Revisa el inventario disponible y asigna el material,

La MRP debe vigilar celosamente dos cosas:

. El inventario: Materiales disponibles
Material en proceso
Material proyectado o por surtir
Producto terminado

Y ademas debe de mantener [a lista de materiales de manera muy confiable.
Esto es responsabilidad de ingenieria, de no efectuarse el mantenimiento
constante siempre se caera en errores de todo tipo: urgencias, producto fuera
de disefio etc.

A esto se le denomina actualmente mantener la base de datos confiable ,
verfdica, de manera que cuando los materiales entran a proceso no falta nada
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hay tiempo de horas hombre disponibles y horas maquinas que estaran en
operacion o se le formara cola de produccion en determinado momento.

Haciendo referencia a la Fig. 4 de éste capitulo y considerando la demanda del
componente B de 450 piezas. Los componentes se ordenan en lotes de 450 y
la entrega es de 2 semanas. Se considera una disponibilidad de 200 piezas y
su recepcidn esta programada para la semana 2:

Semanas de |1 2 3 4 5 ] 7 8 9 10
produccién
Necesidades 200 300 500 | 400 600
Proyectadas
Disponible 150 150 100 100 150 150 150
200
Recepciones 450 450 450 450
programadas
450 450 450
Emision de pedidos
| planeados.

Tabla No.5 Plan de materiales del componente B

Cuando la cantidad por ordenar es de 450 y tiempo de entrega es de 2
semanas, disponible indica el nimero de unidades en existencia.

Recepciones programadas son las cantidades que’ se recibiran de pedidos ya
efectuados. Emision de pedidos planeados es el tamafio premeditado de una
orden de produccién.

Como se observa, hay disposicion de 200 piezas y se espera recepcion en 2
semanas, los pedidos se emiten cada 2 semanas, esto es en las semanas
24,7cada uno llega 2 semanas después, de manera que la cantidad
disponible en la semana2 es :

450 (cantidad recibida)-300 (necesidades de la demanda) = 150
Esta cantidad se lleva a la semana 3. Luego, la cantidad disponible en la
semana4es.
450 + 150 (disponibilidad anterior) -500 = 100

Una cantidad negativa disponible en el cuadro indicaria escasez.
La escasez jamas se planea deliberadamente en un sistema MRP.
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La MRP reconoce la necesidad de tener existencias de proteccién de
~ componentes cuando el suministro es incierto.

Esas existencias de proteccion se limitan normalmente a las partidas
compradas no al producto final que se pretende fabricar.
Tener existencias de seguridad es contrario a los principios de la MRP esto
crea inventario muerto que se tiene pero jamas se usa.
Esto se debe a que la demanda de un componente individual no se estéd
pronosticando, la demanda se encuentra en funcion del programa de
produccién de su producto final.

Ahora nuevamente observando la fig.4. esta figura también es lista de
materiales e indica que se usan 4 unidades de E para producir una de D

Se resumen asi : 4(E)/D(1), si se requiere un lote. de 500 unidades de D,se
necesitaran 2000 de E. Las necesidades se resumen asi:

Semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Unidades de E para|200 300 500 400 600
terminar A ,1E/1A

Unidades de E para|2000 2000 2000 2000

terminar D, 4(E)/1{(D)

Total de necesidades de|2200 |300 2000 (500 2000 |400 2000 | 600

E

Tabla No.6 Plan de materiales componente D

Margen de rechazo en la MRP

Como ejemplo final de los conceptos de MRP, observando nuevamente la fig.
4 supondremos que G, un subcomponente de C, tiene 5 % de rechazo de
manera historica, significa que de 100 unidades normales a ordenar, se debe
requerir 100/0.95=105.26 o bien 105 piezas, a esto se le llama margen de
rechazo, este margen se debe aplicar a cada subcomponente G para que al
final se producto terminado se atienda correctamente la necesidad de C.

A continuacion se muestra un plan de materiales para obtener el producto final
A, considerando las necesidades de C y de G, la tendencia es no desperdiciar
o tener cero rechazos, sin embargo de no rechazarse es posible crear un
inventario de un 5 % mas, que es posible considerario.
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Tabla No.7 Plan de materiales para el producto final A, el componente C y G.

Tabla de planeacion para producto final A

Tiempo de entrega=1 semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Necesidades proyectadas 200 |300 500 400 600
Disponibilidad inicial = 0
Recepcion programada 200 |300 500 400 600
Emision de pedidos planeados 200 | 300 500 400 600

2CIA 2CIA 2CIA

Tabla de planeacién para el componente C

Tiempo de entrega=2 semanas 1 2 3 4 S 6 7 8 9 10
Necesidades proyectadas 400 | 600 1000 800 1200
Disponibilidad inicial = 0 600
Recepcitn programada 1000 1000 800 1200
Erhision de pedidos planeados 1000 800 1200

4GIC 4G/IC 4GIC

Tabla de planeacién para el componente G
Se considera margen de rechazo de 5%
Existencia de seguridad de 25

Tiempo de entrega=2 semanas 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Necesidades proyectadas 4000 3200 4800

Disponibilidad  inicial = 36/0

Recepcién programada 4000 3200 4800

Emision de pedidos planeados 3368 5053

La descomposicion de la lista de materiales y las unidades en tiempo de entrega del producto A en la semana
10 da lugar a la emisién de una orden de 5053 piezas del componente G en la semana 5.

El tamafo de los lotes pedidos planeados y emitidos se determina
heuristicamente.

Métodos de explosion

Como se explico en las tablas anteriores es la manera de como se determinan
los materiales a usar, al hecho de ir requiriendo los materiales por cada nivel y
por fecha de uso en la linea de produccion se le denomina explosién de
materiales y esta explosidn puede ser: por nivel o total y siempre se determina
la fecha de entrega, normalmente se explosiona por nivel y fecha, de esta
manera no se tiene mucho tiempo los materiales como inventario de
materiales ocioso, esto, mas que una ciencia, es un arte, puesto que ,si la
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empresa no estd automatizada, se depende mucho del factor humano, en
consecuencia se debe considerar el nivel de rendimiento, fatiga y aspecto
psicoldgico que tiene el obrero cuando se le forma una linea de produccion.

La ofra forma de explosion de materiales es la costeada, es la misma, pero
determinando el costo de cada uno de los materiales para tener el costo del
praducto final, se le afiade a éste costo : la mano de obra u horas hombre y
tiempo de maquinas usadas, dando un costo mas real del producto.

Adaptacion a los cambios

Los planes de produccion estan sujetos constantemente a los cambios tanto a
exigencias externas de!l cliente como a factores internos, un sistema MRP

..~ .admite esos cambios usando los siguientes métodos:

~Regeneracion de programas.- Se abandona literalmente el plan anterior,
-recalculando inventarios y lista de materiales. Todos los cambios ocurridos se
incorporan a la nueva corrida.

_Cambio Neto.- Unicamente se ponen al dia los articulos afectados por el
~cambio, cada transaccién se alimenta al sistema a medida que tiene lugar,
este cambio tiene mayores posibilidades de error en la planificacién.

La expansion de la MRP mas alla de la funcion de planeacion, a fin de incluir
el control fue un avance natural. La programacion maestra de la produccion se
mejoré adaptando las necesidades de materiales a otras como las horas-
hombre, capital disponible y también la capacidad disponible. Posteriormente
se afiadieron las relaciones con los proveedores para controlar la cantidad y
tiempo de produccién. Al conectar las actividades administrativas de
planeacién  con el proceso de fabricacion se formé un circuito cerrado al cual
se le denomind MRPIL.

Este sistema siguié mejorando de manera que no solo controla los materiales
horas- hombre y maquinaria, también liega al punto de controlar las finanzas o
disponibilidad de capital para lograr un balance casi perfecto entre lo que se
gasta y lo que se genera de capita! por ventas a este sistema se le denomina
ERP (planeacion de recursos empresariales), aquellas empresas que lo tienen
en un 80% aplicado, se considera que son empresas planeadas, que ya han
pasado todo un proceso de mejora continua en sus procesos administrativos
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u operativos, si los sistemas MRP llevan registros exactos del 95% de sus
inventarios, sus listas de materiales en 99%, con 99% de credibilidad entregas
semanales puntuales, ahora con el ERP, no sélo se alcanza eso, también es
posible poner a disposicién del cliente el inventario de sus productos finales en
el ambito de Internet, de manera que el cliente puede ordenar directamente
desde su computadora de manera automatica, a esto se le denomina
actualmente e-bussiness.
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3. Logistica de compras y los abastecimientos

3.1 Tipos de demanda y su division. Métodos de compra segtin
clasificacidon de materiales.

Cuando se tiene la responsabilidad de un inventario, el objetivo es tenerlo
balanceado, por esta razéon se plantean las preguntas cuanto y cuando
ordenar y esto depende de la naturaleza de la demanda que se tenga, cuanto
ordenar es principalmente cuestion de gastos de adquisiciéon y posesion y
cuando ordenar depende de la finalidad y el ritmo de consumo de los
materiales.

En la practica tienen lugar sélo dos demandas de materiales: dependiente e
independiente.

La demanda dependiente es cuando un articulo es parte integrante de otro y la
integracion resulta de acuerdo al plan de produccion.

La dependencia es mas obvia en: un medio de fabricacién en el cual se
combinan los componentes para elaborar un producto terminado, los requisitos
de unos componentes con: respecto a otro los fija el disefio, esto es, la
dependencia es mas obvia en una industria manufacturera que en una
industria quimica, ya que, en la industria quimica la integracion de la demanda
dependiente se concentra en un menor nimero de materiales para obtener el
producto final y la mano de obra interviene menos que en la industria
manufacturera.

La demanda independiente de un material tiene lugar cuando su demanda no
resulta afectada significativamente por otras partidas, normalmente esta
demanda es un material o producto terminado que no entra en proceso y que
se usa como reventa.

En consecuencia hay més demanda dependiente en una empresa productora
de cualquier material.

Aqui es evidente nuevamente que el prondstico de ventas confiable es

importante para tener un nivel de inventario 6ptimo y también que las politicas
de inventario se relacionen muy estrechamente con las politicas de compras.
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Siempre existira la naturaleza polarizada de cdmo administrar los materiales
debido a que internamente las empresas se fijan politicas y objetivos que ha
menudo se oponen a los de otro departamento o area, he aqui las areas que
siempre entran en conflicto por tener objetivos contrarios:

Producto terminado | Ventas Tener un alto inventario permite prometer
pronta entrega y mejora las ventas
Almacenes Reducir el inventario requiere menos
espacio y hay menos costos
Materias primas Adquisiciones A mayor volumen de compras mejores
precios
Finanzas/Contraloria | Un inventario grande en materia prima hay
[Tesoreria mas dinero invertido y sin movimiento.
Capital atado a inventario.
Proceso Produccién Los inventarios altos permiten corridas mas
grandes sin interrupciones
Finanzas/Contraloria |[Los inventarios altos estan sujetos a
[Tesoreria estropicios y posible depreciacion.

Fig.No.5 Antagonismo entre areas

Como se observa, el objetivo de las empresas, es tener el capital de trabajo lo
mas sano posible, en donde el capital sea mas redituable es ahi donde se
debe invertir y mantener este equilibrio es el objetivo del area administrativa
que muchas veces se impone sobre el area operativa y que ha menudo en su
afan de hacer rendir el capital de trabajo en los bancos, dejan sin liquidez
momentanea a la empresa.

De ahi que desde 1900 se ha puesto mas interés académico que ha conducido
a formulaciones matematicas para poder responder a la preguntas cuanto y
cuando adquirir materiales y mas alin a clasificar a los proveedores segun su
rendimiento, permitiendo desarrollar métodos de compra para financiarse a
través de ellos.

Métodos de compra segun clasificacion de materiales.

Clasificar los materiales conlleva una depuracion de estos, de manera que se
clasifiquen por lineas o familias, estas lineas normalmente las generan las
areas de produccion e ingenieria ya que tienen el conocimiento de donde se
aplica el material
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Pero una vez definidas las claves o familias el siguiente paso es como
“clasificarlas para su adquisicion, normalmente se busca precio, calidad, tiempo
de entrega y servicio. Una vez clasificados los materiales por lineas, es
sencillo el colocar volimenes y obtener algunos descuentos.

El proveedor puede entregar a precio mas bajo, cuando es seleccionado con
mas frecuencia, de manera que se adquieren los materiales segin su costo
neto

. Este costo neto se puede determinar mediante los siguientes pasos:

_,'Pasq1.- Precio neto de entrega = precio de lista - descuentos + flete +seguro
' +imppestos eic.

B ' PasoZ Relacién costo-calidad = costo de calidad del material/valor total de
- las compras.
“Los costos de calidad a menudo incluyen: pruebas de laboratorio, de

' inspeccién, de manejo y empaque, de los costos de desperdicio, estos costos

son determinados por el departamento de produccién vy control de calidad.
Esta relacion indica si el proveedor estd manteniendo o mejorando sus niveles
de calidad, si el valor es cero, que se tienen reportados muchos casos, indica
que el proveedor es confiable.

Sin embargo con una ligera variacion en esta relacién, el proveedor tiende a
ser reevaluado y a ser auditado en su control de procesos de calidad.

Paso 3.- Relacion costo de adquisicion = costo de adquisicion y
continuidad/valor total de las compras.

El numerador se refiere a los costos de comunicacién, de transportacion, de
vigilancia .

Paso 4.- Relacion del costo de entrega = relacion costo de adquisicion + costo
por incumplimiento.

Esta relacion en cuanto a costo por incumplimiento, se refiere al costo por
tener al personal ocioso las horas o dias sin ilegar el material a proceso, para
obtenerse se multiplica es costo de las horas hombre por el nitmero de
personas que esperan el material para trabajar, actualmente se cotiza segun
salario minimo.
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Paso 5.- Relacion costo de servicio = {Calificacion maxima posible- calificacion
del proveedor)/Calificacién maxima posible. -

Esta relacion se basa en una tabla que bien se puede redisefiar de acuerdo a
las necesidades a evaluar en el proveedor y bien puede ser:

| Calificacion maxima_____ Tcategoria ! Puntuacion del proveedor

. . Competencia y capacidad:

<15 Elaboracion y adelanto del: 11

e lproducte

15 Liderazgo vy repulacmn del {9

__'producto

10 Capacidad técnica del |9
personal

10 Capacidad para produccion a}8

o gran volumen

10 Solvencia financiera 8

Avisos de agotamiento ! 4
L existencias ‘
10 Calidad en la representacion 7
R en ventas :

5 Servicio activo y adaptabilidad | 4
a jos cambios

10 Garantia 8

10 Comunicacién de avance del!7
producto.

Total de puntos 100 75

Tabla No. 8 Cailficacién al proveedor

Esta tabla de calificacion al proveedor puede variar de acuerdo a las
necesidades de la empresa y el giro de esta.

El ejemplo anterior determina la relacién costo de servicio asi:
(100-75)/100 = 0.25

Claramente se observa que la calificacién es muy subjetiva, sin embargo al
menos da un parametro de cémo se estd comportando un proveedor, si el
valor es cero, indica que eI proveedor es excelente y muy confiable.

Paso 6. Costo del- valor neto = precm neto de entrega + (precio neto de
entrega x suma de las razones de los pasos 24.,5).
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. Se obt|ene un punto de ]
ve eI proveedor

La tabla de callfcacmn antenor |nd1ca con premsnon donde plensa el
comprador que tnene fallas ‘ , ; ' :

Es lmportante ‘al menos tener en mente algunos pasos’ para,determmar el
costo neto de adquisicion al efectuar una compra de tipo industrial y. consuderar _
" también el cubicaje del material, debido. a que, el espacio’ o volumen peso 'y
© . mayor uso o demanda interna permlte tener un almacen mejor orgamzado
mas dinamico. Lo e

De acuerdo con lo anterior la MRP considera dnco politicas para crear pedidos
~de materiales:

Discreta : Repone exactamente la cantidad en la que la demanda excede la
oferta, previamente se resta la cantidad que se tiene en inventario de
seguridad o en existencia a la cantidad que se va a requerir, por lo regular no
se tiene inventario de seguridad, a menos que exista una razén para tenerlo tal
como escasez, demasiado tiempo de entrega (el material puede ser de
importacion) u otra razon importante.
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Cantidad econdmica {Lote economico): Se repone utilizando la cantidad
exacta que es necesaria, usando el método de lote econdmico, que se explica
en el capitulo 4.5 de este trabajo.

Fijo : Se adquiere unicamente usando una cantidad fija durante determinado
periodo, esto es, requerir por ejemplo 100 piezas cada mes durante 6 meses
funciona de manera similar al lote economico, pero esta demanda es mas
heuristica, se observa el comportamiento de las areas produccion y de ventas
de manera que el prondstico de ventas en determinado momento puede hacer
decrecer o incrementar esta cantidad fija.

Programacion maestra: Se repone acorde a una programacion maestra,
considerando los prondsticos de ventas y pedidos del clientes ya colocados y
que otorgan un razonable tiempo de entrega, digamos 800 toneladas de papel
bond para suministrarse en un periodo de 6 meses, esta cantidad se programa
considerando el pronéstico de ventas durante ese periodo de 6 meses. En una
empresa que conoce bien su mercado y a su cliente funciona esta politica de
pedido.

Periodo de suministro: Cuando la MRP genera una orden planificada para
satisfacer la demanda de un periodo en una fecha, ordena lo suficiente para
satisfacer esa demanda mas las necesidades diarias subsiguientes dentro del
periodo especificado en periodo de dias y no de meses como en la
programacién maestra.

Cuando definitivamente no hay planeacién estratégica o bien cuando los
articulos son de poco valor y la entrega del producto o los dias de reposicion
son inmediatos es posible adquirir de la siguiente manera:

No planificado: Indica que se presupuesta comprar el articulo sélo cuando el
saldo sea menor al punto de pedido, se da sélo cuando en almacén queden
determinado numero de articulos de paquete completo o articulo completo,
este requerimiento es el mas tipico, cada dia se revisa la existencia y se emite
el requerimiento sobre la base del punto de pedido. piezas, presentaciones de
determinados tamarios, paquete con determinadas piezas etc.

Uso anualizado: consumo anual del articulo estimado o calculado, esta cifra
puede usarse en la clasificacion ABC de los materiales, es util esta politica
para materiales de alto costo y que deben de estar siempre presentes en
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planta, por ejemplo en una planta de peréxidos el material clasificado como A,
seria el agua oxigenada, en una planta de ‘papel”la celulosa es mas que
indispensable.

3.2 Calidad y cantidad segun filosofia JIT e ISO 9000 en las compras.
Caracteristicas para cumplir en las compras con filosofia JIT e 1SO 9000.

Si se piensa que el inventario es el agua en un lago que cubre un lecho de
piedras y que las piedras representan problemas, es logico que si hace bajar el
inventario (agua) quedan a la vista los problemas y sera mas facil hallarlas y
quitarlas. Lo anterior ocurre cuando los materiales son recibidos justamente
cuando se les necesita, eliminando asi las existencias amortiguadoras, a ésta
forma de produccién se le llama JUSTO A TIEMPO, se dice que es un sistema
que tarde o temprano las empresas adoptaran; conocido también como
kanban, produccién con inventario cero (PIC), programacion de la demanda
produccién sin existencias y sistemas de produccion con inventario minimo el
método consiste en reducir continuamente los costos del producto subrayando
la eliminacion del desperdicio, nada de rechazos, no demoras, no colas de
produccion, no ocio ni movimientos indtiles.

Para lograr la produccién a bajo costo, de alta calidad y a tiempo, el sistema
JIT suprime la acumulacién de inventarios entre operaciones sucesivas. Lo
hace organizando alrededor de una cantidad de produccién de "1" lo cual
significa que el lote ideal de cada parte es "1". Para mayor claridad, el lote de
produccion puede ser de 80,90.91, etc., a dicho lote se le unifica y no se
permite su fabricaciéon a destajo o en remesas,; dicho lote "uno” debe salir
completo en la corrida de produccion.

Puesto que no se permiten existencias de seguridad, no pueden haber partes
defectuosas.

La responsabilidad por la erradicacion del trabajo defectuoso y las averias del
equipo recae en los operadores individuales.

Las cuotas de produccidn son inviolables - y las fluctuaciones de los
programas diarios se minimizan con el fin de mantener un flujo casi uniforme.

El sistema kanban: Justo a Tiempo

Los sistemas tradicionales empujan-en lugar de jalar, esta filosofia tuvo su
aplicacion mas famosa en la Toyota Motor company.
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El sistema kanban por la palabra japonesa "registro visible", usa sélo dos tipos
de tarjetas (kanbans) para indicar ia cantidad y el movimiento de materiales:

Una tarjeta de movimiento autoriza la transferencia de un lote estandar, que
contiene una parte especifica de la estacién de trabajo donde se produjo a la
estaciéon donde sera usada.

Una tarjeta de produccion autoriza la produccién de un lote estandar de una
parte especifica en la estamon de Raba;o desde la cual se ha transferido un
recipiente. & )

Una tarjeta viaja con el recipiente y tipicamente esta marcada con un nimero’
de identificacion, un nimero de parte, una descripcion de la parte, el lugar de
emisién y el numero de unidades que contiene el lote o recipiente estandar, asi
las tarjetas sustituyen a las computadoras en el seguimiento y control del flujo
de materiales.

Las tarjetas kanban constltuyen un S|stema sencillo y flexible de programacién
que fomenta la buena coordlnacwn entre centros de trabajo en la fabricacion
repetitiva,

La cantidad de matenal que hay en eI sistema se controla teniendo un numero

N prescrlto de Iotes curculando en cualquier momento.

‘ De esta manera, un centro de trabajo usuario “jala” de  los lotes que estan en
otro centro de trabajo "proveedor”’, mediante una tarjeta de movimiento.

Por su parte el "proveedor" no puede empujar un recipiente hacia el usuario
por que ninglin movimiento puede producnrse mientras el usuario no se
encuentre listo.

Cuando lo esté lo indicara la llegada de una taueta de movimiento.

Ademas, el proveedor no puede producw hasta que reciba el aviso formal de
una tarjeta de produccién.

La diferencia entre un sistema de produccion jalando y un sistema de

produccién empujando es la que hay entre producir por pedido y la de producir
por programa. ;
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" En un sistema de “jalar", las actividades estan ajustadas al ensamble final.

~ Cuando todas las partes y materiales componentes son jalados a través de la
produccién respondiendo exactamente a las necesidades del producto final, se
alcanza el nivel tedrico de la produccién sin existencias.

Sin. embargo un sistema que funciona asi se encuentra susceptible de
interrupcion casi instantanea si se produce una averia en el centro de trabajo
del usuario.

. El sistema JIT es mas que sélo seguir la produccidon mediante kanbans
- tiene las siguientes caracteristicas muy importantes:

< PRODUCCION LIBRE DE DEFECTOS: el método JIT exige que la produccion
‘se: detenga cuando se encuentren defectos. Los paros se minimizan
eliminando las causas principales de los defectos: descuido del operador,
-~ fuerza excesiva, procedimiento irregular y desperdicio. Esta demostrado que la
‘cantidad de los productos defectuosos es siempre inferior al 1 % si se
suprimen estas cuatro desviaciones.

PRODUCCION POR UNIDAD: La implantacion de JIT revela siempre
desequilibrios en la produccion que pueden ser corregidos igualando el flujo.
~ Cuando se acumulan los materiales, se producen recargas innecesarias y las
entregas son deficientes. Se pueden hacer varios productos diferentes en la
misma linea de ensamble, ya que cada producto es un lote de uno "1"
ejemplos de lote de uno: transformadores, automoéviles, calculadoras, etc.

Para lograr la produccién por unidad los trabajadores deben conocer varias
especialidades, los tiempos rectores o de entrega en linea se deben nivelar
mediante tareas muy cortas.

PRODUCCION INTEGRADA: Cuando se adopta JIT los proveedores deben
estar dispuestos a adoptar el método. La informacion sobre produccion debe
fluir entre el usuario y los proveedores aunque estén separados por grandes
distancias.

Todas las funciones basicas de una empresa son afectadas por JIT, como:
Ventas, logistica, administracion, finanzas, produccion etc.
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Por ejemplo: ingenieria ‘debe cuestionar el dlseno de productos para
‘asegurarse de que dentro del producto disefiado se mtegre el aseguramuento
de Ia calidad.

. La programacu’)n de ia produccién debe modificar las cuotas tradicionales para
manejar- lotes de -tamafos pequefios y econémicos’ que cumplan con los
objetivos de distribucion JIT y los objetivos de administracion de inventarios.

“He' aqui las dlferenmas entre un sustema tradnc:onal de produccion y el sistema

|m||ares tend|entes a ser mas administrativos que operatlvosgy
lT’*’ busc ,:ambas formas de’ produccion, sm embargo todo

np sa, desea obtener el
cero- defecto, " situacion -que, 'solo: se obtlene con una empresa totalmente
atitomatizada en’donde’ el’ riesgo que se corre snmplemente es por sistema
informatico.

~ Con relacién a los materiales,  estos en sistema JIT son vigilados muy
estrechamente por el mismn proveedor sin necesidad de requerirle que
proceda a efectuar inspeccion de proceso.

En cuanto a Produccion y su relacion con ingenieria y administracion el punto
més importante es la comunicacion constante entre estas areas.
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JIT puede llegar -a imponer. penalizaciones monetarias si el proveedor no
~cumple; con esta medida se disminuyen inveniarios.

Aspecto

Si convencionales

Sistema JIT

Enfoque general

Calidad vs. Costo

!
e

Produccién equilibrada y sin
interrupciones. Computarizacion
extensa y procedimientos
complejos.

Trabajadores especializados
onenlados hacia la tarea

E! negocio es guiado por los

i cosios

Produccion simple y flexible que
responde rapidamente a las
variaciones de la demanda.
Registros minimos y métodos
simplificados.

Trabajadores que piensan con
habilidades multiples.

El negocio es guiado por el
servicio al cliente.

Bl “menor
aceptable

costo con caldad

Calidad superior consistente en
“cero defectos”

Equipos o maquinas

T'Maquinas especialzadas
Herramientas de uso general
Un solo operador por maquina

Muchas maquinas pequeias
Maquinas de uso general
Responsabilidad por varias
maguinas.

Materiales Proveedores multiples para evitar | Nimero limitado de proveedores
la interrupcidn de 1as entregas Entregas pequedas y frecuentes
Entregas grandes y poco Relaciones abiertas.
frecuentes Inversion de riesgo conjunta como
Mantener existencias en el si fuesen socios
{ almaceén
i Negociacidn con proveedores
duras como si fueran
adversanos
Produccion Mantener ocupados a los Corridas de produccion de
trabajadores modelos combinados.
Detectar defectos de fapricacion Mantener los materiales en
Rendimiento medido por la movimiento
produccion y iogros indviduales Evitar defectos de fabricacion
| Planeacion extensa por ingenieria | Calidad individual y mejoramiento
! para corregir problemas antes de | De la productividad en equipo.
{ que sucedan Solucién conjunta de problemas
| por los trabajadores, ingenieria y
| administracién, para corregirlos a
C medida que se producen.
Transporte Al menor costo con niveles [ Niveles de servicio totalmente
aceptables de servicio confiable
Inventarios Grandes mnventarios Bajos inventarios, con flujo de

provenientes de compras por
grandes velumenes
Protecuion de existencias de
i segundad

entregas continuas y confiables.

Tabta No.9 Comparativo entre sistemas
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Hay areas operativas al usar JIT, como instrumento de negocio, que se deben
revisar antes para desarrollar planes especificos.

1.- Compras

a)Evaluacion de proveedores. Algunos aspectos en los cuales se puede
medir el desempefio histdrico son: proporcion de pedidos despachados,
proporcién de rechazos, oportunidad de la entrega. También se puede revisar
la estrategia de negocio del proveedor en cuanto a servicio al cliente para
saber si garantizan un buen acoplainiento operativo con la empresa.

b) Criterios de seleccion y estrategias de adquisiciones.

El objetivo de este paso es reducir el nimero de proveedores de un articulo o
servicio especifico a uno o dos. Se debe considerar la proximidad del
proveedor a la empresa, el deseo del proveedor a ser la Unica fuente de
adquisicion y aceptar las responsabilidades ascciadas a ello, el deseo de los
proveedores para adaptar sus sistemas de entrega a las necesidades de la
empresa.

c)Administracidon de la calidad. No se puede alcanzar el sistema justo a
tiempo con sélo 95% de la calidad. Es importante el control estadistico de
procesos, pedir a los proveedores que inspeccionen sus embarques de
manera que la empresa pueda eliminar este paso al recibirlos. Requerir que
los diserios de ingenieria faciiiten la calidad asi como la modificacion de sus
especificaciones con base a requeririentos reales.

d)Procesamiento de pedidos. Se debe contar con sistema que ofrezcan
capacidad de comunicacién de tiempos reales entre los proveedores mas
importantes. También el proveedor debe contar con la capacidad para
procesar grandes cantidades de pedidos que resultan de las pequefias
entregas diarias.

e)Comunicacion y reiaciones con los proveedores. Como compradora, la
empresa debe tener informacidén de primera mano sobre las capacidades y
limitaciones de los proveedores. Las relaciones deben construirse con una
vision a largo plazo y asumirse como una vision conjunta. Las comunicaciones
entre multiples niveles y funciones deben establecerse con base en honestidad
y franqueza al mismo tiempo que se comparte informacién como nunca antes
se habia tratado o logrado.
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-~ 2= Distribucion

a)

a)Redisefio de la red. Con JIT los nivéles de servicio son considerablemente

mas altos que los niveles histdricos, y puede ser que los costos sean altos sin
embargo se mejora el servicio

b)Mejoramiento del servicio al cliente. Es definir los niveles de servicio para
cada segmento del negocio. Deben establecerse sistemas de vigilancia y
control en tiempo real y de evaluacién sobre la marcha para medir el
funcionamiento del servicio al cliente.

c)Mejoramiento en la administracién de inventarios. Se deben establecer
estrategias para determinar los lugares de almacenamiento, los niveles de
inventario de seguridad.

d)instrumentacion de servicios de ensamble y transporte. Estos servicios
son Gtiles ya que satisfacen necesidades especificas del cliente, por ejemplo:
si lo requiere que tenga ruedas para su desplazamiento, se contrata
externamente quien haga este servicio una vez terminado el producto y se
entrega al cliente.

e)Almacenamiento de filujo constante o libre. Ubicar un almacén en
posicidn estratégica para apoyar la distribucion el almacén puede aportar
servicio de ensamble final, agrupamiento de piezas o almacenamiento
temporal.

3.- Transporte. Su labor es similar a la de compras.

Evaluacion del desempefio de los transportistas.

b) Aplicar el mismo criterio de evaluacion del area de compras.

c)

d)

Criterio de seleccion. Considerar las habilidades de! transportista para adaptar
sus rutas, el deseo del transportista de dedicar una parte de su flotilla al
servicio de la empresa, posibilidad de que empaque, consolide, almacene.
Comunicacion. Mantener informada a la empresa sobre el estado que guardan
fos embarques.

e) Almacenamiento. Instalaciones y sistemas de manejo de materiales.
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De manera concreta se resumieron las caracteristicas comparativas entre un
sistema 1SO 9000 y un sistema JIT, la filosofia que se adopte para obtener ya
no solamente un buen producto sino un buen servicio depende de que tipo de
empresa se desea ser. competitiva ¢ mediocre. Ambas filosofias a final de
cuentas tienen las siguientes caracteristicas para dar un buen servicio al
cliente o si se observa por el lado del cliente, éste siempre lo evaluara sobre
la base de las siguientes caracteristicas:

1.- Frecuencia de entrega; el numero de entregas prometidas debe cumplirse

2.- Tiempo entre el pedido y la entrega; la fecha prometida debe respetarse

3.- Confiabilidad en la entrega; hay confianza en las unidades de distribucién

4.- Entregas de emergencia cuando se requieran

5.-Disponibilidad de las existencias y continuidad en el suministro

6.-Capacidad para entregar completos los pedidos

7.-Avisos de agotamiento de existencias

8.-Facilidad para colocar pedidos; no entorpecer el levantamiento del pedido.

9.- Acuse de recibo del pedido; con facturas sellos y documentacion interna del
cliente, para evitar entorpecimiento en la cobranza.

10.-Calidad en la representacion de ventas; el vendedor debe conocer el
profundamente el producto que ofrece, cualidades y defectos.

11.-Apoyo técnico o en la comercializacion si se es distribuidor

12.-Visitas regulares de los agentes de ventas

13.-Vigilancia y control por parte del fabricante de los niveles de inventario
14.-Plazo de pago ofrecido.

Se da como un hecho el cumplimiento en las especificaciones del producto
que entrega el proveedor y que por tanto satisface completamente las
necesidades del cliente, de lo contrario el proveedor queda rechazado y
normalmente al acumular 2 rechazos el proveedor se elimina de la base de
proveedores de la empresa, en otras empresas con soélo un rechazo es
suficiente para ser considerado como proveedor no confiable Dependiendo
del criterio del gerente de compras. De no existir otra fuente alterna de
suministro es posible mantener vigente al proveedor, pero con la fuerte
posibilidad de que el proveedor quede eliminado en el primer rechazo que se
presente.

Estas caracteristicas son actualmente las mas mensurables y mas confiables
para determinar si se tiene un buen nivel de servicio.

59

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN




Si observamos, las especificaciones o cumplimiento de estas, pasan a
segundo término, debido a que, hay mayor énfasis en el tiempo de entrega y
en los pedidos completos, es risible cuando el proveedor en un afan de mayor
ganancia pretende imponer un precio sin saber que estamos en una era de
globalizacién, en donde con un simple sondeo via internet en ocasiones se
encuentran materiales de igual o superior calidad.

Es recomendable aplicar estas 14 caracteristicas, se pueden disminuir
dependiendo del tipo de empresa y nivel de servicio que se pretende obtener
del proveedor, a cada caracteristica se le otorga un valor por rango como se
observa en el cuestionario de evaluacidn de proveedores que a se muestra en
la pagina 63.

3.3 Aplicando JIT a los proveedores. Como asociarse al proveedor.

Justo a tiempo es una filosofia de trabajo japonesa que como ya se leyo en el
capitulo anterior, considera al proveedor como socio mas no como enemigo
mejora la calidad mediante un programa de cero defectos.

El programa cero defectos necesariamente lo debe adoptar el proveedor. En
esencia el programa CD o cero defectos es un programa motivador estimulado
por una rutina de retroinformacion. Reconoce que las personas mejor
preparadas para eliminar los errores son aquellas que los producen no el que
détecta el error.

Como todos los programas recibe impulso del apoyo entusiasta de todos lo
niveles administrativos y depende del orgullo de los trabajadores para
identificar situaciones propensas a la comision de errores.

Dos causas frecuentes en las equivocaciones son la falta de conocimientos y
la falta de atencion. La mas facil de corregir es la de conocimiento. Los errores
causados por capacitacion incorrecta o insuficiente pueden ser sefialados por
los trabajadores mas experimentados.

La falta de atencion es mds grave y mas dificil de corregir. A veces se puede
modificar el medio para compensarla, por ejemplo con mejorar la
comunicacion con materiales mas faciles de identificar, con movimientos mas
sencillos, con especificaciones y procedimientos mas completos. La
importancia fundamental es adoctrinar al trabajador a evitar el error, el

60



- trabajador. dice: "soy humano también cometo errores" el programa CD dice :
"~ los errores no son normales y no deben de ocu'nr -

Para lograr el cero defecto se les capacita oara que desarrollen diagramas de
causa-efecto o simplemente mediante formato llenan la causa del error con el
fin de someterla a consideracion.

Si se conoce la solucion se les pide la_expongan, normalmente la respuesta
es rapida y a menudo vital. Algunas de. Ias varactensucas en la implantacién
de un CD son:

1.- Planeacion: Se eligé aun repfésé‘ntante'del programa y se forma un comité
CD. En la estructura honzontal del comlte se incluye a representantes de todos
los departamentos ,

‘Una vez planeados los pasos necesarios para poner en marcha el programa,
o el comlte actla como equipo de enlace.

-Admlnlstramon Los nlveles administrativos superior y medio estan
interesados en el programa y se comprometen personalmente a participar en
él- y. a sostenerlo con el apeyo activo desde arriba, la orientacion y
adoctrinamiento de los supervisores terminan antes de que el programa se
ponga en marcha.

-La comunicacion entre trabajadores y supervisores consolida o destroza el
programa. Se busca también el respaldo de los representantes sindicales, este
~es muy basico, puesto que de ellos depende la operatividad del programa.

3.- Promocion: El interés del programa se promueve mediante la publicidad.

La manera mas recurrente es mediante carteles, avisos en el pizarron de la
entrada, boletines, anuncios en puntos estratégicos o mediante el sistema de
sonido interno de la empresa a fin de crear entusiasmo por el inicio del
programa. La inauguracion debe ser impresionante, que todos lo trabajadores
en general se enteren. Las juntas masivas en los departamentos individuales
$ON cosa comun.

Los altos ejecutivos toman ia palabra en las juntas masivas y los supervisores
explican los detalles en las reuniones grupales, el objetivo es siempre indicarle
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Ios efrores en‘ia compania

al trabajador que el programa no es pasa|ero es para siempre, hasta eliminar

4= Contmuacnon Se allenta a ‘cads emp.eado para que firme una tarjeta de
) compromlso expresando su mtencnon cie reducir sus errores.

- Los Iogros individuales - se }'Ie ‘reconocen mediante distintivos, placas

reconocimientos, cenas, -anuncios . en la fabrica, de manera individual, por
departamento o por grupos de trabajo.

Se coloca a la vista los dias sin errores durante una semana o durante un mes.

. Entre departamentos se‘intercamb‘ian las ideas excepcionalmente buenas y se

otorga el crédito a qulen Ia‘creo

- La expenenma declde Si el programa es solo un truco para mejorar la calidad
conservandola con. tmpulso constante o blen fracasa.

S EI programa blen aplicado - contnbuye a Ia segundad a las buenas relaciones
- ‘con'los comparieros.

-"El JIT es uno de los programas que debe cumplir el proveedor, al visitarle o
.. evaluarlo'es uno de los programas que debe ser revisado por el cliente al
proveedor y lo mas importante es reunir evidencias de que se esta aplicando,

no (nicamente documentos, tambjén fotografias y firmas de que la visita que
se le hace al proveedor implica un compromiso.

Para indagar si el proveedor cumple con un programa de calidad como JIT ¢
ISO 9000, se aplican cuestionarios sencillos, no engorrosos, bien elaborados
estructurados de manera que se obtenga a iravés de ellos la informacién que
requiere la compania del proveedor, en la siguiente pagina se reproduce un
cuestionario aplicado a proveedores.

Algunas preguntas son de  experiencias en compafias y otras de
cuestionarios de diversas fuentes, es posible aplicarse para sondear al
proveedor de manera indirecta y puede ser parte del programa de evaluacion
de proveedores, estos deben de contestar libremente sin presiones.
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[P.G46.00 ] CUESTIONARIO DE EVALUACION DE PROVEEDORES- JaD-006 - ] e

inslrucciones:
1.- Llene con letra de molde o maquina en forma legible.

2.-Sila pregunta requiere una hoja por separado,anexeta a éste cuestionario haciendo

mencion de la pregunta

FECHA:

RAZON SOCIAL

DOMICILIO: §

GIRO DE LA

PERSONA QUE CONTACTA

POSICION EN LA EMPRESA

TELEFONO:

SUPERFICIE DE LA PLANTA.

ANOS DE OPERACION: _

[ ADMINISTRACION

1.-¢,Cuenta la empresa con un organigrama? {Anexar una copia)

PUNTUACION
1-0

2.-¢ Estan definidas las funciones de los principales puestos? 1-0
3.-¢ Cuantas personas laboran en la empresa? 1-0
4.-¢ Cuantas personas pertenecen al Dpto. de Produccion?
5.-¢A que departamento o gerencia pertenece el personal de control de calidad?
1-0
PRODUCCION |
6.-¢ Cual es la capacidad de produccidon mensual ? 2-1-0

7.-¢Con que maquinaria de produccion cuenta la empresa ?
Especifique o adjunte hstado de inventario indicando caracteristicas

8.-¢ Cuales son los productos o equipos que fabrica ?

9.-¢Cuadl es el ciclo de lempo tipico para los productos que adquirimos de su
planta, desde que inicia a produccion hasta su terminacion? (Dias/Fraccion)

10.-¢,Cual es el tiempo estandar para atender un pedido desde que se recibe una
orden hasta que se despacha al cliente? (Dias/Fraccion)
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SISTEMA DE CALIDAD

11.-¢ Cuenta con un sistema de calidad ? [SI T NO ]

12.-¢ Bajo que norma se encuenira establecido ?

13.-¢ Esta certificado por un organismo acreditado ? Favor de especificar

14 -¢ Cuenta la empresa con un manua! de aseguramiento de calidad ?

[ NO ]
15.-Mencione si efectua inspeccion a :
DISENO Sl NO
MATERIA PRIMA S| NO
PROCESO DE MANUFACTURA S NO
PRODUCTO TERMINADO Sl NO

16.-¢, Con los equipos de prueba de que dispone es posible efectuar todas las
pruebas que solicitan las especificaciones o normas?

17.-¢ Estan calibrados sus equipos de prueba?

18.-¢ Qué normas o especificaciones emplea para la fabricacion y pruebas
de los equipos o productos que fabrica ? Especifique

19.-¢ Cuenta con un Departamento de servicio al cliente ?

20.- ¢ Sus productos ofrecen garantia ?

Nombre y Firma de quien responde el cuestionario

Nombre:
PARA EVALUACION UNICAMENTE ]
CONFIABLE 26-31
SATISFACTORIO 19-25
CONDICIONADO 13-18
NO CONFIABLE 0-17
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_Pueden aplicarse aI inicio_de_una. relamon comercnal asi como durante la etapa
de desarrollo de proveedores : . PR

El cueshonano 5|empre debe ongmarse ‘0 crearse del area de la empresa que
necesita-evaluar..al: proveedor ‘se puede-disminuir o ampliar a criterio de las

" necesidades dela”empresa, por lo regular siempre deben ir enfocados al

producto y el respaldo que tiene éste.

Una.vez aplicado el 'cuestionario ya se tiene un panorama de quien es el
- proveedor: y ‘el _siguiente paso es evaluarlo en cuanto a servicio para
postenormente con base al servicio considerar la posibilidad de "asociarse" a
eI.

Es importahte darle una escala de valores a cada pregunta para tener idea
"-rdpida de como se comporta el proveedor, esta escala se determina ya sea

» _entre las dreas de ingenieria, compras y calidad o un par de estas areas, de tal

forma:que con la calificacion se le otorgue al proveedor las categorias de
confiable o no confiable.

Realmente nunca se asocia la empresa al proveedor, tunicamente se le motiva
constantemente a mantener sus estandares de calidad y servicio optimos, se
le dan los resultados de su evaluacion cada mes y se le otorga en determinado
momento el grado de proveedor confiable, haciéndole énfasis de que dicho
grado se le puede retirar si deja de cumplir. En empresas mayores se otorga
un reconocimiento anual por el grado de servicio que el proveedor dio a su
cliente durante determinado periodo.

Lo extenso del cuestionario depende de que tan profundo se desea tener el
conocimiento acerca del proveedor.

E! considerar la posibilidad de asociarse al proveedor es Unicamente para
hacerlo sentir que su producto es parte esencial del producto final que se
procesa, en algunas ocasiones se le puede requerir su responsabilidad cuando
el producto tiene desviaciones de proceso y el proveedor se compromete a
pagar esa desviacion, como puede ser: lote de proceso inservible, reprocesos
etc.
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Sin embargo cuando se detecta una falla de éste tipo, indica que se tiene
rastreabilidad adecuada en el proceso y vale mas desechar inmediatamente al
proveedor indicandole en que desviaciones o fallas esta incurriendo.

La responsabilidad del proveedor no tinicamente es cambiar el lote de materia
prima que resultd defectuosa, también se le debe sensibilizar antes de que
entregue un lote de mala calidad, mediante comentarios. En el mismo pedido
que se le finca es necesario requerirle las especificaciones mas importante y
se le hace firmar la copia del pedido a fin de que esté advertido cual son las
consecuencias de tener fallas de su producto, en proceso o producto final.

Verdaderamente se puede caer en casos exiremos en donde se recurre a
instancias legales por no sequir al proveedor en su involucramiento de su
producto dentro de la planta, las areas que deben estar observando con
mucho apego al proveedor son: adquisiciones, control de calidad, produccion,
de manera que se evite llegar a estos extremos.

3.4 Asegurando la calidad en los proveedores para reducir inventarios

La manera mas practica para asegurarse de que el proveedor esta entregando
lo correcto, en las cantidades requeridas y en la calidad que se necesita, es
una vigilancia estrecha, analizando informacion que proviene de calidad y de
almacenamiento, revisando en conjunto los siguientes aspectos, que son
parte de un control de comportamiento del proveedor. a continuacion se
reproduce un cuestionario que se aplica al proveedor de manera periddica, sin
necesidad de presentarse a sus instalaciones, Unicamente se requiere
evaluarlo de manera certera en cada aspecto para definirlo como confiable,
satisfactorio, condicionado o no confiable:

Es importante sefalar que la aplicacion del presente cuestionario ya tiene
implicito el paso de haber entregado muestras para andlisis en el laboratorio
considerando las especificaciones del material, en ocasiones el desarrollo de
la muestra basta Unicamente con la presentacién de esta y su especificacion
anexa ya que con éste Ultimo documento el proveedor esta firmando de que lo
que entrega como muestra es exactamente lo que indica la especificacion.

Se entiende que si la puntuacion en el segundo mes, son de 65 a 80 puntos
es importante prescindir del proveedor.
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"1 -Entrega me

;4 Sus precnos son competitivos -
.5 -No pide consideraciones especiales

.6 -Acepta nuestros plazos de pago

_couzacion
10- Ayuda en emergencuas

_fapidez
.13 -Aclua acorde a cambios sugeridos

CUESTIONAR!O DE EVALUACION PERIODICA A PROVEEDORES

NOMBRE DEL PROVEZDOR NUMERO DE PROVEEDOR

DIRECCION TELEFONO
RESPONSABLE DE LA EVALUACION
POSICION O PUESTO

HAY TIun T "TAGO | SEF JOCT ['NOV [ DIC

PEDIDOS COLOCADOS

enal a llempo y sin | presuon

2 Capacndad de entregar completos los
pedidos

3 -Cumple iempo de entrega

7 -Facwra correctamente
8 -Entrega acorde a especificaciones R e

S -Da respuesta rapida a la solicitud de

11 -Avisa de problemas potenciales
12-Cambia  mateniales rechazados con

14 -Entrega certificado de calidad del
matenal
15 onporuona daxos de soporte técnico

16 -Apoya a ingenieria en problemas de

dlS@ﬂO e A
ngllancxa y control de sus niveles de
. mvenlarlo
_TOTAL DE PUNTOS
1CALIF|CACION
"PUNTUACION EVALUACION DE LA CALIFICACION
' SIEMPRE 10 120 a 160 Confiable [
'POCAS VECES 7 80a 120 Satisfactono S
NUNCA 5 . 65a80 Condicionado | Co
_ 0-65 No confiable Nc

Este cuestionario es un reflejo de lo que el proveedor mide como servicio al
cliente, ambos, cliente-proveedor se evallan mediante los mismos parametros,
variando en algunos aspectos segln lo que requieren y siempre en constante
cuestionamiento de que mas necesita el cliente o bien que mas se necesita del
proveedor.
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La evaluacion se otorga por trimestre preferentemente, de esta manera se
estrecha su seguimiento y siempre se debe tener evidencia de posibles
desviaciones en estos parametros que se evallan, por ejemplo: facturacion
incorrecta o entrega después de la fecha requerida, esto se realiza
principalmente en coordinacion con el area de almacén y control de calidad, el
primero en cuanto a tiempo de entrega y cantidad y.el segundo con relacion a
las desviaciones de especificacion que se encuentren a la entrega.

El punto 17 de éste cuestionario permite controlar:al;proveedor y controlar el
inventario de materiales mediante el sistema de ‘inventario- a consignacion,
ésta manera de llevar el inventario es mediante un lote inicial de materiales
que se le requieren al proveedor.

De preferencia debe ser un numero cerrado, pueden ser 300 6 400 piezas
iniciales con base en un lote econdémico o politica de inventario que se tenga
establecido y que no se facturan, Unicamente se realiza un levantamiento de
inventario de material a consignacion inicial, al final de un determinado periodo
que debe ser de reabastecimiento, puede ser una semana, un mes o bimestral
el proveedor revisa la existencia y surte unicamente lo consumido durante el
periodo, facturando Unicamente dicha cantidad reabastecida, nivelando el
inventario inicial de consignacion.

Un ejemplo de este inventario y como debe controlarse es como se muestra
en la siguiente pagina:

Se tiene pronosticado un consumo mensual de 40000 litros de aceite
dieléctrico el documento de control con tarjeta debe ser como se muestra en
la pagina 69.

Con dicha tarjeta se lleva un inventario a consignacion, se procede al pago
Unicamente en la cantidad reabastecida, al término de los dias de crédito
pactados, esta forma de llevar el inventario a consignacion requiere de un
proveedor confiable en todos los aspectos, ya que se le permitird el acceso a
areas que pueden ser de determinada restriccion, sin embargo es posible
llevarlo a cabo cuidandeo estrechamente su comportamiento.

Es importante evaluar cuidadosamente el tipo de material que se puede tener
en consignacion, su almacenamiento, su empaque, su garantia de uso.
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I PROVEEDOR: ACEITES ELECTROQUIMICOS, SA . DEC.V.
| MATERIAL : ACEITE DIELECTRICO
.NUMERO DE ORDEN DE COMPRA INI(

CLAVE:578

CLAVE: 6010000 UNIDAD DE MEDIDA:LITROS

'DE CONSIGNACION: 56789

2

{ CANTIDAD INICIAL ™ 740000 FECHA INICIAL 12ENEROOT L
ACONSIGNACION | SR S
REVISIONES DE EXISTENCIA
NUMERO DE CARTIDAD FECHA OE REVISION - !

REVISION DE ENCONTRADA

INVENTARIO 18370 30/ENE/01 !

1 :

CANTIDAD ~ FECHA DE “NUMERO DE CANTIDAD A PAGAR | ORDEN DE COMPRA

. REABASTECIDA 21470 REABASTECIMIENTO | FACTURA SIN VA ! 57890

‘ 2FEB2001 |AB3456 |$85880
"TOTAL ™~ INVENTARIQ NOMBRE ¥ FIRMA RESPONSABLE EN | NOMBRE Y FIRIIA RESPONSABLE CLENTE
NUMERO 39840 ACENTES ELECTROQUIMICOS.S & DE CV

1

"NUMERO DE CANTIDAD FECHA DE REVISION T
REVISION DE ENCONTRADA
INVENTARIO 20/FEB/01

13470
2
.
{ CANTIDAD FECAADE NUMERO DE CANTIGAD A PAGAR | ORDEN DE COMPRA
i REABASTECIDA 21520 REABASTECIMIENTO | FACTURA SINIVA 58590
24FEB 2001 {AB5689 1386080

[ TOTAL INVENTARIO NOMBRE ¥ FIRMA RESPONGABLE EN | NOMBRE ¥ FIRMA RESPONSABLE CLENTE

NUMERO 35040 ACEITES ELECTROQUIMICOS S A DEC V

Tabla No.10 Inventario a consignacion

Se encuentran las siguientes ventajas y desventajas en este sistema:

Ventajas

Reabastecimiento a tiempo
Uso de personal para tomar inventario sin costo
Financiamiento de los lotes entregados a largo plazo. -

Desventajas

Se presta a demasiada interaccion entre almacenista y proveedor.
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Es importante no crear un contrato legal puesto que se crean confusiones y
demas términos que inicialmente pueden crear desconfianza al proveedor, la
relacion debe ser siempre de cooperaciéon entre ambas partes, con el pedido
inicial y las condiciones que se impongan en éste, desde el punto comercial
es suficiente

3.5 Politicas de la logistica de abastecimiento para un buen
funcionamiento.

Las politicas son planteamientos generales que orientan el pensamiento y la
accién de los miembros de una empresa, delimitando funciones y
responsabilidades, de manera que se aseguran las responsabilidades de las
decisiones tomadas contribuyendo de esta manera al logro de las metas de la
empresa.

Las politicas pueden ser escritas, verbales, implicitas, pero preferentemente
deben ser expresadas en forma escrita; asi se convierten en politicas
concretas evitando fuga de responsabilidades.

Las politicas tienden a determinar y evitar de antemano los analisis repetidos y
a dar una estructura unificada a otros tipos de planes, permitiendo de ese
modo delegar autoridad sin perder el control, asimismo constituyen una parte
de la planeacion, establecen los limites de la supervision y sefialan los
lineamientos de la accion administrativa.

Es indispensable en toda empresa el establecimiento de politicas como
medios de soporte y significacidén de los objetivos.

La elaboracién y emision de las politicas no puede ser estatica, dado que las
condiciones cambian en la manera de operar las empresas, son cambiantes, lo
que provoca continuos ajustes o acoplamientos. Esto no significa que las
politicas deben cambiar ininterrumpidamente pues esto originaria
consecuencias catastroficas. Las politicas deben dejar margen para juzgar
flexiblemente, de lo contrario serian reglas que no permitirian desviaciones.

El Gerente de abastecimiento es responsable de la direccién de su area, es el

encargado de emitir las politicas de abastecimiento, que deben estar acordes
con las politicas generales de la empresa.
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Los principales aspectos que hay que considerar :pa@:érﬁi;t" ”

estas politicas
son: -

-Deben ser claras

-Razonables y siempre faciles de llevar a Ia pracuca
-Deben ser limitativas y determinantes | = .- :
-Toda decisién y aplicacién debe basarse en |deas blen concebidas

Existen varios aspectos que son necesarios tomar en cuenta antes de formular
y emitir una politica y son las siguientes:

No olvidar que el objetivo de la logistica de abastecimiento es satisfacer las
necesidades de produccion e indirectamente las del cliente externo.

~ Tomando literalmente la palabra "abastecimiento”, se deben considerar la
i+ fuente de los abastecimientos y atender de estas: ‘

-Tipo de materiales que suministra

-Que competencias tiene.

-Condiciones que establecen.

-Ubicacién.

-Solidez y solvencia financiera de Ios proveedores potenciales y actuales a
través de un estado flnanmero '

-Aseguramiento de sum'mistro ihintefrdmpido de materiales
-Investigacion de la actuacion tenida con otros clientes o considerar su aspecto
historico. o

Considerando la satisfaccion de las necesidades, se deben considerar las
especificaciones, estas sefialan caractenstlcas ¥ toleranmas establecidas y
aceptadas para los materiales.

Precio y calidad
Se deben considerar los diferentes factores ue Integran el costo.

Investigacion y Desarrollo :
Siempre la tendencia a buscar nuevos artlculos o mejorar los existentes para
ampliar las fuentes de abastecimiento’para mejorar precio y calidad, promover
la competencia entre proveedores. - |
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Efica’ : o :
Se definen' como los - pnncupuos morale ‘e conducta caractenzados por
lineamientos de honradez con que se debe operar enlas relaciones
comerciales. N

A continuacion se -describen las “politicas -que-regularmente aplican en un
departamento de adqunsmlones y algunas se consideran implicitas por el
mismo personal del area:

1.- Se centralizan en el departamento de abastecimiento todas las cotizaciones
de proveedores, asi como la seleccion de las mismas, salvo en el caso de
determinadas operaciones especiales en las que se aceptard una opinion
autorizada.

2.-Toda comunicacion que exista entre proveedores y jefaturas de la compafiia
debera manifestarse al Jefe de abastecimientos para tomar conjuntamente la
decision.

3.-Toda correspondencia con los proveedores debera ser canalizada a través
del departamento de adquisiciones, incluyendo reclamaciones, rechazos
ajustes y diferencias en cantidades y precios, asi como con’ l[as compaiiias
transportadoras y compafilas de seguros que manejen los proveedores.

4.-En caso de una decisién técnica de equipo o maqumarl -a: adquirir muy
especial, la determinacion sera hecha en conjunto con el area o_departamento
que lo solicita, el area de abastemm:ento y 1a.GerencIa General de la
empresa. S

5.-Se estandarizan las compras hasta . donde “sea posible, el area de
abastecimiento notificara los nuevos productos que existen en el mercado a
las areas respectivas. ‘

6.-Comunicacion y coordinacion constante para informarse
interdepartamentalmente de las normas de calidad actuales que estan
apareciendo en el Diario Oficial de la Federacion o algin organismo
internacional que liderea el cambio.

7.-No se otorgan anticipos, salvo autorizacion de la Gerencia General.
72



- 8.-En "operaciones. de extrema urgencia, el-area -que lo solicita tiene la
obligacién de comunicarlo inmediatamente al area de abastecimiento. Se
entiende por urgencia en 24 horas, mayor tiempo es tramite normal de tiempo
de reposicion de material o servicio.

9.-La fijacién de niveles de inventarios se establece entre la Gerencia General,
Gerente de compras, Gerente de Ventas y Gerencia de Produccion. Siendo
responsabilidad de cuidar estos niveles el area de almacenamiento.

10.-Se consideran de caracter confidencial todos los presupuestos

cotizaciones e informacion general provenientes de proveedores, respecto
personal externo a la funcion de abastecimiento.
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4, Inventarios, Organizacion y Control.
~4.1 Clasificacion ABC y la negociacion con proveedores.

Wilfrido Pareto, economista italiano, ohservd que en lo administrativo y
operativo el ser humano dedica igual tiempo a actividades insignificantes
para el proceso en cuestion, enunciando de manera concreta su principio
que en términos sencillos dice "unas pocas actividades en un grupo de
actividades, o unos cuantos articulos fabricados, comprados, vendidos o
almacenados representan la mayor parte de los recursos utilizados o
ganados". Este principio se aplica a la administracion de inventarios, de
manera que en la mayoria de las empresas aplica que un pequefio nimero
de suministros de producciéon representa la mayor parte del valor total
utilizado. También se define como el principio 80/20, que se expresaria en
términos de inventarios como el 80% del valor total del inventario lo
representan tan sélo el 20% de los articulos mas importantes para la
produccion, que sin ese 20% de materiales el producto final jamas se
procesaria.

El principio de Pareto en términos de funciones administrativas generales
se concentra en unas pocas tareas importantes que deben recibir el
tratamiento mas capaz porque esas funciones hacen el mayor bien en la
organizacion.

La division del inventario en tres clases de acuerdo al desembolso de
dinero se conoce como clasificacion o analisis ABC de los materiales y se
basa en éste principio. La clasificacion es con base en el costo del material
por su consumo anual o de produccion anual por unidad.

La gréfica tipica de su analisis de datos se da como sigue:

N CLASIFICACION ABC DE MATERIALES |

100% s enn

teBanad

100%
GréficaNn.3 Qasificacion ABC de raterides
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Esta grafica se obtiene de tomar datos de los materiales mas costosos y de

~mayor consumao en cualquier empresa, sea ésta el giro que sea: papelera,
metalmecanica, quimica, etc., al desarrollar esta grafica siempre se
obtendra que los clasificados como A se llevan el mayor desembolso de la
empresa, entre un 75 a un 80 % de éste, mientras que los clasificados
como B oscilan entre 15 a 20% quedando en el rango de gastos entre un
5% o menos los materiales tipo C.

Lo mas importante en el analisis ABC de materiales es su clasificacion, él
definirlos como clase A, B  C en ocasiones crea confusiones y deriva en
una mala planeacion de explosion de materiales y en consecuencia mala
planeacion de la produccion, la experiencia va definiendo que materiales
deben ser clasificados como tal. A continuacién algunas simples reglas de
como clasificarlos:

ARTICULOS A:

El principio basico es que los articulos que mas cuestan y/o se utilizan con
mas frecuencia son articulos "A".

Se deben determinar cuidadosamente las cantidades por ordenar vy los
puntos de reorden o reposicién, asi como sus puntos de pedidos
(presentacion que tiene el proveedor de su producto).

Los costos de adquisicién y las tasas de consumo se revisan cada vez que
se hace un pedido.

Se aplican controles estrictos a los registros de existencia y a lo que sucede
a los tiempos de entrega, no debe rezagarse por ningin motivo el tiempo de
entrega planeado, de lo contrario se cae en discrepancias de inicio de
produccion

ARTICULOS B:

Los articulos que menos cuestan y/o menos se utilizan son articulos "C", el
resto de los articulos son clasificados como "B".

Con estos articulos se debe tener cuidado en su explosion de materiales,
no por tener costos intermedios se les debe considerar como no
importantes, en un sistema de produccién todos los materiales son
indispensables; por lo tanto para esta clasificacion se deben aplicar calculos
de lote econdmico ver seccion 4.5 y de nivel de reabastecimiento o punto
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de reorden -establecido anticipadamente, esto es, si inicialmente el almacén
debeiniciar-con -100-articulos; “esos 100 deben mantenerse durante los
periodos de suministro.

Se deben: revisar las posibles desviaciones de sus variables cada tres o
‘seis’ meses segun se comporte "el mercado o segin se comporte la
productividad de la planta.

Si se llevan bien los registros de su existencia mediante lote econdmico se
puede detectar a tiempo cualquier cambio en el consumo.

ARTICULOS C:

- Los menos usados y que menos cuestan, no por costos bajos y poco uso
no se les debe controlar. Se debe llevar el consumo anual, semestral o
trimestral de estos, si se tienen antecedentes, se debe efectuar un consumo
promedio mensual, colocando un pedido anual a surtir cada mes, de
manera que este pedido cumpla con la regla 80/20, a lo mas el 5 0 7% del
valor total de los materiales B y C, usados durante un afio cuidando su
existencia cada mes.

Estas simples reglas conllevan considerar los siguientes criterios o detalles
para su analisis:

Uso anualizado real, implica usar las - transacciones reales que se
efectuaron durante un aflo acumulado y eI uso durante los primeros 3 a 4
meses del afio que se presenta.

Uso pronosticado, implica una junta previa con las areas de ventas y/o
mercadotecnia y gerencia general de manera que lo que se pronostique de
ventas, se usa como dato principal para la clasificacion.

Uso proyectado, este valor se define con base en datos de! afio anterior y
los que se pronostica usar durante un determinado periodo, pueden ser
similares el uso anualizado y el proyectado, sin embargo lo mas importante
es no descuidar el costo del producto, su uso y la disposicion del éste.

Una vez clasificados, que de hecho es un trabajo arduo y de mucha

paciencia, el siguiente paso es la negociacion de estos materiales con el
proveedor.
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La negociacidn de los materiales clase A, es la mas importante, se debe
tener en mente antes de iniciar la negociacion: precio de la competencia,
volumenes mensuales promedios a consumir durante un afio o semestre,
tiempo de entrega condiciones de pago, posibles impuestos,
especificaciones. Si el producto es de importacion es basico tener sus
indices de cotizacién o precio al consumidor o al menos la tendencia que se
tiene de éste.

LL.a manera mas acertada de negociar es tener bajo control estas variables,
el proveedor al notar discrepancia en determinado dato que se le
proporcione, busca siempre beneficiarse, observando como primer
instancia su comisién o regalia sobre la venta, dejando en segundo término
el servicio.

Al notar el proveedor que existe control en el material en sus variables de
negociacion, éste por lo . regular se nivela con el de la competencia, el
siguiente paso es plantear siempre los volimenes de compra, siempre en
términos monetarios, puesto que las cuotas de ventas se fijan siempre en
términos monetarios mas no en términos del producto.

La negociacion de los materiales clase B, se define en términos del lote
econdémico a adquirir cada determinado periodo de reabastecimiento, en
este caso se deben manejar las mismas seis variables, siempre manejando
volumen y costo .de manera indistinta, considerando el periodo de
suministro muy importante, por lo regular siempre se logran buenos precios
mediante esta estrategia.

La negociacién de los materiales clase C, se define con el consumo
mensual promedio que tuvo la empresa durante un periodo de un afo, por
lo regular hay al menos tres alternativas de proveedores y la negociacion es
sencilla de llevar a buen término, la situacion puede complicarse con éste
tipo de materiales de no tener bien clasificado a éste material como de
poco uso y bajo costo.

4.2 Nuevos Modelos de Inventarios.
Sistema de inventario perpetuo

Tipicamente llevar las existencias de un almacén implica controlar entradas
y salidas de un material, el término FIFO (First in,First Out) primeras
entradas primeras salidas se refiere a 2n método para llevar el control del
inventario, un sistema de inventario perpetuo lleva un registro continuo de
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las cantidades almacenadas y reabastece fas erl.,tenmas cuando bajan
hasta cierto nivel ordenando una cantidad fija.

Cada vez que se hace un retiro. esa cantidad se resta al nivel anterior
anotado en una tarjeta de kardex o existencias, para indicar con exactitud la
cantidad todavia disponible; deperdiendo dei tamado de la empresa esto se
hace mediante computadora o mariuai, a fin de cuentas, la computadora
siempre depende de la informacion que le proporcione el usuario, de
manera que el objetivo es llevar el inventario en tiempos reales. El sistema
siempre indica cuando se llega al punto de reorden e incluso puede
programarse para que modifique la magnitud de consumo del lote cuando el
patron de la demanda se haya alterado en forma permanente.

El tipico sistema de dos recipientes encaja en este tipo de sistemas de
pedidos fijos o lotes fijos, ei cual consiste en gue un recipiente contiene una
cantidad igual al nivel de iepusicion y el segundo contiene el nivel de
reabastecimients, idgico es que ias unidades se toman del segundo
recipente hasla gue esle se vacia, de maneia que siempre se hace un
pedido de reposicion. Durante = tiempo gue se tarda en reabastecer los
materiales se toman del otro recipiente que contiene la cantidad que se
espera usar durante la entrega, mas un inventario de seguridad.

El procedimiento ciclico o por cada determinado periodo de suministro
suprime la necesidad de llevar muchas tarjetas. pero requiere control para
evitar consumir el recipiente de reserva hasta que el otro esté vacio de
manera que se debe notificar al area de adquisiciones para que llene el
recipiente usado

Sistema de inventario peridédico

La mayoria de las compariias llevan éste tipo de sistema, aqui, el nimero
de articulos almacenados se revisa a intervalos fijos: cada semana, cada
mes, cada bimestre elc.

Los inlervalos siguen esencialmente el concepto ABC, asi, los articulos
clasificades como A son verificados con mas trecuencia que los articulos C.
Después de cada revision se hace un pedido, el cual depende de la tasa
de consumo durante e! nericdo entie reviciones, los expertos recomiendan:

Cantidad pedida = Magnitua de consumo del lote - inventario actual
+ consumo durante la entrega +existencias de seguridad.
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Es prudente usar esla iénnulz siempre ¢ cuando haya liquidez en la
empresa y es necesasio restar tambien Ics pediuos atrasados.

Sin embargo la cantidad redida siempre dehe requerirse lo mas posible, al
maximo permitido por el flujp de caja de la empresa, durante un
determinado periodo de consumo, esto es, si se requiere un mes de
consumo a plena capacidad se debe ohservar si existe liquidez en el flujo
de caja al término de ese mes o al término del plazo de crédito, de lo
contrario, si el material es clasificado como C, no tiene problema su exceso
de existencia, »in embarge si es clasificado came A, el pago futuro puede
meter en conflictos a la empresa o manchar la imagen de esta; ademas de
estos conflictes se ven afectados los costos por almacenamiento, area de
piso improductive, 2| seyuro de almacén se incrementa, impuestos y
manejo de matenat.

Ambos sistemas adoiecen dei problema de la faila hutnana, no realizar las
revisiones periddicas o na encontrar tedn of inventario existente, por que
fue mal colocado o guardado es tiptco en un alinacén. Para esto siempre es
bueno que un agente externo 2! almacén también realice la revision
periddica, como por ejemple un comprador o un planeador de materiales,
esto, aunado a la revision de la iista de materiales 0 maestro de ingenieria
que se requiere antes de iniciar la praduccién permite que el inventario no
falle al momento en que los ntenales se distribuyen en planta.

Ambos sistemas siempre tienden a cuidar las existencias y lo mas
probable es que se presione para mantener las existencias al minimo,
cualquiera que sea la clasificaciéin de los materiales.

Enseguida se describe como s2 calculan en ccasiones los lotes a requerir
cuando no hay certidumbre en el pronostico de ventas y sin embargo es
necesario mantener un inventario de manera que no genere caos, angustia
o depresion, cuando el area ds  venlas lcgra los pedidos con muy poco
margen de tiempo para producitles

1.- Método Ultraconservador - se muiltiplica el consumo diario mas grande
de una partida en que se haya incurrido alguna vez por el tiempo de
entrega mas largo que se haya llevado el proveedor para entregar. Lo que
resuita es un nivel enorme de rezbastecimiento de manera gue garantiza
que siempre habra existencia del materiat.

El material a adquirir tendria que ser verdaderamente indispensable para
justificar eccs costos. .Para apiicar éste método es importante consultar al
area financiera, sobre todo si el material es tipo A 6 B.
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Ejemplo : Se tuvo un consumo diario de aceite dieléctrico” aproximado de
5100 litros el proveedor tarda en surtir 8 dias, la cantidad a surtir seria de:
40800 litros en el siguiente pedido, para mantener el inventario se deben
observar a diario los niveles de consumo en coordinacion con produccién.

2.- Mélodo de porcentaje de existencias de seguridad .- Cuando se tiene
una demanda promedio pronosticada es bueno tener existencias de
seguridad; en éste modelo se multiplica la demanda promedio por el tiempo
promedio de entrega multiplicado por un factor porcentual, llamado factor
de seguridad y que oscila entre 25y 40 %.

Ejemplo :En una empresa de reactivos quimicos se requirieron 40000 litros
de metanol grado reactivo en presentacion de 2.5 litros, se requieren 16000
botellas con sus respectivas tapas y etiquetas engomadas, para entregar en
un lapso de tiempo de un mes.

Se sabe que la demanda puede seguir en los proximos 3 meses pero no
hay certeza.

La demanda promedio para las botellas y etiquetas oscila en 2000 articulos
por mes, multiplicado por 20 dias, que es el tiempo de entrega promedio
para las botellas y multiplicado por un factor de seguridad de 25% arroja un
resultado de 50000 botellas como punto de reorden en el siguiente mes.

3.- Método de raiz cuadrada del consumo en el tiempo de entrega

La experiencia indica, que el tiempo de entrega rara vez varia respecto a su
duracién normal en mas de la raiz cuadrada de esa duracion.

Otro ejemplo, se venden cada dia en promedio 3 toneladas de cloruro de
amonio éste material es importado y tarda en llegar 4 semanas o 28 dias
naturales, el punto de reorden es:

Punto de reorden = (3x28) +' (3x28) =93 Toneladas

Regularmente el material importado dura las cuatro semanas y en
ocasiones se requieren 3 ¢ 4 dias mas para cualquier situacion de demora
que se presente, como clima, averia mecanica, sistema aleatorio de la
aduana muy lento, etc.

4.- Método de porcentaje de la demanda.- Con éste método se cumplen dos
requerimientos a la vez, uno por controi de calidad que cuando se requiere
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obtener la norma I1SO 9000, requieren de preferencia se haga uso de un
método estadistico dentro del area de adquisiciones y dos, se usa un
método para adquirir y controlar la demanda de los materiales, éste método
requiere de datos historicos, de manera que se dibuja una grafica de
distribucion acumulada.

La melodologia es asi: Representar graficamente los registros de la
demanda diaria en una grafica de distribucién acumulada, como en la
grafica No.5. Decidir en que porcentaje del tiempo se puede incurrir en
agotamientos sin perjudicar seriamente a las operaciones. Localizar ese
porcentaje sobre el eje vertical, leer en forma horizontal hasta la curva y
pasar directamente hacia abajo hasta el eje horizontal para determinar la
demanda asociada con el porcentaje de existencias aceptable,
Posteriormente, multiplicar esa demanda por el tiempo promedio de entrega
para determinar el nivel de reorden.

Como por ejemplo: la demanda de tornillo galvanizado de 3/8x 2" con su
respectiva tuerca para la tapa de transformadores en una empresa
especializada, se dieron los siguientes requerimientos durante 6 meses 6
120 dias habiles:

DEMANDA DIARIA EN UNIDADES "D" NUMERO DE DIAS EN QUE OCURRIO LA
DEMANDA
70 50
1’140 35 :
{280 15 .
a2 T 1C )
840 8
1400 2

Tabla No. 11 Demanda de materiales

La grafica No.5 para la tabla No.11 de distribuciéon acumulada se presenta
en la pagina 83.

En este método se debe determinar en que porcentaje de tiempo maximo
se puede incurrir en agotamiento sin perjudicar las operaciones, por lo
regular se considera entre un 10 o 20 % de tiempo, este porcentaje se lee
en forma horizontal hasta la curva y se pasa directamente hasta el eje
horizontal para determinar la demanda asociada con el porcentaje de
existencias aceptable. Luego multiplicar esa demanda por el tiempo
promedio de entrega que para este tipo de material es de 3 dias maximo y
con esto se determina el nivel de reorden.
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Por ejemplo, observando la gréffca nimero 5, se considera un 15 % de

tiempo "de probabilidad de agotamiento, se considera éste porcentaje de ™~

agoiamiento resultando una demanda diaria de tornillos de:

De la lectura al 15% resultan 390 piezas aproximadamente, aceptando el

15% de riesgo de agotar existencias en un tiempo promedio de entrega de
3 dias resultan 1170 piezas de tornillos, regularmente se ajustan a la
centena superior quedando el punto de reorden de 1200 piezas.

Tomando la media de distribucion de la demanda diaria que es de 525
piezas por dia, el punto calculado es equivalente a unas existencias de
seguridad de: :

(390x3)=1170 - (525x3) = -405 piezas indicando el signo menos que no es
necesario tener inventario de seguridad, dado el margen de tiempo tan
pequefio de reposicion.

Si se asume que hay un 50% de probabilidad de agotamiento en el tiempo
de reposicién de tan solo 3 dias, que suele suceder cuando la empresa no
tiene planificado su distribucién de materiales en planta, resulta:

De la lectura al 50% se tiene: 175 tornillos, aproximadamente, tomando el

riesgo del 50% de que se agoten en 3 dias de su tiempo de reposmonr

tenemos:
(175x3) =525 piezas

En consecuencia siempre se debe considerar baja probabilidad de
agotamiento en el tiempo de reposicion.

Para éste caso, si se toma una probabilidad de agotamiento en el tiempo de
reposicion de material entre 40 y 50%, resultan lotes de resurtimiento altos.

Se puede observar también que el tiempo de reposicion es determinante,
entre mas alto es el tiempo de reposicion, mayor sera el lote a resurtir,
dependiendo de la probabilidad que se tome de agotamiento.

La mejor opcion es tratar siempre de que el tiempo de reposicion sea el

mas bajo, implicando para el proveedor, mantener un stock para el
resurtimiento a tiempo.
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4.3 Optimizacién del inventario gradualmente. Reduciendo costos

Al -término de un . afio de trabajo de una empresa, normalmente es a
mediados de un afio o bien al final de un afio ordinario, se obtiene el
inventario de los productos terminados y de materia prima, dicho inventario
es simplemente las existencias por el valor factura que tienen dichos
materiales.

Después de analizar datos de inventarios, si se tiene demasiado producto
terminado y no se tiene prospecto de venta, se indica que se tiene un alto
inventario y por lo tanto es necesario cuidar que no se adquiera mas
materia prima para proceso hasta que disminuya el inventario.

Si hay suficiente materia prima y bajo inventario de producto terminado, la
linea a seguir es optimizar el inventario gradualmente de manera que el
producto terminado equilibre los costos de materia prima.

Ambos productos, materiales y producto terminado, traducidos a dinero
significan capital atado sin movimiento.

Hemos visto que la filosofia justo a tiempo es hoy en dia la mejor forma de
trabajo para optimizar los costos en todas las areas y en cuestion de
inventarios el hecho de adoptar dicha metodologia implica mucho orden.

Como indica el término justo a tiempo, si los materiales, horas hombre y
equipo de proceso estan en su tiempo, seria totalmente optimo un proceso,
debido a que no se atara capital a inventarios, las horas hombre de proceso
no seran ociosas y menos los equipos de proceso.

De manera que optimizar en cualquiera de estas relaciones: materiales-
horas-hombre, equipo de proceso, es nuestra responsabilidad en cualquier
empresa.

La forma gradual de disminuir el inventario es considerar los materiales tipo
A como el primer factor a controlar, vigilando siempre el material que se
tiene en existencia y lo que esta destinado a proceso, al final de un periodo
si el inventario inicial es menor al inventario finai correspondiente a ese
periodo se habra logrado un buen avance.

La otra forma es darle seguimiento a la optimizacion de los materiales en
proceso, tomando datos de la optimizacion lograda e ir introduciendo al
sistema de control MRPRMERP o el que se lleve, para ser considerado en
futuras adquisiciones de materiales. Cuidando el lote de adquisicion, el lote
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de proceso, sus tiempos reclores, como tiempo de reposicion y tiempo de
- proceso, se logra un buen avance en la disminucién del inventario.

Los materiales clasificades B, se cuidan mediante el sistema de lote
economico regularmente y no causan problemas debido a la relacion 80/20
que ya se ha explicado anteriormente.

Con el sistema de inventarios a consignacién se disminuyen: costos de
almacenamiento y costos de adquisicién, con este sistema. como se explicd
en el capitulo 3 seccidn 4, el desembolso se realiza hasta que se realiza el
primer lote de resurtimiento y al término de las condiciones de pago
pactadas, este sistema es uno de los mejores métodos para reducir
inventarios y en consecuencia reducir costos.

Otra forma practica es, cuidar los gastos que se generan al adquirir los
materiales tipo A y aplicando una mezcla de sistema de materiales a
consignacion y determinando su lote econémico el cual se explica a
continuacion.

4.5 El lote econémico y su aplicacion en la logistica de abastecimiento
de materiales.

Este concepto surge de la necesidad de equilibrar los costos de adquirir y
guardar contra los costos de tener el material o producto ocioso, de manera
que cuando se equilibran estos gastos se dice que se puede adquirir un lote
econdmico siempre que se requiera; en consecuencia se deben siempre
asignar costos a los diversos aspectos del inventario, con el fin de evaluarlo
estos costos son:

COSTO DEL PRODUCTO O PRECIO (P)
Este es la cantidad que se inviete en un articulo o material para
fabricacion.

COSTO DE CAPITAL (iP)

Si el dinero se invirtiera en otra parte, se esperaria un rendimiento de la
inversion. El interés cargado "i" se aplica contra el precio P, para hacer
valer el costo de capital tipico, normalmente se toma de las tasas de interés
promedio que otorgan los bancos por tener invertido el dinero en la
diversidad de posibilidades y es la tasa promedio.
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COSTO DEL PEDIDO (O)

El valor monetario que tiene el colocar una orden de compra. La misma
rutina de compra de verificar inventarios, emitir orden de compra, vigilar,
inspeccionar y poner al dia los registros de inventario se aplica a éste costo.
También se consideran los costos del servicio telefonico que genera el
area y servicios de comunicacion como internet.

_Este costo en general se obtiene de sumar fa nomina del Departamento de
adquisiciones mas los costos por servicios de comunlcamon (recibo
telefonico, internet etc. ) de manera anual.

- COSTOS DE POSESION (H)

Tener un material bajo resguardo genera gastds,;a estos se les llama de
posesion y son cinco:

1.-Instalacién y mantenimiento. Si se renta el almacén o es propio el
alumbrado, la limpieza, etc.

2.-Manejo. El costo por mover los articulos hasta, desde y dentro del
almacén, se incluyen gastos por dafios, salarios y equipos. Aqui se cargan
los gastos de mantenimiento de equipo de carga y proceso, ejemplos:
reparar un montacargas, polipasto, grda, patines de carga y los salarios de
quien los maneja. Si entra equipo nuevo o usado al area también se carga a
la cuenta.

3.-Depreciacion. El cambio de valor de wun articulo durante su
almacenamiento, deterioro fisico, mutilacion y robo no cubiertos por el
seguro y obsolescencia.

4.-Seguro. La proteccion esta basada normalmente en el valor monetario
medio del inventario, se considera el valor del pago no el valor del seguro.

5.-Impuestos. Es como tener la tenencia por el uso de algo no usado, la
Secretaria de Hacienda y Crédito Publico aplica un impuesto o grava sobre
inventarios en el transcurso de un afo.

COSTO DE OPORTUNIDAD (CO)

Este costo de sumamente dificili de evaluar, sélo se considera un
determinado valor. Se refiere al costo de no dar servicio al cliente cuando

86




queda insatisfecho, el no tener el articulo cuando el cliente: Io requnere La
reaccion de un cliente disgustado por lo regular es ’cos ‘quesimpacta- en;
las ventas de la compafia.

En general desde el punto de vista de inventarios se cdnsidéran dos'COstos:

Costos de adquisicion y costos de’ manejo o poseston denommado costo
total. :

Estos dos costos son Ios que se deben cundar si se coloca un pedido
grande se mcrementan los costos ‘por. manejo pero disminuye el costo de
adquus1cnon

Si de coloca un.- pedido pequeﬁo aumentara el costo de adquisicion,
significa que se colocaran mas pedldos y se incrementard el costo por
ordenar.

Cuando se conoce con certidumbre la demanda se deben considerar las
siguientes premisas antes de llegar.a la aplicacion del lote econdomico de
adquisicion:

1.- Se denomina como "D" a la demanda anual del material y se da por
hecho de que se conoce con exactitud y es constante, ya que el ritmo de
consumo es estable, también llamada consumo anual de articulos.

2.- El tiempo de entrega se conoce y es constante o al menos cae dentro de
rango. :

Esta experiencia permite no caer en costos de oportunidad, no tener el
material para procesar implica posible cancelacion de producto termlnado y:
en consecuencia esto es un costo de oportunidad.

3.- Los costos por ordenar son los mismos durante un determinado periodo
sea cual sea el tamafo del pedido y el ritmo al cual se elabora el producto
terminado es el mismo, también llamado tasa de fabricacion "M".

4.-El precio no cambia durante el periodo de suministro

5.-Hay espacio, capacidad de manejo y dinero suficiente para permitir la

adquisicion de cualquier cantidad deseada, la condicion es que sélo se
ordenara durante un afio ¢ determinado periodo de tiempo.
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Con estas condiciones se dibuja la grafica tipica de lote econémico para
cualquier tipo de material:

Namero de

Unidades Magnitud del lote Q
Almacenadas

Magnitud promedio
del lote Q/2

t t t

intervalo entre pedidos o periodos de suministro
“t" es el tiempo de reposicion.
Grafica No.5 EfLote econémico

El tamafio de un pedido que minimiza los costos de inventario se conoce
como lote econdmico. Las lineas verticales indican a recepcion de pedidos
y las inclinadas el patron de consumo durante determinado periodo. Un
ritmo constante de consumo lleva al inventario a cero durante un periodo
lltll.

La letra "Q" es definida normalmente como la magnitud del lote econdmico
a requerir. De esta manera se obtiene:

Costo anual de adquisicion = OxD/Q

= Costo por pedido x Demanda de materiales anual
Nimero de unidades por pedido

Costo anual de existencias = (# + " )xQ /2

=(posesion + interés por unidad y por afio)x(inventario promedio)

Normalmente Q/2 es el inventario promedio y es el dato en que se basan
los costos de manejo y de capital.
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Por lo tanto el costo anual'de Lm inVentario por cada articulo es :
(()\D/Q) ! d-ll‘)\Q/"

Minimizando los costos anuaies de manera que la expresion se deriva
respecto a Q y se iguala a cero resuita:

d_(costo total anual)=- OD + H +iP =0

dQ Q’ 2
Despejando Q = 20D

:'(Il +il")

- Esta es la formula del lote econoémico.

Obteniendc Q, se obtienen también los periodos de suministro o intervalos
de. pedidos, si_se suponen 210 dias laborables o el periodo total de
suministro, se obtiene:

ts 210/ ©)

y tamblen se calcula eI costo de tener un artlculo en ex1stencua sumando el
< precio-de compra“ de sumlnlstro por un: ano aI costo total anual del
inventario esto es: :

Costo total anual de existencias = 0D + (H +iP)Q +PD.
Q 2

La aplicacion de la formula del lote econémico debe ser practica, los costos
de posesion H, ya sea que se consulte al area de contabilidad o bien al
area financiera para que proporcionen datos de impuestos que se pagan
por tener inventarios de producto terminado, costos de mantenimiento, de
equipo de manejo de materiales, seguro, gastos de alumbrado, todos estos
se suman anualmente y se obtiene un costo.

Este es un ejemplo de como se aplica:
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El consumo anual o demanda anual de un cartdon dieléctrico en una
compafiia fue de 6500 kgs.

e, - 3
Los costos siguientes son aplicables:

P= $30/KG

0=§86.5 por pedido

H=$0.85/kg y por afio
i= 8%

' Se obtuvieron de esta manera:

,“P" es el precuo unitario que se obtiene del proveedor.

"0 es la suma de los gastos por cada pedido, se consideran los salarios
del Dpto. de adquisiciones, servicios de telefonia, fax, internet etc. y otros
.que afectan al costo. del adquisicion del producto; resulta $207 600
dividiendo entre 2400 pedidos anuales que se generan promedio resulta:
$86.5/pedido.

"H" son los gastos de alumbrado de $3200/mes, salarios de personal de
almacén: $10000/mes, seguro $84000 anuales, depreciacion $6000
anuales. Sumados anualmente y aplicando un 3% resulta $248 400.
Empleando un 3% tnicamente para el material en cuestion resulta: $7452
anual, dividiendo entre el consumo anual resulta

H=$1.146 /KG.

i" es las tasa de rendimiento anual que otorga el banco.
D es la demanda anual de 6500 kgs.

Aplicande datos a la fbrmdla‘i"ésulta un lote dev370 kgs.

El nimero de pedidos a co ocar r ﬁo para este materlal es:
D/Q= 6500/370 = 17 56 é 18 pedndos :

El tiempo de reposucion ) tlempo entre pedidos con base a
240 dias Iaborables prome o se tlnne

t=240/18 = 13 3 dlas 0 cada 14 dias
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Concluswnes

g personal de una empresa cualquuera que sea el giro de produccnon en que
se desarrolle, tiene la obligacion de eficientar su trabajo, de manera que
genere utilidades, una manera concreta de hacerlo es apegandose a sistemas
informaticos ya preestablecidos. .

E! &rea mas comprometida con los negocios de una empresa es el area de
ventas y mercadotecnia. Del pronostlc'o que estas areas realicen depende el
futuro de la empresa. I

Toda empresa que planea sy, producc n lndlca que conoce su mercado y
mantiene cautivo al cllente :

Mantener siempre una. comu
conforman a la empresa d
al cllente

ertera _entre las principales areas que
unda prioridad después del servicio

-..Conocer Ios puntos de control de un proceso de produccuon de manera general
.. permite habituarse'y tener empatla para apoyar y formar equipo con el objeto
de tener alta productividad.

" 'La Planeacién de Requerimientos de materiales es un método practico, que
permite enlazar sistematicamente los materiales, las horas hombre y las horas
maquina, bien realizado permite dar al cliente el servicio que requiere.

Mantener las bases de datos confiables como los "maestros de produccion”
pérmite una planeacidn correcta, evitando fallas y hasta depresiones en todas
las areas.

La adquisicion de materiales - industriales en la actualidad debe ser realizada
con base en clasnfcacmn ABC, haciendo énfasis de negociacion en los
clasificados como A

La estabilidad de Ios cos oduccién y de producto terminado se ve
influenciada de manera determinante por la funcién del area de adquisiciones.
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Las filosofias actuales de control de procesos tanto administrativos y
., productivos, como JIT e [SO 9000, dependen de un RQuen liderazgo vy
T . . .y 9 . by

concientizacién del personal agu'é las adopta.

Evaluar a un proveedor de materiales industriales antes de adquirirle permite
anticipar que tipo de suministro proporcionara y saber hasta donde puede
apoyar en la cadena de suministro de la empresa.

El equilibrio de un inventario de materia prima y de producto terminado con
respecto a las ventas es el objetivo de toda empresa, cero capital atado a ia
materia prima ociosa y altas ventas de producto terminado implica que es una
empresa bastante rentable, la filosofia JIT permite lograrlo.

Establecer politicas de abastecimientos permite un mayor control y apoyo a
otras areas.

Determinar lotes econdémicos, a pesar de ser un concepto hace muchos afios
conceptualizado, es la estrategia mas usual entre los administradores de
materiales y control de inventarios, ya que equilibra los costos por almacenar
materia prima con los costos de adquisicién.

La clasificacion ABC de materias primas y proveedores, permite enfocar con
precision los puntos de negociacion ante el proveedor y de manera interna
hacia la empresa o la planta; ademéas se logra mejor control de calidad desde
el inicio de proceso hasta el producto terminado, consiguiendo una
rastreabilidad de la materia prima desde que inicia el proceso hasta que es
producto terminado.

La ingenieria quimica, en el desarrollo de proyectos, debe considerar la
adopcién de un sistema informatico de control, sobre todo en costos, para
tomar decisiones oportunas sin que resulten sorpresas a la mitad o al término
del proyecto, resultando pérdidas en este concepto.

Un ingeniero quimico con un enfoque de sistema actualizado, sobre todo en el
control ya sea de producto o proyecto, tiene mas visién de como se
comporta la empresa o el proyecto.
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