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Como muestra este esquema, una cadena de valor no es una serie lineal simple de conexiones. Por lo general implica
una serie compleja de interacciones de negocios v configuraciones de canales. La Web es una tecnologia clave que permite

una comunicacion eficiente a lo largo de toda la cadena.
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P> Unidad 6: GESTION DE COMPRAS - APROVISIONAMIENTO - LOGISTICA

» OBJETIVOS

e Comprender las diferencias entre compras y aprovisionamiento.
e Entender qué es la gestion de proveedores y los pasos que la componen.

e Comprender qué es la gestidon de aprovisionamiento y sus principales
funciones, ademas de la gestion de pedidos, tramitacion y seguimiento de
pedido y gestidon de almacenes.

e Aprender qué es una central de compras y una plataforma logistica, sus
funciones y los tipos.
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DIFERENCIAS: COMPRAS VS. APROVISIONAMIENTO

[ COMPRAS ] [ APROVISIONAMIENTO ]

.. Es un concepto de caracter operativo
Son un proceso estrategico por que refiere a la adquisicion de los
el cual se c_>bt|ene el . bienes o0 servicios que necesita una
abas_te_amlento de bienes o empresa. Se vincula a la
SEervicios. disponibilidad, logistica y

distribucion de los recursos.

ntacion de
veedores.
de cotizaciones,
yciacion de las mismas y

O Realizar los pedidos
dependiendo de Iz

necesidades de
O Recibir bie

uerdos con los diferentes
proveedores.
O Creacion de relaciones con
estos proveedores.
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GESTION DE PROVEEDORES: CRITERIOS DE SELECCION

posventa
d
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IMPORTANCIA DE LA EVALUACION DE PROVEEDORES

.

La empresa debe medir el cumplimento periddico del proveedor.
La propia organizacion serd la encargada de elegir el tiempo en el cual se
guiera medir el desempefio, asi como los criterios de evaluacion.
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GESTION DE PROCESO DE SUMINISTRO

.

Elementos
tradicionales para
gestion y
fortalecimiento del
proceso de suministro,
como la gestion del
rendimiento o el
intercambio de
informacion con los
diferentes proveedores
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GESTION DE PROCESO DE SUMINISTRO

.

—
Son todas las
operaciones que permiten ASPECTOS FUNDAMENTALES DEL
a la empresa disponer APROVISIONAMIENTO
de los bienes o servicios
qgue necesita en un
momento en concreto.

Consiste en gestionar las
compras de materia prima
para poder fabricar el
producto final.
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GESTION DE PEDIDOS

Una de las funciones mas importantes y conlleva todo lo que esta relacionado
con los pedidos.

O Adaquisicion de los materiales necesarios para la produccion del producto final

O Seguimiento del pedido realizado al proveedor

O Seguimiento al cliente sobre sus métodos de pago, el volumen de pedidos, la
gestidn de garantias en caso de que fuese necesario, etc.
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GESTION DE ALMACENES - CICLO LOGISTICO
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GESTION DE ALMACENES - COSTO DE OPERACIONES

instalaciones
de
”estmctums I
roturas de
brestock o

Los costos de almacenamiento son todos aquellos en los que debe
incurrir la empresa para mantener sus existencias en un depdsito

Mg. Ing. Néstor Orlando Cruz



Inventarios

Definicién: Es el conjunto de materiales que una empresa almacena en un espacio, ya sean materias primas
para usarse durante el proceso de fabricacién o productos terminados para la entrega al cliente final.

Tipos de Inventarios

SEGUN OPERATIVIDAD
a. Stock optimo.

e. :Stock de recuperacio
f. Stock muerto.

perecedero..
con fecha limite de caducidad.
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TU

DEFINICIONES DE INVENTARIOS

=

njunto de
controles que
s niveles de

, determinan
mantener, la
los pedidos
ento de su
acion.
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Son las existencias de
recurso utilizadc
organizaci

Se refiere a las piezas que

contribuyen o se vuelven parte de |z
produccién de una empre
Materias primas, compc
suministros, materi
Suministros
servicio y t




PROPOSITOS DE INVENTARIOS

.

Mantener la
independencia entre las
operaciones

Cubrir la variacion en la
demanda

Protegerse contra la
variacion en el tiempo de

entrege
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1. ;Cudnto pedir?
2. ; Cudndo pedir?

La base del modelo de inventario es la siguiente funcién de costo genérica:

Costo

Costo de Costo de Costo de Costo por
total del | = + + +

. _ compra preparacion retencion ESCASET
Inventario
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Modelo : Lote econdmico de pedido

La cantidad econdémica de pedido (EOQ - Economic Order Quantity) es una técnica
utilizada para el manejo del inventario con demanda independiente.

Da por hecho el cumplimiento de los siguientes supuestos:

e La demanda es conocida y constante.
e El tiempo de entrega se conoce y es constante.
e La recepcion del pedido es instantanea.

Recepcion  Agotamiento del inventario
del pedido  (tasa de demanda)

Q

Inventario
Q _ __ promedio
2 de ciclo

Inventario disponible (unidades)

1 ciclo

Tiempo
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COSTOS DE INVENTARIO

Costo anual (dolares)

Costo por
mantenimiento
de Inventario

Tamafio de lote (Q)
(a) Costo anual por mantenimiento de inventario

g 5 Costo total
=
= =
3 Costo por hacer pedidos -
- =
2 2 Gasto por
3 5 mantenimiento
de Inventario
Costo por hacer pedidos
Tamano de lote (0
ma @ Tamano de lote (Q)

Costo anual por hacer pedidos
o o pee (c) Costo total anual del inventario de cicio
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Costo total Inv = Costo anual por mantener inventario + Costo anual por hacer pedidos o preparacion.

=

Q
2

D
(H)+—(5)
Q

Costo—

actual
3000

2000

Costo anual (dolares)

1000

Costo mas—
hajo

donde

C = costo total anual del inventario del ciclo

@ = tamafio de lote, en unidades.

H = costo de mantener una unidad en inventario durante un afio; se expresa como
un % del valor

D = demanda anual, en unidades por afio.

S= costo por hacer pedidos o preparar un lote, en délares por lote.

Q. D |
C=51H)+35(5) | * Un enfoque eficiente es utilizar
| la siguiente Formula:
— 2DS
mantenimiento,
- de inventario =2 (i) EOQ=,|—
| 2 H

Costo por hacer pedidos =%{5}
|

| L

50 /mu 150 200 250 300 350/&00

Mejor O actual
(E0Q) Q

Tamafo de lote (Q)
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Modelo de periodo fijo

Por otro lado, el modelo de periodo fijo es aquel que se activa por el paso del tiempo. Cuando se cumple un
plazo de tiempo estipulado, se realiza la compra de las unidades faltantes del inventario para completar el

stock maximo.

Cantidad a Pedir ciclo 1

A Cantidad a Pedir ciclo n
Nivel de Stock

\ I e ('\ objetivo

Nivel de stock

Periodo
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FACULTAD DE INGENIER{A — UNIVERSIDAD NACIONAL DE JUJUY

CATEDRA: ADMINISTRACION DE LAS OPERACIONES INDUSTRIALES

MODELOS DE INVENTARIOS

Modelos de Inventario de Varios Periodos

CARACTERISTICA MODELO Q MODELO P
DE CANTIDAD DE PEDIDO FIJA (EOQ) DE PERIODO FIJO
CANTIDAD DE PEDIDOS Q = Constante Q = Variable
Siempre se pide la misma cantidad Varia cada vez que se hace un pedido
DONDE HACERLOS R T
Cuando la posicion del inventario llega al nivel Cuando llega el periodo de revision
de volver a pedir
REGISTROS Cada vez que varia el inventario Solo se cuenta en el periodo de revision
TAMANO DE
INVENTARIOS Menor Mayor
TIEMPO PARA Mas alto por los registros perpetuos
MANTENERLO
TIPO DE PIEZA Piezas mds importantes por criticidad, precio o
importancia
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Modelo: Cantidad econémica a Producir
Técnica para el lote econdmico a producir que se aplica a las érdenes de
produccion.

ob--oo____ ____[Canlidaddeproduccion _______________________
2 Demanda durante el
= intervalo de produccion
-E 1 O O L S
2 Inventario maximo
8
=

- - ! - - “EITIW
Produccion y Solo
demanda demanda
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1. Costo anual de mantener = (Nivel de inventario promedio) x (Costo de mantener por unidad por afio)
Cam = % xH
2. Nivel de inventario promedio = Nivel de Inventario Maximo / 2

3. Nivel de inventario maximo = Total producido durante la corrida de produccién - Total usado durante la corrida
de produccién lhax = P Xt - dxt

Q=pxt ; t=2

p

nax =Q (A-5)
4. Costo anual de mantener inventarios : Cam = % xH
Cam =2 (1-%)x H
2 p

5. EL nimero 6ptimo de piezas por orden se obtiene al igualar el costo de preparacién con el costo de
mantener

-2 (1-4 =D
Cam = (1 p)x H Cap=3 xS
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Modelo: Descuento por cantidad

8 g
= =
2 | 2 |
= | | = | |
E| PDparaP=4.00 | ! = ! |
= | PDpara P=350 | 2 | |
g b : S I I
| | PDpara P=3.00 | I
| i | |
I : : |
Primer ! Segundo | Primer | Segundo |
cambio | cambio | cambio | cambio !
de precio | de precio | de precio ! de precio |
| : | !
N N | AN N\ |
0 100 200 300 0 100 200 300
Cantidad comprada (Q) Cantidad comprada (@)
(a) Curvas de costo total a Ias que se han sumado los materiales comprados (b) EOQ y cantidades para el cambio de precio
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Modelo: Descuento por cantidad

A medida que la cantidad
comprada supera ciertos
umbrales, el precio unitario
va disminuyendo.

C“’*"I Costo Lote 1 Costo Lote 2
Compr _

(P, x Q)

Cozto Lote 3
(P: x Q)
Costo Q [Lnl‘eg?
Total
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Control de inventario Analisis ABC

.

ANALISIS ABC
100 i "
%: Clase
E _ A Claze B Clase C
2. /
5 .
;““ ’!
-1
L] !
i
% de
Articulos
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FACULTAD DE INGENIER{A — UNIVERSIDAD NACIONAL DE JUJUY CATEDRA: ADMINISTRACION DE LAS OPERACIONES INDUSTRIALES

Inventario de Seguridad: Calculo

Z = nivel del servicio del ciclo
o, = desviacion estandar en el intervalo de probabilidad

R = punto de reorden.
Demanda promedio durante el tiempo de espera mas el
inventario de seguridad

El inventario de seguridad es el producto
del nimero de desviaciones estandar _ | ' _ |
con respecto a la media que se requiera /ﬁ\
para multiplicar el nivel de servicio de
ciclo, z, por la desviacidon estandar de la / Nivel de Servicio
demanda en la distribucién de | | 7 \.‘ S
probabilidad, o, durante el tiempo de /
espera. [ \
Demanda Media v

y
- - _ durante el
Inventario de seguridad = zo, ﬁemp,f de

espera
Cuanto mas alto sea el valor de z, tanto » d{ ;o \Probabilidad de
L

mas altos deberan ser el inventario de \ Desabasto
seguridad y el nivel de servicio de ciclo. ¥
Si z = 0, no existe inventario de x
seguridad y habra desabasto durante el 3 ¥ - : { : : : ‘
50% de los ciclos de pedido.

N
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FACULTAD DE INGENIER{A — UNIVERSIDAD NACIONAL DE JUJUY

CATEDRA: ADMINISTRACION DE LAS OPERACIONES INDUSTRIALES

Inventario de seguridad: Calculo

Se debe mantener un nivel de servicio adecuado ante
la demanda incierta.

Un método adecuado para reducir los faltantes
consiste en mantener en inventario unidades
adicionales (inventario de seguridad). Se agregan
cierto nimero de unidades al punto de reorden, como
un amortiguador.

Punto de reorden = ROP =d X L + 2o,

La cantidad de inventario de seguridad depende del
costo de incurrir en un faltante y del costo de
mantener el inventario adicional.

Costo anual por faltantes = La suma de las unidades
faltantes para cada nivel de demanda x La
probabilidad de ese nivel de demanda x EI costo de
faltantes/unidad El numero de 6rdenes por aio

Mg. Ing. Néstor Orlando Cruz

A

ROP

Demanda
Maxima
durante el
tiempo de
entrega

Demanda
edia durante

el tiempo de
entrega
| Demanda
vnidades/dia || Minima
(d) I l;lurunie el
|| iempo de
|| / enfrega

Riesgo
de
tante

Inventario
de }
] — !
sggjrndnd Tiempo de Tiempo
Entrega (L)
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