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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.

Mg. Ing. Néstor Orlando Cruz




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 Adquisicion de los materiales necesarios para la produccion del producto final

d 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
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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.

Stock cero.
k fisico.

SEGUN SU

a. Stock de ciclo,

c. Stock maximo.

d. Stock de segurida:

e. Stock de recuperacion.
f. Stock muerto.

Stock Neto = Stock Fisico — Pedidos Pendientes de Chientes

erecedero..
. Stock perecedero..
ock con fecha limite de caducidad.
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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. (Cudando 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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Ejemplo:

Un hospital compra paquetes quinirgicos desechables a la empresa Pfisher, Inc. El plan de precios
de Pfisher es de $50.25 por paquete para pedidos de 1 a 199 paquetes, y de $49.00 por paguete pa-
ra pedidos de 200 paquetes o mas. El costo por hacer pedidos es de $64 por pedido y el costo anual
por mantenimiento de inventario representa el 20% del precio de compra por unidad. La deman-
da anual es de 490 paquetes. ;Cudl es la mejor cantidad de compra?

SOLUCION
Se calcularda primero la EOQ) al precio mus bajo:

2DS | 2(490)($64.00)
D500 \( o \! 0.20(49.00) " pAAUEes

Esta solucidn no es factible porque, de acuerdo con el plan de precios, no se pueden comprar 80
pagquetes por el precio de $49 cada uno. Por lo tanto, se calculara la EOQ) en el siguiente precio mas
bajo ($50.25):

_(2D5 [ 2(490)(564.00) B
Eﬂﬂﬁn.zﬁ—\[ [ —\[ 0.20(550.25) =,/ 6,241 =79 paquetes




Esta EOQ) es factible, pero el precio de $50.25 por paquete no es el mas bajo. Por lo tanto, habra
que determinar si el total de costos puede reducirse mediante la compra de 200 unidades, pues asi
se obtendria un descuento por cantidad.

_Q D
=3 (H)+—(5)+ PD
4190

C ?5=?[I].El}:={$5l].25]|+ﬁ{ﬁﬁd.ﬂﬂh?ﬁﬁﬂ.ﬁ{dﬂﬂ}

=$396.98/ano+5396.98/ano+ 524,622.50/ano=%25,416.44/ano

%{H.Eﬂ :-::H‘ﬂ.ﬂl]]l+%Waﬁd.ﬂﬂhﬂﬂ.ﬂﬂ{dﬂm

=3$980.00/ano+%156.80/ano+ %24,010.00/ano=%25,146.80/ano

La compra de 200 unidades por pedido permitird ahorrar $269.64 al ano aproximadamente, en
comparacion con la compra de 79 unidades en cada ocasion.

Czuu-=

Pag. 516 del libro Krajewski




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

Mg. Ing. Néstor Orlando Cruz




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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La acumulacion p - d continia durante )/ p dias porque (@ es el tamafio del lote y cada dia se
producen punidades. En el ejemplo, si el tamano del lote es de 300 unidades, el intervalo de pro-
duccion sera de 3 dias (300/100). Para la tasa de acumulacion determinada durante el intervalo de
produccion, el inventario maximo de ciclo, I_ ., es:

—dd
i =%iﬂ—d]=Q[FT]

El inventario de ciclo ya no es /2, como ocurria con el método EQQ) basico; en cambio, su valor
esdel_. /2. Estableciendo la ecuacion del costo total anual para esta situacion de produccidn, en
la cual D es la demanda anual, igual que antes, y d es la demanda diaria, se obtiene lo siguiente:

Costo total anual = Costo anual por mantenimiento de inventario
+ Costo anual por hacer pedidos o de preparacion

I D —d D
G=ﬁtm+—{5}=ﬂ[”—]l:m+—|:5}
2 Q 2\ p Q
Tomando como base esta funcidon de costo, el tamafo del lote dptimo, conocido a menudo como
tamano economico del lote de produccion (ELS, del inglés economic production lot size), es el si-

guiente:

Mg. Ing. Néstor Orlando Cruz




Modelo: Cantidad econémica a Producir
Técnica para el lote econdmico a producir que se aplica a las érdenes de

produccion. Es una variante directa del

modelo EOQ tradicional
Cantidad de produccion (Cantidad Econémica de

2 i Demanda durante el Pgdido),.pero con tuna
g intervalo de producci6n dlferenC|§1 clave: la
g P R A A A mercancia no se rec_ibe de
2 Inventario maximo forma instantanea, sino que
E se produce y se recibe de
E manera gradual a lo largo
del tiempo.
- > > Tiem
Produccion y Sdlo o EI-E":J 235 \l ;_? d
demanda demanda P
. TBO >
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Ejemplo: Calculo del tamafio econémico de lote de produccion

El gerente de planta de una compania de productos quimicos necesita determinar ef tamano del lote comespondiente a
una sustancia quimica en parbcular que tiene una demanda constante de 30 bariles dianos. La tasa de produccion es
de 190 barriles por dia, la demanda anual fotaliza 10,500 barriles, el costo de preparacion es de $200, el costo anual
por mantenimiento de inventario es de $0.21 por baril y la planta trabaja 350 dias al ano.

b
C.
d

Determine el tamano economico del lote de produccion (ELS).

Determine el costo anual total por concepto de preparacion y mantenimiento de inventano para este articulo.
Determine el TBO, es decir, la duracion del ciclo, para el ELS.

Determine el tiempo de produccion por lote.

Que ventaja tiene reducir el costo de preparacién en 10% ?




a. Resolviendo en primer lugar para el ELS, se obfiene:

ELS:JEHSJ p =J2{m,mm{$2um 190

H \ p-d $0.21 18030

=4 873.4 bamiles
b. El costo total anual con el ELS es el siguiente:

C= ﬂ[‘” ”}H} +2(8)
p

2
4873.4(190-30 10500 1000
-2 [1m}$0}45?34

=3$430.914+ $430.91= $861.82
c. Aplicando la formula del TBO al ELS, se obtiene:

ELS
1805 -5

=1624 0 162 dias
d. Eltiempo de produccion durante cada ciclo es equivalente al tamano del lote dividido entre la tasa de produccion:
ELS 48734
p 190

48734

10,500 (300)

350 dias/afio )=

=2b6 0 26dias




El efecto neto de reducir el costo de preparaciéon en 10% es disminuir el tamafo del lote, el
tiempo entre pedidos y el tiempo del ciclo de produccion. En consecuencia, los costos totales
anuales también se reducen. Esto afnade flexibilidad al proceso de manufactura porque los
articulos se pueden fabricar mas rapido y con menos gasto. La gerencia debe decidir si el costo
adicional de mejorar el proceso de preparacion vale la mayor flexibilidad y las reducciones en
los costos de inventario

Periodo utilizado en los cdlculos  |Dia -

Demanda por dia a0

Tasa de produccion/dia 190

Demanda anual 10,500

Costo de preparacion $180

Costo anual por mantenimiento $0.21 (@) Introduzca manualmente
de inventario (§) el costo por mantenimiento

Dias habiles por afio 350 de inventario

Tamafno econdmico del lote (ELS) 4 623

Costo total anual $817.60

Tiempo entre pedidos (dias) 154.1

Tiempo de produccian 24.3




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 _ N _
con respecto a la media que se requiera Nivel de servicio de ciclo = 85%
para multiplicar el nivel de servicio de
ciclo, z, por la desviacion estandar de la
demanda en la distribucion de
probabilidad, o, durante el tiempo de

Probabilidad de desabasto
(1.0-085=0.15)

Demanda

espera. promedio

: . durante el
Inventario de seguridad = zo, fiempo de
gspera

Cuanto mas alto sea el valor de z, tanto
mas altos deberan ser el inventario de E
0 - - = - L L A ——
seguridad y el nivel de servicio de ciclo.

Si z = 0, no existe inventario de
seguridad y habra desabasto durante el
50% de los ciclos de pedido.

wvrgmg. nestor Orlando Cruz




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)




Los registros indican que, durante el iempo de espera, [a demanda de detergente para maguinas lavaplatos tiene una
distribucion normal, con un promedio de 250 cajas y @, = 22. j(ue inventario de segundad sera necesario mantener
para alcanzar un nivel de servicio de ciclo de 99%7 ;Y cual sera el valor de A7

SOLUCION

El primer paso constste en encontrar z, el nomero de desviaciones estandar a |a derecha de la demanda promedio duran-
te el iempo de espera, con el cual el 99% del area bajp la curva queda a la zquierda de ese punio (0.9900 en la tabla
gue s& presenta en el apendice Distribucion normal). El numero mas cercano que se encuenira en la tabla es 0.9901, gue
corresponde a las cifras 2.3 en el encabezado de la fila y 0.03 en el encabezado de la columna. Al sumar estos vabores
se obbene una z de 2.33. Con esta informacion, se puede cabcular el inventario de sequndad y el punto de reorden:

Inventario de sequndad = Zg, = 2.33 (22) =51.3 0 Ol cajas
Punto de reorden = Demanda promedio durante el tiempo de espera + Inventario de segundad
=250 + 51 = 301 caps

Se ha redondeado |a cifra del mventario de segundad al nimero entero mas praximo. En este caso, el nivel de servicio
de ciclo tedrico sera menor que 99%. Si se aumenta a 52 cajas el mventario de seguridad, se obtendra un nivel de ser-
vicio de ciclo mayor que 99%.

Punto de decision La gerencia puede controlar [a cantidad del inventario de segundad eligiendo un nivel de ser-
vicio. Otro metodo para reducir el inventario de seguridad consiste en disminuir [a desviacion estandar de la demanda
durante el tiempo de espera, o cual puede lograrse si existe una coordinacion mas estrecha con los principales clientes
por medio de ka tecnologia informatica.




‘FACULTAD DE INGENIER{A - UNIVERSIDAD NACIONALDEJUSUY . CATEDRA: ADMINISTRACION DE LAS OPERACIONES INDUSTRIALES
JUST IN TIME

También conocido como JIT. Como su nombre indica (just in time se
traduce “justo a tiempo”), es un modelo bajo PEDIDOS. Cuando un
cliente necesita un producto se pone en marcha su fabricacién y se le
entrega. Con ello se consigue reducir notablemente los costes de
almacenamiento, mantenimiento, etc.

Un ejemplo del modelo lo tenemos en las fabricas de automéviles, especialmente TOYOTA.

Principi m in time:

- Enfocarse en la demanda para no producir de forma innecesaria.
- Eliminar excesos utilizando solo productos necesarios en cada momento.
- Simplificar la produccién centrandose en lo facil para asi evitar cualquier complicacién.

Mg. Ing. Néstor Orlando Cruz



Requerimientos - JIT

O Proveedores (menor cantidad, relaciéon de apoyo, entrega puntual).

Q Distribucién de planta (células de trabajo, maquinaria mévil, menor espacio para
inventario, entrega directa en areas de trabajo).

a Inventario (Lotes pequeiios, tiempo de preparacién cortos).
O Programacién (Costo de pedir nulo, proveedores informados, técnicas kanban).
O Mantenimiento preventivo (programacién de rutinas diarias, participaciéon operarios).

O Productos de calidad (proveedores de A)

O Delegacién de autoridad en empleados (empleados con capacitacién y autoridad
cruzada, apoyo con capacitacién, pocas clasificaciones del trabajo --> flexibilidad.)

O Compromiso (apoyo entre administracién, empleados y proveedores)
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Los principios Kanban

1. Empieza con lo que haces ahora.

2. Compromeétete a buscar e implementar cambios progresivos y evolutivos.
3. Respeta los procesos, los roles y las responsabilidades actuales.

4. Impulsa el liderazgo en todos los niveles.

Mg. Ing. Néstor Orlando Cruz




FACULTAD DE INGENIER{A — UNIVERSIDAD NACIONAL DE JUJUY CATEDRA: ADMINISTRACION DE LAS OPERACIONES INDUSTRIALES

KAMBAN

El sistema jalar (pull system) es un sistema de
comunicacion que permite controlar la produccion,

sincronizar los procesos de manufactura con los
requerimientos del cliente y apoyar fuertemente la
programacion de la produccion.

Kanban de retiro

Especifica la clase y cantidad de producto que un proceso debe retirar del
proceso anterior.

Proporciona un sistema comin para mover materiales en planta.

Kanban de produccion
Especifica la Clase y la cantidad de producto que un proceso debe producir.

Mg. Ing. Néstor Orlando Cruz



PROCEDIMIENTO PARA
IMPLEMENTACION

1- Seleccionar los
nimeros de parte que se
van a establecer en
kanban.

2- Calcular la cantidad
de piezas por /kanban.

3- Escoger el tipo de
sefal y el tipo de
contenedor estandar

4- Calcular el numero de
contenedores y la
secuencia pitch.

KAMBAN

VENTAJAS
1- Evita la sobreproduccién.

2- Permite trabajar con bajos
inventarios.

3- Da certidumbre a los clientes
de recibir sus productos a
tiempo.

4- Permite fabricar sélo lo que
el cliente necesita,

5- Es un sistema visual que
permite comparar lo que se
fabrica con lo que el cliente
requiere.

6- Elimina las complejidades de
la programacion de la
produccién

Mg. Ing. Néstor Orlando Cruz

REGLAS

l. No se pasan productos defectuosos a
los siguientes procesos.

2. Se retira un kanban cuando un
proceso retira piezas del proceso
anterior.

3. Los procesos anteriores fabrican
piezas en las cantidades especificadas

por el kanban retirado (el kanban les
proporciona una orden de produccion).

4, Nada se produce o se transporta sin
kanban.

5. EI kanban hace la funcion de una
orden de produccion adherida a los
articulos.

6, El nimero de kanbans disminuye con
el tiempo.




Los Kanban se emiten en funcién de la demanda real (fabricacién a pedido).

Esta orientacién implica comenzar desde el final de la cadena de produccién e ir hacia atras
incluyendo a los proveedores.

Con los Kanban la estacion de trabajo precedente o anterior se informa de la exacta cantidad
que debe sacar de las partes disponible para ensamblar o agregar al producto.

En el push se elabora un programa que establece la labor a realizar por cada una de las
estaciones de trabajo. Una vez terminada la tarea en una estacién el producto es empujado
hacia la siguiente etapa a diferencia del sistema pull en el que los trabajadores retroceden
hasta la estacion anterior para retirar de ella los materiales y partes que necesitan para
procesarlos inmediatamente.

Cuando se retira el material, los trabajadores de la estacién previa saben que ha llegado el
momento de comenzar a producir para reemplazar la produccién retirada por la siguiente
estacion. Sila produccién no se retira los empleados de la estacion previa detienen su labor.
De este modo se evita tanto el exceso como el defecto de la produccién. Se produce solo lo
necesario, entendiendo como tal no lo que viene establecido en un programa maestro sino lo
que los consumidores demandan.

Mg. Ing. Néstor Orlando Cruz
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LOGISTICA DE DISTRIBUCION

Son todas las operaciones llevadas a cabo para hacer posible que un producto
llegue al consumidor desde el lugar donde se obtienen las materias primas,
pasando por el lugar de su produccion

[ MODELOS \ La logistica de distribuciéon o
- . .. . también llamada logistica de
« De distribucion centralizada. salida es/GGEEEEREEEE biclentro de
« De distribucién descentralizada. la cadena istro que se
. ., ocup ar las
- Distribucion escalonada. actividats R de los
- Produccién contra stock. articulosey i entre
« Cross-docking. incluye el almacenaje de los
& Consolidacién / articulos y la entrega

Mg. Ing. Néstor Orlando Cruz
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MODEL O DE DISTRIBUCION CENTRALIZADA

Una vez los productos han salido de fabrica, se usan medios de
almacenamiento y transporte para hacer la distribucion al cliente final,
y asi reducir los costes y conseguir mejorar los plazos de entrega.

VENTAJAS
e Consigue reducir los coste
distribucion.
e Se puede acceder al merc
necesidad de contar con un
distribucion descentralizada
casos de pequeinas y media
empresas).
e Se ahorra en costes de
almacenamiento.

Mg. Ing. Néstor Orlando Cruz
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VENTAJAS

de los clientes,

ahorro del tiemg
e Solucionan los
problemas con
rapidez.

e Al estar mas ce

consiguen un gre

MODELO DE DISTRIBUCION DESCENTRALIZADA

Una vez el producto ha salido de la zona de produccién, la mercancia se mueve
directamente a un almacén central (“almacén regulador”) donde consolidan y dividen la
mercancia a otros almacenes (“almacenes de proximidad®), para acercar la mercancia a

los puntos de venta/clientes y asi poder hacer las entregas con mayor rapidez.

DESVENTAJAS

e Necesita una gran infraestructura, ya que necesitan
tener varios almacenes repartidos por diferentes
regiones.

e Esa gran infraestructura genera costes mas elevados.

e Mayor cantidad de personas que estan involucradas
en la manipulacion de los productos.

Mg. Ing. Néstor Orlando Cruz




MODELO DE DISTRIBUCION ESCALONADA

Lleva el producto al cliente final desde unos almacenes regionales. La
empresa pone a disposicion la mercancia acabada en uno o varios
almacenes reguladores, luego esta mercancia se envia a unos almacenes
regionales. Lo suelen utilizar empresas fabricantes que se encuentran
lejos de la zona de consumo.

e Al contar c
stock en almac

e Alto coste centrales y

cliente, el ser
al cliente es e Aumento ar stock de

mas rapidc
e Coste de
transporte b

Mg. Ing. Néstor Orlando Cruz
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MODELQO DE CROSS -DOCKING

Esta ligado al modelo descentralizado, pero en vez de tener los almacenes de
proximidad, se tienen cross-docking (plataformas de carga y descarga o sitios de
entrada y reexpedicion de mercancia). Cross-docking significa que se recibe la
mercancia por parte del fabricante a la plataforma y en menos de 24 horas se
reexpide, por lo que no llega a almacenarse como en el modelo descentralizado.

VENTAJAS
e Se ahorra en espac

V4

ocupado en el almace
empresa fabricante.

e Se reduce la manip

ya que se evita el
almacenamiento y el
proceso de picking.

e Disminuyen los cos
almacenamiento.

DESVENTAJAS

e Requiere que todas las partes implicadas de la
cadena de suministro funcionen correctamente.

e Se necesita un gran control de toda la
mercancia que entra y sale del cross-docking

Mg. Ing. Néstor Orlando Cruz
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Diferencias entre logistica directa e inversa

La logistica directa tiene como objetivo la entrega de los productos o materias
primas desde el origen (ya sea el fabricante, proveedor o distribuidor) al punto de
consumo final (el cliente final) en el momento acordado, al contrario que la
logistica inversa

El proceso de logistica inversa no solo implica Ia recogida de productos o
residuos, sino que es mas complejo, ya que conlleva mas actividades como el
proceso de las seis "r”.

Ambas logisticas tienen ciertas similitudes, como por ejemplo buscan:
« Ser mas eficientes.
* Reducir los costes para ser mas economicas.

« Aportar beneficios en la sociedad.

Mg. Ing. Néstor Orlando Cruz




El transporte va dirigido desde un Gnico origen
a muchos destinos

Previsién sencilla de la demanda (ya que se
tienen las 6rdenes de pedidos)

Rapidez en la entrega.

Calidad del producto uniforme.

Costes mas definidos.

Coste de transporte mas econémico.

El transporte va dirigido desde muchos
destinos a un Gnico origen.

Previsién compleja de la demanda
(incertidumbre a la hora de saber cuanta
cantidad serd devuelta).

No tiene como prioridad la rapidez en las
recogidas.

Calidad del producto no uniforme.

Costes menos visibles.

Coste de transporte mas alto.

Mg. Ing. Nestor Urlando Cruz
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LOGISTICA INVERSA

La experiencia de devolucion afecta

la decision de compra de un elevado % de los consumidores, repercutiendo en
los indices de ventas y en el posicionamiento de las marcas.

Mejora la imagen de la marca Aumento de trabajo

Reduce costos a largo plazo Instalaciones para recibir y descargar
Respeta el medio ambiente Espacio almacenar los materiales
Abre la puerta a nuevos mercados Dificultades en la implantacion.
Menor consumo de recursos Dificultades en la planificacién

Mayor velocidad en el transporte

Mg. Ing. Néstor Orlando Cruz




CALIDAD Y CALIDAD TOTAL

ADMINISTRACION DE LA CALIDAD
TOTAL (TQM)

Filosofia que hace hincapié en tres
principios para alcanzar altos
niveles de desempeio y calidad de
los procesos:

«+ satisfaccion del cliente

** participacion de los
stakeholder’s

/

<* mejoramiento continuo del
desempeiio.

CALIDAD

Término utilizado por los
clientes para describir su
satisfaccion general con un
producto o servicio.
Tiene multiples dimensiones
en la mente del cliente
(atributos), los que deben
vincularse a las Prioridades
Competitivas.

Mg. Ing. Néstor Orlando Cruz




MEJORA CONTINUA
CICLO DE ACTIVIDADES

. (AR
= AP

Mg. Ing. Néstor Orlando Cruz
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MEJORA CONTINUA PASOS Y HERRAMIENTAS

« Lluvia de ideas.
I Definir 'y priorizar un - Diagrama de Pareto.
problema de calidad. « Matriz de priorizacién.

- Diagrama causa / efecto (Ishikawa).
Il Analizar las causas que -« Diagrama de flujo.
originan un problema. Diagrama de campos de fuerzas.

Manual de procedimientos.
Formato de acuerdos.
Diagrama de arbol.

Il Disefiar medidas de
solucién al problema.

Verificar y controlar las Diagramas de control.
\Y acciones puestas en * Indicadores.
practica.  Hoja de verificacién.

Mg. Ing. Néstor Orlando Cruz
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