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RESUMEN

Este proyecto esta orientado al estudio del Ciclo Logistico de la panaderia “La
Tirantela 23 c.a”, este andlisis se inicio con la recoleccién de informacion a través de
la encuesta, la entrevista y la observacion directa, una de las variables que presentd
problemas fue el control de inventarios, por tal motivo este estudio se centré en
resolver los inconvenientes vinculados con esta variable. Se realiz6 la clasificacion de
los materiales por medio del analisis de criticidad, contamos con la ayuda del gerente
y panadero de la empresa quienes facilitaron la informacion del nivel de importancia
que tienen algunos materiales en la produccién. De igual manera se hizo el analisis
del comportamiento de la demanda de los materiales involucrados en el proceso de
produccion del pan salado, las tortas, y los dulces, se procedio a investigar el tiempo
de reposicion. Seguidamente se plante6 el modelo que permitira controlar de manera
eficiente los niveles de inventario, la Planeacion de Requerimientos de Materiales
(MRP). Y finalmente, con el propoésito de solventar la problematica detectada en la
empresa, se disefiaron planes de accion que contemplan las actividades a realizar, el

tiempo y los recursos necesarios que permitiran alcanzar los objetivos planteados.
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CAPITULO |

INTRODUCCION

La base de toda organizacion comercial es la compra y venta de bienes o
servicios; de aqui la importancia del manejo del inventario por parte de la misma.
Este manejo contable permitira a la organizaciéon mantener el control oportunamente,
asi como también conocer al final de cada periodo contable un estado confiable de la
situacion economica de la compafiia, proporcionando beneficios directos en cuanto al
control de la mercancia que se posee en la empresa. La creacién de inventarios
permite que quien gerencie se enfrente a las fluctuaciones de la demanda suavizando
los nivelas de produccion Ahora bien, el inventario constituye todo el activo corriente
que estd en listas para la venta, es decir, toda aquella mercancia que posee una
empresa en el almacén valorada al costo de adquisicién, destinada para la venta o
para actividades productivas. A través de la siguiente investigacion se daran a
conocer algunas definiciones claves relacionada con los Inventarios en una empresa,
asi como también bases que respaldan al ciclo logistico, los sistema de requerimiento

de materiales (MRP) y programa maestro de produccion(MPS).

Este proyecto va a estar estructurado en seis (6) capitulos, en donde el primer
capitulo, contiene una panordmica general del problema que presenta la empresa,
(Planteamiento del Problema), los objetivos que se quieren lograr en esta

investigacion, el alcance y la importancia de la misma.
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El segundo capitulo, Marco Tedrico, muestra un resumen tedrico de los
conocimientos previos requeridos para la realizacion de la investigacion, al igual que

los términos béasicos utilizados en la misma.

El tercer capitulo, Marco Metodoldgico, se define y describe el tipo de
investigacion, el nivel investigativo bajo el cual se realiza el proyecto, se muestran los
aspectos generales de la poblacién y muestra y los instrumentos de recoleccién de

informacion utilizados

El cuarto capitulo, Analisis de la situacidn actual, en este capitulo se describe
como desarrollan las actividades en la empresa, a través del analisis del ciclo logistico
para determinar los diferentes focos problematicos que pueda estar sufriendo la
empresa. A si mismo se realiza la clasificacion de los materiales mas importantes
para la produccion a través del analisis de criticidad. Ya clasificado cada uno de los

materiales, se realiza el estudio y analisis de la demanda.

En el quinto capitulo se realiza la propuesta de un sistema de inventario con
base al estudio ya realizado de las necesidades de la empresa, que permita llevar el

control de toda la materia prima que es requerida en el proceso de produccion.

El sexto capitulo esta constituido por los planes de accion que se deberan llevar
a cabo en la empresa para solventar sus problemas. En cada uno de ellos se especifica
la actividad a realizar, la persona responsable de llevar a cabo dicha actividad, la

duracién y los mecanismos de retroalimentacion..
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1.1. Planteamiento del problema

La industria de panificacion en Venezuela ha enfrentado en los ultimos afios
grandes problemas debido a la regulacion de precios impuesta en el afio 2003 por el
ejecutivo nacional; precios que aun siguen congelados en el mercado, por otro lado
los exorbitantes costos de la importacion del trigo que no permite a los procesadores
la capacidad de registrar y subsanar la brecha entre los costos operativos y los
margenes de comercializacion, lo cual genera serios problemas de escasez de la
materia prima de algunos productos esenciales para la produccién del pan, situacién
que obliga a las empresas de este sector a realizar compras de emergencia donde

comunmente se especula sobre el precio real de los productos requeridos.

Actualmente la Panaderia La Tirantela 23 c.a ubicada en la Av. 5 de Julio cruce
con calle Juncal de la ciudad de Puerto la Cruz y con 9 afios desempefiandose en el
ramo panadero no escapa de los efectos causados por todos los factores antes
expuestos, la falta de materia prima, las compras de emergencia a precios bastante
elevados, la falla de entrega de productos por parte de los proveedores, ganancias que
apenas alcanzan para cubrir los salarios del personal; los impuestos y servicios como
la luz, el agua ,la electricidad, entre otros dejan a un lado el suefio de crecer y de ir a
la vanguardia con la tecnologia. Se esperan respuestas positivas del gobierno
nacional el cual solo da una propuesta de cambio en la alimentacién presentando la
idea de producir pan de maiz y de arroz, idea que no es descartada por los
empresarios pero que traeria consigo la necesidad de inversion en nueva tecnologia y
en la capacitacion del personal. La Tirantela no esta preparada ni cuenta con los
recursos necesarios para este cambio y sobrevive en un escenario bastante dificil

tomando decisiones basadas en la intuicion y la experiencia.
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De darse un cambio deberia ser planificado y deben irse dando segun las
exigencias del medio ambiente y de la poblacion en general, para ir a la vanguardia
de los avances tecnoldgicos , de la capacitacion de los recursos humanos , de las
medidas de control; y alcanzar asi mayores niveles de competitividad, logrando
satisfacer tanto a los clientes como al personal que hace posible la obtencion del
producto final y de igual forma lograr los objetivos financieros y estratégicos que
garanticen la estabilidad del negocio en el mercado. Debido a esto es necesaria la
utilizacion de una herramienta esencial y de suma importancia para cualquier empresa
que quiera responder satisfactoriamente a las necesidades de sus clientes esta

herramienta es el control de inventario.

En la Tirantela 23 c.a el inventario es realizado de forma manual y los pedidos
se realizan mensualmente, estos carecen de un sistema automatizado que respalde las
labores de un control de inventario. Cuando se van a realizar los pedidos, uno de los
empleados revisa cuales son los articulos que ya no hay en el almacén o los que se
tienen en menor cantidad y en base a suposiciones llevan a cabo el pedido. Por lo
tanto, no es de extrafiar que en ciertas ocasiones se haya registrado exceso de un
determinado articulo entre las tenencias de inventario o la falta de alguno de ellos ya
gue no utilizan ninguna metodologia para pronosticar la demanda y sus ventas en los
meses siguientes, ni manejan los indices de holguras de forma preventiva para dar
respuestas a cualquier eventualidad o imprevisto, debido a esto los factores externos

tienden a afectar de forma mas brusca a la empresa.

La presente investigacion ésta orientada a proponer un sistema de control de
inventario basandonos en la metodologia de la (MRP) bajo el estudio de cada
elemento del ciclo logistico que forma parte de la operatividad de la panaderia La
Tirantela 23 c.a, en busca de la informacion detallada de su situacion actual. Por otra

parte, disefiar un plan de accién que permita mejorar la calidad del proceso logistico y
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la productividad del mismo para lograr reducir el impacto de los factores externos que

afectan a la produccion.

Es importante resaltar que se realizara un andlisis mediante la recoleccion de
datos, por entrevistas y observaciones directas del funcionamiento de la panaderia La
Tirantela 23 c.a, con el apoyo de herramientas como un modelo de sistema logistico
ideal y todo lo referente a como aplicar un modelo de inventario utilizando la (MRP),
se busca proponer cambios que no afecten sustancialmente la tecnologia y el proceso
del sistema bajo estudio, sino que permita aprovechar mejor la capacidad existente en

él, a través de mejoras las cuales estaran asociadas a poca o0 ninguna inversion.

El alcance de este proyecto serd orientado principalmente hacia la propuesta
de un modelo de inventario haciendo uso de la metodologia de Planeacion de

Requerimientos de Materiales (MRP).

La originalidad del presente trabajo de investigacion, radica en el objetivo
principal del mismo, que no es méas que, proponer un sistema de control de inventario
a la materia prima de acuerdo con su importancia en la produccion guiados por el
estudio de un ciclo logistico, para determinar cuéles son las deficiencias que presenta

el mismo y generar planes de accion que ayuden a el mejoramiento de este ciclo.

Cabe destacar que anteriormente en la panaderia la Tirantela 23 c.a no se habia
realizado ningan estudio similar al que se pretende realizar en este trabajo de

investigacion.
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1.2. Objetivos

1.2.1. Objetivo general

Proponer un sistema de inventario para los materiales requeridos en la
produccion de una panaderia utilizando la planeacion de requerimientos de

materiales MRP.

1.2.2 Objetivos especificos

e Recopilar informacion acerca del funcionamiento del sistema actual, a
través de la observacion directa del mismo y la revision de datos

historicos.

e Diagnosticar la situacion actual del sistema logistico que permita la

determinacion de factores que afecten la gestion de los inventarios.

e Clasificar los materiales de almacén implicados directamente con las

operaciones de produccion.

e Analizar el comportamiento de la demanda de los materiales que tienen

mas influencia en el proceso de produccion.

e Pronosticar la demanda de los materiales en el proceso de produccion.
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Aplicar un modelo de inventario haciendo uso de la planeacion de

requerimiento de materiales.

Proponer planes de accion, que permitan la implementacion del
modelo.



CAPITULO 11

MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes

Este capitulo muestra de forma detallada, los antecedentes que representan
trabajos que sobre la misma idea se han realizado con anterioridad y son fuente
importante para el desarrollo y sustento de esta investigacion, los basamentos tedricos
de las metodologias, las técnicas y herramientas de las cuales se hizo uso para el
desarrollo del proyecto y la descripcion del sistema en estudio todos relacionados con
el manejo de inventarios, orientados a la logistica. Entre estos trabajos llevados a
cabo en la Universidad de Oriente especificamente nlcleo Anzoategui, se pueden

mencionar los siguientes:

“Andlisis comparativo entre los sistemas productivos con modalidad de
elaboracion de pedidos continuos y los dimensionamientos de lotes de la
planificacion de las necesidades de materiales”. Trabajo de Grado presentado por
Marifio, A. y Calderdn, J. Como requisito parcial para obtener el titulo de ingeniero
industrial. En el proyecto se plantea estudiar un grupo de empresas con modalidad de
elaboracion de pedidos continuos, para establecer, de acuerdo a sus caracteristicas,
una estrategia basada en determinar las técnicas de lotificacion mas conveniente para
las empresas de manufacturas y servicios. Se determinaron y proyectaron las
unidades agregadas para el posterior analisis comparativo entre sistemas productivos
y dimensionamientos de lotes del sistema MRP. En esta comparacion se simularon

variaciones de costos y demanda en el dimensionamiento actual de cada empresa,
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para asi observar el comportamiento de las técnicas frente a posibles fluctuaciones en

el mercado.[1]

Disefio de Modelos de Gestion y Control de Inventarios Para Aquellos
Materiales Pertenecientes a los Rubros Directos de las Operaciones de Produccion y
Mantenimiento de una Empresa Fabricante de Tubos Helicoidales”. Trabajo de Grado
presentado por Rocca, M. y Yaselli, A. como requisito parcial para obtener el titulo
de Ingeniero de Sistemas. Este estudio se basé en la determinacion de los factores que
inciden sobre las deficiencias de un Almacén General de la planta industrial Helisold
de Venezuela; S.A. En el estudio se evidencio la necesidad del disefio de un Modelo
de Gestion y Control del Inventario, se realizd un Analisis de Criterio de Matriz
Multiple donde se clasificaron los materiales por categoria y tipo para luego realizarle
un estudio estadistico a la demanda, al tiempo de reabastecimiento y los costos de

inventarios involucrados con ellos, logrando asi el disefio del modelo. [9]

“Disefio de un Modelo de Control de Materiales que se Adapte a Pequefias y
Medianas Empresas Dedicadas a la Renovacion de Neumaticos”. Trabajo de Grado
presentado por Chacon, J. Orea, M. Como requisito parcial para obtener el titulo de
ingeniero industrial”. En el proyecto se plantea estudiar un modelo que se ajuste a
todas las restricciones inherentes a las pequefias y medianas empresas dedicadas a la
renovacion de neumaticos y a las caracteristicas propias de los materiales .Se
determino un modelo de control de materiales el cual ofrece formas de registros que
permiten contabilizar las cantidades utilizadas, a fin de facilitar las actividades de
solicitud de material en el dpto. Administrativo esto permite a la empresa estar atenta
al comportamiento de los niveles de inventario, trayendo como consecuencia que las
paradas por escasez puedan evitarse .Ademas preparar informes adicionales cuando

haya escasez, dafios durante el transito y devolucion a los proveedores. [5]
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“Evaluacion de las Etapas del Ciclo Logistico llevado a cabo en una Empresa
Fabricante de Barquillas para Helados ubicada en la Zona Industrial los Montones
del Estado Anzoategui”. Presentado por Medina, J. y Vallenilla C. Como requisito
parcial para obtener el titulo de Ingeniero de Sistemas. Este estudio se enfocé en el
andlisis del Ciclo Logistico de la empresa Fabrica de Barquillas La Florida C.A.
Dicho analisis comenzo con la recoleccion de informacion a través de la observacion
directa y la entrevista, con el proposito de detectar los focos problematicos existentes
dentro de la empresa y los factores que afectan al ciclo logistico llevado a cabo en la
misma. Dentro del andlisis del ciclo logistico una de las variables que presentd
mayores inconvenientes fue la referente al control de inventarios, por lo tanto gran
parte de este estudio se enfocO a resolver los inconvenientes vinculados a dicha
variable del ciclo. Con la finalidad de solucionar la problematica encontrada en el
ciclo logistico, se disefiaron propuestas y planes de accion que contemplaron las
actividades minimas, el tiempo y los recursos para el logro de los objetivos

planteados. [8]

“Modelos de Gestion y Control de Inventario para los Materiales de Uso
Directo de una Empresa de Servicios de Ejecucion de Proyectos en el Area
Petrolera”. Presentado por Barrios, M. y Grau, C. Como requisito parcial para optar al
titulo de Ingeniero de Sistemas. Este estudio se centrd en el analisis del sistema de
Gestion 'y Control de Inventarios, determinando los factores causales de las
problematicas presentes en los inventarios directos que utiliza la empresa para la
realizacion de sus proyectos. Para esto se aplicaron entrevistas a todo el personal que
labora en la empresa, que determinaron la situacion actual del sistema, visualizando
las areas con fallas. Para mantener un control sobre los materiales se procedié a
aplicar

la Clasificaciéon por Criterios Mdltiples; luego con la teoria de inventario se

plante6 un modelo de inventario MRP, debido a la dependencia que presentan los
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materiales con los proyectos a realizar. Con la finalidad de solucionar las
problematicas en el ciclo logistico, se establecieron propuestas y planes de accion que

contemplan las actividades minimas y los medios para el logro de sus objetivos. [2]

“Propuestas de Mejoras para el Sistema de Inventario de los Restaurantes y
Empresas de Comida Répida ubicados en el Municipio Diego Bautista Urbaneja
(Estado Anzoategui)”. Presentado por Del Rosario, M. y Parra, M. Como requisito
parcial para optar al titulo de Ingeniero de Sistemas. En ésta investigacion se
realizaron una serie de propuestas a los sistemas de inventario de los Restaurantes y
Establecimientos de comida rapida ubicados en el Municipio Urbaneja (Estado
Anzoategui), para la formulacion de estas propuestas se utilizaron herramientas
estadisticas tales como recoleccién y la tabulacién de datos, los cuales se utilizaron en
la elaboracién de analisis que permitieron esbozar la situacion actual de los sistemas

de inventarios en las empresas objetos de estudio. [4 ]

2.2. Fundamentos tedricos

2.2.1. Logistica

Es el proceso de proyectar, implementar y controlar un flujo de materia prima,
inventarios en proceso, productos terminados e informacion relacionada desde el
punto de origen hasta el punto de consumo de una forma eficiente y lo mas
econémica posible con el proposito de cumplir con los requerimientos del cliente

final.

Existen dos formas basicas de logistica:
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e Una optimiza un flujo de material constante a través de una red de enlaces de

transporte y de centros del almacenaje.

e La otra coordina una secuencia de recursos para realizar un determinado

proyecto.

Todo ello al minimo coste global para la empresa. Los sistemas de flujo
logistico se optimizan generalmente para una de varias metas: evitar la escasez de los
productos (en sistemas militares, especialmente referido al combustible y la
municion), reducir al minimo el coste del transporte, obtener un bien en un tiempo
minimo o almacenaje minimo de bienes (en tiempo y cantidad). El flujo logistico es
particularmente importante en la fabricacion just in time en la cual el gran énfasis se
pone en reduccion al minimo del stock. Una tendencia reciente en grandes cadenas de
distribucion es asignar estas metas a los articulos comunes individuales, mas que
optimizar el sistema entero para un objetivo determinado. Esto es posible porque los
planes describen generalmente las cantidades comunes que se almacenaran en cada
localizacion y éstos varian dependiendo de la estrategia. EI método béasico de
optimizar un sistema de estandar de distribucion es utilizar un arbol de cobertura
minima de distribucion para disefiar la red del transporte, y después situar los nodos
de almacenaje dimensionados para gestionar la demanda minima, media 0 méxima de

articulos.

Muy a menudo, la demanda es limitada por la capacidad de transporte existente
fuera de la localizaciéon del nodo de almacenaje. Cuando el transporte fuera de un
punto del almacenaje excede su almacenaje o capacidad entrante, el almacenaje es
util solamente para igualar la cantidad de transporte por unidad de hora con objeto de

reducir picos de carga en el sistema del transporte. [3]
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2.2.2. Objetivos principales de la logistica

La logistica implica la gerencia coordinada de los flujos del material y de

informacidn a través de su organizacion.

Su objetivo es controlar costos totales, para mejorar la calidad total, maximizar

servicio de cliente, y aumentar su beneficio a través de:

e Proporcionar un flujo de materiales, suministros y servicios necesarios para el

buen funcionamiento de la organizacion manteniendo las inversiones en

existencia y reduciendo las perdidas a un nivel minimo.

e Mantener normas de calidad adecuadas.

e Buscar y mantener proveedores competentes.

e Comprar los elementos y los servicios necesarios a los precios mas bajos

e Mantener la posicién competitiva de la organizacion.

e Conseguir relaciones de trabajo productivas y armoniosas con otros

departamentos de la organizacion.

e Conseguir los objetivos del aprovisionamiento procurando que los costos

administrativos sean bajos.
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2.2.3. Funciones del area de logistica

Capacitar para dirigir a los demas.

Plan organizado que facilite la cooperacién de unién y esfuerzo para alcanzar

un objetivo.

Control para distinguir si se estd desarrollando y de inmediato efectuar
correcciones pertinentes, el gerente de logistica debe: Planear, organizar,

dirigir y controlar.

El gerente debe de ser responsable de planificacion y de control del
departamento asi como promocion de las compras, del trafico de entradas y
salidas de los almacenes y de la eliminacion de los servicios y los sobrantes de
manera que permita el buen funcionamiento de la empresa, de acuerdo a los

objetivos trazados.

2.2.4. Proceso de logistica

La rotacion de productos se basa en este principio. Pues, el hecho de que
algunas mercancias, como los comestibles o productos farmacéuticos, tengan
un tiempo de duracion limitado, exige que las existencias mas antiguas sean

despachadas antes.

Las mercancias de rotacion alta se deben almacenar cerca de la zona de cargue
y descargue, las de rotacion media en areas de facil acceso y las de baja
rotacion en areas mas apartadas. (Los materiales voluminosos, pesados y
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dificiles de manejar, se deberan almacenar, siempre que sea posible, cerca de

las puertas o en los corredores de acceso directo a las puertas).

e De otra parte. Hay que hacer una distribucion del almacenamiento, que tenga
en cuenta tanto las dimensiones reales del almacén y sus espacios disponibles,
como las caracteristicas de las mercancias y el tiempo que han de permanecer

en el almacén.

e Con una buena distribucion de su almacén, usted puede conseguir las
siguientes ventajas:

e Reducir puntos de congestion.

e Facilitar las labores de mantenimiento.

e Propiciar las condiciones para una mayor velocidad de movimiento.

2.2.5. Logistica inversa

Basicamente, se trata de ver como todos aquellos bienes y productos que el
mercado ha rechazado pueden de alguna manera superarse o eliminarse al coste
minimo. En sintesis, la logistica inversa consiste en el proceso de mover bienes y
mercancias desde su punto final para recuperar parte de su valor o eliminarlos
adecuadamente. Las actividades de reciclaje y de restauracion también se pueden
incluir en la definicion de logistica inversa. En general, las empresas con un elevado
valor del producto, o con una tasa de retorno muy grande, son las que dedican mucho

mas esfuerzo en mejorar los procesos de retorno.

Rogers y Tibben-Lembke (1999) definen el concepto de logistica inversa como:

“el proceso de planificacion, desarrollo y control eficiente del flujo de materiales,
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productos e informacion desde el lugar de origen hasta el de consumo de manera que
se satisfagan las necesidades del consumidor, recuperando el residuo obtenido y
gestionandolo de tal manera que sea posible su reintroduccién en la cadena de
suministro, obteniendo un valor afiadido y/o consiguiendo una adecuada eliminacion

del mismo”. [7]

2.2.6. Actividades de la gerencia logistica

2.2.6.1. Gestién de mercado

e Investigacion de Mercados
e Penetracion de Mercados

e Servicios al Cliente

2.2.6.2. Gestién de abastecimiento

e Deteccién de Necesidades de Abastecimiento
e Requerimiento de Materiales

e Adquisicién-Compras

2.2.6.3. Gestion de almacén

e Recepcion de Materiales
e Movimiento-Almacenamiento

e Control de Inventario
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2.2.6.4. Gestion de distribucion

e Despacho

e Transporte Externo

2.2.7. Ciclo logistico

El ciclo logistico se puede percibir como un sistema total, donde se encuentran
relacionadas entre si un conjunto de actividades que conforman el proceso de
produccion de toda organizacion industrial. Trata de la planificacion, administracion,
ejecucion y control de los materiales requeridos para el soporte de dicho proceso,
tomando en cuenta costos, efectividad, tiempo y demanda. Véase un esquema del

ciclo logistico en la Figura 2.1.

2.2.7.1. Deteccion de necesidades

Toda empresa habra de tener su origen al reconocer la existencia definitiva de
una necesidad dentro de la organizacion. La persona responsable de alguna actividad
en particular debera saber cuéles son las necesidades individuales de dicha unidad:
qué necesita, cuanto necesita y cuando se tendra la necesidad. Es aqui donde se inicia
el ciclo logistico y se justifica su funcionamiento, en el caso de que un articulo se
escapara de las especificaciones que exige su propdsito, la adquisicion del mismo no
tendria sentido pues, representaria una desperdicio de tiempo, dinero y esfuerzo.
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Figura 2.1 Ciclo logistico.

Fuente: Elaboracién Propia

2.2.7.2. Requerimiento de materiales

Con la emision de la requisicion de material se inicia el proceso de solicitud de
compra de los articulos que son requeridos por las diferentes dependencias de la
empresa, para mantener las operaciones. A continuacion se presentan algunos de los

elementos que debe contener la requisicion de material:

e Caracteristicas técnicas del producto.

e Cantidad requerida.

e Caracteristicas de calidad. Norma y/o condiciones de satisfaccion.
e Fecha en que se formula la requisicion.

e Fecha de requerimiento del producto.

e Persona que solicita el material.

e Precio estimado.
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e Unidad de medida.
e Nombre y firma de la persona que formulé la solicitud.
e Posibles proveedores.

e Observaciones adicionales.

2.2.7.3. Adquisicion de materiales

Esta fase consiste en un proceso de seleccién de proveedores y compra del
producto en el que se evaltan y se eligen distintas opciones tomando como
referencia: su capacidad de cumplimiento con los requerimientos de los materiales y
las exigencias de calidad, principalmente. El encargado de realizar este proceso es el
departamento de compras, es este quien debe estimar la fecha de solicitud del pedido
para que considerando los lapsos de entrega de los proveedores, se garantice que los

materiales lleguen en las fechas necesarias.

2.2.7.4. Recepcion de materiales

Es un procedimiento de verificacion de los materiales que se reciben de los
proveedores, en conformidad con los requisitos de compras establecidos en cuanto a
cantidades, especificaciones y normas de calidad. La unidad de compras recibe del
proveedor el material solicitado en el pedido de compra, verifica si las cantidades
estan correctas y realiza junto con control de calidad, la inspeccién para comprobar el
material con las especificaciones determinadas en el pedido de compra. Esto se
denomina inspeccién de calidad en la recepcion de material. El proceso de seleccion

comprende:

e Realizar inspeccion externa de conformidad y tipo de embalaje solicitado.
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e Abrir con cuidado el material, es decir, utilizar las herramientas adecuadas de
modo de no ocasionar dafios.

e Chequear la lista contra la factura, determinar que las cantidades y
especificaciones solicitadas son las que se estan recibiendo.

e Facilitar verificacion contable, expedir la documentacién necesaria para el
procedimiento administrativo-contable.

e Elaborar informe de recepcion, reportar la informacion recabada en un
informe final, en el cual se sefialaran los resultados de las acciones anteriores.

e Notificar al solicitante a traves de las unidades correspondientes sobre la

llegada del material y su estado.

2.2.7.5. Control de inventario

Un sistema de inventario es el conjunto de politicas y controles que supervisa
los niveles de inventario y determina cuales son los niveles que deben mantenerse,

como hay que reabastecer y de que tamario deben ser los pedidos.

2.2.7.6. Almacenamiento de materiales

Las instalaciones, equipos y técnicas para el almacenamiento varian mucho
segun la naturaleza del material que se va a manejar. Las caracteristicas del material
como: tamafo, peso, durabilidad, tiempo en estanteria y tamafio de los lotes son
factores a tomar en cuenta para el disefio de un sistema de almacenamiento. Esta
actividad de almacenamiento, como su nombre lo indica se lleva a cabo en las
instalaciones del almacén, y este no es mas que, el establecimiento o local donde se
guardan los articulos o materiales desde que se producen o reciben hasta que se

necesitan o entregan, y en cual se restringe el acceso de personas no autorizadas.
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2.2.7.7. Codificacion de los materiales

Es una forma de facilitar la colocacion de materiales almacenados, por medio
de codigos que contengan las informaciones necesarias. La codificacion representa
una ventaja respecto a las descripciones expresadas en lenguaje comun y corriente, a
medida que aumenta la poblacion de personas o de cosas a las que se quiere hacer
referencia. Por ejemplo, dentro de un almacén pequefio donde se maneja un nimero
limitado de inventarios, seria preferible usar descripciones expresadas en lenguaje
comun y corriente. Pero a medida que aumenta la variedad de articulos, existe un
mayor enfasis en ahorrar tiempo y evitar confusiones utilizando codificaciones para

sus inventarios.

Un buen sistema de codificacion debe presentar las siguientes caracteristicas:

e Los materiales deben ser identificados rapidamente y sin ambiguedades.

e Los materiales equivalentes deben ser identificados mediante referencias cruzadas.

e El codigo debe tener la longitud minima que permita clasificar todos los articulos
existentes y previstos.

e Enlo posible, el codigo debe ser arborizado de manera de facilitar la agrupacion de
los materiales y su busqueda.

e En general, los codigos puramente numéricos facilitan la automatizacion y son
preferidos por los usuarios, aunque esto no es limitativo.

e EI codigo debe ir siempre acompafiado de una descripcion de longitud
limitada y de formato preestablecido asi como de una indicacion clara de la unidad
de medida que se emplea.
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2.2.7.8. Manejo de materiales

El manejo de materiales es la preparacion y colocacion de los mismos para
facilitar su movimiento o almacenamiento, es decir, es el flujo de materiales dentro de
la empresa. EI manejo de materiales es un aspecto importante de la planificacion,
control y logistica por cuanto abarca el manejo fisico, el transporte, el almacenaje y

localizacién de los materiales.

2.2.7.9. Despacho

En esta fase comienza la distribucion, aqui se despachan los diversos articulos o
productos a los diferentes destinos. En esta etapa se lleva a cabo el embalaje de los
productos para su posterior distribucién, en este punto se procura realizar un buen
empaquetamiento del producto para evitar roturas a la hora de manipularlos y asi

evitar gastos extras.

2.2.7.10. Transporte externo

El transporte representa todos los medios a través de los cuales los productos
acabados llegan a las manos de los clientes o de la empresa intermediaria que los
vendera al consumidor final. El concepto de transporte se refiere entonces, a las

cargas de productos acabados que salen del depdsito al mercado. [8]
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2.2.8. Definicion de los niveles del ciclo logistico en una empresa

La definicion de los niveles posicionara a las empresas, de acuerdo a los
resultados de la evaluacion, asi como también las variables respecto a control de
inventario y logistica inversa, ademas de establecer los criterios de evaluacion que se
formularan para evaluar el comportamiento de las variables en el modelo de

evaluacioén.

2.2.8.1. Nivel 0

Una empresa que se encuentre posicionada en este nivel se caracteriza
principalmente por carecer de una planificacion de las actividades que permitan
conocer los procedimientos y acciones que deben llevarse a cabo para cada uno de

los procesos, ademas de no contar con departamentos claramente definidos que
cumplan con los procesos del ciclo logistico (Compras, control de inventarios,
transporte, manejo de materiales, almacenamiento y logistica inversa). En cuanto a
satisfaccion del cliente la relacion precio-calidad es inadecuada, no existen estrategias
de fidelizacion del cliente y no poseen planes de contingencia para responder ante el
agotamiento de sus productos. En otras palabras, no tienen el mas minimo
conocimiento de la existencia de la gestion logistica y mucho menos de los beneficios

que esta ofrece.

2.2.8.2. Nivel 1

Las empresas que se ubican en este nivel presentan una planificacion de las

actividades concernientes a los procesos, con la variabilidad de que se llevan a cabo
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de manera aislada, es decir, se efectla cada proceso independientemente de los
demas. Al mismo tiempo carecen de departamentos claramente definidos o existen

algunos y otros no, por ejemplo existen los departamentos de Compras y

Almacenamiento y los demas no estan definidos o creados. Ofrecen precios
competitivos a sus consumidores, pero no aplican ningun tipo de estrategias que
incentive la fidelidad y plena conformidad de sus clientes. Las empresas que se
encuentren en este nivel no poseen ningln tipo de automatizacion en ninguno de los
procesos, todos se realizan de manera manual; a su vez no cuentan con programas de

control.

2.2.8.3. Nivel 2

Las empresas situadas en este nivel poseen una efectiva planificacion de sus
actividades, existen departamentos claramente definidos para cada uno de los
procesos del ciclo logistico, ademas de existir una estrecha relacion entre cada uno de
ellos. Cada uno de los procesos se llevan a cabo cumpliendo con los requerimientos
gue cada departamento exige, con la variabilidad de llevar todos los controles de
manera manual o con equipos automatizados de vieja data y en algunos casos
emplean software que se encuentran en el mercado que son adaptados a las
necesidades de la empresa, teniendo como consecuencia una relacién deficiente entre
cliente y proveedor. En cuanto a la satisfaccion del cliente, la empresa ofrece precios
competitivos y es capaz de responder ante fluctuaciones de la demanda de

determinados productos.
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2.2.8.4. Nivel 3

Las empresas que se encuentran situadas en este nivel son aquellas
consideradas ejemplos a seguir, por las situadas en los niveles inferiores, debido a que
ademas de contar con una efectiva planeacion de sus actividades, poseen
departamentos claramente definidos que permiten centralizar los procesos de la
logistica, asi como también una eficiente integracion entre clientes y proveedores,
gracias al uso de tecnologia de vanguardia que permiten una estrecha relacion entre

cada uno de los procesos del ciclo logistico por el hecho de trabajar en tiempo real.

Existe también una notable inclinacién para el estudio de posibles variaciones
que puedan afectar el buen funcionamiento de la cadena de suministro. Ademas son

capaces de satisfacer plenamente a sus consumidores,

logrando fidelizar a la mayoria de sus clientes, a través del cumplimiento
eficiente de sus exigencias. Las politicas de cultura organizativa y las estrategias para

evitar la carencia de productos de alta demanda son aplicadas l6gicamente. [4]

2.2.9. Demanda

Para el estudio de los inventarios y la determinacion de los sistemas de
inventario para una determinada organizaciobn es necesario conocer el
comportamiento de los articulos o bienes, pues de este comportamiento se definira el
tipo de modelo a aplicar para estimar los niveles de inventarios que desde el punto de
vista econdmico son los 6ptimos. Desde el punto de vista del consumidor la demanda
es la cantidad de bienes y servicios que los consumidores estan dispuestos a comprar

a los posibles precios del mercado.
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El concepto de demanda es similar al de consumo, pero, a diferencia de este, se
refiere a la cantidad de unidades solicitadas y no a las despachadas. Si existe
suficiente inventario el consumo es igual a la demanda, ya que cada unidad solicitada
es despachada.

Si se presenta una ruptura de inventario y durante ese periodo se requieren

materiales, la demanda sera superior al consumo.

Normalmente, se prefiere calcular los inventarios de seguridad usando la
demanda en lugar del consumo, bajo el principio de que la demanda representa las

necesidades reales de los usuarios.

2.2.10. Tipos de demanda

Existen dos tipos de demanda de productos: las demandas dependientes y las
demandas independientes

2.2.10.1. Demanda dependiente

Se refiere a una dependencia conocida de la demanda de un producto con otro.
Por ejemplo: la demanda de cauchos en una ensambladora, depende de la produccién
de vehiculos en dicha ensambladora. Ademas, esta compuesta por la materia prima,
los componentes y sub-ensambles que son usados en la produccién de articulos que

sirven para la fabricacién de productos finales.
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2.2.10.2. Demanda independiente.

Son aquellas en las cuales se desconoce la dependencia de la demanda con otro
articulo o producto, por ejemplo: la demanda de bienes elaborados (automoviles,
televisores) y piezas de recambio (silenciadores, baterias) es independiente. Esta
demanda esta influenciada por las condiciones del mercado fuera del control de
operaciones, ademas consta de los productos terminados, partes de repuestos y ciertos

articulos cuya demanda aumenta mas directamente del ambiente incierto del mercado.

Por lo general requiere de alguna clase de pronésticos. Adicionalmente la

demanda independiente puede ser: deterministica o probabilistica.

e La demanda determinista: (se conoce con certeza): se refiere a cantidades.
demandadas sobre los periodos subsiguientes en donde la demanda del

articulo se conoce con certeza. Esta a su vez se divide en:

v Demanda estatica determinista, en donde la tasa de consumo

permanece constante durante el transcurso del tiempo.

v" Demanda dindmica determinista, en el cual la demanda se conoce con

certeza pero varia de un periodo al siguiente.

e La demanda probabilistica (la describe una densidad de probabilidad): se
presenta cuando la demanda sobre un periodo de tiempo es incierta, y se

describe en términos de una funcion de probabilidad. Se divide en dos tipos:

v Demanda estacionaria probabilistica, en la cual la funcion densidad de

probabilidad de la demanda se mantiene sin cambios con el tiempo.
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v' Demanda no estacionaria probabilistica, donde la funcién de densidad

de probabilidad varia con el tiempo.

2.2.11. Tiempo de reposicion

El tiempo de reposicion (lead time) es el tiempo transcurrido entre la deteccion
de la necesidad de comprar una cierta cantidad de un material y el momento en que
esta llega fisicamente al almacén. El tiempo de reposicion puede descomponerse en

dos partes (dependiendo del sistema administrativo de cada empresa):

e El tiempo que transcurre desde la deteccion de la necesidad de realizar
la compra hasta que se emite la orden de compra.

e El tiempo que transcurre desde la emision de la orden de compra hasta
la recepcién fisica del material.

El primer tiempo depende fundamentalmente de la organizacion administrativa
de cada empresa, y el segundo del proveedor del material. Evidentemente, estos
tiempos variaran en funcién de la organizacion de la compafiia, de si los materiales
son en serie 0 de produccién especial y de las disposiciones arancelarias y de las

licitaciones.

2.2.12. Coeficiente de variabilidad

El coeficiente de variabilidad resulta ser un estimado de la variabilidad relativa
de un conjunto de datos, es decir, mide la dispersion de los datos respecto a la media.

Este coeficiente no posee una unidad de medida. Por lo que podria permitir comparar
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la variabilidad de dos 0 méas conjunto de datos, aunque lo mismos estén expresados en

unidades de medidas distintas.

El coeficiente de variabilidad tiene un significado muy importante al momento
de necesitar determinar el comportamiento de un conjunto de datos, el cual puede ser
constante o variable, por lo tanto es muy util para saber si la demanda sigue un

comportamiento deterministico o constante, o probabilistica o variable.

El hecho de que un conjunto de datos tenga un compartimiento deterministico o
variable, depende del valor del CV, esto quiere decir que si: CV es menor o igual a
0,20 se puede decir que los datos estdn muy poco dispersos con relacion a la media,
lo que quiere decir que tienen un comportamiento deterministico o constante. Por otro

lado, si el valor de CV es mayor de 0,20 entonces los datos

estan muy dispersos o alejados de la media de los datos, por lo que se puede
decir que los datos tienen un comportamiento variable. [3]

Para estudiar esta variabilidad deben observarse las demandas durante “n”
periodos; estas demandas son dj, dy, ds,...,dr. Con las demandas observadas se

prosigue a realizar los siguientes célculos para calcular el coeficiente de variabilidad:

1. Se calcula la estimacion de la demanda promedio por periodo, mediante la

ecuacion:

X = 1—2 X (Ec 2.1)
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2. Se calcula la estimacion de la varianza por periodo, mediante la formula:

VAR =

(nl—l) g(xi - X)* (Ec2.2)

3. Se calcula un estimado de la variabilidad relativa de la demanda, denominado

Coeficiente de Variabilidad denotado por (CV), mediante la ecuacion:

_ VAR

v =5

(Ec2.2)

Donde:

CV = Coeficiente de Variabilidad.
VAR= Varianza del conjunto de datos.

X = Media del conjunto de datos elevada al cuadrado.

2.2.13. Analisis de criticida

El Andlisis de Criticidad es una metodologia que permite establecer jerarquias o
prioridades de procesos, sistemas y equipos creando una estructura que facilita la
toma de decisiones acertadas y efectivas, direccionando el esfuerzo y los recursos en
areas donde sea mas importante y/o necesario mejorar la confiabilidad operacional

basados en la realidad actual.

Para llevar a cabo el anélisis de criticidad se debe:
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Definir el alcance y cuél es el prop6sito para el alcance.

Establecer los criterios de evaluacion.

Seleccionar un método de evaluacion para jerarquizar la seleccion de los

sistemas objeto de analisis.

Dicho analisis debe dar respuesta a interrogantes tales como:

¢Criterios que se deben utilizar para establecer la criticidad entre una planta,
proceso o equipo? Debido que genera una lista ponderada que va desde el elemento

mas critico del total del universo analizado.

Este analisis pueda ser aplicado en cualquier sistema, planta, equipos o
componentes que pretendan ser jerarquizados en funcion del impacto global que

generan en el proceso o0 empresa donde forman parte.

2.2.14. Inventario

Inventario se refiere a las existencias de un articulo o determinado recurso que
estd almacenado y que espera ser usado por la organizacion. Un sistema de inventario
es el conjunto de politicas y controles que supervisa los niveles de inventario y
determina cuales son los niveles que deben mantenerse, cuando hay que reabastecer
el inventario y de qué tamafio deben ser los pedidos. Un sistema de inventario
proporciona la estructura de organizacion y las politicas operativas para mantener y
controlar los bienes en existencia. El sistema es responsable de pedir y recibir bienes:
determinar el tiempo para colocar el pedido y seguir el rastro de lo que se ha pedido,
de cuéanto se ha pedido y de quién lo ha pedido.



51

Las empresas mantienen inventarios de materias primas y productos
terminados. Los inventarios de materia prima sirven como entrada al proceso de
produccion y los inventarios de productos terminados sirven para satisfacer la
demanda de los clientes. Puesto que estos inventarios representan frecuentemente una
considerable inversion, las decisiones con respecto a las cantidades de inventarios son
importantes. Los modelos de inventario y la descripcién matematica de los sistemas
de inventario constituyen una base para estas decisiones. Mantener un inventario para

su venta o uso futuro es una préctica comun en el mundo de los negocios. [7]

2.2.14.1. Propdsitos de los inventarios

e Conservar la independencia de las operaciones.
o Afrontar variaciones en la demanda del producto.

e Permitir flexibilidad al programar la produccién.

¢ Proporcionar un margen de seguridad para variaciones en la entrega de materia

primas.

e Sacar provecho del tamafio de la orden de compra.

2.2.14.2 Modelos de inventarios

Los modelos de inventario se centran en la determinacion de una politica de
inventarios 6ptima, que indique cuando debe reabastecerse un inventario y en cuanto.
El objetivo es minimizar el costo total de inventario por unidad de tiempo. Existen

modelos de inventarios de cantidad fija y de periodo fijo.
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e modelos de cantidad fija ( 0 modelo Q): aquellos en los cuales la cantidad a
comprar es la misma cada vez que se hace un pedido, estos modelos son
también de revision continua puesto que se actualiza la posicién del inventario
cada vez que hay un movimiento de este. Vigila permanentemente el nivel del
inventario y coloca una nueva orden cuando la existencia llegan a cierto nivel
R.

e Los modelos de periodo fijo (0 modelo P): son aquellos en, los cuales el
tiempo entre pedidos es el mismo, es decir se hacen compras cada quince dias,
tres meses, entre otros. Este tipo de modelo esta relacionado con visitas del
proveedor de manera frecuente y en la oportunidad de su visita se hacen los
pedidos. En general requieren de un nivel mas alto de existencias de reserva
que el sistema de cantidad fija.Estos modelos se clasifican también de acuerdo

al comportamiento de la demanda en probabilisticos y deterministicos.

v'"Modelos Deterministico son aquellos en los cuales la demanda es

deterministica.

v"Modelos Probabilisticos son aquellos en los cuales la demanda sigue una
determinada funcién de densidad de probabilidades. [3]

En la figura 2.2 se muestra claramente la clasificacion de los modelos de

inventario.
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Figura 2.2. Modelos de inventarios
Fuente: Elaboracion Propia

2.2.14.3. Tipos de inventario

Segun su forma:

¢ Inventario de materia prima: Representan la existencia de aquellos articulos
que sometidos a un proceso de fabricacion, al final se convertird en un

producto terminado.

e Inventario de productos en proceso (materia semi-elaborada): Incluye a
todos aquellos productos parcialmente terminados que se encuentran en un
grado intermedio de produccion, aun no han sido elaborados totalmente;
mientras no concluya su proceso de fabricacién, ha de ser inventario en
proceso. Este inventario protege contra la variabilidad en el proceso de

produccion.
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e Inventario de productos terminados: se refiere a todos los productos
terminados, incluyendo a los almacenados destinados a la venta. Este

inventario protege contra la variabilidad de la demanda del cliente.

e Inventario de oficina: Son aquellos que representan a los articulos

consumibles de oficina que estan almacenados para su proxima utilizacion.

e Inventario de mantenimiento y operacion: Representan a todos aquellos
articulos y/o materiales que son utilizados como repuestos para el
mantenimiento de maquinaria y equipos, que estdn almacenados para ser

utilizados siempre y cuando se necesiten.

Segun su funcién:

e Inventario de deguridad: Son aquellos que existen como resultado de
incertidumbre en la demanda u oferta de productos. Se generan para
amortiguar variaciones de la demanda del producto. Los inventarios de
seguridad concernientes a materias primas, protegen contra la incertidumbre
de la actuacion de proveedores debido a factores como el tiempo de espera,
huelgas, vacaciones o unidades que al ser de mala calidad no podran ser
aceptadas. Se utilizan para prevenir faltantes debido a fluctuaciones inciertas

de la demanda.

e Inventario de desacoplamiento: Es aquel que se requiere dentro de dos
procesos u operaciones adyacentes cuyas tareas de produccién no pueden ser

sincronizadas, esto permite que cada proceso funcione como se planea. Se
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mantienen para independizar unas operaciones de otras o evitar esperas los

procesos de produccion.

e Inventario en transito: Se refiere a los productos que estan en transito entre
proveedor y empresa, empresa y cliente o entre dos procesos consecutivos.
Estos materiales son articulos que sean pedido pero no se han recibido
todavia. Existen porque el material debe de moverse de un lugar a otro. Existe

exclusivamente por el tiempo de transporte.

e Inventario ciclico: Se generan al producir en lotes y no de manera continua.
Esto se presenta cuando en lugar de comprar, producir o transportar
inventarios de una unidad a la vez, se puede decidir trabajar por lotes. Estos

inventarios facilitan las operaciones en los sistemas clasicos de produccion.

e Inventario de prevision o estacional: Se tienen con el fin de cubrir una
necesidad futura perfectamente definida, ademas, se disefian para cumplir la
demanda estacional variando los niveles de produccion para satisfacer
fluctuaciones en la demanda. Estos inventarios se utilizan para suavizar el
nivel de produccion de las operaciones, para que los trabajadores no tengan
que contratarse o despedirse frecuentemente. Ciertos productos poseen

demandan que dependen de algun ciclo, que puede ser estacional o no

¢ Inventarios especulativos: Se acumulan inventarios con caracter especulativo,
cuando se espera un aumento de precios superiores a los costos de acarreo de
inventarios. En estas situaciones las politicas de inventarios suelen reducirse a
la formula: “Compre todo lo que el flujo de caja y la disponibilidad de divisas

le permita”.
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e Inventarios de contingencia: Se generan con la finalidad de que la empresa
sea capaz de superar un problema en un periodo determinado debido a

complicaciones futuras de diversos aspectos.[7]

2.2.14.4 Costos de inventarios ['!

e Costos de pedido: Incluyen todos los costos asociados cuando se lanza una
orden de compra (pedido). Estos costos deben ser independientes de la
cantidad que se compra y exclusivamente relacionados con el hecho de lanzar
la orden. Ej.: Costos de transporte, de conseguir lugar en el almacén de

recepcion, de supervision, administrativos, de recepcion e inspeccion.

e Costos de almacenamiento: (mantenimiento o de posesion): Es el cote por
pedido de tiempo por cada articulo en inventario. EI hecho de conservar un
producto o material en almacenamiento genera costos por la razén de
mantener dicho producto en buen estado para cuando se necesite. Ej. Gastos
de almacenamiento, seguros, deterioros, perdidas y degradacion de
mercancias, costos financieros de las existencias. Estos costos a su vez su
pueden clasificar por actividad (almacenaje y manutencion), por
imputabilidad (fijos y variables) y por origen (directos e indirectos).

e Costos de adquisicion: Es el costo por cada articulo o material pedido, es el

costo unitario.

e Costos de penalizacion: (de escasez o ruptura del inventario): Incluyen el

conjunto de costos por la falta de existencia de productos, estos costos no
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seran absorbidos por la produccién en proceso, sino que iran a parar

directamente el estado de resultados.

2.2.15. Modelo de planificacion de requerimientos de materiales (MRP)

ElI MRP es un enfoque ldgico y de facil comprensién del problema de
determinar el nimero de partes, componentes y materiales necesarios para producir
cada articulo. EI MRP hace una contribucion significativa a los sistemas de control
de produccion; también provee el programa de tiempo que especifica cuando debe

ordenarse o producirse cada uno de los materiales, partes y componentes.

2.2.15.1. Sistemas de planeacion de requerimientos de materiales (MRP)

Con base en un programa maestro (Master Production Schedule, MPS)
derivado de un plan de produccion, un sistema de produccién de requerimiento de
materiales crea programas que identifican las partes y los materiales especificos
requeridos para producir bienes finales, las cantidades exactas necesarias y las fechas
en gue los pedidos de esos materiales se deben expedir y recibir completar dentro del
ciclo de produccion. Los sistemas de MRP utilizan un programa de computadora para
realizar estas operaciones. La mayoria de las empresas o firmas han utilizado
sistemas de inventarios computarizados durante afos, pero estos eran independientes

del sistema de programacion ahora los une el MRP.
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2.2.15.2. Programa maestro de producciéon (MPS)

El programa maestro de produccion (Master Production Schedule, MPS) es un
plan de escalonamiento del tiempo que especifica cuando planea la firma construir
cada articulo final ademas de indicar periodo por periodo (usualmente por semana),

cuando y cuantos de estos articulos se necesitan.

El programa maestro de produccion, generalmente, se refiere a los articulos
finales. Sin embargo, si el articulo final es bastante grande o costoso, el programa
maestro puede programar mas bien los principales sub ensambles o componentes.
Todos los sistemas de produccién tienen una capacidad y recursos limitados, lo que
representa un desafié para el programador maestro. Mientras que el plan total provee
la gama general de la operacion, el programador maestro debe especificar

exactamente qué es lo que se va a producir.

2.2.15.3. Propdsitos de MRP

El proposito central de un sistema basico de MRP es controlar los niveles de
inventario, asignar prioridades operativas para los articulos y planear la capacidad
para cargar el sistema de produccién. Estos pueden ampliarse brevemente de la

manera siguiente:

En cuanto a Inventario:

¢ Ordenar la parte correcta.
e Ordenar la cantidad correcta.

e Ordenar en el momento correcto.
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Son sus Prioridades:

e Ordenar con la fecha de vencimiento correcta.

e Mantener valida la fecha de vencimiento.

En cuanto a Capacidad:

¢ Planear una carga completa.
e Planear una carga exacta.

¢ Planear un momento adecuado para mirar la carga futura.

El lema fundamental del MRP es “Llevar los materiales correctos al lugar
correcto y en el momento correcto”. Para lograr esto cada una de las funciones antes

descritas se implementan de acuerdo a una serie de etapas.

2.2.15.4. Objetivos de MRP

Los objetivos del manejo del inventario bajo un sistema de MRP son los

mismos que bajo cualquier sistema de manejo de inventarios:

e Mejorar el servicio al cliente.
e Minimizar la inversion en el inventario.

e Maximizar la eficiencia operativa de la produccion.
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2.2.15.5. Filosofia de MRP

La filosofia de MRP es que los materiales deben ser despachados (de
inmediato) cuando la falta de ellos pueda retrasar el programa de produccion general
y demorarse cuando el programa de produccion se atrasa y se propone su necesidad.
Tradicionalmente, y quizds aln tipicamente, cuando un pedido estd detrds del
programa se hacen grandes esfuerzos para tratar de llevarlos de nuevo al mismo. Sin
embargo, lo opuesto no resulta siempre cierto; cuando un pedido por la razon que
fuere tiene demora, en su fecha de cumplimiento, no se hacen los ajustes apropiados
en el programa. Esto da como resultado un esfuerzo de un solo lado: los pedidos
posteriores se apresuran pero aquellos que se realizan tempranamente no se
reprograman para después. Aparte de utilizar tal vez una escasa capacidad, es
preferible no tener materias primas ni trabajo en proceso antes de que aparezca la
necesidad real por cuanto los inventarios paralizan las finanzas, trastornan los
depdsitos, prohiben los cambios de disefio e impiden la cancelacion o el aplazamiento
del pedido.

Capacidad para fijar los precios de una manera mas competente.

Reduccion de los precios de venta.

Reduccion del inventario.

Mejor servicio al cliente.

Capacidad para modificar el programa maestro.

Reduccion de los costos de preparacion y de desmonte.

Mejor respuesta a la demanda del mercado.

Reduccion del tiempo de inactividad.

Suministra informacion por anticipado, de manera que los gerentes pueden ver

el programa planeado antes de la expedicion real de los pedidos.

Indica cuando demorar y cuando agilizar.
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e Cambia las cantidades de los pedidos.
e Agiliza o retrasa la fecha de vencimiento de los pedidos.

e Ayuda en la planeacion de la capacidad. [3]

2.2.15.6. Estructura del sistema de planeacion de los requerimientos de

materiales

El sistema de MRP funciona de la siguiente manera: los pedidos de productos
se utilizan para crear un programa de produccion maestro, que indica el niUmero de
articulos que van a producirse durante unos periodos de tiempo especificos. El
archivo de la lista de materiales identifica los materiales especificos utilizados para
hacer cada articulo y las cantidades correctas de cada uno. El archivo de registros del
inventario contiene datos tales como el nimero de unidades disponibles y sobre
pedido. Estas tres fuentes: Programa de Produccién Maestro, Archivo de la Lista
de Materiales y Archivo de Registro del Inventario se convierten en las fuentes de
datos para el programa de requerimientos de materiales, que expande el programa de
produccion hacia un detallado plan de programacion de pedidos para toda la

secuencia de produccion.

En la figura 2.3 se muestra de forma general la informacion necesaria para la

planeacion de requerimiento de materiales.

2.2.15.7. Demanda de productos

La demanda de articulos finales proviene principalmente de dos fuentes. La
primera es la de los clientes conocidos que han colocados pedidos especificos, como
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personal de ventas o por las transacciones
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Figura 2.3 visién general de la informacién para un programa estandar de
planeacién de requerimientos de materiales y los informes generados por el

programa.

Fuente: CHASE, R.; Jacobs, F.; AQUILANO, N. “Administracion de la
Produccion y Operaciones”. 102 Edicion. Editorial McGraw Hill. México (2005).

Estos pedidos tienen generalmente fechas de entregas pactadas, y no hay

proyecciones involucradas, simplemente se suman. La segunda fuente es la demanda

proyectada; estos son los pedidos de la demanda independiente. La demanda por parte

de los clientes conocidos y la demanda proyectada se combinan y se convierten en la

informacion para el programa maestro de produccion.
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Ademés de la demanda de productos finales, los clientes también ordenan
partes y componentes ya sea como repuesto o para el servicio y la reparacion. En
general, estas demandas de articulos menos complejos que el producto final no
forman parte del programa de produccion maestro; mas bien, se alimentan
directamente en el programa de planeacién de requerimientos de materiales en los
niveles apropiados. Esto es, se suman como requerimiento bruto para esa parte o

componente.

2.2.15.8. Archivo de la lista de materiales

El archivo de la lista de materiales (bill of materials, BOM) contiene la
descripcion completa del producto, enumerando no solo los materiales, las partes y

los componentes, sino también la secuencia segun la cual se crea el producto.

El archivo BOM se denomina con frecuencia archivo estructural del producto o
arbol del producto porque muestra la forma como este se arma .Contiene la
informacién para identificar cada articulo y la cantidad utilizada por unidad del
articulo del cual forma parte. Para ilustrar esto, se considera el producto A (ver figura
2.4). El producto A esta hecho de dos unidades de la parte B y tres unidades de la
parte C. La parte B estd hecha de una unidad de la parte D y cuatro unidades de la
parte E. La parte Cesta hecha de dos unidades de la parte F, cinco unidades de la parte

G y cuatro unidades de la parte H.
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Figura 2.4 Lista de materiales (arbol estructural del producto) para el producto
A.

Fuente: CHASE, R.; Jacobs, F.; AQUILANO, N. “Administracion de la
Produccion y Operaciones”. 102 Edicion. Editorial McGraw Hill. México (2005).

2.2.15.8.1. Codificacion de bajo nivel

Si todas las partes idénticas se encuentran al mismo nivel para cada producto
final, el nimero total de partes y de materiales necesario para un producto puede
calcularse con facilidad. Se puede considerar el producto L indicado la figura 2.5a.
Note que el articulo N por ejemplo, se encuentra como un insumo tanto para L como
para M. En consecuencia el articulo N debe bajarse al nivel 2 (ver figura 2.5b.) para
llevar todas las N al mismo nivel. Si todos los articulos idénticos se colocan al mismo
nivel, el hecho de explorar a través de cada nivel y resumir el nimero de unidades de

cada articulo requerido es mas sencillo.
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Figura 2.5a.-2.5b.jerarquia del producto L en (a) expandida al nivel inferior de
cada articulo en (b).

Fuente: CHASE, R.; Jacobs, F.; AQUILANO, N. “Administracion de la
Produccion y Operaciones”. 102 Edicion. Editorial McGraw Hill. México (2005).

2.2.15.9. Archivo de registro del inventario

El archivo de registros de inventario bajo un sistema computarizado puede
resultar bastante largo. Cada articulo del inventario se lleva a un archivo separado y la
gama de detalles acerca de un articulo es casi ilimitada. En la tabla 2.1 se muestra la
variedad de informacion contenida en los archivos de los registros del inventario. El
programa MRP tiene acceso al segmento del status del archivo de acuerdo con
periodos de tiempo especificos (Ilamados marcos de tiempos en la jerga de la MRP).
A estos archivos se puede tener acceso cuando sea necesario durante el

funcionamiento del programa.
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Tabla 2.1. Registro del status del inventario para un articulo en inventario

S Costo Reserva de
Partc No Descripcion Plazo . .
Segmento de los cstandar scguridad
. . |Prepara- e - .
datos macstros Cantldaddelpcdmlocié;} Ciclo | Vtilizaciondcelafnioanterior| Clase
delarticulo
Descuentospor Datosde Indicadores Etc
desechos corte
Saldode Periode Totalos
Asignado
° control [ qfaf3lalslelz[slo
Requerimientos
Scgmento del brutos
status del Recibos
inventario programados
Disponibles
Pedidosplanes
cxpedidaos

Detallesde los pedidos

Scgmento de

datos Medidaspendientes
subsidiarios

Conteos

Seguimientos

Fuente: CHASE, R.; Jacobs, F.; AQUILANO, N. “Administracion de la
Produccion y Operaciones”. 102 Edicion. Editorial McGraw Hill. México (2005).

El programa MRP ejecuta su andlisis desde la cima de la estructura del
producto hacia abajo, explotando los requerimientos nivel por nivel. Sin embargo hay
ocasiones en las cuales es aconsejable identificar el articulo original que haya

causado el requerimiento de material.

El programa MRP permite la creacion de un archivo de registros estabilizados
ya sea de manera independiente o como parte del archivo de registros del
inventario.los requerimientos de estabilizacién permiten buscar el origen de un
requerimiento de material hacia arriba en la estructura del producto a través de cada

nivel, identificando cada articulo original que haya creado la demanda.
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2.2.15.9.1. Archivo de transacciones del inventario

El archivo de status del inventario se mantiene actualizando registrando las
transacciones del inventario tan pronto como ocurren. Estos cambios se presentan
debido a los recibos de existencia y a los desembolsos, a las perdidas por desechos, a

las partes defectuosas, a los pedidos cancelados, etc.

2.2.16. Plan de accién

Un plan de accion detalla las metas y objetivos de un proyecto asi como las
actividades que se desarrollaran para lograrlos. Para los planes de accion se

incorporan basicamente los siguientes factores: [1]

Los pasos o acciones especificos que se requerian.

Las personas que seran encargadas de ver que se cumpla cada paso o accion.

El programa para realizar los pasos o acciones.

Los recursos que se necesitaran destinar para llevarlos a cabo.

Los mecanismos de retroalimentacion que se emplearan para controlar el

progreso dentro de cada paso de las acciones.

2.2.16.1. Propdsito de los planes de accion

e Identificar con claridad lo que necesita suceder si desea lograr su objetivo.
e Probar y validar su objetivo.
e Servir como un vehiculo de comunicaciones para las demas personas que deban

colabora o que se veran afectadas por lo que sucede.
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2.2.16.2. Formato de un plan de accion

¢ Objetivo: El objetivo especifico para el que necesita suceder si desea lograr
su objetivo.

e Paso de la accion: Entre cinco y diez acciones 0 sucesos importantes
requeridos para lograr este objetivo.

e Responsabilidad: Las personas especificos que seran los encargados de
observar que cada paso de la accidn se lleve a cabo. Dentro de éste tenemos:

v'Primario: Representa a quien tiene la responsabilidad final para completar el

paso. (Obligatorio).

v Otros: Representa cualquiera otra con un papel clave en el paso especifico.

(Opcional).

e Calendario: Es el marco total de tiempo dentro del cual debe realizarse el paso
de la accion. Dentro de éste encontramos:

v'Inicio: Identifica cudndo de empezar la accion.

v Fin: Identifica cuando debe terminarse esa accidn o suceso.

e Recursos: Los costos totales estimados para determinar cada uno de los pasos
de la accion. Incluye:

v'Dinero: Todos los costos, o excepcion del tiempo de los empleados, como

equipo, materiales, sistema y abastos.
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v Tiempo: Cubre la cantidad de tiempo de los empleados requeridos para

terminar cada paso de la accion.

e Mecanismo de retroalimentacion: Los métodos especificos para proporcionar

la informacion requerida para rastrear el progreso dentro de cada paso.

2.2.17. Técnicas de recopilacion de informacion

La informacion es un recurso esencial en el proceso de toma de decision y en la
solucion de problemas en una organizacién. Se puede decir que la funcion esencial de
la informacion es incrementar el conocimiento de un hecho u objeto y reducir la

incertidumbre de quien la utiliza. [10]

Existen numerosas técnicas para la obtencion de datos, es decir, destinadas a

recopilar informacion referida de forma oral o escrita, por los individuos estudiados.

2.2.17.1. Recopilacion de la informacion de las fuentes primarias

Las fuentes primarias de la informacion estan constituidas para los usuarios, de
manera que para obtener la informacion de €l es necesario entrar en contacto directo;

estas se pueden realizar de tres formas:

e Observar directamente la conducta del usuario: Consiste en acudir a donde

esta el usuario y observar la conducta que tiene.

e Método de recopilacion: EIl investigador obtiene informacién directa del

usuario, usando y observando cambios de conducta.
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e Acercamiento y Conversacion directa con el usuario: Consiste en preguntar
directamente a los interesados por medio de un cuestionario. Este se puede

realizar por correo, teléfono o por entrevistas.

2.2.17.2. La encuesta

La encuesta permite obtener datos a traves de otras personas.

Los instrumentos mas usados en la aplicacion de esta técnica para recabar

informacidn son basicamente dos: el cuestionario y la entrevista. [10]

e Cuestionario

Consiste en un formato escrito que el interrogado (a) llena, de acuerdo a una

serie de preguntas. En su preparacion debe tomarse en cuenta una serie de reglas:

v'Naturaleza de las Preguntas.
v'Unidad del Problema.
v’Secuencia.

v Claridad.

v'Facilidad para contestar.

e Entrevista
La Entrevista para la recopilacion de la informacion es una conversacion

dirigida con un propdsito especifico, que se basa en un formato de preguntas y

respuestas.
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En la entrevista se desea conocer tanto las opiniones como los sentimientos del
entrevistado acerca del estado actual de los sistemas, sus metas personales, de la

organizacion y de los procedimientos informales.

e Planeacion de la Entrevista

Lectura de los antecedentes: Se debe consultar y comprender el mayor nimero

posible de antecedentes de los entrevistados y de la organizacion.

v'Establecimiento de los Objetivos de la Entrevista: Se Establecen los

objetivos de la entrevista basandose en los antecedentes que se consulten.

v'Seleccién de los Entrevistados: Cuando se decide a quienes entrevistar, se

deben incluir a la gente clave de todos los niveles del sistema.

v'Preparacion del Entrevistado: Se prepara a la persona que entrevistara,
avisandole con tiempo para que pueda ir pensando acerca de la entrevista. Se

debe reservar un tiempo especial para sus llamadas y reuniones.

v'Seleccién del Tipo y Estructura de las Preguntas: Se redactan las preguntas
que cubran los aspectos fundamentales de la toma de decisiones, detectados al
plantear los objetivos de la entrevista. Los dos tipos basicos de preguntas son
las abiertas y las cerradas.

v'Preguntas Abiertas: Son aquellas preguntas en las que el entrevistado tiene

opciones a la hora de responder.
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v'Preguntas Cerradas: Una pregunta cerrada limita las respuestas disponibles al
entrevistado. Estas son aquellas que solo permiten ser contestadas con un
namero o con la eleccion de una opcion entre varias posibilidades que se

muestran, sin permitirle al entrevistado plantear una propia respuesta.



CAPITULO Il

MARCO METODOLOGICO

3.1. Tipo de investigacion

El tipo de investigacion que se utilizo para el desarrollo de este proyecto fue de

tipo Documental y de campo.

e Documental debido a que la investigacién fue basada en la obtencion y analisis
de datos provenientes de bibliografias y material impreso.

e De campo debido a que el proceso de recoleccion de datos fue realizado
directamente en el lugar donde ocurren los hechos, sin manipular ninguna
variable dentro del sistema obteniendo informacion de fuentes primarias para

orientar el proyecto hacia los focos problematicos reales del mismo.

3.2. Nivel de la investigacién

Para este proyecto se indicé un nivel de investigacion descriptiva y explicativa.

¢ Nivel de investigacion descriptiva debido a que se basé en la descripcion de la

situacion presente actualmente en el sistema logistico de la empresa, para
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conocer su funcionamiento y determinar los factores internos que influyen en

su rendimiento tanto positiva como negativamente.

¢ Nivel de investigacion explicativo, ya que se basé en determinar cuales eran las
posibles causas que generaban los problemas en el sistema de inventario de la
empresa, para establecer planes de accién que contribuyeran a minimizar el

impacto negativo de dichas causas en el 6ptimo funcionamiento del sistema.

3.3. Poblacién y muestra

3.3.1 Poblacion de trabajadores de la empresa

La empresa la componen 12 personas las cuales se mencionan a continuacion:

e 1 Presidente

e 1 Gerente

1 Contador
1 Abogado

1 Panadero

1Hornero

1 Pastelero
¢ 1 Coordinador de Despacho
¢ 3 Despachadores

e 1 Persona de Mantenimiento
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3.3.2 Muestra de trabajadores de la empresa

La muestra de trabajadores dentro de la empresa est4 conformada por ocho (8)
personas (Presidente, Gerente, 1 Panadero, 1 Hornero, 1 Pastelero, 1 coordinador de
despacho, 2 despachadores). Primeramente se le realizd una encuesta (ver Anexo A)
al Gerente con la finalidad de obtener informacion de la manera como se llevan a
cabo las etapas del ciclo logistico en la empresa. Adicionalmente se les realizaron
entrevistas a las ocho personas mencionadas anteriormente con el propdsito de
complementar la informacion arrojada por la encuesta. EI tamafio de la muestra fue
representativo en vista de que la investigacion se centré especificamente en el
estudio del ciclo logistico, por tal motivo, la muestra tomada en cuenta es aquella que
estd directamente relacionada con el sistema logistico de la empresa y por ende la

mas adecuada para facilitar la informacion requerida para el estudio en cuestion.

3.3.3 Poblacion de los materiales relacionados directamente con el proceso de

produccién

Los materiales involucrados en el proceso de produccién son los siguientes:

Harina de Trigo
Mejorador de Pan S-500

Levadura
e Leche

o Sal

e Azlcar

e Huevos

e Margarina
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e Crema chantilli
e Chocolate

e Fresa

e Arequipe

e Queso crema

Esencias saborizadas

Almendras

Manteca

Melocotones

e Coco
e Guayaba

e Papelon

3.3.4 Muestra de materiales involucrados en el proceso de produccién

La muestra estudiada fue de 20 materiales, es decir, igual a la poblacion debido
a que todos estos conforman los materiales relacionados directamente con el proceso

de produccion de pan y dulceria elaborados en la panaderia “Tirantela 23 C.A”

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Las técnicas utilizadas para la elaboracion de este proyecto se muestran en la

figura 3.1y se definen a continuacion:
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e Revision Bibliografica: En primer lugar, esta técnica permitié realizar una
revision amplia del material relacionado con el ciclo logistico, asi como los

procedimientos existentes para tal fin.

e Encuesta: Esta técnica se utilizd para diagnosticar la situacion actual de cada

una de las etapas que conforman el ciclo logistico de la empresa.

Figura 3.1 Técnicas de recoleccion de datos.
Fuente: Elaboracidn propia

e Entrevistas: Se realizaron entrevistas a través de preguntas previamente
formuladas con el propoésito de obtener informacion de las personas

involucradas directamente con el sistema en estudio.

e Observacion directa: Esta técnica permitié obtener un punto de vista mas
imparcial del sistema, donde se pudo percibir la ejecucion de cada una de las
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actividades que conforman al mismo y detallar asi cualquier anomalia

presente en el sistema.

3.5. Etapas de la investigacion

3.5.1. Paso 1: Recoleccion de informacion

La informacion necesaria se recopilé mediante una encuesta y entrevistas
realizadas al personal de la empresa involucrado directamente con el area de interes
y mediante observacion directa del proceso; obteniendo asi una mejor percepcion de

la situacion actual del sistema logistico de la empresa.

3.5.2. Paso 2: Estudio del ciclo logistico

Este paso inicia con el diagnostico la situacion actual del ciclo logistico de la
empresa tomando en cuenta la informacion recolectada con anterioridad en cuanto a
la forma como realizan sus actividades en el area de logistica, se establecen
comparaciones con respecto a la teoria de inventario para determinar los posibles
problemas que se presentan dentro del ciclo logistico que lleva a cabo actualmente la

empresa.

3.5.3. Paso 3: Clasificacion de los materiales

En esta etapa se clasificaron cada uno de los materiales objeto de estudio, con el
fin de poder establecer los modelos de inventario a aplicar a cada material
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dependiendo de sus caracteristicas y su vinculacion con las operaciones de
produccion. Para llevar a cabo dicha clasificacion se utilizé el andlisis de criticidad

operacional.

3.5.4. Paso 4: Estudio del comportamiento de la demanda

En esta etapa se realizo el estudio de los datos histéricos de cada tipo de
material involucrado en el proceso de produccion del pan, tortas y dulces, la cual
presento una demanda deterministica, debido a la relacién de dependencia entre la
materia primay el producto final.

3.5.5. Paso 5: Propuesta de modelos de inventario

En base a las caracteristicas que presentaron los diversos materiales necesarios
para la produccion se determiné que el modelo que mejor se ajustaba a las
necesidades de la empresa es el de la planeacion de requerimientos de materiales
MRP.

3.5.6. Paso 6: Establecer planes de accion

Luego de clasificar todos los materiales del inventario e indicar la forma de
control de los mismos a través de la propuesta de modelos de inventario que se
ajusten a las necesidades de cada uno, se establecieron los planes de accion a seguir,
para mejorar los problemas diagnosticados dentro del ciclo logistico de la empresa.

Estos planes de accidén, estableceran los pasos a seguir, las formas de control, el
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tiempo estipulado para la realizacion y las personas responsables de su ejecucion, En

la figura 3.3, se presenta un esquema de la metodologia a utilizar.

Figura 3.2 Esquema de la metodologia a utilizar.
Fuente: Tomada de la tesis “Disefio de un Modelo de Control de Materiales que

se Adapte a Pequefias y Medianas Empresas Dedicadas a la Renovacion de
Neumaticos”. Chacon, J. Orea, M.

Adaptada por: Giovaiza Lamont y Jennifer Medina



CAPITULO IV

ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

4.1. Descripcion del sistema en estudio

4.1.1. Resefa histdrica de la empresa

La Tirantela 23 C.A es una pequefia empresa fundada el 2 de febrero del afio
2000, con la finalidad de atender las necesidades y los gustos de la poblacion
portocruzana, asi como también a todos sus visitantes brindando un servicio y

productos de calidad en el ramo panadero.

Contando inicialmente con un capital privado en su totalidad, bajo la
denominaciéon comercial de “La Tirantela 23 C.A” comienza sus operaciones con la
realizacion de panes tortas y dulces, ademas la venta de productos de charcuteria,
para posteriormente ir diversificando su ramo de productos, desde la venta de pan,
hasta una pequefia area de cafeteria desde sus inicios hasta ahora sus clientes cuentan

con la atencion de sus propios duefios.

4.1.2. Identificacion de la empresa

4.1.2.1. Razbn social de la empresa

e Denominacién Comercial : “La Tirantela 23 C.A”
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e Localizacion: Av. 5 de Julio. cruce con calle Juncal

¢ Principal Mercado: Habitantes de la ciudad portocruzana

¢ Productos: Del ramo panadero: panes, dulces, pasteles entre otros

e Teléfonos: 0281- 2698880

4.1.2.2. Proposito general de panaderia “La Tirantela 23 C.A”

La Panaderia La Tirantela 23 C.A.”, es una empresa de capital privado, cuya
razon comercial es principalmente la fabricacion y venta de articulos de panaderiay
pasteleria; como la mayoria de las panaderias del pais, tienen a la disposicion del
publico, productos pasteurizados, helados, café y una gran variedad de refrescos y

golosinas.

Su propésito es satisfacer la demanda de panes y otros viveres a una gran parte
de los habitantes de las inmediaciones del centro de puerto la cruz, especialmente a
los residentes de la calle juncal y avenida 5 de julio del centro portocruzano ,

aprovechando para ello su ubicacidn geogréfica.

4.1.3. Estructura organizativa

La estructura organizativa de la Panaderia la Tirantela 23 C.A se encuentra
representada por un organigrama vertical donde se presentan las unidades
ramificadas de arriba abajo, a partir del presidente en la parte superior seguido por el
personal de staff (tienen relacion indirecta con el objetivo de la empresa) y
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desagregan los diferentes niveles jerarquicos en forma escalonada de su personal de

linea (ver figura 4.1).

Contador

Figura 4.1 Organigrama de la Panaderia la “Tirantela 23 C.A”
Fuente: Organigrama facilitado por la Panaderia la Tirantela 23 C.A

4.1.4. Funciones bésicas de los integrantes de la empresa

A continuacion se muestran cada una de las funciones desempefiadas por los

integrantes de la panaderia describiendo las actividades que estos realizan.

e Presidente: Es el 6rgano inyector de los recursos financieros dentro de la
empresa. Representado por el duefio de la misma y quien aporta el 100 % del

capital de la empresa.
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e Gerente: Es el encargado de la direccion de la empresa, asi como la
designacion del personal encargado de la administracion de los recursos de la
misma y de los reglamentos para el funcionamiento interno de la empresa.
Asi mismo, realiza casi todas las actividades relacionadas con la logistica de

aprovisionamiento de la misma.

e Contador: Se encarga de la supervision y control de las finanzas dentro de la
empresa, lleva un estricto control de las actividades financieras de la empresa,

asi mismo, debe presentar el balance general a la gerencia.

e Abogado: Es el ente legal dentro de la empresa, otorga asesoria legal a la
gerencia y a los accionistas acerca de las funciones de la empresa, vigila todos
los aspectos relacionados con la firma y cumplimiento de los contratos por

parte de sus clientes y proveedores.

e Coordinador de Despacho: Este es el ente en el cual se delegan todas
responsabilidades relacionadas con las actividades internas de la empresa, la
supervision de todos los empleados del nivel de despacho, elaborando

informes diarios del desempefio de las actividades internas en general.

e Panadero: Desempefia todas las actividades relacionadas con la produccion de

los panes, ya que es el encargado directo de la operacion de todo el equipo.

e Hornero: es el encargado de la perfecta coccion de todos los productos
elaborados en la panaderia.
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e Pastelero: Se encarga de la elaboracion de todos los productos de pasteleria
ademas de la originalidad de los diversos disefios de pasteles y dulces

e Despachadores: Sus actividades estan relacionadas directamente con los
clientes, ya que realizan la venta en las distintas areas: panaderia, cafeteria,
luncheria y charcuteria de todos los productos y articulos que se expenden en
el local.

e Mantenimiento: Se encarga de la limpieza de toda la planta fisica, tanto el area

productiva como la comercial, asi como también los utensilios involucrados

en la produccién y venta.

4.1.5. Ubicacién geograéfica

La panaderia Tirantela 23 c.a se encuentra ubicada en la av. 5 de Julio, cruce
con calle Juncal. Las referencias para dicha ubicacion pueden ser resumidas de la
siguiente manera:

e Norte: Cambur Shop Center.
e Sur: Palacio del Blumer.

e Este: Tu Farma.

e Qeste: Edificio Oriente
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4.1.6. Descripcion de las actividades que se llevan a cabo en la empresa para la
elaboracion del producto final.

La panaderia Tirantela 23 c.a ofrece a la poblacion portocruzana y a sus
visitantes una gama de productos que van desde el pan en varias presentaciones hasta
deliciosos dulces, para lograr esto los integrantes de la panaderia realizan labores
importantes desde la emision de ordenes de compra de la materia prima de acuerdo a
la cantidad que se vaya a producir seguido del control de los pedidos realizados a los
diferentes proveedores. La materia prima se recibe en el area de almacén
organizandola dependiendo del tipo de material en lugares ya establecidos por el
gerente. Cabe destacar, que se lleva un control de la materia prima recibida, de

manera gque la misma guarde relacion con lo pedido.

A continuacion, se procedera a describir de manera general cada una de las
actividades que se llevan a cabo en las diferentes areas que conforman la panaderia.
Las areas son las siguientes: Area de Panaderia, Area de Luncheria, Area de

Charcuteria.

e Area de Panaderia y Pasteleria: Se expenden los diferentes tipos de panes, tortas
y dulces frios

e Area de Luncheria: Se elaboran y despachan jugos naturales y desayunos
(sdndwich, cachitos, pastelitos, pizzas, etc.)

e Area de charcuteria: se despachan todo tipo de embutidos

4.2. Analisis del ciclo logistico

A continuacion se analizara el ciclo logistico llevado a cabo en la panaderia La

Tirantela 23 c.a, especificando cada una de las actividades que se llevan dentro de la
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misma. Para realizar dicho analisis y obtener toda la informacion necesaria, se aplico
una encuesta al Gerente de la empresa y entrevistas al personal directivo y algunos
trabajadores de cada una de las areas.La encuesta aplicada podra ser observada en el
Anexo A.

La recoleccion de informacién sobre la situacion problematica, fue sustentada
con la observacion directa, ya que este instrumento permite obtener informacion y

facilitar la definicion de los focos problematicos.

4.2.1. Niveles del ciclo logistico

Para evaluar el nivel de la empresa en cada actividad involucrada en el ciclo
logistico, se definié cada opcion seleccionada en la encuesta como un nivel de
posicionamiento, los cuales son: A (NIVEL 0), B (NIVEL 1), C (NIVEL 2), D
(NIVEL 3) y E (NIVEL 4) una vez obtenido el resultado de la encuesta se realizo la

totalizacion de la manera siguiente:

Cada pregunta realizada en la encuesta tiene un maximo de cinco (5) respuestas
u opciones a responder (A, B, C, D, E), las cuales representan los cinco niveles de
estudio. Posteriormente, se totaliz6 la cantidad de respuestas con la finalidad de
obtener el nivel de posicionamiento de la empresa en cada etapa del ciclo logistico, el
cual multiplicando la cantidad de respuestas correspondientes a cada opcion por sus
respectivos niveles y el resultado de la multiplicacion dividido entre el total de

respuestas. Este analisis se realiz6 en cada una de las etapas en estudio.

A continuacion se muestran, por etapa, las tablas resultantes del estudio

explicado anteriormente y una breve explicacion de los resultados.
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4.2.1.1. Deteccion y requisicion de materiales

Esta etapa estd representada en la encuesta por 5 preguntas, en las cuales se

obtuvieron los siguientes resultados:

Tabla 4.1: Deteccion y requisicion de materiales.

Beteccnén v Reqmsncum_

Respuestas Frecuencia % de
acumulada Frecuencia
0

B 1 2 0,4
c 2 1 0,4
D 3 1 0,6
E 4 0 0

Ll s | e

Fuente: Elaboracion Propia.

En la tabla anterior, la primera columna esta representada por la opcion a
seleccionar en cada pregunta, la segunda representa el nivel correspondiente a cada
respuesta y en la columna tres se muestra la cantidad de respuesta para cada opcion.
El resultado final del nivel se obtuvo, multiplicando cada fila de la columna tres, por

su respectiva fila de la columna dos y dividiendo entre el total de respuestas.

En esta etapa se puede observar que la opcion B como respuesta fue la que

obtuvo mayor frecuencia acumulada, el porcentaje de frecuencia de la opcién B se
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realizo por medio de la siguiente operacion 1 * 2 = 2 / 5 =0,4 las otras opciones
fueron calculadas con la misma formula. Una vez obtenidos los porcentajes de
frecuencia para cada opcién se procedié a totalizarlos para asi obtener el nivel de
posicionamiento de la empresa con respecto a esta etapa. Cabe destacar, que este
procedimiento se realiz6 para cada una de las etapas que conforman el ciclo logistico

de la panaderia La Tirantela 23 ca.

Segun la ponderacion total de la encuesta para esta etapa se puede decir que la
empresa se posiciona en el nivel 1, detectdndose fallas ya que llevan la mayor parte
de sus controles tanto de deteccion de necesidades como requerimiento de material de
manera manual, resultando esto una debilidad para la empresa. Todas las actividades
incluidas en esta etapa las realizan de forma verbal con la aplicacion de formatos
poco detallados donde van tomando nota del nombre y la cantidad de cada uno de los
materiales que se requieren para poder satisfacer sus necesidades. EI hecho de no
realizar un sistema de compra organizado, y procedimientos claramente establecidos
hace del sistema de inventario un trabajo lento y poco preciso. Para solventar esta
situacion es recomendable el establecimiento de un sistema de informacion que
agilice dicho proceso y ademas que permita llevar un control fiel de cada uno de los

datos que son necesarios para la realizacion del inventario.

4.2.1.2. Almacenamiento y recepcion de materiales

Esta etapa estd representada en la encuesta por 8 preguntas, que evaltan el
almacenamiento y recepcion de materiales, en las cuales se obtuvieron los resultados

mostrados en la tabla 4.2.

Segun los datos mostrados en la tabla 4.2 se puede decir que la opcion D con el

mayor porcentaje de frecuencia indica que la empresa cuenta con los equipos
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adecuados que son de facil acceso al personal y se encuentran en buenas condiciones,
a si mismo la materia prima almacenada se coloca en un lugar fijo bien sefializado lo
que facilita su ubicacion. Sin embargo, la empresa en esta etapa se encuentra
posicionada en el nivel 1, lo cual indica algunas fallas en la comunicacion entre el

personal directivo y sus empleados, la motivacion y la seguridad de los mismos.

Tabla 4.2: Almacenamiento y recepcion de materiales

e

nacenamientoy Recepcion

Respuestas Frecuencia % de
acumulada Frecuencia
A 0 At 0

B 7 5 0,625
c 2 0 0
D 3 | 2 075
E 4 0 0

| s ] 13

Fuente: Elaboracion Propia.

4.2.1.3. Codificacion y manejo de materiales

Esta etapa esta representada en la encuesta por 6 preguntas, que evaluaron la
codificacion y manejo de materiales de la panaderia en las cuales se obtuvieron los

resultados mostrados en la tabla 4.3.
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Segun los datos mostrados en la tabla 4.3 la opcién C arrojo un valor de 0,6667
siendo este el mayor porcentaje de frecuencia lo que indica que la empresa cumple

con las fechas establecidas de entrega de pedidos.

Tabla 4.3: Codificacion y manejo de materiales

Respuestas Frecuencia % de
acumulada Frecuencia
0

B ( 1 1 { 0,1667
© 2 2 0,6667
D ( 3 1 T 0,5
E 4 0 0

W N T

Fuente: Elaboracion Propia.

Sin embargo, la ponderacién total de la encuesta se posiciona en el nivel 1, lo
que implica que la empresa no posee un mecanismo eficiente en cuanto a codificacion
y estandarizacion de materiales. Ya que todo el proceso relacionado con esta etapa lo
realizan de manera manual como por ejemplo la codificacion, la cual se realiza por
medio de anotaciones empleando lapiz y papel, por otra parte el etiquetado lo realizan
usando marcadores sobre cinta adhesiva, lo que genera que el proceso se torne lento,
implicando esto una debilidad para la empresa.
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4.2.1.4. Control de inventario y logistica inversa

Esta etapa la representan 5 preguntas de la encuesta, por medio de las cuales se
evalué el control de inventario y la logistica inversa, dando como resultado lo

siguiente:

Tabla 4.4: Control de inventario y logistica Inversa

Control de Inventarioy Lo i

Respuestas Frecuencia % de
E T EGE] Frecuencia
0

} B 1 2 0,4
C 2 2 0,8
D 3 ‘ 0 0
E 4 1 0,8

Fuente: Elaboracion Propia.

En la tabla 4.4 se muestra la ponderacion total de la encuesta, para esta etapa
segun el resultado arrojado se puede decir que la empresa se posiciona en el nivel 2,
lo que implica que posee un buen control de su inventario pero que puede ser mejor.
Esto se ve reflejado en los siguientes aspectos: el inventario es controlado de manera
manual y subjetivamente los conteos fisicos se realizan mensualmente, con la
finalidad de conocer su nivel de inventario y asi poder contar con suficientes

materiales que permitan cubrir posibles variaciones en la demanda.Por otra parte, la
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empresa lleva un control esporadico de los materiales no usables, con el fin de
emplearlos en actividades que le sean de utilidad sin ser sometidos a ningun tipo de

proceso.

A continuacion se muestra en la tabla 4.5 el nivel de posicionamiento de la

empresa en general, con respecto al ciclo logistico.

Tabla 4.5: Posicion de la panaderia la Tirantela 23 c.a

icion de la Panaderiala Ti

Respuestas Frecuencia % de
acumulada Frecuencia
A (0] 4 0

I B T 1 T 10 o416
© ’) 5 0,416 |
i 3 T 4 T o5 |
E 4 1 0,166

W T T

Fuente: Elaboracion Propia.

De acuerdo al estudio realizado a través de la encuesta, se puede decir que la
panaderia La Tirantela 23 ca esta posicionada en el segundo nivel, lo que quiere
decir, que la empresa cuenta con una planificacion adecuada de las actividades
necesarias para llevar a cabo el ciclo logistico. Sin embargo el valor total arrojado en
el porcentaje de la frecuencia es de 1,5 implica que existen factores que se deberian

optimizar para cumplir de una manera mas eficiente y eficaz cada una de las etapas
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que conforman el sistema logistico, como por ejemplo llevar un control automatizado
de sus actividades ademéas de establecer sistemas de codificacién que faciliten el

control de los materiales.

Después de ser analizadas las variables del ciclo logistico llevado a cabo en la
panaderia La Tirantela 23 c.a, es evidente que ésta necesita de un sistema de control
de inventario Optimo que sustente las cantidades de material requerido, asi como el
momento oportuno para levantar las drdenes. Resultaria favorable apoyar las politicas
de inventario con un sistema de informacion automatizado que advierta de manera
precisa, la cantidad de material que se debera solicitar, asi como el momento
adecuado de comunicarse con los proveedores para levantar nuevas Ordenes o
pedidos. Posteriormente, se procede a sentar las bases para la aplicacién de un

modelo de inventario acorde a los materiales necesarios en la produccion.

4.3. Clasificacion de los materiales

4.3.1. Analisis de criticidad operacional

La criticidad operacional es un factor adicional importante que se debe tomar en
cuenta al momento de disefiar un sistema de gestién y control de inventarios. Un
material puede ser considerado critico dependiendo del efecto que la falta del mismo

tenga en el sistema (criticidad operacional).

El andlisis de criticidad operacional se realizd en base a la informacion
suministrada por parte del personal involucrado directamente en el proceso

productivo de la empresa.
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Para aplicar el analisis se realizo una entrevista al panadero y pastelero, donde
se pidié establecer una lista con los productos mas importantes utilizados en la
produccion  dandole puntuaciones del 1 al 3 cada una de las puntuaciones
representaba el grupo al cual pertenece cada materialLos grupos en el analisis
operacional estan conformados de la siguiente manera:

e Grupo 1: Al fallar el material, paraliza la produccion.

e Grupo 2: Al fallar el material, paraliza la produccion de persistir la falla.

e Grupo 3: Al fallar el material, no paraliza la produccion.

4.3.2 Clasificacion de los materiales de acuerdo a los criterios establecidos

A continuacion se muestra el resultado de dicha clasificacion

Tabla 4.6. Clasificacion de los materiales

Harina de Trigo ||Huevos Manteca

Levadura Mantequilla Melocotones

MejoradorS - S/Sal Guayabas

500 Azucar Papelon

Leche Fresas Queso crema

Sal Almendras Esencias
Chocolate saborizadas
Crema Chantilly ||Cocos
Arequipe

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 4.6 estan claramente definidos cada uno de los grupos representados

por la materia prima mas importante para la produccion.
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A continuacion la tabla 4.7 muestra la clasificacion de los materiales de acuerdo

a la criticidad operacional

Tabla 4.7: Clasificaciéon de los materiales de acuerdo a la criticidad

operacional

Cantidad de Representacion
articulos porcentual (%)

5 I s |
8 I o |
7 [ T

I T

Fuente: Elaboracion Propia

Este andlisis, sirvio de marco para establecer los items de mayor relevancia
dentro del rubro materia prima. En las categorias | y Il estan contenidos
aquellosmateriales a los cuales se les debe prestar una mayor atencién en la gestion

de inventarios.

4.4. Analisis de la demanda

En esta seccion se muestra de manera detallada los procedimientos que se
Ilevaron a cabo para determinar el comportamiento de la demanda y el tiempo de
reposicion de la materia prima involucrada en el proceso de produccion.
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4.4.1 Recoleccion de los datos

Los datos historicos de la demanda de cada uno de los materiales que se
pudieron obtener pertenecen al periodo comprendido entre Enero de 2008 y

Diciembre de 2008, esta informacion fue facilitada por el gerente de la empresa

4.4.2. Andlisis del comportamiento de la demanda

La demanda de la materia prima para la panaderia La Tirantela 23 c.a es de tipo
dependiente, debido a que las cantidades que se requieren de cada uno de los
materiales tienen relaciones de dependencia con la elaboracion de los productos
finales.

El anélisis de los datos permite la determinacién del comportamiento, que a
través del tiempo siguen los mismos, es decir, si este es deterministico o

probabilistico.

La variabilidad relativa esta muy ligada al hecho de que la demanda siga un
comportamiento u otro, por ende se debe hacer la verificacion de este parametro en
cada uno de los materiales. Con el fin de conocer esta variabilidad se deben observar
las demandas durante “n” periodos, para este estudio “n” es igual 12 meses.

Se procede a calcular una estimacion de la media promedio ( X ) y la varianza
(VAR), por cada periodo, partiendo de las demandas. Una vez obtenido este

promedio, se procedid a calcular el Coeficiente de variabilidad.

El coeficiente de variabilidad tiene un significado muy importante al momento

de diferenciar los dos tipos de comportamiento que puede tener la demanda, los
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cuales son: Probabilistico y Deterministico; depende de una condicion que gira en
torno al valor del coeficiente. La condicion se basa en si CV es superior de 0.20 o si

es inferior o igual a este valor.

En caso de que el valor sea menor e igual a 0.20, se puede decir que los datos
estdn muy poco dispersos con relacion a la media, lo que significa que tiene un
comportamiento constante, es decir, un comportamiento deterministico. Por otro lado,
si el valor del CV es mayor que 0.20, los datos estan muy dispersos o alejados de la
media, por lo que se puede decir que los datos tienen un comportamiento variable, es

decir, un comportamiento probabilistico.

e La Media Promedio ( X ): Representa la estimacion de la demanda promedio

por periodo.

X= B > X i} (Ec.41)

e La Varianza (VAR): Representa una estimacion del error maximo que pueda
haber en la distribucion de los datos; esta es una medida del alejamiento de los

datos con respecto al promedio.

2 !Xi —Yf (Ec. 4.2)

VAR= L5

o E| Coeficiente de variabilidad (CV): El coeficiente de variabilidad resulta ser
un estimado de la variabilidad relativa de un conjunto de datos, es decir, mide

la dispersion de los datos respecto a la media. Este tiene un significado muy
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importante al momento de determinar un conjunto de datos, el cual puede ser
constante o variable, por lo tanto es muy Util para saber si la demanda sigue

un comportamiento deterministico o constante, probabilistico o variable.

VAR
CV=— (Ec. 4.3)

x|

Seguidamente se presentan los resultados del analisis descrito anteriormente,
realizado para cada uno de los materiales pertenecientes a los grupos I y Il, por ser
estos los gque representan un alto grado de criticidad en las operaciones de produccion

de la empresa, de acuerdo a lo establecido en la seccidn 4.3.2.

1.4.3. Datos historicos de la materia prima para el afio 2008

Tabla 4.8: Datos histdricos de la demanda de la harina de trigo

Demanda
Mes en Kg
Enero 3600
Febrero 3690
Marzo 3780
Abril 3600
Mayo 3600
Junio 3780
Julio 3600
Agosto 3780
Septiembre 3690
Octubre 3600
Noviembre 4050
Diciembre 4950

Fuente: Panaderia La Tirantela 23 c.a
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gy 1
Demanda promed X = n—z X = = [EZT;“}
i=1

= % [3600+3690+3780+3600+3600+3780+3600+3780+.....+4950]= 3690

La varianza

VAR=LZ(xi—>‘<)2 =
n_

i=1

Varianza= 146291

La desviacién estandar = 382,4799

El coeficiente de variabilidad

c\/:ﬂ = 0.0107

X

En la figura 4.1 se muestra el comportamiento de la demanda real de la harina
desde enero de 2007 hasta diciembre de 2008 presentado también la ecuacion
utilizada para su respectiva proyeccion (ver figura 4.2) cabe destacar que se utilizo el
método de regresion lineal por la tendencia de dicha demanda la cual es creciente y
con una poca variabilidad entre los datos de mes a mes, ademas contamos con
suficientes datos para la aplicacién de este método ,sin embargo lo que nos brindo la
certeza de que era el método que mas se ajustaba fue el coeficiente de correlacion
dando un resultado muy cercano a 1 .todo este analisis fue aplicado a cada uno de los
materiales utilizados en la produccion (ver Anexo B) de igual manera se le aplico el

mismo analisis a la demanda del producto terminado (ver anexo D)
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y=72,50x+ 2449,

T

Figura 4.2 Demanda real de la harina de trigo
Fuente: Elaboracién Propia

Coeficiente de correlacion: 0,93323794

Figura 4.3 Demanda proyectada de la harina de trigo
Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla: 4.9 Datos histéricos de la demanda del mejorador S 500

Demanda
Mes en Kg
Enero 35.00
Febrero 36.00
Marzo 35.00
Abril 37.00
Mayo 35.00
Junio 34.00
Julio 36.00
Agosto 35.00
Septiembre 37.00
Octubre 35.00
Noviembre 37.00
Diciembre 43.00

Fuente: Panaderia La Tirantela 23 c.a

Media=35.5
Varianza=5,4772
CV =0.0043

Desviacion Estandar=2,3403
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Tabla: 4.10 Datos historicos de la demanda de la levadura

Demanda
Mes en Kg

Enero 35.00
Febrero 36.00
Marzo 35.00
Abril 37.00

Mayo 35.00
Junio 34.00
Julio 36.00
Agosto 35.00
Septiembre 37.00
Octubre 35.00
Noviembre 37.00
Diciembre 43.00

Fuente: Panaderia La Tirantela 23 c.a

Media=35.5

Varianza= 5,4772
Desviacion Estandar= 23403
CV =0.0043



Tabla: 4.11 Datos historicos de la demanda de la crema chantilly

Demanda en
Mes Kg

Enero 50
Febrero 50
Marzo 52
Abril 52

Mayo 52
Junio 50
Julio 54
Agosto 54
Septiembre 58
Octubre 58
Noviembre 60
Diciembre 65

Fuente: Panaderia La Tirantela 23 c.a

Media =53

Varianza =2,26
Desviacion Estandar =4,71
CV=0.007926
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Tabla: 4.12 Datos histéricos de la demanda de la arequipe

Demanda en
Mes Kg

Enero 15
Febrero 15
Marzo 15
Abril 16

Mayo 17
Junio 15
Julio 16
Agosto 16
Septiembre 18
Octubre 18
Noviembre 20
Diciembre 20

Fuente: Panaderia La Tirantela 23 c.a

Media=16

Varianza=3,4772
Desviacion Estandar=1,8647
CV =0.0135
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Tabla: 4.13 Datos historicos de la demanda de huevos

Demanda en
Mes unidad

Enero 1920
Febrero 2028
Marzo 1956
Abril 1992

Mayo 1848
Junio 1956
Julio 1920
Agosto 2100
Septiembre 2028
Octubre 1668
Noviembre 1848
Diciembre 3156

Fuente: Panaderia La Tirantela 23 c.a

Media=1956

Varianza=136943

Desviacion Estandar=370,0579
CV =0,0357
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Tabla: 4.14 Datos historicos de la demanda de la leche

Demanda en
Mes Lts

Enero 61
Febrero 62
Marzo 61
Abril 62

Mayo 60
Junio 61
Julio 61
Agosto 63
Septiembre 65
Octubre 60
Noviembre 62
Diciembre 80

Fuente:

Panaderia La Tirantela 23 c.a

Media= 61.5
Varianza=29,9697
Desviacion Estandar=5,4744
CV =0,079
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Tabla: 4.15 Datos historicos de la demanda de la azlcar

Demanda en
Mes Kg

Enero 130
Febrero 150
Marzo 140
Abril 150
Mayo 120
Junio 150
Julio 140
Agosto 150
Septiembre 125
Octubre 130
Noviembre 150
Diciembre 200

Fuente: Panaderia La Tirantela 23 c.a

Media=145

Varianza= 424,81

Desviacion Estandar=20,6109
CVv=0.020
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Tabla: 4.16 Datos historicos de la demanda del chocolate

Demanda en
Mes Kg

Enero 15
Febrero 15
Marzo 15
Abril 16

Mayo 15
Junio 17
Julio 16
Agosto 18
Septiembre 15
Octubre 15
Noviembre 16
Diciembre 20

Fuente: Panaderia La Tirantela 23 c.a

Media=15.5
Varianza=2,4469
Desviacion Estandar=1,5642
CV =0.013
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Tabla: 4.17 Datos historicos de la demanda de las fresas

Demanda en
Mes Kg

Enero 20
Febrero 20
Marzo 22
Abril 23
Mayo 21
Junio 23
Julio 26
Agosto 25
Septiembre 23
Octubre 21
Noviembre 21
Diciembre 23

Fuente: Panaderia La Tirantela 23 c.a

Media=22.5
Varianza=3,1515
Desviacion Estandar=1,7752

CV =0.00622
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Tabla: 4.18 Datos historicos de la demanda de almendras

Demanda en
Mes Kg

Enero 15
Febrero 15
Marzo 14
Abril 14
Mayo 16
Junio 17
Julio 17
Agosto 18
Septiembre 16
Octubre 18
Noviembre 18
Diciembre 21

Fuente: Panaderia La Tirantela 23 c.a

Media=16,5
Varianza=4,0833
Desviacion Estandar=2,0207

CV =0,0149
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Tabla: 4.19 Datos historicos de la demanda de la mantequilla sin sal

Demanda en
Mes Kg

Enero 210
Febrero 222
Marzo 214
Abril 218
Mayo 202
Junio 214
Julio 210
Agosto 230
Septiembre 222
Octubre 206
Noviembre 202

Diciembre 260

Fuente: Panaderia La Tirantela 23 c.a

Media = 214

Varianza = 250,273
Desviacion Estandar =15,82
CV =0.0054
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Tabla: 4.20 Datos historicos de la demanda de la sal

Demanda en
Mes Kg

Enero 33
Febrero 33
Marzo 36
Abril 36
Mayo 36
Junio 37
Julio 37
Agosto 36
Septiembre 37
Octubre 37
Noviembre 38
Diciembre 47

Fuente: Panaderia La Tirantela 23 c.a

Media=36,5
Varianza=12,44
Desviacion Estandar=3,52
CV =0.0093



Tabla: 4.21 Resumen de los resultados anteriores
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Demanda Promedio, Varianza y Coeficiente de
variabilidad

Producto X VAR X2 CVv

Harina de

Trigo 3690 146291 382,4799 0,0107
Mejorador

S500 35,5 54777 2,3403 0,0043
Levadura 35,5 54777 2,3403 0,0043
Crema

Chantilly 53 22,265 4,718 0,079
Arequipe 16 3,4772 1,8647 0,0135
Huevos 1956 136943 370,0579 0,0357
Leche 61,5 29,9697 54744 0,079
Azucar 145 424,81 20,6109 0,0202
Chocolate 155 2,4469 1,56642 0,0101
Fresas 22,5 3,1515 1,7752 0,006
Almendras 16,5 4,0833 2,0207 0,0149
Mantequilla

s/s 214 250,27 15,82 0,0054
Sal 36,5 12,44 3,52 0,0093

Fuente: Elaboracion propia

A partir del coeficiente de variabilidad se puede inferir sobre el

comportamiento de la demanda. En la tabla 5.14 se puede observar que el coeficiente

de variabilidad correspondiente a todos y cada uno de los productos involucrados es

inferior a 0,20; lo cual indica que los datos de la demanda tienen un comportamiento

deterministico o constante.
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4.5. Determinacion del comportamiento del tiempo de reabastecimiento

Al tiempo que transcurre desde que se emite una orden de compra al o a los
proveedores hasta que estos entregan el pedido a la empresa se le denomina “Tiempo

de Reposicion”.

Es de suma importancia conocer el tiempo de reposicion, ya que debido a su
comportamiento (variable o constante) se deberd mantener o no existencias de

seguridad con la finalidad de evitar que se generen faltantes.

Los casos tipicos que pueden presentarse, son dos, el primero de ellos
ocurre cuando se tiene la certeza de que el reabastecimiento se hace en un tiempo fijo,
lo cual permite aseverar que posee un comportamiento deterministico, el segundo
caso se presenta cuando se observan variaciones en las llegadas, las cuales han sido
afectadas por eventos inusuales, esto permite afirmar que se esta frente a un tiempo

de reabastecimiento que describe un comportamiento probabilistica.

La panaderia la Tirantela 23 c.a no cuenta con registros formales del tiempo de
reabastecimiento, sin embargo, de acuerdo a lo expresado al respecto por el gerente,
una vez que es realizada la orden de compra al proveedor, el pedido es entregado por
éste en un tiempo de treinta (30) dias fijos de acuerdo a convenios preestablecidos.
Por tal sentido, al tiempo de reposicion se le atribuye un comportamiento
deterministico. No obstante, se realizan compras eventuales fuera de este periodo,

bien sea cuando se quiere incrementar la produccion o cuando escasea algun material.



CAPITULO V

PROPUESTA DEL MODELO DE INVENTARIO

5.1. Seleccion del modelo

Los patrones de comportamiento de la demanda determinan los enfoques para
la gestion de los sistemas de inventario. La demanda de los materiales involucrados
en el proceso de produccidn es de tipo Dependiente, y claramente se ve reflejada en el
capitulo anterior, por lo tanto el modelo que se adapta a esta caracteristica es el

modelo de Planificacion de Requerimiento de Materiales (MRP).

5.2. Aplicacion de la planificacion y requerimientos de materiales

Debido a la variedad de productos que fabrica la empresa, es necesario la
realizacion de una planeacion de requerimientos de materiales para cada uno de los
mismos. Se presenta la aplicacién del modelo MRP, para el pan salado, los dulces y

las tortas.

5.2.2 Materiales necesarios para la produccién

¢ Pan salado (pan canilla, pan francés, pan campesino)

v'Harina de trigo
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v'Levadura
v"Mejorador S-500
v azlcar

v Sal

v'Agua

v'Margarina s/s

e Tortas

v'Harina de trigo
v Azlcar

v"Huevos

e Dulces

v'Harina de trigo
v"Huevos

v' Azlcar
v'leche

5.2.3 Dependencia entre los materiales que componen el producto

Para utilizar el método de planificacion de requerimientos de materiales (MRP)
es necesario determinar la dependencia entre la demanda del producto final y la
demanda de sus componentes, para programar la produccion y controlar los

inventarios o existencia.



118

Fue necesario el conocimiento de las proporciones de cada uno de los
materiales involucrados en el proceso de produccion del producto terminado (panes,

dulces y tortas).

Cabe destacar que dichas proporciones seran mostradas en el archivo de lista de
materiales (lista BOM).

5.3. Modelo de inventario usando la planeacion de requerimientos de materiales

La planeacion de requerimientos de requerimientos de materiales es determinar
un modelo de produccion que permita identificar cada bien, el periodo en que se

necesita y las cantidades necesarias.

La Tirantela produce gran variedad de panes, dulces y tortas.la empresa no
venden por separado los articulos que se utilizan para la elaboracion del producto
final. La demanda tiene dos fuentes por lo general, la demanda de los clientes
regulares que hacen pedidos fijos y la de los clientes no identificados que presentan
demandas normales aleatoria de estos bienes. La Tirantela solo cuenta con fuentes de
la demanda de los clientes aleatorios. Para efectos del modelo propuesto se
pronosticaron los requerimientos aleatorios empleando técnicas usuales de prondstico
en este caso la técnica de regresion lineal y los datos de las demandas pasadas que
fueron suministradas por el gerente de la empresa. Se muestra a continuacion los
requerimientos futuros de los productos: pan salado, tortas y dulces, para un periodo

de 12 meses.



Tabla 5.1 Requerimientos futuros (kg) del pan salado

Mes Pedidos Pedidos
Conocidos Aleatorios

i e — 4148
T 4213
T —— 4278
S 4343
R — 4409
O — 4474
T 4539
T — 4604
o B 4669
T —— 4735
g B— 4800
T — 4865

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 5.2 Requerimientos futuros (kg) de las Tortas

Mes Pedidos Pedidos
Conocidos Aleatorios
25 325
26 - 334
27 - 344
28 - 354
29 - 363
30 - 373
31 - 382
32 - 392
33 - 402
34 - 411
35 - 421
36 - 430

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 5.3 Requerimientos futuros (kg) de los dulces

Mes Pedidos Pedidos
Conocidos Aleatorios

- I —— 164
26 — 169
27 — 174
28 — 178
29 — 183
30 — 188
31 — 192
32 — 197
33 — 202
34 — 206
35 — 211
36 — 216

Fuente: Elaboracion Propia
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Programa Maestro para satisfacer

especificada en las tablas anteriores.

los requerimientos
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de la demanda

Tabla 5.4. Plan maestro de produccion para la elaboracion de panes dulces y
tortas afio 2009

Meses
1 2 3 4 5
Pan Salado 4118 4213 4278 4343 4409
Tortas 325 334 344 354 363
Dulces 164 169 174 178 183
6 7 8
9 10 11 12
4474 4539 4604
4669 4735 4800 4865
373 382 392
402 411 421 430
188 192 197
202 206 211 216

Fuente: Elaboracion Propia
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A continuacion se muestra la leyenda que fue utilizada como herramienta para

la clara identificacion de los materiales que componen la lista BOM

Tabla 5.5. leyenda de los materiales de la lista Bom

A Pan Salado

Tortas

Dulces

Harina de Trigo
Mejorador S 500
Sal

Agua

Il O M M O O @

Levadura

| AzUcar

J Mantequilla s/s

Tabla 5.5 leyenda de los materiales de la lista Bom (continuacion)

K Huevos

L Leche

M Biscocho

N Relleno

O Decorado

P Crema Chantilly

Q Fresas

R Almendras

S Chocolate Granulado
T Arequipe

Fuente: Elaboracion Propia
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5.3.1 Lista de materiales (BOM)

A continuacidn en la figura 5.1 se muestra la lista de materiales necesarios para
la elaboracion del producto A (pan salado) se utilizo la receta facilitada por el
panadero de la empresa en esta lista se expresa las cantidades necesarias para trabajar
con un saco de harina (45 kg) para la produccion de 1080 panes

P

W@

Figura5.1 Lista de materiales para el producto A
Fuente: Elaboracion propia

A continuacion en la figura 5.2, y 5.3 se muestra la receta facilitada por el
panadero para la realizacion del producto B y C (tortas, dulces respectivamente) méas

vendida en la panaderia la Tirantela 23 c.a.

)
= )

E e ] ! i I | (24 uni) | ﬁg.:}l

Figura5.2 Lista de materiales para el producto B
Fuente: Elaboracion propia
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Figurab.3 Lista de materiales para el producto C
Fuente: Elaboracidn propia

5.3.2 Jerarquizacion de los productos

A continuacion en la figura 5.4 se muestra la jerarquizacion del producto A se
puede observar que el nivel cero esta constituido por el producto final y en el nivel 1

estan todos los materiales necesarios para dicha produccion
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Nivel A

0

Mlskg) I Ho.tlkg] \ Hﬁ.ﬂg) I F{zzln] I HOMI Hlmg) I H!.Skg) \

Figura5.4 Jerarquizacion del producto A
Fuente: Elaboracion propia

En la figura 5.5 se muestra la jerarquizacion del producto B utilizando la
codificacion de bajo nivel en la cual cada articulo se coloca en el nivel mas bajo en el
que aparece en la jerarquia de la estructura, nivel 3 materiales iniciales, nivel 2
producto semi terminado y nivel 0 producto terminado, las cantidades entre paréntesis

indican el nimero de unidades requeridas para la elaboracién del producto.



Nivel

°

°

4
_ad

°

1) m L ﬁ.lkal‘ 15kg) | | RI03kg) m M

Figura5.5 Jerarquizacion del producto B

Fuente: Elaboracion propia
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De igual forma en la figura en la figura 5.6 se muestra la jerarquizacion del

producto C.

nivel

_d

=)

M~

@
=
2

Figurab.6 jerarquizacion del producto C
Fuente: Elaboracidn propia
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5.3.3. Archivo de registros de inventarios

Tabla 5.6: Archivo de registros de inventarios

Materiales Existencias Tiempo de
en inventario Entrega(mes)

D 180 kg 1

E 2 kg 1

F 5 kg 1

G | e

H 9kg 1

I 7 kg 1

J 5 kg 1

K 36 unid 1

L 5 lts 1

P 4 kg 1

Q 0 1
2kg 1

S 1kg 1

T 2kg 1

Fuente: Elaboracion propia
* El agua no se tomO en cuenta en la planeacion de requerimientos de
materiales, por contar la empresa con un purificador de agua y por lo tanto, esta no es

adquirida a proveedores, por lo que no se vera reflejada.
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5.3.4. Planificacion de requerimientos de materiales, para la panaderia la
tirantela 23 c.a

Para la realizacion de la planeacion de requerimientos de materiales fue
necesario proyectar la demanda del 2009 de los productos terminados indicados en el
plan maestro de produccion, como la planificacion es para los materiales
involucrados en el proceso de dicha produccion determinanos las cantidades
requeridas para los tres productos por separado utilizando los datos facilitados en la
lista Bom y relaciones matematicas. Como por ejemplo: para determinar la cantidad
de harina requerida para el mes de Abril (4) decimos que

54 kg de pan 45 kg de harina de trigo
4343kgdepan X — 5 X=3619 kg harina de trigo

Ahora bien para determinar los kg de harina necesarios para la produccion de

las tortas y los dulces utilizamos las siguientes relaciones:

6kg de torta 1 kg de Harina
344kg de torta X » X=59 kg harina de trigo

3,6kg de dulce 1 kg de Harina
—

178kg de torta X X=49 kg harina de trigo

—
La cantidad total a pedir serd entonces: 3727 kg de Harina dicho pedido se hara
el mes de marzo (3) tomando en cuenta que el material requerido tarda en llegar un

(1) mes.



Tabla 5.7: Planificacion de requerimientos de materiales para el material D (harina de trigo)

D 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
NB(A) 3565 3619 3674 3728 3783 3837 3891 3846 4000 4054
NB(B) 56 59 61 62 64 65 67 69 59 72
NB(C) 48 49 51 52 53 55 56 57 70 60
NB total 3660 3727 3786 3842 3900 3957 4014 3972 4129 4186
D 180

NN 3480 3727 3786 3842 3900 3957 4014 3972 4129 4186
RP 3480 3727 3786 3842 3900 3957 4014 3972 4129 4186
LB 3480 3727 3786 3842 3900 3957 4014 3972 4129 4186

Fuente: Elaboracion propia

D= Harina de trigo

NB(A)= Requerimiento bruto de harina de trigo para el material (A)
NB (B)=Requerimiento bruto de harina de trigo para el material (B)
NB(C)=Requerimiento bruto de harina de trigo para el material (C)

D= disponible

NN= Requerimientos netos




RP=Recibo de pedidos planeados

LB=liberacion de pedidos.
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SS=0

Tabla 5.8: Planificacion de requerimientos de materiales para el material E (mejorador S 500)
E(A) 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
NB 32 32 33 33 34 34 35 35 35 36
D 2
NN 30 32 33 33 34 34 35 35 35 36
RP 30 32 33 33 34 34 35 35 35 36
LB 30 32 33 33 34 34 35 35 35 35

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 5.9: Planificacion de requerimientos de materiales para el material | (Azucar)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
NB(A) 135 137 139 141 141 143 145 147 149 151
NB(B) 57 59 61 62 64 65 67 69 70 72
NB(C) 48 49 51 52 53 55 56 57 59 60
NB total 240 | 245 | 151 | 255 | 258 | 263 | 268 | 273 | 278 | 283
D 7

NN 233 | 245 151 | 255 | 258 | 263 | 268 | 273 | 278 | 283
RP 233 | 245 151 | 255 | 258 | 263 | 268 | 273 | 278 | 283
LB 233 | 245 151 | 255 | 258 | 263 | 268 | 273 | 278 | 283

Fuente: Elaboracidn propia
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Tabla 5.10: Planificacion de requerimientos de materiales para el material P

P 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
NB(B) 17 18 18 19 19 20 20 | 21 21 21
NB(C) 44 | 45 | 46 | 47 | 48 | 49 51 52 | 53 54
NB total 61 | 63 64 | 66 | 67 69 71| 72 74 | 75
D 4

NN 57 63 64 | 66 | 67 69 71 72 74 | 75
RP 57 63 64 | 66 | 67 69 71 72 74 | 75
LB 57 63 64 | 66 67 69 71 72 74 75

Fuente: Elaboracion propia

(Crema Chantilly)
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Tabla 5.11: Planificacién de requerimientos de materiales para el material R (Almendras)

R 2 |3 |4 |5 |6 [7 |8 [9 [10f11]1
NB(B) 6 |6 |6 [6 [6 [7 |7 |7 |7 |7
NB(C) 1010201212112 ]|11]12]1
NB total 16 | 16 | 16 [ 17 | 17 | 18 [ 18 | 18 | 19 | 19
D 2

NN 14 |16 | 16 [ 17 | 17 | 18 [ 18 | 18 | 19 | 19
RP 14 | 16 | 16 | 17 | 17 | 18 | 18 | 18 | 19 | 19
LB 14 |16 | 16 | 17 | 17 [ 18 | 18 | 18 | 19 | 19

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 5.12: Planificacién de requerimientos de materiales para el material S (Chocolate)

S 2 |3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 |10]1]a1
NB(B) 8 |9 |9 [9 |10 |120]10f12]11]|n
NB(C) 7 |7 |8 |8 |8 |8 |9 |9 |9 |9
NB total 15|16 |17 | 17| 18| 18| 19 | 19 | 20 | 20
D 1

NN 14 |16 |17 | 17| 18| 18| 19| 29| 20 | 20
RP 14 |16 | 17 | 17| 18 | 18| 19 | 19 | 20 | 20
LB 14 | 16 | 16 [ 17| 18 | 18 | 19 [ 19 | 20 | 20

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 5.13: Planificacion de requerimientos de materiales para el material L (Leche)

L 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12
NB(C) 68 | 69 | 71 | 73 | 75 | 77 | 79 | 80 | 82 | 84
D 5

NN 63 | 69 | 71 | 73 | 75 | 77 | 79 | 80 | 82 | 84
RP 63 | 69 | 71 | 73 | 75 | 77 | 79 | 80 | 82 | 84
LB 63 | 69 | 71 | 73 | 75 | 77 | 79| 80 | 82 | 84

Fuente: Elaboracion propia

136



Tabla 5.14: Planificacién de requerimientos de materiales para el material Q (Fresa)

Q 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
NB(B) 22 | 24 | 24 | 25 | 25 | 26 | 27 | 27 | 28 | 28
D 0
NN 22 | 24 | 24 | 25 | 25 | 26 | 27 | 27 | 28 | 28
RP 22 | 24 | 24 | 25 | 25 | 26 | 27 | 27 | 28 | 28
LB 22 | 24 | 24 | 25 | 25 | 26 | 27 | 27 | 28 | 28

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 5.15: Planificacidn de requerimientos de materiales para el material J (Mantequilla s/s)

J 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
NB(A) 237 | 241 | 245 | 249 | 252 | 256 | 259 | 263 | 267 | 270
D 5
NN 232 | 241 | 245 | 249 | 252 | 256 | 259 | 263 | 267 | 270
RP 232 | 241 | 245 | 249 | 252 | 256 | 259 | 263 | 267 | 270
LB 232 | 241 | 245 | 249 | 252 | 256 | 259 | 263 | 267 | 270

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 5.16: Planificacién de requerimientos de materiales para el material T (Arequipe)

T 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
NB(C) 19 | 20 [ 20 | 21 | 21 | 22 | 22 | 23 | 23 | 24
D 2
NN 17 | 20 | 20 | 21 | 21 | 22 | 22 | 23 | 23 | 24
RP 17 | 20 | 20 | 21 | 21 | 22 | 22 | 23 | 23 | 24
LB 17 | 20 | 20 | 21 | 21 | 22 | 22 | 23 | 23 | 24

Fuente: Elaboracidn propia
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Tabla 5.17:

Planificacidn de requerimientos de materiales para el material F (Sal)
(F) 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

NB(A) 32 32 33 33 34 34 35 35 36 36

D 5

NN 27 32 33 33 34 34 35 35 36 36

RP 27 32 33 33 34 34 35 35 36 36

LB 27 32 33 33 34 34 35 35 36 36

Fuente: Elaboracidn propia
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Tabla 5.18: Planificacidn de requerimientos de materiales para el material H (Levadura)

H 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12
NB(A) 32 1 32 1 33|33 ] 34 34 35 )1 35 | 36 | 36
D 9
NN 23 1 32 1 33| 33 ] 34 34 35 ] 3 | 36 | 36
RP 23 | 32 | 33 | 33 | 34| 34 | 35 | 35| 36 | 36
LB 23 | 32 | 33 | 33 | 34 | 34 35 35 ] 36 | 36

Fuente: Elaboracidn propia
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CAPITULO VI

PLANES DE ACCION

6.1. Formulacion de los planes de accion

Una vez analizada cada una de las etapas del ciclo logistico que se lleva a cabo
en la empresa y determinar cuéles son los problemas que se presentan en el mismo, se
procedid a formular los planes de accidn que ayuden a optimizar el desempefio de las

actividades que se llevan a cabo dentro de la empresa.

A continuacion se presentan los planes de accion correspondientes a las fallas

encontradas en la panaderia La Tirantela 23 c.a

6.1.1. Problema N° 1

“La carencia de un sistema de informacion que permita llevar un control
automatizado en cuanto a la informacion manejada en el &rea de produccion, lo que

origina demoras al momento de elaborar reportes de los niveles de inventario”.

Con el proposito de solventar esta situacion se propone el siguiente plan de

accion (Tablas 6.1):



Tabla 6.1. Plan de accién N° 1

Objetivo: Implantar un sistema de informacion adecuado con el modelo de
inventario propuesto, que permita suministrar informacion sobre los niveles del
inventario existentes y conocer el momento de realizar los pedidos de materiales.

Pasos de la Responsable Duracion Recursos Mecanismos
accion de
Retroaliment
acion
Recolectar y Gerente 7 Dias Papel bond, Reuniones
analizar datos General Léapiz, entre el
Recursos Presidente
Humanos ,Gerente
General
Localizar Gerente 7 Dias Teléfono, Fax, | Evaluacion de
empresas que se General Internet, las empresas
encarguen de Recursos localizadas
desarrollar Humanos
Sistemas de
Informacion
Seleccionar la Gerente 4 Dias Lapiz, papel | Evaluacion de
empresa que se General bond, la empresa
adapte a las Recursos seleccionada
condiciones de Humanos

la panaderia la
Tirantela 23 c.a
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Tabla 6.1. Plan de accion N° 1 (continuacion)

Pasos de la Responsable | Duracion Recursos Mecanismos de
accion Retroalimentacion
Conceptualizar Gerente 10 Dias Papel Bond, Reuniones entre
el sistema de General, Léapiz, Recursos | Gerente General y
informacion Desarrollador Humanos el Desarrollador de
de software software
Evaluar Gerente 15 Dias Papel Bond, Reuniones entre
detalladamente General, Lé&piz, Equipos Gerente General y
el Sistema de Desarrollador Computacionales, | el Desarrollador de
Informacion de software Recursos software
Humanos
Desarrollar el Desarrollador 30 Dias Recursos Reuniones entre
Sistema de de software financieros Gerente General y
Informacion Desarrollador de
software
Implementar el | Desarrollador 15 Dias Equipos Observacion
software de software Computacionales, directa
Recursos
Humanos
Configuracion Presidente, 30 Dias Equipos Reuniones entre
y Prueba del Gerente Computacionales, | Presidente Gerente
Software General, Recursos General ,
Desarrollador Humanos Desarrollador de
de software software
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Tabla 6.1. Plan de accion N° 1 (continuacion)

Pasos de la Responsable | Duracion Recursos Mecanismos de
accion Retroalimentacion
Adiestramiento | Desarrollador 15 Dias Equipos Reuniones entre
del personal de software Computacionales, | Gerente y Personal
Recursos responsable del
Humanos software
Mantenimiento Gerente Equipos Reuniones entre
y Auditoria del General, Computacionales, | Gerente General y
Sistema de Desarrollador Recursos Desarrollador de
Informacion de software Humanos software

Fuente: Elaboracién Propia.

6.1.2. Problema N° 2.

En los Gltimos afios la empresa se ha visto afectada por la escasez de algunos

productos esenciales para la produccion y las limitaciones puestas por parte de sus

proveedores en el caso de la (Harina de trigo). Por tal motivo, la panaderia “La

Tirantela 23 c.a” se vio en la necesidad de buscar nuevos proveedores que le

permitieran cumplir con las exigencias del cliente.” Debido a esto, se hace necesario

proponer el siguiente plan de accién (Tabla 6.2):




Tabla 6.2. Plan de accién N° 2
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Objetivo: Poseer una lista adicional de proveedores de Harina de trigo que sirva como
plan de contingencia ante posibles problemas con los actuales proveedores.

Pasos de la accidén Responsable | Duracién Recursos Mecanismos de
Retroalimentacion
Localizar los posibles Gerente 10 Dias Teléfono, Reunion entre el
proveedores de la General Fax, Internet, | Gerente General,
materia prima (Harina Recursos y el Presidente
de trigo) Humanos
Evaluar Gerente 15 Dias Lapiz, papel Reunion entre el
detalladamente(ubicacion, General bond, Gerente General y
canales de distribucion, Informacion el Presidente
tiempo de entrega del general de los
pedido, costos) de cada proveedores,
uno de los proveedores Recursos
encontrados Humanos
Seleccionar a los Gerente 4 Dias Lapiz, papel Reunion entre el
proveedores que se General bond, Gerente General y
adapten a las necesidades Recursos el presidente
de la panaderia Humanos

6.1.3. Problema N°3

Fuente: Elaboracion Propia

Por medio de la encuesta realizada en el capitulo IV se pudo determinar que la

etapa que obtuvo un menor posicionamiento en la empresa es la “Codificacion y

Estandarizacion de materiales”, ya que todo el proceso relacionado con esta etapa es

realizado de manera manual como por ejemplo el etiquetado el cual es realizado

usando marcadores sobre cinta adhesiva, lo que implica lentitud en estos procesos.

Por tal motivo es necesario solucionar esta problematica por medio de un plan

de accidn, que permita a la empresa mejorar en este aspecto (Tabla 6.3):




Tabla 6.3. Plan de accidon N°3.
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Objetivo: Mejorar la codificacion y estandarizacion de los materiales empleados por la empresa,
por medio de la utilizacion de la tecnologia de captura de datos por codigo de barras.

Pasos de la accion Responsable Duracion Recursos Mecanismos de
Retroalimentacion
Seleccionar la Presidente 10 Dias Lapiz, papel Reunion entre el
empresa que Gerente General bond, Gerente General y el
mejor se adapte a Informacién Presidente
las condiciones de general de la
la panaderia empresa,
w . Recursos
La Tirantela 23 HuUManos
ca
Tabla 6.3. Plan de accion N°3. (continuacion)
Pasos de la Responsable Duracion Recursos Mecanismos de
accion Retroalimentacion
Evaluar la Gerente General, 7 Dias Léapiz, papel bond, Reunioén entre el
tecnologia de Proveedor de la Recursos Humanos Presidente, Gerente
captura de datos tecnologia General, y Proveedor
de tecnologia
Seleccionar la Presidente Gerente 10 Dias Léapiz, papel bond, Reunién entre el
simbologia General, Proveedor Recursos Humanos Presidente, Gerente
adecuada para de la tecnologia General, y Proveedor
implementar la de tecnologia
tecnologia
Implementar la Proveedor de la 30 Dias Equipos Observacion directa
tecnologia de tecnologia Computacionales,
captura de datos Recursos Humanos
Configuracion y Presidente Gerente 20 Dias Equipos Reunién entre el
Prueba de la General, Proveedor Computacionales, Presidente, Gerente
tecnologia aplicada de la tecnologia Recursos Humanos General, y Proveedor
de tecnologia
Adiestramiento del Proveedor de la 15 Dias Equipos Reunién entre el

personal

tecnologia

Computacionales,
Recursos Humanos

Presidente, Gerente
General, y Proveedor
de tecnologia




Tabla 6.3. Plan de accion N°3. (continuacion)
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Pasos de la
accion

Responsable

Duracion

Recursos

Mecanismos de
Retroalimentacion

Registrar en el
formato disefiado
la fechay hora de
llegada del pedido,
cantidad, calidad y

fecha de
vencimiento

Supervisor de
despacho

1 Dia

Léapiz, papel bond,
Recursos Humanos

Reunién entre el
Gerente General y
Supervisor de
Despacho

Colocar etiquetas
visibles de fecha de
llegada y fecha de
vencimiento de
cada material

Supervisor de
despacho

2 Dias

Recursos Humanos

Reunién entre el
Gerente General, y
Supervisor de
Despacho

Almacenar los
materiales de
acuerdo a las
condiciones
requeridas para su
conservacion

Supervisor

de despacho

1 Dias

Recursos Humanos

Observacion directa

Utilizar los
materiales de
acuerdo al método
FIFO, primero en
entrar primero en
salir

Panadero,
Supervisor de
despacho,

Despachadores

30 Dias

Recursos Humanos

Reunién entre el
Presidente, Gerente
General, y Supervisor
de Despacho

Supervisar el flujo de
materiales del
almacén de manera
gue se cumplan las
politicas FIFO

Gerente,
Supervisor de
despacho

30 Dias

Observacion Directa

Reuniones entre el
gerente y el Supervisor
de despacho

Fuente: Elaboracion Propia.
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6.2. CONCLUSIONES

La aplicacion de entrevistas al personal que labora en la panaderia y la encuesta
realizada al gerente permitié determinar el comportamiento del ciclo logistico
de la empresa, reflejando aquellas areas donde se presentan problemas, que
obstaculizan el desarrollo eficiente de sus actividades, estas areas son:
Deteccion de Necesidades,  Adquisicion de Materiales, Recepcion de

Materiales, Almacenamiento y Clasificacion de los Materiales.

Se clasificaron los materiales, de acuerdo a la criticidad operacional,
jerarquizando los mismos, de acuerdo a su presencia en los productos de

mayor demanda.

La demanda analizada de los materiales consultados arroja un tipo de demanda
dependiente.

Actualmente la empresa en estudio, no cuenta con un modelo de inventario que
le permita controlar los niveles almacenados de los productos en estudio. Lo
cual no da confiabilidad que las cantidades en existencias sean las mas

adecuadas para satisfacer las necesidades de la empresa.

De acuerdo al comportamiento de la demanda se propuso el modelo de
planificacion de requerimiento de materiales MRP

Se propusieron planes de accién para la empresa, los cuales representan el
medio especifico mediante el cual se logran los objetivos que finalmente
resolveran los problemas planteados, establece quién va a desarrollar cada una
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de las acciones, en que tiempo, los recursos necesarios y el mecanismo de

retroalimentacién para llevar el control de estas.

6.3. RECOMENDACIONES

1. Estudiar la posibilidad de la implementacion de un sistema automatizado, que
permita mantener los registros de una manera mas eficientes y acorde con las

necesidades futuras de la empresa.

2. Asesorias con expertos en planificacion estratégica, con la idea de organizar de
manera Optima sus actividades, aprovechar los recursos disponibles y
prepararse para el futuro.

3. Se recomienda llevar un estricto control de la demanda y del tiempo para que
la adquisicién y almacenamiento de los materiales se haga de una manera mas

eficiente.

4. Se recomienda hacer un seguimiento del sistema propuesto de inventario para
determinar luego de su aplicabilidad en la empresa su funcionalidad ,y de
darse el caso contrario poder disefiar y aplicar las medidas correctivas

necesarias para su optimo funcionamiento

5. Prestar especial atencion a los planes de accion propuestos en este estudio, los
cuales son una herramienta para la comprension de las actividades que se

deben realizar en pro de las mejoras operativas de la empresa.



151

6.4. BIBLIOGRAFIA

[1] MARINO, A.; CALDERON, J. “Analisis Comparativo Entre los
Sistemas Productivos con Modalidad de Elaboracion de Pedidos Continuos
y los Dimensionamientos de Lotes de la Planificacion de las Necesidades de
Materiales”. Trabajo de Grado presentado como requisito parcial para obtener el

titulo de Ingeniero Industrial. Venezuela (2003).

[2] BARRIOS, M.; GRAU, C. “Modelos de Gestion y Control de
Inventario para los Materiales de Uso Directo de una Empresa de Servicios
de Ejecucion de Proyectos en el Area Petrolera”. Trabajo de Grado presentado
como requisito parcial para obtener el titulo de Ingeniero de Sistemas. Venezuela
(2003).

[3] CHASE, R.; Jacobs, F.; AQUILANO, N. “Administracién de la
Produccién y Operaciones”. 102 Edicion. Editorial McGrawHill. México
(2005).

[4] DEL ROSARIO, M.; PARRA, M. “Propuestas de Mejoras para el
Sistema de Inventario de los Restaurantes y Empresas de Comida Rapida
ubicados en el Municipio Diego Bautista Urbaneja (Estado Anzoategui)”.
Trabajo de Grado presentado como requisito parcial para obtener el titulo de

Ingeniero de Sistemas. Venezuela (2006).

[5] CHACON, J.; OREA M. “Disefio de un Modelo de Control de

Materiales que se Adapte a Pequefias y Medianas Empresas Dedicadas a la



152

Renovacion de Neumaticos”. Trabajo de Grado presentado como requisito

parcial para obtener el titulo de Ingeniero Industrial. Venezuela (2003).

[6] FIDIAS G., Arias. “Mitos y errores en la elaboracion de Tesis y
Proyectos de Investigacion”, Segunda Edicion. Editorial Episteme, C.A.
Caracas (2001).

[7] MATALOBOS, A., “Gerencia de Inventarios”, Primera Edicion,
Ediciones IESA. C.A., Caracas — Venezuela, (1999).

[8] MEDINA, J.; VALLENILLA C. “Evaluacion de las Etapas del Ciclo
Logistico llevado a cabo en una Empresa Fabricante de Barquillas para
Helados ubicada en la Zona Industrial los Montones del Estado
Anzoategui”. Trabajo de Grado presentado como requisito parcial para obtener

el titulo de Ingeniero de Sistemas. Venezuela (2008).

[9] ROCCA, M.; YASELLI, A. “Disefio de Modelos de Gestion y
Control de Inventarios Para Aquellos Materiales Pertenecientes a los
Rubros Directos de las Operaciones de Produccion y Mantenimiento de una
Empresa Fabricante de Tubos Helicoidales”. Trabajo de Grado presentado
como requisito parcial para obtener el titulo de Ingeniero de Sistemas. Venezuela
(2003).

[10] SABINO, Carlos A., “Metodologia de Investigacion. Una
Introduccion Tedrico-Préactica”. Segunda Edicion. Editorial Logos. Venezuela
(1977).

[11] TAHA, H. “Investigacion de Operaciones”. 6% Edicion. Editorial
Prentice Hall. México (1998



ANexos



Anexo A

VARIABLE 1. DETECCION Y REQUISICION DE MATERIALES

Deteccion y requisicion de necesidades.

El medio usado para la requisicion de materiales especifica la descripcion del
producto o servicio de forma:

.- No existe formatos, es verbal. Se presentan muchos errores.

.- Existe un formato, poco detallado y que se presta a confusiones.
.- Formato Detallado pero pueden faltar especificaciones técnicas.
.- Definitivamente detallada y minuciosa y manual.

.- Definitivamente minuciosa y en linea con los compradores.

Compras
El mecanismo que utiliza para la compra es:

.- Compra de acuerdo a lo que se vaya necesitando

.- Carencia de planificacion de necesidades y cotizaciones a los
proveedores

.- Planificado algunos rubros y convenios con los proveedores

.- Registro de proveedores, integracion con ellos y con previa
planificacion de las necesidades.

.- Establecen alianzas y gestionan la cadena de suministro

Procedimientos de compras que utiliza su empresa:

.- No existen

.- Existe una firma o un nivel de autorizacion para realizar la compra,
generalmente el gerente o duefio de la empresa.

.- Posee un sistema de compra organizado y procedimentado.

- Posee un sistema de compra organizado, procedimentado y
automatizado.

.- Establecen un sistema de comunicacion efectivo con sus
proveedores

Realiza la empresa una evaluacion continua de los proveedores:

.- Nunca
- A veces
.- Por lo general
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.- Siempre
.- Continuamente y retroalimenta el proceso

6 Lleva la empresa registro de control de las compras:

.- Nunca

.- Algunas veces

.- Generalmente

.- Siempre

.- Continuamente y retroalimenta el proceso

VARIABLE 2. ALMACENAMIENTO Y RECEPCION DE MATERIALES

7 ¢ Qué tipo de software usa su empresa para controlar los almacenes?

.- Ningun tipo de software

.- Son software que solo se limitan a emitir facturas de las ventas y
demas documentos de despacho.

.- Saint en cualquiera de sus modalidades o similares

.- SAP o similares

.- Sistemas de informacion en linea.

8 ¢ Como es el grado de motivacion de sus empleados por estar en la empresa?

- No estan motivados, se presentan muchos errores en los sistemas.
Regular, realizan sus actividades.

Bueno, son dispuestos y rapidos en sus respuestas.

.- Muy bueno, mantienen la informacion al dia.

.- Estan motivados, mantienen la informacion al dia y participan en la
toma de decisiones.

¢Cual de los siguientes sistemas de recompensa laboral son usados por su
empresa?

.- Solo el salario minimo.

.- Salario y horas extras

.- Salario, horas extras y bonos de produccion

.- Salario, horas extras, bonos de produccién y reconocimientos al



personal
.-Salario, horas extras, bonos de produccién y reconocimientos al
personal y posibilidades de crecimiento

¢Conoce su empresa la importancia que tiene mantener y mejorar la relacién
que tiene con sus clientes?

.- No es importante para nosotros

.- La conocemos pero no hemos podido transmitirla a todo nuestro
personal

.- Esta actividad es importante pero hay otras actividades que lo son
aun mas

.- Es la actividad mas importante para la empresa, por eso atendemos
con prontitud sus reclamos.

.- Los asesoramos y prestamos servicio postventa efectivos.

¢Con qué equipos cuenta la empresa para almacenar los inventarios?

.- No contamos con ninguno. Los apilamos donde se pueda.

.- Los equipos (Estantes, paletas, contenedores) estdn pero son
insuficientes o estan en mal estado.

.- Los equipos son adecuados y estan en buenas condiciones.

.- Los equipos son adecuados, suficientes, identificados y de facil
acceso y en buenas condiciones.

.- Los equipos son adecuados, suficientes, identificados y de facil

acceso, en excelentes condiciones y pudieran ser dindmicos

Cuando se guardan los productos en su almacén, ;Cudles de estas
operaciones se aplican?:

.- Se almacena en cualquier sitio (no hay un orden definido)

.- Tienen un lugar fijo donde se colocan pero a veces se encuentran
articulos que no estan en su sitio

.- Tienen un lugar fijo y siempre se encuentran en su sitio, pero les
falta mas sefializaciones para su facil ubicacion

.~Tienen un lugar fijo, estan bien sefializados y no tienen problemas en
ubicarlos

.- Tienen un lugar fijo, estan bien sefializados y no tienen problemas en
ubicarlos nunca.

¢Existe en su empresa gestion de calidad?

.- No es necesario para nosotros
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.- Estamos tratando de crearlo y lo necesitamos.

.- Si tenemos pero hay que mejorarlo.

.-Lo tenemos y nos da excelentes resultados.

.- Poseen certificacion 1SO.

¢Con qué equipos cuenta la empresa para resguardar la vida de sus
empleados?

.- Bésicos: Guantes y botas

.- Ademas de los bésicos sistemas de proteccion contra incendios.
.- Cumplen con la normativa vigente en seguridad industrial.

.- Son muy escasos los casos de accidentes laborales

.- No poseen sanciones por incumplimiento de la normativa

VARIABLE 3: CODIFICACION Y MANEJO DE MATERIALES.
Codificacidon de los productos
1 ¢ Como se realiza la codificacion de la empresa?

.- No existe codificacion alguna

.- Existe una agrupacion de productos pero sin codificacién propia de
la empresa.

.- Existe una nomenclatura clara para la identificacion y rastreo de
productos.

.- Existen cddigos y catalogos para el claro rastreo de los productos.

.- Codificacion por cddigos de barras con calidad de impresion y
correctamente ubicadas, segin recomendaciones estandares.

Etiquetado y marcado de Productos.
1 ¢ Como se realiza el etiquetado de productos?

.- Usa marcadores o lapiz sobre cinta adhesiva.

.- Uso de equipos manuales como etiquetadoras

.- Uso de etiquetas especialmente disefiadas con toda la identificacion
necesaria.

.- Etiquetado de acuerdo a estandares internacionales.



.- ¢Cumple con las normativas internacionales de informacion del
etiquetado?

El manejo o movimiento de productos se realiza

.- Sin dispositivos adecuados para el manejo.

.- Con algunos dispositivos pero no los adecuados.

.- Con los dispositivos adecuados pero no muy bien mantenidos.

.- Con los equipos adecuados y bien mantenidos.

.- Se incorporan los equipos del caso para garantizar el traslado sin
gran esfuerzo fisico y son confiables.

La manera de seleccionar el material del embalaje es:

.- No se tienen procedimientos.

.- EI mas economico.

.- De acuerdo a la naturaleza del producto.( liquido, sélido, polvo, etc.)
.- Segun la naturaleza del producto y manteniéndose al dia con las
nuevas innovaciones y regulaciones de los paises involucrados en el
movimiento.

.- Se utilizan los materiales que garanticen la conservacion de la
calidad del producto hasta su destino, asi como su manipulacion,
identificacién, economia y retornabilidad.

Los procedimientos para realizar los embalajes tienen las siguientes
caracteristicas:

.- No existen

.- Existen, no se cumplen

.- Existen y se cumple con dificultad

.- Existen y se cumple sin dificultad

.- No poseemos reclamos por dafios al producto por la calidad del
embalaje

Despacho de producto se realiza de la siguiente manera:
.- No podemos garantizar una fecha de entrega precisa, ni la

documentacion necesaria.
.- Las fechas de entrega se cumplen en pocas ocasiones, se entregan las
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facturas.

.- La mayoria de las veces podemos cumplir con las fechas de entrega.
.- Se pueden garantizar las fechas de entrega con mucha confianza y la
documentacién también.

.- Podemos garantizar fechas de entrega, la documentacion necearia y
ademas ofrecemos servicio de rastreo de productos.

VARIABLE 4. CONTROL DE INVENTARIO Y LOGISTICA INVERSA.
¢Coémo clasifica la empresa los materiales del inventario?

De ninguna manera

De acuerdo al comportamiento (entradas y salidas)

Utilizando métodos de clasificacion manualmente.

Utilizando metodos de clasificacion automatizados.

- Mantiene actualizada la clasificacion y forma parte del sistema de
gestion.

¢Cbémo controla la empresa los niveles del inventario (control de existencias)?

- No se controlan los niveles del inventario.

- Subjetivamente y de manera manual.

A través de modelos de reaprovisionamiento y de manera manual.

A través de modelos de reaprovisionamiento y de manera automatizada
Los resultados en confiabilidad del sistema de inventarios es altamente
satisfactorio.

¢Dispone la empresa de mercancias en inventario que permitan cubrir posibles
variaciones de la demanda?

1.- No.

2.- Cuando quedan pocos productos se hacen nuevas compras.

3.- Si, y es estimado de manera subjetiva

4.- Si, y es calculado manualmente, utilizando técnicas y herramientas
para predecir el comportamiento de la demanda pero no esta actualizado
5.- Si, y es calculado de manera automatizada, utilizando técnicas y
herramientas automatizadas para predecir el comportamiento de la
demanda y se actualiza regularmente.

¢La empresa garantiza la conservacion de los materiales en inventario?

.- No
.- Puede ser, pero no se llevan a cabo actividades para la conservacion de
los materiales en inventario
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.- Si, se llevan a cabo actividades para la conservacion de los materiales
en inventario esporadicamente

.- Si, y se llevan a cabo actividades para la conservacion de los
materiales en inventario continuamente.

.- Los materiales en el almacén tienen las condiciones necesarias para su
preservacion.

¢La empresa lleva a cabo actividades relacionadas con el reciclaje y tratamiento
de los materiales excedentes, dafiados y rechazados?

.- No

.- Esporadicamente,

.- Frecuentemente.

.- Muy frecuentemente y son sometidos a algin proceso de disposicion
eventualmente.

.- Garantizamos que a lo largo de la cadena de suministros estos
productos son dispuestos adecuadamente.
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Anexo B
Demanda Real y Proyecciones de la demanda de la Materia prima

Demanda Real Harina de trigo

y=72,50x+ 2449,

Proyeccion de la Harina de trigo




162

Demanda Real del mejorador S 500

Proyeccion de la demanda del mejorador s 500

Demanda Real de la mantequilla s/s
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y=4,057x+138,2

Proyeccion de la demanda de la mantequilla s/s

Demanda Real de la levadura
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Proyeccion de la demanda de la levadura

Demanda Real de los huevos
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Proyeccion de la demanda de la huevos

40,25x+ 1282,

V:

Demanda Real de la sal
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Proyeccion de la demanda de la sal

0,741x+ 23,14

Y

Demanda Real de crema chantilly
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1,413x+ 28,07

\,n':

Proyeccion de la demanda de la crema chantilly

10 11 12

L2 RS NS 6 ST 8 R,

Demanda Real de las almendras
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y=0,338x+ 10,85

103 5 7 9 111315 17 19 21 23

Proyeccion de la demanda de las almendras

1 2 3.4 5 6 7 8 8

10 11 12

Demanda Real del chocolate
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0,35x+ 9,416

v:

Proyeccion de la demanda del chocolate

Demanda Real del Arequipe
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0,397x+ 9,485

v:

Proyeccion de la demanda del Arequipe

Demanda Real de la AzUcar
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2,780x+91,28

Y:

Proyeccion de la demanda de la aztcar

o o e o
W

e o e
I

Demanda Real de las fresas
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92

Proyeccion de la demanda de las fresas

0,146x+ 19

v:




Anexo C

Tabla Resumen de las proyecciones de la materia prima
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Proyeccion de materia prima para el 2009

Producto ene-09 feb-09 mar-09 abr-09 may-09 jun-09 jul-09 ago-09 sep-09 oct-09
Harina de trigo kg 4263 4335 4408 4480 4553 4625 4698 4770 4843 4915
Mejorador S500 kg 40 41 42 43 43 44 44 45 46 47
Levadura kg 40 41 42 43 43 44 44 45 46 a7
Crema Chantilly kg 63 65 66 68 69 70 72 73 75 76
Mantequilla s/s kg 240 244 248 252 256 260 264 268 272 276
Huevos unidad 2289 2329 2370 2410 2450 2490 2531 2571 2611 2651
Leche lts 69 70 71 72 73 74 75 76 77 78
Chocolate Granulado kg 18 19 19 19 20 20 20 21 21 21
Arequipe kg 19 20 20 21 21 21 22 22 23 23
Azlcar kg 161 164 167 169 172 175 178 180 183 186
Almendras kg 19 20 20 20 21 21 21 22 22 22
Fresas kg 25 25 26 26 26 26 27 27 27 27
Sal kg 42 42 43 44 45 45 46 47 48 48
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Anexo D

Demanda Real del Pan
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Demanda Real de las tortas

Proyeccion de la demanda de las tortas




Demanda Real de los duces

y=4,669x+47,42

Proyeccion de la demanda de los dulces.
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