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RESUMEN

A nivel mundial las compafiias han encontrado que la clave para ser competitivos
esta en la eficiencia de sus procesos, principalmente en los que estan inmersos en
la cadena de suministro, pues de alli se derivan altos niveles de productividad, por
lo tanto se considera de suma importancia lograr un desarrollo eficiente en la
cadena de suministros para la empresa, puesto que actualmente no cuenta con un
método de control continuo que permita la adecuacion de los requerimientos en un

menor tiempo, lo que ha generado una distorsion en los niveles de inventarios.

La planeacién de los recursos a partir de los pronésticos de demanda es una de
las principales actividades para lograr una completa armonia entre la planeacion y
consumo de materiales. Por esto, la presente investigacion pretende identificar los
diferentes modelos para el control de la planeacién de materiales que tienen una
alta incidencia en el proceso productivo de la empresa, incluyendo los factores y
variables que afectan el Optimo desarrollo de la cadena de suministro. Como
resultado se define y entrega un modelo para la planeacion de los requerimientos
de distribucién (DRP), por medio del cual se podran controlar los requerimientos
de materiales en las cantidades y tiempos 6ptimos, con base en los pronésticos de

demanda de los clientes.

El proyecto se desarrolla de la siguiente manera, capitulo 1 Titulo de la
Investigacion, en el capitulo 2 se describira el problema actual de la empresa,
sistematizando las falencias de su proceso, en el capitulo 3 se plantearan los
objetivos propuestos para el estudio, en el capitulo 4 se justificard y delimitara el
problema objeto de estudio, en el capitulo 5 se estudiaran algunas referencias
literarias que avalan el estudio, en el capitulo 6 se observara el tipo de
investigacion que se empleara, en el capitulo 7 se analizaran las variables que
afectan el desarrollo 6ptimo de los procesos al interior de la empresa, en el
capitulo 8 se definiran las fuentes de informacién para dar soporte a la

investigacion, en el capitulo 9 se plantearan los resultados financieros esperados,



en el capitulo 10 se relacionara el impacto en el talento humano con la
implementacion del modelo DRP y en el capitulo 11 se expresaran las

conclusiones.



ABSTRACT

Globally, companies have found that the key to being competitive is in the
efficiency of its processes, mainly those involved in the supply chain, because of
there high levels of productivity are derived therefore considered extremely
important development in achieving efficient supply chain for the company, since it
does not currently have a method that allows continuous monitoring of the
adequacy of the requirements in less time, which has created a distortion in

inventory levels.

The resource planning from demand forecasting is one of the main activities to
achieve complete harmony between planning and material consumption.
Therefore, this research aims to identify the different models for the control of
planning materials that have a high impact on the production process of the
company, including the factors and variables that affect the optimal development of
the supply chain. The result is defined and provides a model for planning
distribution requirements (DRP), by which it can control the material requirements

in bulk and optimum times, based on forecasts of customer demand.

The project is as follows Chapter 1 of Title Research, in Chapter 2 the current
problem of the company is described, systematizing the shortcomings of the
process, in chapter 3 the proposed objectives of the study were raised in chapter 4
justify and delimit the problem under study, in Chapter 5 some literary references
that support the study, in chapter 6 the type of research that will be used in chapter
7 observed variables is studied to analyze affect the optimal development of the
processes within the company, in chapter 8 sources of information are defined to
support research, in Chapter 9 the expected financial results were raised in chapter
10 was related to the impact human talent with the implementation of the DRP

model, and in Chapter 11 the conclusions expressed.



INTRODUCCION

En la actualidad el ambiente competitivo en que se desenvuelven las
organizaciones, las obliga a ser cada vez mas eficientes y eficaces en su
funcionamiento, a través de una busqueda constante de herramientas que les
permitan optimizar completamente sus procesos, esta situacion se debe tanto a la
globalizacion de los mercados como los continuos tratados de libre comercio que
se desarrollan, es asi como las organizaciones deben enfrentar dichas
condiciones mediante el desarrollo de una planeacion tactica y operativa
fundamentada en la aplicacion de técnicas, metodologias y procedimientos que
sean apropiados para su entorno, de esta forma la historia ha mostrado la
preocupacion de las grandes industrias en lo referente a la actualizacion de los

diferentes sistemas de produccion que sirven de apoyo a la labor que realizan.

El presente proyecto se desarrollara en una empresa de inyeccion de plastico,
dedicada a la transformacion de pellets (polimeros) en productos de gran tamafio
para el sector de autopartes. Se busca disefiar un modelo para controlar de
manera optima los procesos inmersos en la cadena de suministros, con el objetivo
de que la empresa no establezca sus tiempos de respuesta con base en la
experiencia provocando incumplimiento en los pedidos del cliente, si ho en un

proceso real ajustado a las condiciones de la misma.

10



1. TITULO DE LA INVESTIGACION

DISENO DE UN MODELO DRP PARA CONTROL DE LA CADENA DE
SUMINISTRO EN UNA EMPRESA DE INYECCION DE PLASTICO

11



2. PROBLEMA

2.1. DESCRIPCION DEL PROBLEMA

La empresa no cuenta con un mecanismo que regule y controle la compra en
cantidades 6ptimas de materiales que deben estar en el almacén. Adicionalmente
en la empresa se ha evidenciado ineficiencia en algunas fases de la cadena de
abastecimiento, tales como, los incumplimientos por parte de los proveedores, y la
no existencia de un método de control continuo que permita la actualizacion de los
requerimientos en un menor tiempo, lo cual genera distorsion en los niveles de

inventarios.

Actualmente el éarea de operaciones que lidera las actividades de
aprovisionamiento esta enfocada en la operatividad para la consecucion de sus
objetivos, pero no ha implementado una herramienta o estrategia que le permita ir
mas alla de cumplir los objetivos planteados a fin de lograr minimizar los posibles
errores en las actividades de inventario para no paralizar la operatividad de la
empresa por falta de algun item necesario en la produccion o de materiales
indirectos necesarios para el desenvolvimiento 6ptimo de los colaboradores, el
consumo de tiempo injustificado e incumplimiento en las entregas de suministros a

produccion.

2.2.  FORMULACION DEL PROBLEMA

¢, Qué se requiere para optimizar el control de la cadena de suministro en una

empresa de la industria del plastico?

12



2.3. SISTEMATIZACION DEL PROBLEMA

e (Qué variables afectan el correcto funcionamiento de la cadena de
suministros en la empresa?

e ;Qué modelos existen para la optimizacién de procesos referentes a la
SCM?

e ¢ El modelo DRP ayudara a optimizar el manejo de la SCM en la compafiia?

13



3. OBJETIVOS

3.1. OBJETIVO GENERAL

Disefiar un modelo para el control de la cadena de suministro en una empresa de

inyeccion de plastico.

3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Identificar las debilidades y amenazas que afectan el 6ptimo desarrollo de la
cadena de suministros en los procesos de compras y produccion.

e Consolidar la informacion de los procesos de compras y produccion que
intervienen en la cadena de suministros.

e Seleccionar el modelo para optimizar los procesos inmersos en la cadena de
suministros.

e Disefar y divulgar el modelo para la empresa.

14



4. JUSTIFICACION Y DELIMITACION

4.1. JUSTIFICACION

El disefio de un modelo de control para la cadena de suministros en la empresa se
presenta por la carencia de una herramienta que permita realizar de forma efectiva
la planeacién y programacién de la produccion, pues actualmente la empresa
realiza procedimientos de forma aislada por area, y aunque se ha cumplido con
los requerimientos del cliente, no se ha llegado a un punto en el que se pueda
optimizar la asignacion de su recursos, lo cual podria reflejarse en la disminucion

de costos y tiempos de respuesta.

El sector plastico donde se encuentra ubicada la empresa por su actividad
econdomica es muy competitivo, y en la actualidad su mas directo competidor en
tamafo y cobertura posee el 60% del mercado. Segun la informacion de los entes
gue regulan la industria manufacturera los datos consolidados mas recientemente
se encuentran asi: Entre los afios 2008 y 2012 las ventas de la industria plastica
tuvieron un aumento del 26% (alrededor de 3,500 millones de dolares) (Gréfico
No. 1), donde Bogota y sus alrededores representan mas del 55% de las ventas

de este sector en el pais.

15



VENTAS INDUSTRIA DE PLASTICO COLOMBIA
(2008-2012)
UsD4,00
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Grafico No. 1: VENTAS INDUSTRIA DE PLASTICO COLOMBIA (2008-2012) )

(Fuente: DANE. ACOPLASTICOS. SUPERINTENDENCIA DE SOCIEDADES. INVEST INBOGOTA)
En el segundo (Il) trimestre del afio 2013, la economia colombiana crecio 4,2%, y
a su vez el PIB de la industria manufacturera crecié 3% con relacion al mismo
trimestre de 2012 (Grafico No. 2), donde Sector plastico Cont6 con una
participacion del 4% dentro de la industria (Grafico No. 3). Sin embargo entre
Enero-Septiembre de 2013 la demanda interna se vio afectada por el
estancamiento del sector automotor y la construccion, el incremento de productos

importados y la revaluacion.

*Cifras en miles de millones
de pesos (COP$) Enero-
Tiinin 201
PIB COLOMBIA* PIB INDUSTRIA MANUFACTURERA¥*
(2008-2013**) (2008-2013*%*)
$500.000 $471.892 $60.000 - $ 56.486
$450.000 -
$400.000 - $50.000 -
$350.000 - $40.000 1
$300.000 - s 242611
$250.000 - ) $30000 | $28.008
$200.000 -
$150.000 - $20.000 -
$$100.000 - $10000 |
50.000 -
$- - $- 4
2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013

Grafico No. 2: INDICADORES MACROECONOMICOS PIB (2008-2013) (Fuente: Fuente: DANE. BANCO DE LA REPUBLICA)
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PIB INDUSTRIA MANUFACTURERA
Participacion (%) Sectores Industriales
Il trimestre 2013
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9
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Grafico No. 3: Participacién (%) Sectores Industriales Il trimestre 2013 (Fuente: Fuente: DANE)

Debido a lo anterior para la organizacion es imperativo establecer parametros de
control en los procesos de abastecimiento y produccion, ya que son las variables
controlables, que a la hora de costear los productos le van a permitir entrar al
mercado con precios competitivos, por lo tanto disefiar un modelo para control de
dichos procesos de acuerdo a la demanda del mercado es sumamente
beneficioso, teniendo en cuenta que al realizar la trazabilidad de los indicadores
relacionados con el oOptimo desempefio de la cadena de suministro se ha
encontrado un incumplimiento del 20% en los requerimientos del cliente interno y
a su vez falta de informacion consolidada para mantener los inventarios 6ptimos

de materia prima, material de empaque y/o producto terminado.

Al consolidar la informacién, los procesos involucrados en la cadena de
suministros podran establecer sus respectivas programaciones de compras,
produccion y despachos, una vez se tenga conocimiento de los requerimientos del
cliente, logrando asi reducir los costos por excesos o insuficiencia de materiales y

el almacenamiento innecesario de los mismos.

17



Los principales beneficiados con esta implementacion seran la dependencia de
compras, produccion y logistica quienes mediante este modelo podran optimizar el
control de los inventarios, mejorar la productividad y reducir costos innecesarios

dentro de la empresa.

4.2. DELIMITACION

El campo de aplicacion del proyecto se basarA solamente en la consolidacion de
las diferentes etapas donde interviene la cadena de suministros focalizando a las
areas de compras y produccion las cuales poseen las partes mas criticas dentro
del proceso, utilizando la informacion de los materiales que intervienen en el

proceso productivo.

4.3. LIMITACIONES

e TIEMPO
Debido a los tiempos establecidos para la presentacion del trabajo final sélo se

llegara hasta el disefio del modelo.

e ECONOMICA
El sector automotor ha presentado un decrecimiento en las ventas, lo que ha
afectado la situacion financiera de la empresa y actualmente no es factible

adquirir un software especializado.

¢ NORMATIVAS
Para el disefio del modelo se emplearan datos e imagenes genéricas, ya que
por politicas de la organizaciéon, cierta informacién es catalogada como
confidencial. Por lo anterior, sélo se enunciaran los procesos de compras y

produccion que intervienen en la cadena de suministros de la empresa.

18



5. MARCO DE REFERENCIA

5.1.MARCO TEORICO

“Un proceso en el que la toma de decisiones mediante un plan factible, Unico y
consensuado busque el balance entre la demanda y la produccion mejorando la
comunicacion y eficiencia de todas las areas involucradas con el Unico fin de cumplir las
estrategias y objetivos tanto particulares como globales de la empresa, seran la clave

para el aseguramiento en la vida exitosa de una organizacion™

Este es el objetivo de toda empresa que ingresa al mercado en busca de
crecimiento y posicionamiento en un entorno tan competitivo en el que no siempre
un menor costo representa la decision de compra, el valor diferenciador esta en
generar planes al interior de la organizacion que permitan optimizar el desarrollo
de las actividades y de esta manera lograr calidad en tiempos, procesos y/o
productos, lo que representa un valor agregado que garantiza diversos beneficios
tanto cuantitativos como cualitativos, los cuales pueden obtenerse a través de la
comunicacion efectiva entre todos los departamentos de una organizacion, la
disminucién en las roturas de stock (stock-out), dias de cobertura razonables y
adecuados, disminucion en costos de produccion, transporte y/o almacenaje.

Alcanzar los objetivos planteados cada afio requiere del compromiso y disposicion
de todas las areas en la organizacion, para esto deben asegurar que los planes
tacticos en ventas, marketing, gestion de la demanda y el suministro se
encuentren correctamente engranados y proporcionando el apoyo al plan general

de negocios (ERP).

1 \ORGANISATION FOR ECONOMIC COOPERATION AND DEVELOPMENT, Extracto del Articulo: The Administration as
Service the Public as Client, Paris. 1987, p.28-29."
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5.1.1. CADENA DE SUMINISTRO

"En el futuro, la competencia no se dara de empresa a empresa, sino mas bien
de cadena de suministros a cadena de suministros." Michael E. Porter

Ph.D., Harvard University.

Una cadena de suministro es una red de instalaciones y medios de distribucién
gue tiene por funcién la obtencién de materiales, transformacién de dichos
materiales en productos intermedios y productos terminados y distribucion de
estos productos terminados a los consumidores. La parte del suministro se
concentra en cédmo, dénde y cuando se consiguen y suministran las materias
primas para fabricacion. La Fabricaciébn convierte estas materias primas en
productos terminados y la Distribucion se asegura de que dichos productos finales
llegan al consumidor a través de una red de distribuidores, almacenes y comercios
minoristas. Se dice que la cadena comienza con los proveedores de tus
proveedores y termina con los clientes de tus clientes. (Figura No. 1).

Proveedor
de mi Proveedor
proveedor

Cliente de
empresa mi cliente

N

Figura 1: La Gestion de la Cadena de Suministros (Fuente: http://www.monografias.com/trabajos82/scm-impacto-
procesos-administrativos/scm-impacto-procesos-administrativos2.shtml)
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OBJETIVO DE LA CADENA DE SUMINISTRO

Aumentar la capacidad de los participantes para tomar decisiones, formular planes

y delinear la implementacion de una serie de acciones orientadas al:

e Mejoramiento significativo de la productividad del sistema logistico
operacional.

e Incremento de los niveles de servicio a los clientes,
e Implementacién de acciones que conlleven a una mejor administracion de
las operaciones y a un desarrollo de relaciones duraderas de gran beneficio

con los proveedores y clientes claves de la cadena de suministros.

5.1.2. ERP (ENTERPRISE RESOURCE PLANNING)

Figura 2: ERP (Fuente: http://wikifab.dimf.etsii.upm.es/wikifab/index.php/)
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Los sistemas ERP tipicamente manejan la produccion, logistica, distribucion,

inventario, envios, facturas y contabilidad de la compafiia de forma modular. Sin

embargo, la planificacion de recursos empresariales o el software ERP puede

intervenir en el control de muchas actividades de negocios como ventas, entregas,

pagos, produccion, administracion de inventarios, calidad de administracion y la

administracion de recursos humanos.

Las caracteristicas que distinguen a un ERP de cualquier otro software

empresarial son que deben ser modulares y configurables:

Modulares. Los ERP entienden que una empresa es un conjunto de
departamentos que se encuentran interrelacionados por la informacién que
comparten y que se genera a partir de sus procesos. Una ventaja de los
ERP, tanto economica como técnica, es que la funcionalidad se encuentra
dividida en modulos, los cuales pueden instalarse de acuerdo con los
requerimientos del cliente. Ejemplo: ventas, materiales, finanzas, control de
almacén, recursos humanos, etc.

Configurables. Los ERP pueden ser configurados mediante desarrollos en
el cédigo del software. Por ejemplo, para controlar inventarios, es posible
gue una empresa necesite manejar la particion de lotes pero otra empresa
no. Los ERP mas avanzados suelen incorporar herramientas de
programacion de cuarta generacion para el desarrollo rapido de nuevos

procesos.

Otras caracteristicas destacadas de los sistemas ERP son:

Base de datos centralizada.

Los componentes del ERP interactian entre si consolidando las
operaciones.

En un sistema ERP los datos se capturan y deben ser consistentes,

completos y comunes.
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e Las empresas que lo implanten suelen tener que modificar alguno de sus
procesos para alinearlos con los del sistema ERP. Este proceso se conoce

como reingenieria de procesos, aungue no siempre es necesario.

Los modelos de optimizacién y control cobran una importancia para disminuir los
tiempos de espera entre procesos, por lo que se deben establecer unos
parametros para controlar la Planeacion de Requerimientos de Distribucion
teniendo en cuenta los requerimientos brutos, recepciones programadas,
planificacion de la disponibilidad, recepcion planificada de pedidos, lo cual
permitiria realizar el seguimiento constante y en tiempo real para tomar

decisiones.?

Una herramienta importante para el optimo desarrollo de las actividades en la
cadena de suministro son los prondosticos, vitales para toda organizacion y para
toda decision administrativa importante. El personal de produccion y operaciones
emplean los prondsticos para tomar decisiones periédicamente, con respecto a la
seleccion de procesos, la planeacion de la capacidad, la disposicion fisica de las
instalaciones, los planes de produccion, los programas y los inventarios, todo esto
basado en el comportamiento de la demanda, que puede ser dependiente la cual
consiste en un producto o servicio que se deriva de la demanda de otros
productos o servicios, para el presente proyecto la demanda dependiente seria la
del peletizado, reflectivos y demas materia prima que se requieren para fabricar
parachoques; la demanda también puede ser independiente es decir no se deriva
de la de otro producto, por ejemplo la demanda de los parachoques, no depende
de otro producto sino del nivel de fuerza de ventas que tenga tanto la

organizacion, como el cliente externo.

Con este proyecto se pretende diseflar un modelo que permita controlar y

optimizar los procesos de aprovisionamiento, produccién y despacho, para lo cual

2 Planificacién y control de la produccién., Chapman Stephenn, Pearson Educacion, México 2006. capitulo 11.3 planificacién de los requerimientos de distribucion.
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se tendran en cuenta el estudio de las técnicas de Prondsticos, DRP y MRP,
puesto que el control y mejoramiento continuo de los procesos inmersos en la
cadena de abastecimiento podran permitir que la empresa sea mas competitiva, lo
gue se traduce en una alta productividad, concepto que debe tener muy claro toda
organizacion, pues, se considera el motor que permite el incremento econémico.

En esta oportunidad se analizara a profundidad los modelos MRP y DRP para
mirar su similitud. EI MRP, que en ocasiones se denomina MRP 1, es el MRP
original, toma la salida del programa maestro, la combina con informacion de los
registros de inventarios y los registros de la estructura del producto y determina un
programa de tiempos y cantidades para cada articulo.® Al realizar una similitud del
DRP con el MRP (PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIA PRIMA),
se observa que ambos métodos finalizan con las planeacién de los requerimientos

de reabastecimiento.

5.1.3. PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES (MRP)

La planificacion de los materiales o MRP es un Sistema de Planificacion y
Administracion, normalmente asociada con un software que plantea la produccion
y un sistema de control de inventarios. Tiene el propésito de que se tengan los
materiales requeridos, en el momento oportuno para cumplir con las demandas de
los clientes. EI MRP sugiere una lista de 6rdenes de compra. Programa las

adquisiciones a proveedores en funcién de la produccién programada.

El MRP determina cuantos componentes se necesitan, que se traduce en una
serie de 6rdenes de compra y fabricacion de los materiales necesarios para

satisfacer la demanda de productos finales.

3 Planeacion de la produccién y control de inventarios, Narasimhan Seetharama, Billington Peter, Prentice-hall hispanoamericana S.A PAG 351, MEXICO 1996.
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e Disminuir inventarios.

« Disminuir los tiempos de espera en la produccion y en la entrega.
o Determinar obligaciones realistas.

e Incrementar la eficiencia.

e Proveer alerta temprana.

e Proveer un escenario de planeamiento de largo plazo.
Un sistema MRP debe satisfacer las siguientes condiciones:

e Asegurarse de que los materiales y productos solicitados para la produccién
son repartidos a los clientes.
e Mantener el minimo nivel de inventario.
e Planear actividades de:
o Fabricacion.
o Entregas.

o Compras.

El concepto de MRP es sencillo: se trata de saber qué y cuanto se debe
aprovisionar/fabricar y en qué momento para cumplir con los compromisos

adquiridos.
El sistema de planificacion viene configurado por 3 parametros:

e Horizonte
e Periodo

e Frecuencia

El MRP es impulsado por el programa maestro de produccion, compara las
necesidades de materiales proyectadas con la cantidad de inventario y con la
producciéon en proceso programada para determinar cuando se debe emitir un
pedido para la fabricacion del lote siguiente (figura No. 3). La cantidad disponible

en el periodo, no es igual a las recepciones programadas en ese periodo, mas la
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cantidad disponible que se lleva del periodo n-1 menos las necesidades del
periodo n. El tamafio de los lotes se determina tipicamente por un método

heuristico que reconozca la demanda que varia con el tiempo.*

Explosion

MRP

Plan de
Requerimiento
de Materiales

Figura 3: MRP (Fuente: http://smanfactura-itstb.blogspot.com/)

‘La columna vertebral de un sistema MRP, es el programa maestro de
produccion, se elabora a partir de los pronésticos de demanda de un
producto, de la planeacion de la capacidad, que asignan recursos a la
produccion y de las operaciones de fabricacién que revelan el estado de las
maquinas, instalaciones, operadores e inventarios. El programa resultante

indica las cantidades planeadas de produccién por periodos de tiempo”.®

Para esto se requiere de:

4 RIGGS, James. Op Cit., p. 486-502.

5 RIGGS, James. Sistemas de Produccion: Planeacion, Andlisis y Control. 3 ed. México: Limusa Wiley, 2002. p. 486-
502
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Lista de Materiales: Los productos pueden tener s6lo unos cuantos componentes
0 pueden tener miles de ellos. A su vez cada componente puede estar compuesto
de un articulo simple o de muchos grupos de articulos. Estas interrelaciones se

pueden apreciar en una lista o en forma gréfica.

Recepciones programadas y recepciones de Ordenes planeadas: Las
recepciones programadas provienen de 6rdenes ya emitidas a produccion, cuando
se emite una orden se convierte en una orden abierta y tiene recepciones
programadas. Los requerimientos de nivel inferior debidos a recepciones
planeadas de 6rdenes de produccidn se agregan antes a los requerimientos brutos

de articulos de nivel inferior.

Periodos de tiempo (cubos): segun el MRP los periodos de tiempo también se

conocen como cubos de tiempo.

Para realizar un MRP se debe crear una lista de materiales, o estructura del
producto o lista de partes para ensamble, la cual describe coémo se hace un
producto a partir de sus partes y componentes. A cada lista de materiales se le

asigna una clave de nivel de acuerdo con la situacién respecto del producto final:

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

¢ Nivel n: Una parte a nivel n es un componente de un padre a nivel n-1.
Cundo la parte existe a dos niveles, e le clasifica al nivel mas bajo de

conformidad con el codigo de bajo nivel.®

Tamarfo de lote: Entre los factores que afectan la decision referente al tamafio de
lote se incluyen el nimero de niveles de la lista de materiales, el costo de la
preparacion o de la orden de compra, el costo de mantenimiento del articulo. Si se

considera que los pedidos pueden hacerse por cualquier cantidad, entonces se

6 RIGGS, James. Op Cit., p. 486-502

27



debe ordenar la cantidad exacta necesaria realmente conocida como: “regla de

ordenar lote por lote”.

Segun Vollman (1997) el proceso de planificacion de materiales debe tener en
cuenta entre otros aspectos los siguientes:

Explosion: es el procedimiento de traducir los requerimientos del producto en
requerimientos de piezas componentes, teniendo en cuenta los inventarios

existentes y las recepciones programadas.

Dimension del lote: el registro en fase de tiempo que permite desarrollar tamafios
de lote discretos, que satisfagan exactamente los requerimientos netos para uno o
mas periodos. En muchos casos, son mas recomendables los tamafios de lote
discretos con MRP, que los tamafios de lote fijos; pues la acumulacién por lote de
ordenes planificadas a un nivel, aumentara los requerimientos brutos en el
siguiente nivel de la estructura del producto, de modo que lotes mayores cerca del
nivel del articulo final en la lista de materiales, afectaran en cascada a traves de

todos los niveles.®

El tiempo de entrega: es el tiempo transcurrido entre la emision de una orden de
compra y la recepcion del material enviado por el proveedor. En el caso de las
partes y las materias primas compradas, se supone que esa entrega es conocida,
basandose en las negociaciones y en la experiencia anterior. En el caso de las
producidas internamente, se supone igualmente que la entrega se conoce y se

tiene la venta adicional de ser controlable.

" FOGARTY, Donald; BLACKSTONE, Jhon y HOFFMAN, Op Cit., p 388-398
8 VOLLMAN, Op. Cit.,p. 32-33
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5.1.4. PLANEACION DE LA PRODUCCION

Restriccionesde
capacidad
Prevision de o~ v -
Venias > Qué
e producir
Inventario inicial
PLAN .
Cuando
Plall agregato MAESTRO | y
Produccian {7 DE producir
HEIPVDS G PRODUCCION -
S o]
Peoilos de L» P
clientes ‘£
Restricciones de plazos
de aprovisionamiento y
fabricacion

Figura 4: Plan Maestro de Produccién (Fuente: http://smanfactura-itstb.blogspot.com/)

“La planeacion es la primera etapa de la administracién y consiste en seleccionar
objetivos factibles de ser medidos para tomar las decisiones y alcanzarlas. La
planeacién es un requisito previo para la ejecucion y el control. Sin la planeacion
no existen bases para la accién y no se tienen fundamentos para poder evaluar los
resultados alcanzados. Los planes pueden ser a largo, mediano o corto plazo,
dependiendo del tiempo que se precise para completar la ejecucion, los intervalos
de tiempo para estos diferentes plazos dependen del ambiente operacional de la

organizacion.™

Debe determinarse un plan de produccion “cuantos y cuando fabricar cada
producto. La meta es hacer coincidir la tasa de produccién y la tasa de demanda,

para fabricar los productos cuando se necesitan.

9 FOGARTY, Donald; BLACKSTONE, Jhon y HOFFMAN, Op Cit., p 17.
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Se encuentran varias estrategias para llevar a cabo la planeacion de la produccion
algunas de ellas son:

e Mano de obra constante cubriendo el déficit con recursos externos
(Subcontratacion): Esta estrategia se utiliza cuando no se puede cumplir con el
total de pedido y se contrata a una persona externa para que fabrique, como

maquilas.

e Mano de obra constante cubriendo el déficit con recursos internos (Aumento y
disminucion de las Tasas de Produccion): Consiste en aumentar o disminuir la
tasa de produccién a un nivel constante de manera que satisfagan los

requerimientos de la demanda en toda el area de produccion.

e Contratacion y Despido de Personal: Consiste en contratar y/o despedir

personal de acuerdo al ritmo de la demanda.

e Horas Extras: Es el trabajo suplementario cubriendo el déficit mediante la

contratacion de horas extras.

¢ Nuevos Turnos: Consiste en implementar dentro de la empresa un nuevo turno

para cumplir con el plan de produccion®®.

La planeacion de operaciones y el plan agregado traducen los planes de la
estrategia y la capacidad de la compafiia a categorias amplias del tamafio de la

fuerza de trabajo, la cantidad de inventario y los niveles de produccion?t.

En la planeacion de la produccién se utiliza la informacion proveniente de la
planeacién del producto y de las ventas, para planear los niveles agregados de

produccién. La especificacion de la linea de productos y la diferenciacion de

10 S|PPER, Daniel y BULFIN, Robert. Planeacién y Control de la Produccién. México: Mc. Graw Hill,1998. p. 175-189.
11 CHASE.,Op. Cit., p.595.
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productos requerida a este nivel, depende de la naturaleza del producto y del

equipo requerido para fabricarlo.

5.1.5. PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE DISTRIBUCION (DRP)

El DRP es una herramienta para planear y controlar el inventario y sirve para
tomar decisiones en el corto plazo, es proactiva y no reactiva. Integra la
informacion de inventarios y actividades de la cadena de suministros (CS) y del
sistema de planeacién y control de operaciones (PCO), se basa en prondsticos y
no en puntos de reorden que los relaciona con posiciones actuales de inventario

de campo y con el plan maestro de produccion (PMP) y el MRP (figura No. 5).

Pronodstico . Plan de
T 3 5z PLAN
de Ventas Produccion S i 5o €
Plan Recursos
Plancacion de Plan Maestro Plancacion de
. . ., ., . PLAN
Distribucion | de Produceidn | Materiales lOPERACIONAL <1
DRP PMP MRP
. [Plan Capacidad
| \
Y ‘L Y L EJECUCION [
DISTRIBUCION PRODUCCION COMPRAS

Figura 5: Ubicacién del DRP en el PCO (Fuente: http:/caromeroshpco.blogspot.com/2012_03_01_archive.html)

El DRP es constituido por las necesidades de reabastecimiento dentro de los
almacenes a intervalos de tiempo por periodo, estos requerimientos estan
basados en la diferencia entre la demanda de los clientes y el inventario disponible

o el de productos en transito.
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Los sistemas de administracion para la distribuciébn de inventario se pueden
clasificar como sistemas de jalar, en donde la bodega determina sus
requerimientos y los pedidos de fabrica, jala el inventario hacia la bodega; en el
sistema de empujar los requerimientos pronosticados para todas las bodegas se
suman por periodo, y la produccion programada y el inventario disponible se
asignan a las bodegas, el inventario se “empuja” dentro de las bodegas, para llevar
a cabo un DRP se debe tener en cuenta: el tiempo de abastecimiento, el inventario
disponible en la bodega, la demanda diaria para la bodega y la cantidad
embarcada para la bodega.'?

Los planes derivados de la informacion DRP y de los resultantes requerimientos

de envio son la base para administrar los sistemas logisticos. La planificacion de

la capacidad de vehiculos es el proceso de planificar la disponibilidad de vehiculos

para establecer los envios futuros que generan la DRP. Los requerimientos de

envio también sirven para determinar la carga de los vehiculos, su despacho, y la

planificacion de recepciones en almacén (figura No. 6).

Administracion

de materiales Administracion de distribucion

Proveedores Manufactura Distribucion
/Conversion

Proveedor Distribuidor

Inv. JInv. Centrosde . : ;
N | Distribucion —-l Distribuidor |—‘ Consumidores

Figura 6: Administracién de materiales y de distribucion. (Fuente:
http://caromeroshpco.blogspot.com/2012_03_01_archive.html)

12

FOGARTY, Donald; BLACKSTONE, Jhon y HOFFMAN, Thomas. Administracion de la Produccién e Inventarios.4 ed.

Mexico: Continental S.A, 1999. p 353-362.
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La integridad de los datos comienza con el registro para un articulo en una
localizacion cercana al cliente, la cual se conoce como almacén montado en
fabrica o centro de distribucién. Este aspecto se refiere a donde debe ingresarse el
prondstico. Puesto que es la fuente de datos de demanda para planificar por todo
el sistema, debe determinarse y mantenerse adecuadamente. Para este registro
hay dos datos clave en los cuales se basan todos los planes: los requerimientos
pronosticados y el balance de inventario (incluyendo cualquier cosa en transito).
Un aspecto clave de la integridad de los datos del prondstico para el sistema DRP
es el uso del pronéstico agregado, el cual posteriormente se separa en prondstico
detallado. Para el DRP es necesario usar registros transparentes y logica de

procesamiento compatible.:®

El DRP hace referencia a la planeacion de la distribucion del producto, en él se
establece la cantidad optima del pedido, asi como el stock: reserva de seguridad
gue permanece en inventario para amortiguar cualquier situacion no planeada,
dentro de ella es necesario fijar el tamafio de lote: cantidad fijada por la
organizacion para producir o comprar producto. Para el proceso de planeacion de
la produccion es necesario los prondésticos: técnica mediante la cual se puede
predecir el comportamiento futuro de alguna situacion. Dentro de los prondsticos
es importante analizar la tendencia del mismo es decir que comportamiento

presenta.

Adicional a los formatos y la informacién, existe la necesidad de tener en cuenta
las medidas humanas como un factor importante en la implementacion del DRP,
para las cuales entran temas de capacitacion y coordinacion de departamentos.
Otras medidas son las técnicas para las cuales la acumulacion de datos y la
actualizacion de los mismos, menciona que los resultados obtenidos al
implementar un sistema DRP son significativos dentro de la compafiia, estos

resultados son: Recortar costos de transporte en el reabastecimiento, mejorar la

13 VOLLMANN, Thomas; BERRY, Willam y WHYBARK, Clay. Sistemas de Planificacién y Control de la Fabricacion. 3

ed. Mexico: Mc Graw Hill,1997. p. 769-788.
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coordinacion entre los planes de produccion e incrementar la eficiencia en las

operaciones de los centros de distribucién.4

Los planes derivados de la informacion del DRP y de los requerimientos de
transporte son la base para la administracion del sistema logistico. EI DRP
planifica las futuras necesidades de re-abastecimiento, estableciendo las bases
para mejores decisiones en el despacho vehicular, los planes de largo plazo
ayudan a determinar las necesidades de capacidad de transporte, ademas ajusta
continuamente los planes de acuerdo a las desviaciones de las demandas
respecto de los prondsticos, los datos sobre re-abastecimientos planificados de
almacenes pueden ser empleados para planificar la mano de obra en los

almacenes. (Figura No. 7).

. Médulos del Sistema de Logistica

¢ | Planeacion de Capacidad de

Planeacion de los Vehiculos
Requerimientos de Distribucion
Carga de Vehiculos
l Administracién de la Demanda I B  Despacho de Vehiculos

: ¢ | Plancacion de Recepeion de
I Plan Maestro de Produccion | \ SRR
Almacén

Figura 7: DRP y administracion de la demanda. (Fuente: http://caromeroshpco.blogspot.com/2012_03_01_archive.html)

El DRP permite la evaluacién de las condiciones actuales para determinar si es
necesario revisar las prioridades de la empresa, da informacion para saber como
modificarlas y cuales serian las implicancias de no revisarlas. Los planes de
despacho en el DRP brindan informacién a los planificadores para mejorar la

coordinacion entre la salida de produccion y las necesidades de despacho.

14 Ingenieria de organizacion en la empresa: direccion de operaciones. David de la fuente Garcia, José Parreno
Ferndndez, Isabel Ferndndez Quesada, Radl Pino Diez, Alberto Gémez Goémez, Javier puente Garcia,
ediciones de la universidad de Oviedo, Espafia 2008.
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Los datos basicos del sistema DRP son registros detallados de productos
individuales en las ubicaciones mas cercanas posible a los clientes finales, los
registros son mantenidos centralmente como parte de la base de datos del
sistema PCO, pero continuamente se intercambia informacion actualizada entre la

ubicacion central y las facilidades distribuidas.

Para integrar el DRP con el sistema de PCO, se expande el MRP mas alla de su
alcance habitual. El nivel cero en el BOM es el producto en el almaceén, la
extension del BOM hasta los puntos de ventas permite emplear la implosién del

MRP para vincular las ubicaciones con los sistemas del PCO.*° (Figura No. 8).

Planeacion de Administracion
.

Ventas y de la Demanda
Operaciones .
: - Planeacion de
Plan Maest.r’o de Extremo frontal Requerimientos < Clientes
Produlzcwn de Distribucion
MRP Motor (" Fronteralnterna del
............... e —— ‘ Sistema PCO

Sistemas de
Vendedores

Vatra I,- o, FronteralInterna
del Sistema PCO

Extremo trasero

Planeacionde
Requerimientos
de Distribucion

i

Proveedores

Figura 8: DRP y los enlaces con el Sistema PCO.
(Fuente: http://caromeroshpco.blogspot.com/2012_03_01_archive.html)

5.1.6. MARCO CONCEPTUAL

15 http://caromeroshpco.blogspot.com/2012_03_01_archive.html
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En el desarrollo del proyecto se manejaran algunos conceptos empleados
frecuentemente en el sector, los cuales son claves para el cumplimiento de los
objetivos del mismo. El proyecto se realizara basado en una empresa del sector
de plastico, donde se fabrican parachoques con polipropileno (PP), hidrocarburo
gue pertenece a la familia de las poliolefinas y es producido a través de la

polimerizacién del propileno.®

La materia prima de los parachoques es el pellet, el cual se produce en presencia
de un catalizador, en condiciones de presién y temperatura que posibilitan la
formacién de polimeros, que en el producto final tienen la forma de granulos.
Dentro del proceso de produccion de los parachoques intervienen procesos como
Inyeccion: proceso mediante el cual se funde el pellet en un tornillo a altas
temperaturas y luego es inyectado a un molde donde toma la forma de acuerdo a
la referencia que se esté fabricando, rebabado: proceso donde se le retiran las
velas sobrantes de plastico, y por ultimo empaque: proceso de inspeccion y
empaque del parachoques dentro de una lamina de espuma de polietileno para su
posterior almacenamiento. En la empresa se manejan dos tipos de resina o pellets
de acuerdo a la referencia y caracteristicas especificadas por el cliente para los

parachoques.

16 COLOMBIA. MINISTERIO DEL MEDIO AMBIENTE, VIVIENDA Y DESARROLLO SOCIAL, Op. Cit., p.15.
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5.2.ESTADO DE ARTE

5.2.1. ESTADO DEL ARTE LOCAL

En el afio 2013 en la ciudad de Bogota en la Escuela Colombiana de
Carreras Industriales, los ingenieros Leidy Julieth Bastidas Escobar y
Sandra Milena Sandoval Cante desarrollaron la monografia PROPUESTA
DE MEJORAMIENTO DEL PROCESO DE MANEJO Y GESTION DE LOS
MEDICAMENTOS RECIBIDOS EN CARACTER DE DEVOLUCION POR
FECHA DE VENCIMIENTO EN LABORATORIOS SYNTHESIS S.A.S. Esta
investigacion se enfocd en la logistica inversa para el retorno de los
medicamentos que se encuentran en los diferentes puntos de venta del
pais y que estan vencidos o proximos a vencer. Los procesos involucrados
en la logistica inversa en ocasiones pueden resultar mas complicados y
costosos de lo normal, pero con el planteamiento de los investigadores se
busca hacerlo eficiente, reduciendo el riesgo de afectacion al cliente final y
al laboratorio, pues a través de la trazabilidad de los productos es mas
probable controlar sus movimientos a lo largo de la cadena de suministros y

asi evitar sanciones por incumplimientos a las leyes sanitarias.

En el afio 2013 en la ciudad de Bogota en la Escuela Colombiana de
Carreras Industriales, los ingenieros Ivan Andrés Sabata Triana y Adolfo
Contreras Osorio desarrollaron la monografia PROPUESTA DE UNA
NUEVA LINEA EMBOTELLADO CON UN INCREMENTO DE
PRODUCCION DEL 100% PARA UNA PLANTA PRODUCTORA DE
NECTARES DE FRUTA PARA LA EMPRESA CONSERVAS CALIFORNIA
S.A. Esta investigacion se enfoc6 en el disefio de una nueva linea
embotellado que permitiera incrementar la producciéon de néctares de fruta,
debido a que la empresa no ha modernizado el proceso de embotellado

desde hace 16 afos, lo que se ha reflejado en pérdidas de materia prima,
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producto en proceso, defectos de calidad, reprocesos, altos costos en
servicios publicos y los desgastes acelerados de los activos, variables que
en ultimas se traducen en pérdidas econdémicas que pueden llevar una
empresa a la quiebra. Los investigadores emplearon modelos estadisticos
gue les permitieron consolidar los datos reales de distintas fuentes, realizar
los analisis de costo-beneficio y asi justificar la inversién en el proyecto, a
fin de posicionar la empresa como una de las tres embotelladoras de
néctares de fruta mas grandes del pais.

En el afio 2013 en la ciudad de Bogota en la Escuela Colombiana de
Carreras Industriales, los ingenieros Adriana Esperanza Motavita Pedraza y
Carlos Julian Garcia Garavito desarrollaron la monografia PROPUESTA DE
MEJORA EN EL MANEJO DE PROVEEDORES PARA LA EMPRESA
COSTURA LTDA. Esta investigacion se enfoco en el planteamiento de
métodos y disefios logisticos que con su implementacion y puesta marcha
ayudarian a la empresa a incrementar su produccion y a tener una mejor
relacion con sus clientes internos y externos, debido a que por su actividad
economica COSTURA LTDA como el comun de las empresas del sector de
confeccion se ve obligada a subcontratar los servicios de costura (satélites),
puesto que para efectos financieros y de flujo de caja es mas factible
contratar outsourcing, que invertir en maquinaria que en pocos afos sera
reemplazada por una nueva tecnologia y no permitiria alcanzar ni siquiera
el retorno de la inversion. Por lo que para este caso los investigadores
plantearon modelos logisticos que permitieran controlar los procesos de
produccion aun si estos se realizan por fuera de las instalaciones de la
empresa, ya que como plantea la NTC [SO9001:2008, el hecho de
subcontratar no les exime de las responsabilidades frente al consumidor

final.
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En el afio 2012 en la ciudad de Bogota en la Escuela Colombiana de
Carreras Industriales, los ingenieros Hernan Dario Parra Rodriguez y Diego
Alexander GoOmez desarrollaron la monografia PROPUESTA DE
MEJORAMIENTO EN EL PROCESO DE DESPACHO MEDIANTE EL
DESARROLLO DE UN SISTEMA DE ALMACENAMIENTO CASO:
EMPRESA FINCA S.A. Esta investigacion se enfocd en la mejora de los
procesos de almacenamiento y despacho. Procesos criticos en el optimo
desarrollo de la cadena de suministros, pues del correcto almacenamiento
de la materia prima y el producto terminado dependen tanto el Optimo
desempefio de la linea de produccién como la sinergia en las actividades
de control de inventario y despacho a los clientes de la empresa.

En el afio 2012 en la ciudad de Bogota en la Escuela Colombiana de
Carreras Industriales, los ingenieros Liliana Garcia Veloza, Carlos Eduardo
Martinez Barbosa Y Edgar Dario Vanegas Liévano desarrollaron la
monografia PROPUESTA PARA EL REDISENO DE LA BODEGA DE
RECEPCION, ALMACENAMIENTO Y DESPACHOS EN LA COMPANIA
RASCHELTEX INTERNATIONAL S.A. Esta investigacion se enfoco en la
reestructuracion de las areas de almacenamiento y despachos, a fin de
mejorar el flujo de los procesos, disminuyendo los tiempos y movimientos y
de esta manera ofrecer un mejor servicio tanto al cliente interno como
externo, para lo cual se realizaron analisis de tiempos y movimientos,
capacidad instalada y nivel de satisfaccion. Un almacenamiento inadecuado
de los materiales puede representar grandes pérdidas economicas por
deterioro u obsolescencia de los productos, adicional a que se pierde el

control y manejo del FIFO en los inventarios.

En el afo 2012 en la ciudad de Bogota en la Escuela Colombiana de

Carreras Industriales, los ingenieros Nelson Albeiro Pineda Moreno y Oscar
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Hernan Martin Martin con la monografia MEJORA DE LA LOGISTICA
INTERNA DE MATERIALES PARA INCREMENTAR LA EFICIENCIA DE
LOS PROCESOS DEL SISTEMA DE PRODUCCION DE CAMPANAS
EXTRACTORAS EN LA EMPRESA CHALLENGER S.A.. Esta investigacion
se enfocO en mejorar el proceso de suministro interno de un proceso a otro,
a fin de incrementar la eficiencia de la linea de produccion de campanas
extractoras en la planta de gasodomésticos de Challenger S.A. Hasta el
momento de la investigacién no se tenia controlado al 100% los tiempos
Optimos de suministro de material, situacién que afecta el desempefio de
los operarios, puesto que si se hace demasiado rapido el suministro se
genera un almacenamiento ocioso en la linea de ensamble y si es muy
lento causa demora en el proceso; por lo tanto mejorar la logistica interna
para que todo esté en el puesto indicado y el las cantidades necesarias,

hace mas eficiente y rentable el proceso.

En el afo 2012 en la ciudad de Bogota en la Escuela Colombiana de
Carreras Industriales, los ingenieros Daniel Caceres Villanueva, Jair
Rodriguez Macias y Andrés Villamil Gonzalez desarrollaron la monografia
ESTUDIO Y PROPUESTAS PARA LA IMPLEMENTACION DE
ALTERNATIVAS DE MEJORA EN LA CADENA LOGISTICA DE
EXPORTACION DE CARGA REFRIGERADA CASO PUERTO DE
BUEBAVENTURA. Esta investigacion se enfoc6 en el estudio de las
actividades logisticas actuales para el proceso de exportacion
especificamente de cargas refrigeradas, dado que el manejo y control de
los productos que por su naturaleza requieren de estos tratamientos
especiales tiene un costo mas elevado, el equipo de investigadores busca a
través de su propuesta implementar y/o mejorar los procesos de inspeccion
en el Puerto que por temas de seguridad son necesarios, pero que de no

hacerse de la forma correcta puede terminar afectando la calidad del

40



producto y de esta manera interrumpiendo de forma parcial o definitiva el

optimo desarrollo de la cadena de suministros.

En el afio 2010 en la ciudad de Bogota en la Escuela Colombiana de
Carreras Industriales, los ingenieros Nelson Javier Enciso Rodriguez y
Yadira Maritza Vargas Hukar con la monografia PROPUESTA DE UN
MODELO LOGISTICO EN LA CADENA DE FRIO PARA EXPROTACION
DE FLORES VIA MARITIMA DESDE BOGOTA - SANTA MARTA -
SHEERNEES REINO UNIDO PARA SNS COLOMBIA LTDA. Esta
investigacion se enfoco en el disefio de un modelo logistico para realizar el
proceso de exportacion de flores via maritima de forma Optima y segura,
teniendo en cuenta los riesgos asociados a la manipulacion de un producto
tan delicado y susceptible a dafios por factores externos del medio
ambiente, pero determinando estrategias para no incrementar los costos del
producto y asi no se trasladar los gastos por imprevistos al consumidor

final.

En el afo 2010 en la ciudad de Bogota en la Escuela Colombiana de
Carreras Industriales, los ingenieros Juan Carlos Gutierrez Basto y Jairo
Eduardo Lozano desarrollaron la monografia PROCESO LOGISTICO
PARA LA EXPORTACION DE MEDICAMENTOS A PANAMA. Esta
investigacion se enfocd en el desarrollo de un proceso logistico eficiente
gue le permitiera a la Cooperativa Farmacéutica Cophacol exportar
productos de Colombia a Panama cumpliendo todos los requerimientos
legales y reglamentarios, desde el proceso de adquisicién de materia prima,
pasando por la linea de produccién y terminado en el despacho para la
exportacién de los medicamentos genéricos ya transformados con altos
estandares de calidad y costos competitivos, los cuales sélo se “pueden
obtener si hay un control a lo largo de la cadena de suministros lo cual se

puede lograr con los diferentes modelos de prondsticos, MRP, DRP o ERP.
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5.2.2. ESTADO DEL ARTE NACIONAL

En el afio 2014, en la Facultad de Especializacion Gerencia de Logistica de
la Universidad de la Sabana, los ingenieros Jaime Adolfo Avila Castillo, Luis
Carlos Menjura Jara y Jorge Alexander Rodriguez Quiroga desarrollaron
como proyecto de grado la PLANEACION DE VENTAS Y OPERACIONES
LABORATORIOS BUSSIE. Esta investigacion se enfoc6 en la
implementacion de un modelo que permitiera resolver problemas de
inexactitud del presupuesto, tamafos de lote no adecuados, capacidad de
planta, capacidad de almacenamiento, poca flexibilidad de procesos,
compras minimas elevadas, indicadores por areas y desequilibrio entre la
oferta y la demanda, para lo que disefiaron un proceso multifuncional
basado en la Metodologia S&OP en busca del equilibrio entre la oferta y la
demanda y asi garantizar el cumplimiento en términos de tiempo, cantidad,

costo y trazabilidad.

En el afio 2013, en la Facultad de Ingenieria Industrial de la Universidad
Tecnoldgica de Pereira, los ingenieros Camila Aldana Aragon y Mateo Ruiz
Ruiz desarrollaron como trabajo de grado una PROPUESTA PARA LA
OPTIMIZACION DE LA PLANEACION Y LA PROGRAMACION DE LA
PRODUCCION EN LA EMPRESA PRELASELVA & CIA S. EN C. Esta
investigacion se enfocd en la propuesta de un modelo matematico que
permitiera optimizar la asignacion de los recursos, aplicando diferentes
conceptos y metodologias para mejorar el proceso de produccion en la

empresa, a fin de disminuir los costos totales.

En el afio 2013, en la Universidad Autonoma de Occidente de Santiago de
Cali, el ingeniero ALEJANDRO VILLAY PEREIRA desarroll6 una
monografia enfocada al ANALISIS Y DESARROLLO DEL SISTEMA DE
PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION EN UNA EMPRESA DE
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CONFECCIONES. Esta investigacion se enfoco en la implementacion de un
modelo que permitiera resolver problemas de informacion entre los
departamentos de la empresa y corregirlos oportunamente. Se inicio la
implementacion de este programa en el area de produccién y se pudo
observar que fue mas facil tener un direccionamiento hacia el mejoramiento

de las actividades y un control del tiempo, personal y las actividades

En el afio 2012, en la Facultad de Ingenieria Industrial de la Universidad
Tecnolégica de Pereira, el ingeniero Sebastian Gomez Gomez desarroll
como trabajo de grado el DISENO Y PROGRAMACION DE UN
SOFTWARE APLICADO A LA PLANEACION DE LOS RECURSOS DE
MATERIALES EN LA EMPRESA MEDIANA DEL SECTOR INDUSTRIAL.
Esta investigacion se enfocé en la implementacion de un software para el
area de compras y produccion, que permitiera tener un marco de referencia
para la toma de decisiones. Con esta herramienta se optimizaria la
planeacion de la materia prima y se generarian informes precisos sobre el
diagnostico operativo de la organizacion, a fin de reducir costos e

incrementar la utilidad.

En el afio 2012, en la Universidad Autonoma de Occidente de Santiago de
Cali los Master en Logistica Integral Juan Carlos Gallego Diaz y Ramiro
Mufioz Montehermoso desarrollaron una tesis enfocada al ESTUDIO
PARA IDENTIFICAR LOS CAMBIOS QUE SE DEBEN DAR EN LAS
EMPRESAS FANALCA S.A, OBYCO S.A, MULTIPARTES S.A,
CODINTER S.A. E IMPORTADORA CALI LTDA. del sector autopartes del
Valle del Cauca, a través de la transformacién productiva que implica altos
niveles de formalizacion y generacién de empleo sobre la base de una
plataforma de ciencia, tecnologia e innovacion; para ello se deben plantear
las nuevas politicas de competitividad partiendo del mejoramiento en los

procesos y procedimientos, a través de este estudio lograron concluir que
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se requiere en las empresas del sector de autopartes del Valle del Cauca la
implementacion de bases tecnoldgicas que permitan un manejo apropiado
de la gestiébn de inventarios y manejo de almacenes tales como ERP
(Planeacién de los Recursos de La Empresa), WMS (Sistema de Gestion
de Almacenes) y DRP (Planeacion de los Recursos de Distribucién).

En el afio 2012, en la Facultad de Ingenieria de la Universidad ICESI
ubicada en Santiago de Cali los Ingenieros John Jairo Gamboa Ocampo y
José Rubén Tabares Pineda desarrollaron como Tesis de Grado el DISENO
DE UN MODELO MATEMATICO APLICADO A LA PLANEACION DE LA
PRODUCCION Y DISTRIBUCION DE LA SUPPLY CHAIN DE UNA
EMPRESA DE CONSUMO MASIVO. Esta investigacion se enfoco en dar
respuesta a los Interrogantes ¢Cuales y cuantos productos se deben
fabricar en cada planta? ¢Qué asignacion de demanda deberan tener los
centros de distribucién? ¢ Se debe aumentar la capacidad de las plantas?, a
fin de minimizar los costos totales relevantes y optimizar la cadena de
abastecimiento, a través de la estructuracion de una herramienta que
permitiera tomar decisiones de manera rapida, y obtener asi un plan de
produccion y distribucion apropiados cuyo objetivo seria mejorar los
margenes de rentabilidad con la disminucién de los costos relevantes

totales.

En el aflo 2012, en la Facultad de Ingenieria de la Universidad ICESI
ubicada en Santiago de Cali los Ingenieros Alvaro Hernan Caicedo Lozano
y Juan David Maya Gaviria desarrollaron como trabajo de grado para optar
la titulo de Maestria en Ingenieria Industrial el DISENO E
IMPLEMENTACION DE UN MODELO DE PROGRAMACION DE
PRODUCCION Y DESPACHO DE PRODUCTO TERMINADO PARA LOS
PUNTOS DE VENTA DE LA EMPRESA PASTELPAN. Esta investigacion
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busca obtener un mejor resultado para la programacion de la produccion y
la distribucion de los productos, para lo cual se realiz6 un andlisis del
manejo del inventario, produccion, procesos de refrigeracion de las masas
de pan y de manejo de las bases de pasteleria, a fin de garantizar las tres
caracteristicas principales de la marca que son, calidad, frescura y precios
mas bajos para satisfacer las necesidades de clientes y consumidores

actuales y potenciales por encima de sus expectativas.

En el afio 2012, en la Facultad de Ingenieria Industrial de la Universidad
Libre de Colombia ubicada en Bogot4, el ingeniero Camilo Andrés Diaz
Rubiano desarrollo la como proyecto de grado el SISTEMA DE
PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION EN MG MEDIOS
GRAFICOS LTDA. Esta investigacion se enfocé en el disefio de un modelo
para optimizacion y control de procesos, puesto que no se evidencidé una
planeacion adecuada en la realizacion de los trabajos, no hay control de las
ordenes de produccién, falta de capacidad puesto que soélo se realizan
ciertas cantidades de trabajos sin control en los tiempos en cada una de las
areas, una vez evidenciadas las causas del problema se desarrollaron los
controles a través del modelo sistematico que fue probado en el software
ARENA para poder detectar las mejoras en cuanto al plan y el control de la

produccion en la empresa.

En el afio 2011, en la Facultad de Ingenieria Industrial de la Universidad
Libre de Colombia ubicada en Bogota, la ingeniera Yeimi Liliana Cabanzo
Nifio desarrollo como proyecto de grado la APLICACION DE DRP (PLAN
DE REQUERIMIENTO DE DISTRIBUCION) Y PLANEACION DE LA
PRODUCCION PARA LA EMPRESA PLASTICOS MONROY EN LA LINEA
DE PRODUCCION DE BOLSAS PLASTICAS PARA BASURA. Esta
investigacion se enfoco en el andlisis causa raiz de los problemas actuales

de la empresa, que no le permiten tener un control de los procesos
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inmersos en la cadena de suministros. Una vez evidenciados losa
problemas se realiz6 el planteamiento del modelo DRP, a fin de controlar y
programar las compras y el programa de produccién de acuerdo con la
demanda del mercado y no con el criterio del gerente, lo cual represento
programacion errada de las maquinas, inventario ocioso, tiempos 0ciosos
tanto en hora-maquina como en hora-hombre, lotes incompletos, entre
otros, situaciones que al no ser controladas sélo tuvieron una traduccion

perdidas econémicas para la empresa.

e En el afio 2011, en la Facultad de Maestria en Disefio y Gestion de
Procesos de la Universidad de la Sabana, el ingeniero Carlos Arturo Ibariez
Medina desarroll6 como proyecto de grado la CARACTERIZACION DE LAS
NECESIDADES DE PLANEACION DEL ABASTECIMIENTO Y LA
DISTRIBUCION DE EMPRESAS TIPO PYMES Y SUS USUARIQOS,
RELACIONADOS CON MEALS DE COLOMBIA EN LA CIUDAD DE
BOGOTA, COMO BASE PARA EL DISENO DE UNA HERRAMIENTA
INFORMATICA. Esta investigacion se enfocé en la captura de informacion
para levantamiento de procesos inmersos en la cadena de suministros que
afectan las actividades de clientes, socios y proveedores. Los datos
recolectados se emplean para la estandarizacion y caracterizacion de los
procesos, los cuales seran simulados en un sistema informatico para
evaluar los beneficios de la implementacion del software en cuanto a

reduccion de costos e incremento de utilidades.

5.2.3. ESTADO DEL ARTE INTERNACIONAL

e En el afio 2013, en la Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electronica e
Industrial de la Universidad Tecnica de Ambato — Ecuador, el Ingeniero

Edisson Javier Gallo Sanchez realiz6 su proyecto de grado sobre

46



PLANEACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES PARA EL
CONTROL DE INVENTARIO EN LA EMPRESA DAVMOTOR CIA. LTDA.
DE LA CIUDAD DE AMBATO. Esta investigacion se enfocdé en la
elaboracion de un programa de planeacion de requerimiento de materiales,
mejorando el control de inventario con un adecuado plan de requerimiento
de materiales, para saber si la capacidad de la empresa es necesaria 0 Si
se necesita de horas extras y subcontratacion. Adicionalmente, se espera

una mejora en la productividad y reduccion de costos innecesarios.

En el afio 2013, en la Escuela Superior Politécnica del Litoral Quito -
Ecuador, Nathalia Padilla Montalvo e Ivan Paz Viteri realizaron su proyecto
de grado sobre DISENO DE UN MODELO DE PLANEACION PARA LA
OPTIMIZACION DEL SISTEMA DE ABASTECIMIENTO EN UNA
EMPRESA PRODUCTORA Y COMERCIALIZADORA DE CONFITES Y
CHOCOLATES. Esta investigacion se enfocé en el disefio de un modelo
estratégico, logico e integrado que permitiera sincronizar de forma efectiva
y eficiente todas las areas estratégicas de la compaiiia a través de la
comunicacion asertiva, a fin de equilibrar la demanda y las capacidades de
operacion asi como también alinear las estrategias, planes y programas

para aumentar el rendimiento de las operaciones.

En el afio 2013, en la Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electronica e
Industrial de la Universidad Técnica de Ambato — Ecuador, el Ingeniero
Gonzalo Fabian Flores Chiliquinga realiz6 su proyecto de grado sobre
PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES PARA LA OPTIMIZACION
DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION EN LA TENERIA INCA S.A. Esta
investigacion se enfocé en la implementacion de un manual de
requerimiento de materiales que permitiera plasmar la pertinente para

optimizar sus procesos de produccion a través de esta herramienta, con lo
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gue se facilita el acceso a la informacion para asi alcanzar metas y

objetivos en su plan de produccion.

En el afio 2012 la ingeniera Ana Luz Castellanos de Echeverria de la
Universidad Francisco Gavidia-San Salvador, realizo el “DISENO DE UN
SISTEMA LOGISTICO DE PLANIFICACION DE INVENTARIOS PARA
APROVISIONAMIENTO EN EMPRESAS DE DISTRIBUCION DEL
SECTOR DE PRODUCTOS DE CONSUMO MASIVQ”. Ofrece un andlisis
general sobre la problematica que constantemente enfrentan las empresas
de distribucion de consumo masivo en cuanto al manejo y gestion de
inventarios y particularmente orientado al sector de empresas que se
dedican a la comercializacion de boquitas (snacks) y aceites comestibles,
se detalla el disefio del sistema de planificacion de inventarios y se evaltan
los resultados a nivel de cobertura de inventarios y de incremento en el
nivel de servicio, utilizando base de datos de venta historicos y realizando la
corrida de MRP para cada producto. Como resultado de esta investigacion
ha permitido comprobar una realidad de la industria salvadorefia en el
sector de distribucién de productos de consumo masivo, relacionada a la
planificacion de inventarios, una realidad que muy pocas veces puede ser
analizada por la falta de conocimiento y especializacion que se tiene en el
pais en estas disciplinas. También se ha concluido que la implementacion
de herramientas tecnologicas y de técnicas especializadas en planificacion,
son capaces de generar ventajas competitivas importantes y cuando una
empresa decide apostarle a la innovacion y a la tecnologia tiene todas las
posibilidades de volverse lider en su industria y generar mayores y mejores

beneficios en todos los niveles.
En el afio 2010 en Guatemala en la Universidad de San Carlos de

Guatemala, Facultad De Ingenieria, el Ingeniero Jossue Alejandro Folgar
con la monografia IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE
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INDICADORES DE SERVICIO AL CLIENTE PARA MEDIR LA
EFECTIVIDAD DE LA CADENA DE SUMINISTRO EN LA INDUSTRIA DE
NECTARES. Esta investigacion se enfocé en un sistema de indicadores de
servicio al cliente para medir la efectividad de la cadena de suministro en la
industria de néctares presenta indicadores dindmicos que pueden ser
implementados tanto en la industria objeto de estudio o en todas aquellas
dedicadas a la fabricacion de néctares. Asimismo, da a conocer la
metodologia que se utilizd para este trabajo de graduacién con base en el
analisis de los procesos actuales enfocados en los indicadores de medicion
de la operacion; utilizando herramientas conceptuales como los sistemas de
almacenaje, relacion de proveedores externos, proveedores internos,

cliente interno y cliente externo.
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6. TIPO DE INVESTIGACION

6.1.TIPO DE INVESTIGACION

El tipo de investigacion se determina de acuerdo a la clasificacion consignada en

el siguiente cuadro:

TIPO DE .
. CARACTERISTICAS
INVESTIGACION
« Historica Analiza eventos del pasado y busca relacionarlos con otros
del presente.
« Documental Analiza la informacion escrita sobre el tema objeto de estudio.

Resefia rasgos, cualidades o atributos de la poblacién objeto

« Descriptiva de estudio.

« Correlacional Mide grado de relacion entre variables de la poblacion
estudiada.

« Explicativa Da razones del porqué de los fendmenos.

« Estudios de caso | Analiza una unidad especifica de un universo poblacional.

« Seccional Recoge informacion del objeto de estudio en oportunidad

unica.

« Longitudinal Compara datos obtenidos en diferentes oportunidades o
momentos de una misma poblacién con el propésito de
evaluar cambios.

Analiza el efecto producido por la accién o manipulacién de

+ Experimental
una o mas variables independientes sobre una o varias

dependientes.

Tabla 1: Tipos de investigacion. Fuente: Guia para presentacién de proyecto de investigacién ECCI.p.9.

En el nivel de especializacion se manifiesta el gran interés por la investigacion.
Para efectos de esta monografia se tomara como tipo de investigacion el estudio
de caso documental ya que para realizar el disefio se necesita el andlisis de la

informacion escrita hasta el momento sobre la herramienta propuesta.

La presente investigacion aporta al grupo de investigacion institucional GIPA los

investigadores: Edgar Vargas Torres y Yury Cervantes Mozo CVLAC

http://scientil.colciencias.gov.c0:8081/cvlac/visualizador/generarCurriculoCv.do?cod rh=0000012232 y

http://scientil.colciencias.gov.c0:8081/cvlac/visualizador/generarCurriculoCv.do?cod rh=0000012233.
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7. MARCO METODOLOGICO

7.1. ORGANIGRAMA
Para contextualizar el desarrollo de la investigacion se presentaran la estructura

organizacional de la empresa inyectora de plasticos, con las diferentes actividades

realizadas por procesos.

Representante
del cliente

JUNTA
DIRECTIVA
T

Representante
de la direccion

Gerencia
General

Asesor Legal J

I T T 1 = 1
Gerente de Gerentede Gerente Gerente de Gerente de
Asistente J_ Asistente de Asistente o J_ Asistente de

Recursos compartidos

IIrI"f'E{:{:'IIZ"II'I X3

& Cperario X7

FUENTE: Manual de Calidad de la empresa

La empresa esta conformada por una Junta Directiva, la cual determina las
politicas generales para que sean desarrolladas en las diferentes areas de la
organizacion conjuntamente con la Gerencia General y las Gerencias de cada una
de las areas. La junta Directiva cuenta con el apoyo del Revisor fiscal para la

verificacion de las actividades de las empresas.
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La Gerencia General, esta respaldada para toma de decisiones de caracter legal
con asesores laboral, comercial y tributario y su objetivo es el buen desempefio de
la compafiia. En su ausencia puede ser reemplazado por uno de los Gerentes de
Division.

Contabilidad se encarga de planear, organizar, ejecutar Yy controlar todas las
actividades relacionadas con el area Contable, Financiera y Tributaria, dentro de
los limites de politicas, procedimientos, programas y presupuestos autorizados por
la Gerencia y Normas Gubernamentales. En su ausencia sera reemplazado por

sus asistentes o auxiliares.

La Gerencia Comercial atiende lo relacionado con el manejo de las relaciones con
los Clientes para mantener una posicion competitiva en el mercado, que asegure
el rendimiento y buscar nuevas oportunidades de negocios que permitan el
crecimiento comercial. Se encarga entre otras funciones de velar por la
satisfaccion de nuestros clientes. En su ausencia sera reemplazado por la

Gerencia de Operaciones o por el Gerente General.

La Gerencia de Planta se encarga de planear, ejecutar y controlar el proceso de
Manufactura, utilizando eficientemente los recursos para procesar y entregar a
tiempo productos de calidad, cubriendo las necesidades de los Clientes. Es la
encargada de desarrollar nuevos productos y procesos de fabricacion, mejorando
continuamente los existentes, de forma que se impulse el desarrollo tecnolégico
de la compaiiia, también tiene la funcién de coordinar y verificar el cumplimiento
de los requerimientos para el desarrollo de nuevos productos y cambios de
ingenieria. Ademas tiene la funcion de asegurar que las exigencias del Sistema
de Gestion de Calidad estén establecidas, se encuentren en operacion y sean
mantenidas conforme a las exigencias de las normas de los referenciales en
aplicacion, tiene autonomia para detener productos y procesos defectuosos y
desencadenar las acciones correctivas pertinentes. En su ausencia sera

reemplazado por el Asistente de Calidad
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La Gerencia de Operaciones se encarga de canalizar adecuadamente los
recursos, propiciando el mejoramiento continuo hacia la reduccion de costos, de
manera que se logren mantener en la relacion Costo - Beneficio, indices
favorables para la Compafiia. Comprende, entre otros, Compras, Presupuestos,
Comercio exterior y costos. En su ausencia sera reemplazado por el Asistente de

Logistica o por el Gerente General.

Recursos Humanos planea, organiza y controla el cumplimiento de normas y
funciones del personal, suministra los recursos necesarios para optimizar y
mantener un ambiente laboral eficiente alcanzando mayores niveles de
productividad. En su ausencia sera reemplazado por el asistente de Recursos

Humanos.
7.2. PROCESOS DE LA CADENA DE VALOR

Las relaciones entre las diferentes areas se esquematizan en el Mapa de procesos

y se detallan en los procedimientos del Sistema.

= DIRECCION DIRECCION s
= PLANIFICACION DEL REVISION POR LA i A
P SISTEMA DE GESTION DIRECCION ;T
[ ) i1
] \ \ =
F
=
1 \ iy
- . —
T —
[} DESARROLLO Y 1
=3 GESTION COMERCIAL MANUFACTURA P
~d
[ = A 4
L / / <
1 L
= !
=
~N OPERACIONES ADMINISTRACION ~
T -
= COMPRAS / LOGISTICA DESARROLLO DEL PROGRAMA DE =
FORMACION

GESTION DE CALIDAD - AUDITORLA CALIDAD

Procesos de Apoyo

FUENTE: Manual de Calidad de la empresa
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En la concepcion del proceso de un producto, se parte del establecimiento de las
necesidades de los clientes, actividad realizada por Comercial como parte del
proceso de Desarrollo.

Se continda con el trabajo de un equipo multidisciplinario que participa desde las
primeras etapas del desarrollo del proceso definiendo la Prefactibilidad,
Planeacion de la Calidad del producto / proceso, AMEF, Plan de Control,

Instrucciones de operacion.

Manufactura fabrica el producto siguiendo las instrucciones definidas previamente.
Realiza la programacion de la produccion teniendo en cuenta la utilizacion del
equipo de produccion y de los dispositivos de verificacion disponibles.
Adicionalmente, determina las acciones necesarias de Control de calidad segun lo
establecido en el Plan de Control. Establece las acciones necesarias para dotar o
acondicionar la infraestructura de la planta. Cuida del ambiente de trabajo

mediante la aplicacion de los programas de 5 “S” y de Salud Ocupacional.

Los despachos de producto terminado se controlan para satisfacer las
necesidades de suministro a través del area de programacion y el almacén de

producto terminado.

PROCESOS DE APOYO:

Administracion: establece la organizacién y recursos humanos necesarios para el
desarrollo de los objetivos planteados por la Gerencia. Se determina la
competencia del personal que realiza trabajos que afectan la calidad con el fin de
proporcionar formacion o entrenamiento a la vez que se evalla la eficacia de las
acciones tomadas para asegurar que el personal es consciente de la importancia

de su trabajo. A través de los programas de mejora de la Calidad (como QSB) y de
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Sugerencias (ETB) se busca motivar al personal hacia los objetivos de calidad,

hacia la mejora continua y promover la innovacion.

Gestion de Calidad: Verifica y controla el Sistema de Calidad para asegurar la
conformidad del Sistema de gestion y la correcta utilizacién de la documentacion y
de los registros en la planta a través de auditorias, realiza el control del producto
no conforme y plantea acciones de mejora como resultado de los procedimientos

de Acciones Correctivas y de Accion Preventiva.

PROCESOS DE LA CADENA DE SUMINISTRO

En la cadena de suministro encontramos como fundamentales los procesos de
abastecimiento, suministro de material, produccion, ventas y despacho, pero
inmersos a estos se encuentran variables que deben controlarse de forma
eficiente a fin de cumplir con los requerimientos y superar las expectativas del

cliente.

Inventario
: en proceso
Inventario del 3 Inventario en
Proveedor Materia Productos la almacenes
prima terminados
« -
PROVEEDOR/ Ordenes INDUSTRIA / Ordenes VENDEDOR
VENDEDOR DISTRIBUIDOR FINAL
Transporte Transporte
Inventario en Inventario en
transito transito

Fuente: http://dolcalinall4.blogspot.com/2010/05/procesos-en-la-cadena-de-abastecimiento.html
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PROCESOS DE LA CADENA DE SUMINISTRO EN LA EMPRESA

Recepcion de materias primas

Transporte de materias primas al drea

de procesn

S eleccion de material

E laboracion de moldes

P olimerizacion

Compresion

Colada

Simbologia

O O peracion
: Transporte

Rotacion o Inmersion

Pulimientos

OO0 OO

E lacesy Broches

S upenvision
V Almacernamiento
11 S upernvision
(I? E tiquetado
Amacenamiento de
W producto terminado

FUENTE: Manual de Calidad de la empresa
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7.3. VARIABLES QUE AFECTAN EL CORRECTO FUNCIONAMIENTO DE LA
CADENA DE SUMINISTROS EN LA EMPRESA

En la empresa el area de operaciones determina las necesidades de materias
primas segun el programa de produccion y las trasmite a los proveedores
considerando su capacidad de respuesta, realiza el seguimiento a proveedores
teniendo en cuenta calidad, suministro y precio y establece el nivel de calidad
alcanzado por los proveedores de acuerdo al desarrollo del sistema de cada uno
de ellos. De acuerdo a esto se consideran variables de afectacion las siguientes

actividades:

PROGRAMACION DE MATERIA PRIMA

7

Programacion del Cliente

Gerente de
Operaciones

Procedimiento de
importaciones

DOCUMENTOS
ACTIVIDADES RESPONSABLE REFERENCIA REGISTRO OBSERVACIONES
SINOPTICO
INICIO
1
Las materias primas involucradas en los productos
LOG-07 finales se clasifican entre nacionales o importadas. Para

la materia prima importada se realiza una proyeccion a
cuatro meses con el programa de produccidn del cliente
y e revisa y actualiza mensualmente.

Programacion de materia Gerente de
primay materiales Operaciones

|

Segun la programacion del cliente se hace el plan que
determina las necesidades de materias primas
nacionales para que produccion cumpla con la politica
de inventarios de Producto Terminado .

Las necesidades del plan de materias primas se

FIM

. LOG-02 . . X
Establecer necesidades de Asistente de Procedimienta de comparan contra los inventarios existentes y se
compra de materiales Logistica compras establecen las necesidades de compra para mantener
los inventarios a un nivel dptimo de costo y espacio.
t l
Gerente de
NO si Operaciones/! Se revisan Ias_ cantidades de materias primas
Cdetes Asistente de nacionales e importadas que se deben comprar.
Logistica
J/ Gerente de LOG-02
sl Operaciones/ Sistema Grexco |Se hace la Orden de Compra en el sistema Grexco y se
EnviodeOrdende | || acistentede | OCSOMNENO 08| (o hen e Compra |envia al Provesdor.
Compra al proveedor Logistica compras

FUENTE: Procedimiento de programacién de materia prima de la empresa
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COMPRAS

DOCUMENTOS
ACTIVIDADES RESPONSABLE REGISTRO OBSERVACIONES
REFERENCIA
SINOPTICO
IMICIO
1 LOG-01
. . Programacidn
Programacionde Mateds
r%’;i?-rrfiyll?rrataiaba " DG‘:fa:ien::s de Materia Ver Procedimienta LOG-01
F Primaw
materiales
2
MO G te d CAaL-01 Se verifica =i el Proveedor ha
‘.‘Fr'rf'_;'.':ﬁ;.r 0 E:farn;ienn:s Seleccidn de suminiztrado anteriormente productos
R Proveedares alaempresza
3 adn (CAL O
SEEE"H:;F [“AL Oy G e d CaL-01 Si el proveedor ez nuevo, remitirse alos
L‘:GUSIEEE':[;IH O srents e Seleccion de Procedimientos de Seleccidny
Frl:wee:lml'e : peracionss Fraveedares Ewaluacian de Provesdores
4 Compras recibe las cantidades u reviza
loz precios, laz fuesntez ulas
Elsborar orden de Gerente de aprobaciones [si necesital para
COMpra Operaciones! | Requisicidn de elaborar la orden de compra
Asistente de materiales respectiva, Los materiales semvicios
Logistica ruevos deben seringresados al
Sistemna Grerco segln la codificacidn
por clase u familia de producto.
¥ Compras confirma la compra enviando
r Gerente de
— - o ) . la orden de compra al provesdar y
Cor:;{;rrrrglﬁgegla?g?r:o p‘p?rtacutjnzs hace seguimiento alas ardenes hasta
EIS E:nt.e = que son entregadas por el proveedor al
pgisties el Almacén de Materia Prima
8 r CaL-02 PLE-O0030 Cuandola orden se despacha al
) RED—"_ED'HZ'IF L Jefe de Almacen| Procedimiento Farmato de Almacén de Materia Prima, se hacela
sdministiatva yteonis ! Asiztente de de Fecepcion Fecepcion recepcion administrativa v técnica del
Calidad Administrativaw || Administrativay  ||pedido segun el procedimienta CAL-
Técnica Técnica oz
9 H
Jefe de CaL-02 PLE-OO030
. 2l Procedimienta Farmata de Se revisan los productos arecibir para
ﬁé%gﬁf‘gﬁ ﬁsisrtn;;.:-nae de Recepcidn Recepcidn determinar si cumplen conlos
Calidad Administrativay | Administrativay | requerimientos de calidad
Técnica Técnica
Jefe de PLE-0030 Silos productos del pedida no
Farmato de L
Almacen. Recepsién cumplen con los requerimientas de
Dievolugiénal Provesdor F'.siste.nte de Admiristitiva y call.dad dela orden de compra se deja
Calidad Téonicg registra y se devuelven al Proveedar

10

FIM

FUENTE: procedimiento de compras de la empresa
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RECEPCION ADMINISTRATIVA Y TECNICA

ACTI¥IDADES
RESPONSABLE D:;":;;E:L?: REGISTRO OBSERYACIONES
SINOPTICO
Gerente de
Operaciones{ Orden de Segin Procedimientas LOG-02 o
Asistente de Compra LOG-07
Logistica
Se recibe el material con la Factura yio
formato de L.
recepeidn de ) .Hemlsmn del prowesedar,
. Adicionalmente, Para los casos de
. materiales . L .
Jefe de Almacén PLEGOD:D, importacion yo piezas de ensamble que
Factura !I"C; afecten el producta terminado s& aPIica
Framizidn El Forrna.to F'LE-IJ_EIEISD para garantizar
cantidad y calidad del producto
: R
Jiefe de Almacén Certificado de ' A
Calidad cumplan con las especificaciones del
producto.
Gerente de Se contacta al provesdor y e hace &l
Operaciones Carreo electronico reclamo ylo la devolucidn del material
WEORME A COMERAS Asistente de Logistica no conforme
COrden de Campral Werificacion de lotes de material
Jefe de Almacén Certifizado de productiva seqin Certificados de
Calidad calidad del proveedor
CAL-04 Serealiza la Recepeion Técnica y se
[Frocedimiento de realiza el reporte de Calidad registrando
Az no conformes o latotalidad de los materialesipiezas no-
sistente de . ]
) sospechozos). RPC confarmes. Los materiales impartados
Calidad Reporte de insp. con certificados de calidad, se verifican
Salida de almacén. en cantidad y peso contralalista de
IRPC empaque y Declaracion de Importacion,
Jefe de Almacén Factura Entradade  |Elmaterial confarme ingresa al almacén
Almacén Y al sistema de inventarios Gregco.
Gierente de Operaciones revisa las entradas ula
Operaciones § Factura facturacidn vlas entrega al Depra.

Asistente de Logistica

de Cantabilidad

FUENTE: procedimiento de recepcion de materiales
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e DESPACHOS DE PRODUCTO TERMINADO
ACTIVIDADES RESPOMEABLE “F"’E‘;'é:::;&s REGISTRO OBSERYACIONES
SINGPTICO
MECID

ey e Cormpra
il

e e &, Operazioner Orden de Fedida  |Gerenciade Operacioner elaboralaorden de pedido.
=l ]
4
LogirtizaclaboraclFlan ¢ Entreqar, kenicndoen 2uenka
Q. Qpcrazianerf laprograma<idinen Firme de lor clienter, indicando Fecha vl
_="!l' o2 Arirtente 4o Flan dcEntreqar | cantidader a dorpachar por 4fay por camiting v le envia
En s P .
=R Logirtiza unazopiaalrerponrakle 42l Almazin de Froduzto
Torminado alkranrpartador 3 al progqramador del Clicnte.
T -
Elrerponrable dcl Al ande Froducto Terminad
Deaspmcing o F . .
— preparalor derpachor v clakarala zorrerpondicenteralida
Jefe de Blmazkn Salidade Almazhin |delalmachnreqinlaprogramacitin. Al claborarla
aukamdtizamenkere derzarqa delkirde atravir dela
opera<idnen clrirkemaindurerial,
4
i D acuerdoaltipodel z<licnters clabora documentacitin
defe 4o Almazin Zalidade Almazin L. .
adizionalalaralidade almazkn.
L
F L 4 Cuando el zlienke erinter i I, adi=i | kore
1] ] . . .
defe de Almazin achra, trkade requiere claborar la documentacidn para ol trdmite de la
Arirkente do 4 mpqqu#: exparkazidn: Fazturalloriqinal, 2 zopiar), Lirtar 4c
k e - - .
Logirkiza e r.|.r ¢ Empaque, Gerkificado de Oriqen (Siaplical, x okror
exporkazidn R
dozumentar quere requicran.
" Fin

G. dperacioner

Orden de Compra
Clicnte

Lardrdener ¢ sampra de lar zlienter que lleqanpor zorre oy
elockréinicof oron carqadar alapagina delrupply pouer

"Covirint'ronrezibidar porlaGerenzia de Operazioner.

G, Opcracioner

QOrden de Compra
Clicnte

ElGerente de Operazioner procede averifizarla

informacitiny lor precior cotizador onlaorden de compra.
Enc¢lzarode noerkvar clabarada zarre skamente, re avira al|
<zliente paraquela corrijao cambic, reqinel carorla

wuelua aremitir nucvaments.,

FUENTE: procedimiento de despachos de la empresa

La informacion es vital para una cadena de suministro, es clave para reducir

eficazmente los tiempos de suministro, los inventarios, mejorar las previsiones,

mejorar la productividad, la sensibilidad del cliente y la agilidad del producto en el

mercado.
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Para el desarrollo del proyecto se tomaron como variables de afectacidon los
procesos de programacion de materia prima, compras, recepcion de materiales y
despachos, los cuales tienen una incidencia determinante en el Optimo
desempeio de la cadena de suministros, puesto que conocer los inventarios con
precision, los estados de los pedidos, las 6érdenes de compra y la recepcion de

material son actividades necesarias para poder trabajar con un proceso eficiente.

Adicionalmente el control de los tiempos para generar érdenes de produccion y/o
de compra es fundamental, ya que de esto depende el cumplimiento de los

requerimientos tanto del cliente interno como externo.

7.4.BENEFICIOS DEL DRP EN LA EMPRESA

Al implementar el sistema DRP en la empresa, obtendra aumento de
competitividad, mejor aprovechamiento de sus capacidades, comunicacion
consistente con los clientes y la empresa, mejora la planificacion del transporte y
despacho de materiales, optimiza la mano de obra necesaria en toda la

organizacion.

Adicionalmente genera un flujo agil de productos y servicios, reducciéon del stock
en toda la cadena, reduccion de costos por ineficiencias, mejor calidad de servicio,
reduccion del papeleo y de los costos administrativos, una respuesta mas rapida a

las variaciones del mercado y mejor toma de decisiones.

61



8. FUENTES DE LA INFORMACION

8.1.FUENTES PRIMARIAS

Las fuentes de informacion primaria que se tendran en cuenta para poder

realizar la base del disefio son:

v Entrevistas con el personal de las areas operaciones y produccion.
v Estudios de comportamiento del mercado.

v' Manuales y procedimientos de la empresa.

v Indicadores de Gestion.

8.2.FUENTES SECUNDARIAS

Como fuentes secundarias se tendran los Libros de logistica, trabajos y proyectos
referentes a relacionados de forma directo e indirecta con el presente proyecto,
paginas de internet especializadas, informacion en medios comunes masivos,
articulos escritos relacionados con el tema de investigacion y la Norma técnica

(NTC 1SO 28000:2008).
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9. ANALISIS FINANCIERO

9.1.ANALISIS FINANCIERO

Con base en lo planteado en la descripcion del problema, los autores plantean un
Cuadro de costos global de 21.500.000 millones de pesos colombianos para

realizar la implantacion exitosa del modelo DRP.

m =]

TIEMPOS DE IMPLEMENTACION Costoen pesos
Colombianos
ESTUDIO DE VIABILIDAD $3500.000
DISERIO DEL MODELO BASICO EN EXCEL $ 1500000
IMPLEMENTACION DE MODELO EN AREAS DE COMERCIAL Y PRODUCCION $3.000.000
CAPACITACION DEL PERSONAL COMERCIAL Y PRODUCCION $ 1500000
PROGRAMACION AVANZADA DE MODELO $ 4000000
DOCUMENTACION
INDICES DE PRODUCTIVIDAD Y DESVACIONES $ 1500000
EQUIPOS

EQUIPQ DE COMPUTO DE 32 GB DE MEMORIA $2.000.000
MONITORES DE 32 PULGADAS $ 1000000
SERVIDOR REMOTO $3500.000

Total $ 21.500.000

Fuente: Plan de inversién modelo autores.
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Para evaluar que tan eficiente es la implementacion del modelo y cual va a ser el
retorno de la inversion, se calcula el rendimiento de la inversion ROl y la tasa

interna de retorno TIR.

RETORNO SOBRE LA INVERSION (ROI)

El ROI es un valor que mide el rendimiento de una inversion, donde es posible
evaluar qué tan eficiente es un proyecto. La formula para hallar este valor, en

funcidn de la inversion realizada y el beneficio obtenido es:

Beneficio obtenide — Inversion
ROI =

Inversion

Teniendo en cuenta lo anterior, para realizar los célculos del ROI, se tomé el costo

de la propuesta del proyecto global de $21.500.000 millones de pesos m/cte.

Para calcular el beneficio entonces calculamos la utilidad de la linea actual asi:

SITUACION ACTUAL

. PRECIO DE | UTILIDAD UTILIDAD UTILIDAD UTILIDAD
DEPARTAMENTO| Requerimientos x hrs | COSTO UND NETO )
VENTA JUND PLANTAfhrs & PLANTA/dia PLANTA/mes
COMERCIAL 80 §22.000 S 25.000 5 3.000 S 240.000 5 1.680.000 S 42.000.000
PRODUCCION 70 §22.000 S 25.000 5 3.000 $ 210.000 5 1.470.000 S 36.750.000
TOTALES 150 544.000( $50.000| $6.000 5 450.000 5 3.150.000 5§ 78.750.000
Fuente: autores
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Ahora calculamos la situacibn cuando este implementado el modelo, la cual
generaria un incremento de 20 requerimientos dia, sin alterar los costos por

unidad, ni costos de venta.

CONSOLIDACION | Req/Hrs  |COSTOUND| COSTODE |\ oo yyp | UTIIDAD | o o o T/dia | UTILIDAD PLANT/mes
DEPARTAMENTOS | (PROYECTADO) |  NETO VENTA PLANTA/hrs $

COMERCIAL -

PRODUCCION 170 S 44.000( $ 50.000 5 6.000] S 1.020.000 % 7.140.000 $ 149.940.000

Fuente: autores

Luego, determinamos el beneficio mensual en pesos asi:

INVERSION INICIAL [BENEFICIO MENSU

| DIFERENCIA

Fuente: autores

Finalmente aplicamos la férmula del ROI teniendo los siguientes:

Fuente: autores
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Agui vemos que se obtendria un 497 % del dinero que se invierta anualmente,
esto deja ver que se presenta notablemente un beneficio sobre la inversion que

realice la compafiia.

TASA INTERNA DE RETORNO (TIR)

La tasa interna de retorno o tasa interna de rentabilidad (TIR) de una inversién es
el promedio geométrico de los rendimientos futuros esperados de dicha inversion,
y que implica por cierto el supuesto de una oportunidad para "reinvertir". En
términos simples, diversos autores la conceptualizan como la tasa de descuento

con la que el valor actual neto o valor presente neto (VAN o VPN) es igual a cero.

Para el calculo de TIR del este proyecto se toma la inversion inicial negativa y la
utilidad mensual a 1afio, ya que se considera que el tiempo de en que este modelo
se estabilizara y podra acoplarse al resto de procesos de la compaiia de

inyeccion de plasticos.

CALCULO TIR MENSUAL
INVERSION INICAL -5 21.500.000
UTILIDAD META MES 1 5 149.940.000
UTILIDAD META MES 2 5149.940.000
UTILIDAD NETA MES 3 $149.940.000
UTILIDAD META MES 4 5 149.940.000
UTILIDAD NETA MES 5 $149.940.000
UTILIDAD META MES 6 5 149.940.000
UTILIDAD NETA MES 7 $149.940.000
UTILIDAD META MES B 5 149.940.000
UTILIDAD META MES 9 5149.940.000
UTILIDAD NETA MES 10 $149.940.000
UTILIDAD META MES 11 5 149.940.000
UTILIDAD NETA MES 12 $149.940.000

TIR (MENSUAL) 567%

Fuente: autores
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Podemos ver que la implementacion del modelo es altamente rentable ya que se
tiene una TIR de 597% lo que deja ver que el retorno de la inversién sera en un
tiempo muy corto después de realizar la implementacion, esto quiere decir que el

retorno se vera reflejado en menos un mes después.
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10. TALENTO HUMANO

La falta de control actual sobre las actividades implicitas en el SCM, pueden
provocar una programacion errada de materiales o entregas a destiempo por parte
de los proveedores que afectan la sinergia del proceso de transformacion al
interior de la planta y puede generar demoras en la planeacion y ejecucion de la
produccién, lo cual puede conllevar a futuros incumplimientos en las entregas al
cliente, que se traducirian en multas millonarias que podrian llevar la empresa a la

quiebra.

El impacto esperado con la implementacion del DRP sera la capacidad de
integracion de todas las areas organizacionales, compartiendo informacion que
favorezca la toma de decisiones y el servicio al cliente, mejorando la productividad
de los procesos, reduciendo costos, tiempos y movimientos, eliminando datos y

operaciones innecesarias.

Los principales beneficiados con esta implementacion seran la dependencia de
compras, produccién y logistica puesto que se reduciran tiempos, movimientos y
los costos por paradas de planta y re procesos en los productos defectuosos, por
lo tanto, visto desde cualquier angulo de la organizacion es beneficiosa la

implementacion del modelo.
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11. CONCLUSIONES

Al terminar esta monografia se obtienen las siguientes conclusiones:

1. Se ha podido determinar que los principales problemas de esta compafiia tienen
gue ver directamente con el tema de aprovisionamiento y despachos, debido a
gue sus inventarios no siempre coinciden con la demanda del departamento

comercial.

2. No se promueve el desarrollo de comunicaciones y estandares en manejo de la
informacion por parte de los procesos para optimizar las relaciones entre los

diferentes actores de la cadena.

3. La empresa requiere de la implementacion de bases tecnoldgicas que permitan
un manejo apropiado de la gestién de inventarios y manejo de almacenes como el

modelo DRP (Planeacion de los Recursos de Distribucion).
4. Si la empresa decide apostarle a la innovacion y a la tecnologia tiene todas las

posibilidades de aumentar su productividad y generar mayores y mejores

beneficios en todos los niveles de la organizacion.
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12. RECOMENDACIONES

1. Se recomienda a la empresa realizar un andlisis acerca de los beneficios que
obtendra a corto, mediano y largo plazo detallado sobre la implementacién del
modelo DRP.

2. Iniciar un diagnostico logistico para evaluar su estatus actual en la materia

prima y su reaprovisionamiento.

3. Definir e implementar indicadores de gestion de rotacion de materia prima y
productividad, necesarios para el seguimiento de las actividades de la cadena de

suministros
4. La compaiia debe analizar la posibilidad de ampliar este modelo a todas las

areas de la empresa para lograr una uniformidad en el manejo de su informacion

y asi lograr una mayor eficiencia en cada departamento.
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