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Resumen

En la actualidad, las empresas estan organizadas por un conjunto de procedimientos orientados a
alcanzar un mismo objetivo establecido, para poder alcanzar estos objetivos, las industrias cuentan
con una serie de recursos que facilitan o dificultan la obtencion de los mismos, algunos de estos
procesos son llevados en el almacén de materia prima, ya que en ellos se reciben y se revisan los

insumos que garantizan la produccién.

En este contexto, el presente estudio de investigacion tiene como objetivo principal, el implementar
un modelo logistico de planeacidn para el flujo continuo de los materiales, asi como el de realizar un
analisis de los procesos actuales para detectar las oportunidades de mejora inmediata dentro del
almacén de materia prima de la empresa tipo embotelladora, esto abarca desde la planeacién y
recepcion de los insumos, hasta su entrega en el area de produccion, pasando por los controles de
la gestion de los inventarios, esto se realiza con el fin de detectar las fallas que generan incertidumbre

y baja confiabilidad en la planeacién de insumos.

Se tomaron en cuenta elementos tales como, la disponibilidad de la materia prima, la entrega, la
eficiencia entre otros, este analisis fue realizado dentro de las técnicas de investigacién de campo y
documental. A través de estas técnicas se logré observar todos aquellos factores que generan el
bajo nivel de confiabilidad en la planeacién de insumos, de esta manera se plantean las estrategias
para una gestiébn de insumos confiable dentro del almacén con el objetivo de crear un nivel de
confiabilidad del 95% sobre la informacion de la planeacion y abasto de los materiales dentro del

almacén de materia prima.



Introduccion

En los dltimos afios la planeacion de los inventarios han sido deficiente debido a diferentes factores
tales como; inadecuada planeacion, proveedores que entregan a destiempo, descontrol de los
procesos, incertidumbre del manejo de la informacion, falta de espacio en los almacenes,
desinformacion entre areas. Por lo cual, las empresas deben estar preparadas para adaptarse a
los cambios y a las demandas del medio donde se desenvuelven, para poder conseguir y materializar
el éxito organizativo. Por esto se considera trascendental desarrollar procedimientos y politicas que
mejoren sus procesos, de ahi que se hace necesario desarrollar e implantar diferentes estrategias
que permitan lograr y conseguir una gestion logistica de pedidos adecuada a la magnitud de las

empresas.

En la actualidad la gestién de pedidos juega un papel fundamental dentro de la administracién de
almacenamiento en cuanto a la entrada, compra, almacenaje y salida de productos ya que se
pretende obtener los volimenes de los insumos o materiales con mayor certeza y seguridad, asi
minimizar errores y teniendo cada vez menos mermas dentro del almacén, con el propésito de tener

una mayor rentabilidad entorno a esta gestion.

Por lo cual, es importante comprender el concepto de planeacion dentro de este sistema, para ello
se toma como base la nocién de Reyes Ponce; "La planeacion consiste en fijar el curso concreto de
accion que ha de seguirse, estableciendo los principios que habran de orientarlo, la secuencia de
operaciones pararealizarlo, y la determinacién de tiempos y nUmeros necesarios para su realizaciéon"

creando el eje principal de toda gestion.

Por ello se ha decidido desarrollar el presente trabajo enfocado a una empresa tipo embotelladora,
especificamente en el area de almacén de materia prima, ya que por el constante crecimiento de la
empresa se han quedado algunos de los procesos del almacén olvidados, lo que ha provocado
generar pedidos inexactos quedando con muchos o pocos insumos teniendo que recurrir a los

proveedores constantemente y creando desconfianza entre almacén y produccion.

El desarrollo de esta investigacién permite evaluar todas las operaciones que tiene relacién con el
almacén de materia prima desde la recepcion de insumos, la planeacion, el control, resguardo y por
ultimo el despacho al area de produccion, logrando evidenciar las posibles fallas que originan la

deficiente planeacion.


http://www.monografias.com/trabajos/seguinfo/seguinfo.shtml

Capitulo | Marco metodoldgico

1.1 Planteamiento del problema

Ante las nuevas condiciones de alta competitividad, la adecuada gestion de los inventarios y la
logistica han adquirido mayor relevancia por la necesidad de las empresas de mejorar los niveles de
servicio al cliente, aumentando el desempefio en aspectos como: calidad de los servicios,
confiabilidad, flexibilidad, tiempo de respuesta y costos. En términos logisticos, lo anterior se refiere
a mejorar su habilidad para adaptarse a circunstancias operacionales inesperadas, permitiendo
optimizar su capacidad de respuesta para satisfacer las necesidades de sus clientes no identificadas

previamente.

Cada industria enfrenta situaciones propias y caracteristicas especificas en lo que se refiere a la
decision de cdmo y cuando reaprovisionar su inventario, la capacidad de respuesta para cumplir con
sus tiempos de entrega y surtir pedidos perfectos en cantidad, composicion y calidad son factores

gue marcan la diferencia hoy en dia en su operacion.

Imagen 1.1. Proceso operativo. Fuente: Elaboracién propia. 2016

De acuerdo con una encuesta del Institute of Business Forecasting, 7 de cada 10 empresas en
México registran graves errores en sus prongsticos de negocio, lo que afecta de manera importante

su productividad y la gestion Optima de sus cadenas de suministro. Ademas de prondsticos sobre la



demanda inexactos, gran parte de las empresas mexicanas tampoco utiliza técnicas adecuadas para
la planeacién de inventarios, esta falla en sus pronésticos de la demanda se debe a la falta de
continuidad y de personal dedicado a esta funcion de manera permanente, asi como del

conocimiento técnico para realizarla.

De acuerdo con un estudio elaborado por Corporate Resources Management (El estudio fue
elaborado en los meses de abril a junio de 2007 y participaron empresas de diversos sectores y
tamafios (39% grandes, 37% medianas y el resto pequefias y micro), una consultoria mexicana
especializada en estrategias de negocio, en México, nueve de cada diez empresas utiliza técnicas
para la planeacién de inventarios poco eficientes, por lo que es necesario que éstas mejoren su

conocimiento de las técnicas disponibles para la planeacion de inventarios de materias primas.

El uso de distintas técnicas de lotificacion, diferentes a la de Lote Econdmico, ayudaria a las
empresas a reducir sus inventarios y mejorar el servicio. (Revista, Agenda de Competitividad en
Logistica 2012). De los resultados del estudio se obtuvieron las siguientes conclusiones. En México
es necesario mejorar el conocimiento de las técnicas disponibles para la planeacion del inventario
de materias primas, las empresas mexicanas deben evolucionar a modelos mas modernos y

eficientes para los productos de mayor costo.

El presente trabajo tiene como caso de estudio una empresa tipo embotelladora, el cual se enfocara
en el almacén de materia prima, este es el responsable del abastecimiento de materiales a las
diversas &reas productivas cabe mencionar que dicha area cuenta con cuatro supervisores quienes
en una de sus diversas actividades esta el realizar la planeacion del suministro de insumos, por lo
cual al llevar acabo la actividad de planeacion se han encontrado constantes inconvenientes en el
Optimo abasto de materiales ocasionado principalmente por la diversidad en los métodos y técnicas
usadas para la planeacion siendo guiados por el conocimiento empirico, que no garantizan las

cantidades necesarias en el tiempo requerido.

Derivado a ello se han presentado frecuentes complicaciones operativas, como en la recepcién /
descarga de proveedores, almacenamiento de materiales y servicio al cliente, este Gltimo afectando
primordialmente en el abasto de sus requerimientos, causando paros productivos y retrasos en la
operacion, teniendo como oportunidad estimaciéon de pedidos y tiempos de entrega por parte del
area de almacén de materia prima, situando obstaculos en el flujo correcto de los materiales dentro

de la cadena de suministros.

Con el objeto de tener una visibn mas certera y precisa para la determinacién del problema en la

imagen 1.2 se muestra la cadena de suministros de dicha empresa, delimitada por la participacion



del area de almacén de materia prima, en la cual se describen las actividades que se realizan para

contribuir con el flujo de los materiales y su participacién en la cadena de valor.

Por ello es necesario desarrollar una gestién logistica de pedidos, a través de la implementacion de
procesos y procedimientos enfocados a la construccion de un modelo logistico integral
fundamentado principalmente en prondsticos y técnicas estadisticas que ayudaran a entender,
predecir y conocer la demanda real de materiales solicitados por las areas de proceso (clientes
internos) y asi construir una gestion eficiente del inventario elevando la confiabilidad y la precision

de las entregas de los materiales.

Asi también contar con una operacidn sincronizada de carga, descarga y almacenamiento de
materiales para cumplir con el minimo de 6rdenes de pedido surtidas diarias elevando el nivel de
servicio prestado a las &reas de proceso, lo que llevara a reducir tiempos y determinar mayor

fiabilidad en las actividades de almacén de materia prima.

Cadena de Suministro

Imagen 1.2. Delimitacion del proceso de abastecimiento. Fuente Elaboracion propia, 2016.

1.2 Objetivo general

Optimizar la gestién de pedidos para el suministro oportuno de insumos, implementando un modelo
logistico integral con el fin de satisfacer la demanda de clientes internos.



1.3 Objetivos especificos

¢ Realizar un analisis de procesos actuales para detectar oportunidades de mejora inmediata
en la operacion.

e Implementar un modelo estadistico de planeacion para el flujo continuo de materiales

e Proponer un modelo logistico integral orientado a la toma de decisiones de negocios
inteligentes en el suministro de materiales.

e Evaluar la eficiencia de la gestién logistica integral aplicada, mediante indicadores de

desempefio.
1.4 Técnicas e instrumentos de medicion

Para el caso de estudio que se plantea en este capitulo, se emplearan técnicas medicién como la

documental y la de campo:

Documental: Se investigara en material bibliografico que esté relacionado en el tema. A través de
la observacion directa se hara un seguimiento, a todas las operaciones realizadas por el personal en
el almacén de materia prima en la empresa tipo embotelladora, esto incluye las funciones

administrativas, de esta forma se detectaron las fallas y las actividades que requieren mejora.

De Campo: Se basara en la recoleccién de datos provenientes de la empresa tipo embotelladora,
donde ocurre la problematica que se va a estudiar, esto sin alterar ninguna variable dentro del
almacén de materia prima. Para la realizacion de la entrevista se formulara un cuestionario dirigido
al personal responsable de realizar la planeacion de pedidos, con el fin de realizar la recoleccion de
datos que ayuden a identificar el problema. Estas entrevistas fueron hechas con el propésito de

obtener informacién y datos de una manera precisa y confiable (Ortiz 2012).

Observacién indirecta: sera de forma no participativa utilizando un Check list de actividades
para la planificacion de materiales, con el fin de validar el funcionamiento de las herramientas
implementadas.

Observacién directa: A su vez también se empleara la observacion de registros por medio
de diagramas y notas de las actividades observadas, que servirdn para realizar un
diagnostico identificando las variables que se presentan en la gestion de los pedidos
actuales.

Entrevista: Se realizard entrevista cara a cara por la interrelacién que se tiene con la
empresa tipo embotelladora de la cual se obtendran datos en un contexto social para obtener

informacion mas “fidedigna”.



La informacién recabada a través de las técnicas de investigacién, se utilizaran para la construcciéon
de la Matriz FODA que ayudaran en la deteccién de las fortalezas, oportunidades, debilidades asi
como los procesos que realizan para construir la planificacion de los pedidos por parte de los
responsables detectando la situacién actual de la empresa tipo embotelladora, con la finalidad de
conocer e identificar los factores que permitan generar un andlisis profundo a través de las matrices
MEFE y MIFIL.

Por medio de la MEFI se generara un andlisis ponderado, se determinaran los factores internos con
mayor peso que causan areas de oportunidad dentro de la empresa afectando principalmente la
operacion de la planeacién de materiales, por otro lado, mediante la MEFE se planteara como afecta
la situacion externa y como se puede combatir mediante estrategias combinadas de los diferentes
analisis de la informacion. Identificando la mejor decisiéon a implementar dentro del almacén de

materia prima y con ello cumplir con la finalidad del proyecto.

Lo que buscara es, encontrar la relacion entre las variables como son; el nivel de inventario,
demanda, la capacidad, el suministro, entre otras actividades del departamento de almacén de
materia prima sefalando los factores internos y externos, con el propdésito de medir la relacién de
variables que interviene en la planeacion de materiales para abastecer las ordenes de pedido de los
clientes internos (areas de proceso) de empresas tipo embotelladoras. Con la finalidad de integrar
soluciones a la problemética en empresas tipo embotelladoras, la informacién recabada para su
andlisis se plasmara mediante un diagrama de Ishikawa representando las causas y efectos que lo
originan, que sera consolidado mediante un diagrama de afinidad que aportara la segmentacion de
la problemética.

Se elaborara un analisis de las actividades las cuales son realizadas por el personal del almacén de
materia prima, y que son llevadas a cabo para la planeacion de los materiales, esto con el fin de
recabar informacion y conocer las variables que influyen en el flujo 6ptimo de los materiales;

disminuyendo el riesgo de desabasto generado por las fluctuaciones de la demanda.

Al realizar esta investigacion y poder generar el andlisis de la informacién se podra elaborar el
diagnéstico de la situacion lo permitir4 realizar una evaluacién y poder validar la hipétesis del
proyecto, a fin de comprobar o desaprobar la implementacién de los objetivos especificos planteados

anteriormente.

Una vez comprobada la hipétesis se podra elaborar las estrategias que permitiran el cumplimiento
de los objetivos y con ello concluir la mediciéon del proyecto al realizar la implementacién de los

mismos.
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Imagen 1.3. Técnicas e instrumentos de investigacion. Fuente: Ortiz, 2010.



1.5 Universo y/o muestra

Para determinar el universo y/o muestra del proyecto, se basé en la metodologia de la investigacion
de la profesora Frida Ortiz, en el cual, se define la muestra como un subconjunto del universo, que
se obtiene para averiguar las propiedades o caracteristicas de esta Ultima, por lo que interesa que
sea un reflejo del universo, en otras palabras es un conjunto de datos, los cuales corresponden a,
un grupo de individuos u objetos muestra representativa de una poblacién, en sintesis, el muestreo

es el estudio de las relaciones existentes entre una poblacién y las muestras extraidas de la misma.

Partiendo de este concepto se tomara como el universo, a la empresa tipo embotelladora, la cual se
encuentra ubicada en la Zona del Valle de la Ciudad de México, donde se piden materiales
estratégicos y no estratégicos, los materiales estratégicos son los insumos que solicita el corporativo,
y los no estratégicos los que solicitan los responsables del almacén de materia prima.

El cual a su vez cuenta con tres almacenes; almacén de materia prima, almacén de refacciones y
almacén de azucar, el almacén atiende a 11 areas operativas que requieren de insumos para la
produccion o limpieza, para dar servicio a estas areas, el almacén cuenta con; un gerente de
Operaciones, un coordinador de almacén, tres facilitadores de almacén en turno, un operador de

montacargas para cada turno, y diez empleados operativos en turno.

Para el presente caso de estudio, y tomando en cuenta el universo, se determina como muestra solo
al almacén de materia prima de una empresa tipo embotelladora, el cual a su vez cuenta con cuatro
sub almacenes; de quimicos, azucar, concentrado y empaques, de estos solo se tomaran en cuenta
los materiales no estratégicos quedando de la siguiente manera, almacén de quimicos y almacén de

empaques, para el estudio.

1.6 Justificacion

El proceso de almacenaje y manejo de materiales dentro de la cadena de suministro constituye una
funcion importante en las organizaciones, la gestién de los almacenes debe de hacerse de una
manera eficiente con el propésito de cumplir con el abasto requerido por las areas de proceso
(clientes internos) tomando en cuenta los costos de operacion, basandose en sistemas de control

gue permita el optimo flujo de los materiales.

El tener un almacén de materia prima que cubra con la demanda y las necesidades de la unidad
operativa de una empresa tipo embotelladora, apoyandose en modelos estadisticos y pronésticos
de materiales, es de suma importancia para su planificacion y el posterior abasto de los mismos, con

el objetivo de evitar excesos o faltantes dentro del almacén.



Para la mayoria de las empresas contar con herramientas para registrar, prever, planear, ejecutar y
controlar sus procesos, les ha permitido mejorar los eslabones criticos en su cadena de suministro
y mantenerse en un optimo nivel competitivo en este mundo logistico desenfrenado el cual cambia

dia a dia.

El manejo incorrecto del inventario y de almacén, al igual que la adquisicién de materiales en el
momento y cantidad incorrecta, influyen siempre en el aumento de costos y la disminucion de
beneficios; necesitando incluso de mayor esfuerzo por parte de todo el personal que labora en el
almacén para obtener resultados minimos alcanzables de operacion.

Se ha considerado trascendental estudiar la gestién de aprovisionamiento de una empresa tipo
embotelladora con el propésito de analizar los procesos que son llevados a cabo actualmente y que
generan desconfianza e incertidumbre, para identificar las &reas de oportunidad y dar una solucién
a la problematica a través de estrategias que garanticen el adecuado suministro de insumos en el

tiempo y lugar requerido por clientes.

Uno de los beneficiados dentro de la presente investigacion sera el area de almacén de materia
prima en una empresa tipo embotelladora, el cual es el responsable del suministro de insumos, asi
como de la distribucién de los mismos dentro de la empresa, el almacén presta atencién y servicio
de abastecimiento de materiales e insumos a las diferentes areas de proceso (clientes internos) y de
igual manera a los proveedores, por lo que se buscara contar con un servicio de atencion mas rapido,
eficiente y oportuno para cubrir las necesidades basicas de su operacidn, y evitar rechazos y quejas

de los clientes.

El presente trabajo pretende mejorar el proceso de analisis de aprovisionamiento realizado por el
personal de almacén de materia prima, actualizando y proponiendo procesos administrativos para
eliminar tareas que no aportan valor agregado a la actividad de planeacién, asi como implementar
un modelo logistico de informacion dedicado al calculo de la necesidad de materiales para cubrir la

demanda de las diversas areas involucradas.

La puesta en marcha del modelo antes mencionado permitira tener beneficios adicionales, entre los
cuales se pueden citar algunos como; controlar el proceso de requisiciones a proveedores,
programar las entregas y recepcion de proveedores a través de una ventana de atencioén, gestionar
al personal de almacén y maximizar la atencion de solicitudes de pedido requeridas por las diversas

areas de procesos.

Para llevar a cabo el estudio y andlisis de dicha investigacién es necesario contar con diversos

conocimientos de profesionales y expertos en el campo que propongan mejoras y soluciones a los



problemas antes citados con diferentes enfoques, para que de esta manera se integren estas
propuestas hasta llegar a una solucion sustentable e interdisciplinaria que cumpla con el objetivo de

la investigacion.

Para ello el Ingeniero en Transporte identificara y diagnosticara los problemas que presenta el
almacén de materia prima de una empresa tipo embotelladora planteando, soluciones acordes con
el desarrollo de las actividades, tomando en cuenta los efectos sociales y econdmicos de la
organizacioén, con el proposito de evaluar los procesos operativos actuales, seran identificadas
oportunidades de mejora inmediata para finalmente establecer propuestas de solucion que aporten

valor a la operacién de abasto de materiales.

La aportacién que haréa para el desarrollo de un modelo logistico integral, sera analizar los planes y
actividades con el fin de disminuir la presencia de dificultades para realizar la planeacion de
materiales; aplicando su conocimiento en logistica de abastecimiento, ayudara en el tratamiento de
la informacién (reportes SAP, nivel de inventarios e histéricos de materiales) para la posterior
formulacion de un modelo estadistico incrementando el nivel de asertividad en el abasto de

materiales.

Propondra mejoras inteligentes en la operacion del almacén de materia prima como una ventana de
atencién a proveedores la cual permitird planear la recepcién de materiales respetando las politicas
de la empresa relacionadas con (fecha, horario y anden) de cada proveedor con el propésito de
elaborar un programa de carga y descarga atendido por el operador de montacargas; todo lo anterior
ayudard a mejorar la gestion del personal operativo en la realizacion de la carga, descarga y
almacenamiento de materiales, elevando su productividad y nivel de servicio hacia los proveedores
y clientes. De acuerdo a las aportaciones que propondra el Ingeniero en Transporte se necesitaran

analisis en la toma de decisiones es asi que:

El Licenciado en Administracién Industrial empleara sus conocimientos y habilidades de direccién
para realizar un anélisis FODA de una empresa tipo embotelladora, para atender la problemética del
abasto de materiales, permitiendo obtener un diagnéstico preciso que permita en funcién de ello,

tomar decisiones estratégicas para mejorar la operacion.

Elaborar4 mediante analisis de matrices y diagramas de flujo procedimientos que puedan exponer
de manera concisa y correcta la planeacion de materiales, ante la implementacion del modelo
logistico integral, también serd capaz de comunicar los programas de entrenamiento y capacitacion
del &rea de almacén de materia prima; todo esto ayudara a tener una mejor organizacion entre el
personal de almacén evitando el suministro a destiempo de los materiales solicitadas por las areas

de proceso (clientes internos).



Una vez analizada la toma de decisiones por parte del Licenciado en Administracién Industrial , el
Ingeniero Industrial realizara la clasificacién de la informacién histérica relevante de la demanda y
consumos de los materiales para generar el analisis e interpretacién de los mismos, que se haran
mediante métodos y técnicas estadisticas, lo cual permitirda obtener resultados certeros y confiables
para realizar una correcta gestion de pedidos; asi mismo optimizara los tiempos y movimientos,
generados en el proceso de recepcion, almacenaje y abasto, hacia las areas de operacion (clientes

internos) apoyandose de los procedimientos.

También contribuira con el desarrollo e implementacion de indicadores de desempefio (KPI's) que
ayuden a medir y evaluar la productividad del servicio proporcionado por el facilitador de almacén de
materia prima y demas responsables del area, considerando desde la planeacion hasta el abasto de
las distintas areas operativas. Estos indicadores mediran y evaluaran el desempefio de los procesos

gue se establezcan dentro del almacén de materia prima

Con ello se buscara areas de oportunidad para direccionar esfuerzos y asi concluir los objetivos del
proyecto optimizacién en la gestién de pedidos para el suministro de insumos, en empresa tipo

embotelladora implementando un modelo logistico integral.

1.7 Hipotesis

Con la implementacién de un modelo logistico integral que optimice y mejore la gestion de pedidos,
se obtendra el adecuado abastecimiento de materiales en un almacén de materia prima de una
empresa tipo embotelladora para los clientes internos y proveedores, con este modelo logistico, se
realizara la planeacion de materiales de una manera eficiente, con el fin de gestionar los inventarios
y programar de una manera eficaz los pedidos de reabastecimiento, para obtener un 6ptimo nivel de
inventario, y proveer los materiales y suministros que las operaciones vayan requiriendo para
conseguir una comunicacién efectiva con proveedores, asi como con los clientes internos,
minimizando el tiempo de respuesta para el suministro de materiales, de forma agil y sin

contratiempos.
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Capitulo Il Marco Teodrico

Dado que el enfoque central de este andlisis estara puesto en la optimizacion de la gestion de
pedidos para el correcto abastecimiento de insumos, ayudas de proceso y materiales a una empresa
tipo embotelladora alineados a cubrir la demanda de sus diversas areas productivas teniendo en
cuenta las fluctuaciones de la misma, serd necesario plantear algunos parametros que sirvan de ejes
conceptuales que ayudaran a consolidar el analisis para la 6ptima gestion de pedidos. El punto de
inicio de todos los sistemas de planificacién se da a partir de la demanda real o esperada de los

clientes (Chapman, 2006)
2.1 Logistica.

La logistica son todas aquellas acciones necesarias para que los procesos nunca se detengan por
falta de material o informacién. La misiéon de la logistica es la mantener la cadena de valor
funcionando, con los materiales e informacién, desde los proveedores hasta el cliente final
(Socconini, 2015).

La definicion de logistica tal y como la denota el Council of Logistic Management: “La parte del
proceso de Administracién de la Cadena de Suministro encargada de planificar, implementar y
controlar de forma eficiente y efectiva el almacenaje y flujo directo e inverso de los bienes, servicios
y toda la informacién relacionada con éstos, entre el punto de origen y el punto de consumo, con el

propdsito de cumplir con las expectativas del consumidor”.

La logistica es fundamental para el comercio, las actividades logisticas conforman un sistema que
es el enlace entre la produccién y los mercados, la logistica empresarial, por medio de la
administracion logistica y de la cadena de suministro, cubre la gestion y la planificacién de
actividades de los departamentos de compras, produccién, transporte, almacenaje, manutencion y
distribucion.

La logistica tiene como objetivo la satisfaccion de la demanda en las mejores condiciones de servicio,
costo y calidad. Se encarga de la gestion de los medios necesarios para alcanzar este obijetivo,
garantizar la calidad de servicio, es decir la conformidad con los requisitos de los clientes, da una

ventaja competitiva a la empresa. (Frazelle, 2002).

Tomando como referencia esta informacién desde el punto de vista de los almacenes en una
empresa tipo embotelladora, se puede definir como se muestra en el diagrama 2.1. Teniendo en
cuenta la situacién actual de una empresa tipo embotelladora, se deduce que la necesidad de

mejorar el servicio al cliente origina la importancia de la logistica todo llevando a cabo una reduccién
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y optimizacion tanto en el costo como en el mercadeo. La definicion de logistica nos habla de que el
producto obtiene su valor cuando esta en manos del cliente en tiempo y forma y con el menor costo
posible (Roux, 2009).

Planear Comprar Producir Almacenar
* Pronostico. ¢ Buscar + Disefiar proceso. ¢ Administrar ¢ Planear rutas.
¢ Disefiar red proveedores. * Producir. inventario. ¢ Transportar.
logistica. « Negociar. + Empacar. * Recibir, + Entregar.
¢ Administrar ¢ Gestionar seleccionar.
logistica. compras. * Preparar envios. }

Imagen 2.1. Proceso de la logistica. Fuente: Socconini, 2015.

2.2 Cadena de suministro

La cadena de suministro, es la funcion integrada que tiene la finalidad de comprar, producir y entregar
producto terminado dando importancia ademas al servicio al cliente, esto se incluyen a los
proveedores, operaciones internas, distribuidores y clientes finales entre otros. Especificamente en
la administracién de la cadena de suministro se debe considerar el manejo correcto de los tres flujos
que en una organizacidn debe controlar, los cuales son: flujo de materiales, flujo de informacién, y

flujo monetario. (Hodson, 2004)

El fracaso que puede existir en muchas empresas puede deberse a la falta de capacidad para disefar
una cadena de suministro adecuada o una inadecuada administracion de la cadena de valor. La
administracion de dicha cadena requiere de decisiones variadas que estén relacionadas con el flujo
de informacién presentado es por esto que cada decisibn debe tomarse con el objetivo de

incrementar el superdvit de la cadena de valor en las organizaciones.
Todo esto desempefia un papel importante en el éxito o fracaso de la compafiia ya que son

decisiones que serdn tomadas a partir del disefio, planeacién, asi como operaciones que puedan

efectuarse dentro de la cadena de suministro. (Chopra, 2013).
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Cadena de Abastecimiento
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l .:‘ materiales

Imagen 2.2. Cadena de suministro Fuente: Hodson, 2004.

El inventario, concepto que estd inmerso en la cadena de abastecimiento ya que se requiere,
también, para la operacion equilibrada, del proveedor al fabricante. El inventario de materia prima
puede necesitarse como proteccién contra la variabilidad o incertidumbre en el abasto, tal como los
problemas del proveedor, el transporte y la confiabilidad de los proveedores, para permitir un abasto
equilibrado de materias primas y piezas. A mejores relaciones con el proveedor, menor sera el
inventario de materias primas necesario como proteccién contra la variabilidad o incertidumbre en la

cadena de abastecimiento. (Socconini, 2015)

Si se conoce exactamente la demanda del cliente, los requerimientos de produccién y los
requerimientos de la cadena de abastecimiento, la compafiia puede planificar, de manera exacta,
son requerimientos para los pedidos del cliente y no necesitar mucho inventario adicional. La buena
administracion del inventario significa satisfacer la demanda del cliente con el inventario minimo. La
inversion en inventarios es una funcion de, exactitud en la planificacién, la programacion y la

ejecucidn, la variabilidad de la demanda, la produccién y el abasto, el tiempo del ciclo del proceso.

13



La inversién en inventarios puede usarse como una herramienta de medicion del desempefio para
medir la calidad de la planificacién y el desempefio, la incertidumbre o la variabilidad del proceso y

la longitud del tiempo de ciclo, es mejor tener menos (Hodson, 2004).

2.3 Sistema logistico de informacion
2.3.1 Gestion y control de inventarios

Hace pocos afos, los directivos pensaban que el inventario era una cosa buena; se veia como un
activo valioso sobre la hoja de balance. Sin embargo, actualmente el inventario ha llegado a verse
de manera diferente. El inventario tiene sus costos de espacio de almacenaje, de manejo y de

obsolescencia.

El inventario, en el pasado, se habia considerado como una existencia de seguridad o
amortiguamiento, para cubrir la mala planificacién o el mal desempefio, asi como para protegerse
de la incertidumbre en la demanda o de la variabilidad en el proceso de abastecimiento (Hodson,
2004).

Las companias ya no pueden darse ese lujo de tener amortiguadores de inventario o “existencias de
seguridad” excesivos. Asi que, mientras para una compafia puede ser necesario tener alguin
inventario, manejarlo y controlarlo de manera eficiente ha llegado a ser una prioridad. El inventario
puede ser un mal necesario, pero conlleva un costo muy alto; asimismo si es excesivo representa
un costo, un derroche, un disfraz para la mala planificacién. De hecho, demasiado inventario puede
incluso considerarse como un pasivo ya que no reditia las ganancias que deberian de reflejaria

como un activo (Socconini, 2004).

Mejorar el control y la administracién del inventario es un objeto clave en el impulso que realiza cada
compafiia para controlar la inversion, mejorar el flujo de efectivo y aumentar las utilidades y el
rendimiento sobre la inversién. El inventario son los materiales o los suministros que se tiene para el
uso o las ventas futuras, puede tratarse de materiales destinados a la produccion, o a la

transformacion en bienes terminados para el cliente.

El inventario es, en esencia, una funcion de tres cosas; la incertidumbre de la demanda, la
variabilidad del proceso, y el tiempo del ciclo del proceso. Tres tipos de variabilidad pueden necesitar
de inventarios como lo son “La demanda”, “La produccién”, “Los suministros”. Estos son factores
importantes en la planificacién, el control y la administracion del inventario.

Los inventarios en los sistemas de produccion y distribucién a menudo existen “Unicamente en el

caso” de que algo falle. Bajo tal concepto, el inventario existe entre todos los segmentos de la
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produccion y la distribucion. En la compafiia comin se encuentran muchos tipos de inventarios, que
se clasifican y ubican segln su propdsito o uso. Tres categorias importantes se aplican al inventario
en relacion primordial con el propésito de produccién, como se muestra en la siguiente imagen
(Hodson, 2004).

Almacen de Almaceén de producto
materia prima. terminado.

N L Almacén de producto
] en proceso.
-

Imagen 2.3. Inventario en proceso de produccién de manufactura. Fuente: Maynard, 2004.

Para el presente caso de estudio, el cual se desarrollard en una empresa tipo embotelladora solo se
definira y estudiar4 al almacén de materia prima, el cual se utiliza para resguardar, proteger y
controlar los insumos, que los proveedores llevan a la empresa, de estos insumos algunos son
utilizados para la elaboracion del producto dentro del proceso de produccién, y otros insumos son

utilizados para el embalaje y distribucion del producto terminado.

Lo que se busca dentro del almacén de materia prima es la eliminacion de la variabilidad en la
calidad, la cantidad y el tiempo de entrega del proveedor y hacia los clientes internos, eliminando
estos factores lo que se buscara es tener un nivel de confianza éptimo para las entregas hacia los
clientes internos y una adecuada planeacion lo que conlleva a tener un control optimo del almacén
de materia prima. Generalmente las compafias adquieren las materias primas sin procesar, las
cuales necesitan una mayor elaboracion o transformacion para convertirlas en parte de un producto
final (Hodson, 2004).

2.3.2 Modelo de la ruta mas corta
La modelacion de redes permite la resolucion de multiples problemas de programacion matematica

mediante la implementacion de algoritmos especiales creados para tal fin, conocidos como
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algoritmos de optimizacion de redes. Para entender un poco mas, se definiran algunos conceptos
basicos (Sasieni, 2014).

Cadena:
Corresponde a
una serie de
elementos
ramales que van
de un nodo a otro.

Imagen 2.4. Pasos para realizar una ruta. Fuente: Sasieni, 2014.

El modelo de la ruta mas corta se refiere a una red en la cual cada arco (i, j) tiene asociado un
namero, cij, el cual se interpreta como la distancia (o tal vez el costo o el tiempo) desde el nodo i
hasta el nodo j. Una ruta o camino entre dos nodos es cualquier secuencia de arcos que los conecte.
Y el objetivo consiste en encontrar las rutas mas cortas (o de menor costo 0 mas rapidas) desde un

nodo especifico hasta cada uno de los demas nodos de la red (Sasieni, 2014).
2.3.3 Sistema de aprovisionamiento.

Una efectiva gestidon de aprovisionamiento permitira reducir los costos y que el funcionamiento del
sistema logistico sea efectivo. "Puede decirse que aprovisionar es una funcién destinada a poner a
disposicion de la empresa todos los productos, bienes y servicios del exterior que son necesarios

para su funcionamiento”.

Es asi que la gestibn de abastecimiento abarca las compras, la gestiébn de proveedores,
almacenamiento y gestién de inventarios, todo esto con el fin de que contar y mantener los
materiales, materias primas, productos correctos, en las cantidades correctas, en el tiempo correcto
y con el minimo costo a fin de minimizar tiempos y contar con mejor rentabilidad. La gestién de

aprovisionamiento tiene gran importancia en la logistica, porque: impacta no solo en los costos, sino
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también afecta la calidad del producto y el servicio al cliente. La reduccion de gastos y costos en
esta area aportan grandemente en la maximizacion del beneficio en el sistema logistico. La gestion

de aprovisionamiento presenta un gran potencial de mejora (Navascues. 2010).

Gestionar de forma efectiva los inventarios de mercancia o materiales.

Imagen 2.5. Objetivos principales de la gestion de aprovisionamiento. Fuente: Navascues, 2010.

Ya que el principal objetivo del proyecto es mejorar el sistema de aprovisionamiento de la empresa
tipo embotelladora se pretende conocer el alcance que se tendra para saber el impacto esperado
mejorar el sistema logistico interno y con los principales proveedores creando una mayor satisfaccion

en clientes internos y externos

2.4 Indicadores logisticos.

Los indicadores logisticos son necesarios para poder mejorar ya que lo que no se mide no se puede
controlar, y lo que no se controla no se puede gestionar. Los objetivos y tareas que se propone una
organizacibn deben concretarse en expresiones medibles, que sirvan para expresar

cuantitativamente dichos objetivos y tareas.

El término “indicador” en el lenguaje comun, se refiere a los datos esencialmente cuantitativos, que
nos permite darnos cuenta de cdmo se encuentran las cosas en relacién con algun aspecto de la
realidad que nos interesa conocer. Los indicadores pueden ser; medidas, ndimeros, hechos,
opiniones o0 percepciones que sefialen condiciones o situaciones especificas. La medicién es

importante para el funcionamiento de una organizacién, dado que esta impacta directamente en la
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actitud y comportamiento de sus miembros, situandolos en un punto de evaluaciéon respecto a los

objetivos planteados y alcanzados.

-

Indicadores loglsticos

,\/v h ol

Planeacién, Hacer, Verificar y Actuar

Imagen 2.6. Indicadores logisticos. Fuente: Elaboracion propia, 2016.

Los indicadores tienen algunas caracteristicas muy importantes; pueden medir cambios en esa

condicién o situacién a través del tiempo, facilitan mirar de cerca los resultados de iniciativas o

acciones, son instrumentos muy importantes para evaluar y dar seguimiento al proceso de desarrollo,

son instrumentos valiosos para determinar como se puede alcanzar mejores resultados en los

proyectos.

Los indicadores logisticos son relaciones de datos numéricos y cuantitativos aplicados a la gestion

logistica que permite evaluar el desempefio y el resultado en cada proceso y los flujos de informacion

entre los socios de negocios. Es indispensable que toda empresa desarrolle habilidades alrededor

del manejo de los indicadores de gestion logistica, con el fin de poder utilizar la informacién resultante

de manera oportuna para la toma decisiones (Summers, 2006).

TIPOS DE INDICADORES:
Indicador Enfoque
Impacto Problema social o interno
Resultados Medicion Clave
Diagnostico Determinacion de la situacion
Monitoreo Seguimiento

Tabla 2.7. Tipos de indicadores. Fuente: Summers, 2006.
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2.5 Clasificacion ABC

Conservar un inventario mediante la recepcion de existencias y elaboracion de pedidos requiere de
tiempo y personal lo cual genera un costo para la organizacion. Existen limites para la utilizacion de
recursos es asi que lo adecuado es hacer uso de los recursos que se tienen disponibles para tener
un mejor control del inventario, dicho en otras palabras, considerar las piezas que son de mayor

importancia.

El esquema de clasificacion ABC divide las piezas de un inventario en tres grupos: volumen alto (A),
volumen moderado (B) y volumen bajo (C). El volumen en dinero es una medida de importancia; una
pieza de bajo costo pero alto volumen puede ser mas importante que una pieza cara pero de bajo

volumen. (Guerrero, 2009).

La clasificacién ABC segmenta el listado antes mencionado en tres grupos segun el valor: las piezas
A constituyen casi el 15% mas alto de las piezas, las piezas B el 35% siguiente y las piezas C el
Gltimo 50%. A partir de la observacién, se puede agrupar con A que representa 20%; B, 30%, y C,
50%. Estos puntos muestran limites muy claros entre las secciones, el objetivo de esta estrategia es
separar lo importante de lo que no lo es teniendo como propoésito clasificar las piezas en grupos

estableciendo el grado de control apropiado sobre cada uno.

Es probable que la segmentacién no siempre ocurra con tanta claridad. Sin embargo, el objetivo es
separar lo importante de lo que no lo es. El punto en el que las lineas se dividen realmente depende
del inventario en cuestion y de la cantidad de tiempo del personal disponible (con mas tiempo, una

empresa definiria categorias A y B més extensas).

El propésito de clasificar las piezas en grupos es establecer el grado de control apropiado sobre cada
uno. En forma periddica, por ejemplo, las piezas de la clase A quizas estén mas controladas con
pedidos semanales, las piezas B se podrian pedir cada dos semanas y las piezas C cada uno o dos

meses, el costo unitario de las piezas no tiene relacion alguna con su clasificacion.

Una pieza A puede tener un volumen de dinero alto mediante una combinacién de bajo costo y alto
uso o de costo alto y uso bajo. De igual manera, las piezas C pueden tener un volumen de dinero

bajo porque tienen una demanda o un costo bajos (Chase, 2014).
2.6 Diferencia de medias poblacionales
Una estimacion es un valor especifico observado de una estadistica. Hacemos una estimacion si

tomamos una muestra y calculamos el valor que se toma en esa muestra. Un estimador puntual es
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el valor numérico de una estadistica muestral empleado para estimar el valor de un parametro de la
poblacién o proceso. Una de las caracteristicas mas importantes de un estimador es que sea
insesgado este es una estadistica muestral cuyo valor esperado es igual al parametro por estimar.

Un valor esperado es el promedio a largo plazo de la estadistica muestral.

En la siguiente tabla se presentan algunos de los estimadores puntuales de parametros de la
poblacion de uso mas frecuente. En todos los casos, el estimador apropiado de un parametro de la

poblacion es sencillamente la estadistica muestral correspondiente.

parametro de la poblacion estimador
media, M4 X
diferencia entre las medias de dos poblaciones, pl - p2 X1 - Xz
proporcion T p
diferencia entre las proporciones de dos poblaciones, 11 - 112 P1- P2
varianza o2 s?
desviacién estandar, o s?

Tabla 2.1. Estimadores puntuales. Fuente: Sheldon, 2016.
A menudo es necesario estimar la diferencia entre dos medias poblacionales, como la diferencia
entre los niveles salariales de dos empresas. El estimador puntual insesgado de (X1 - X2) CS (X1-
X2). El intervalo de confianza se elabora en forma similar al usado para la estimacion de la media,
excepto que el error estandar pertinente para la distribuciéon de muestreo es el error estandar de la
diferencia entre medias. El uso de la distribucion normal se basa en las mismas condiciones que en

el caso de la distribucién de muestreo de la media, salvo que estan implicadas dos muestras.
La formula empleada para estimar la diferencia entre dos medias poblacionales con intervalos de
confianza es:

(X1 - Xz)izo'ﬂ - X
(X1 - X2)+ZS -

Cuando se conocen las desviaciones estdndar de las dos poblaciones, el error estandar de la

diferencia entre medias es:

OX1— X = \/szl + O-sz
Cuando se desconocen las desviaciones estandar de las poblaciones, el error estandar estimado de

la diferencia entre medias dado el uso apropiado de la distribucién normal es:

0x1 — x; =\ 02x! + 0%x,
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Los valores de los errores estandar de las respectivas medias incluidos en estas férmulas se calculan
con las formulas dadas, incluida la posibilidad de usar factores de correccién por finitud cuando
corresponda. Ademas del intervalo de confianza de dos extremos, también puede elaborarse un
intervalo de confianza de un extremo entre medias. Distribucién t e intervalos de confianza para la

diferencia entre dos medias.

El uso de la distribucion t en conjunciéon con una muestra es necesario cuando; se desconocen las
desviaciones estandar de la poblacion, las muestras son pequefias (n < 30) si las muestras son
grandes los valores t pueden ser aproximados por la normal estandar z, se supone que las

poblaciones tienen una distribuciéon aproximadamente normal. (Sheldon, 2016).

Ademas de lo anterior, cuando se usa la distribucién t para definir intervalos de confianza para la
diferencia entre dos medias, no para inferencias sobre s6lo una media poblacional, por lo general se
requiere del siguiente supuesto adicional; las dos varianzas poblacionales (desconocidas) son
iguales. A causa del anterior supuesto de igualdad, el primer paso para determinar el error estandar

de la diferencia entre medias cuando procede el uso de la distribucién t es combinar las dos varianzas
A : 2 2
muéstrales: (Tl1 — 1)51 (le — 1)52
o

ni+n,—2

El error estandar de la diferencia entre muestras basado en el uso de la varianza combinada

o2 g2
0X1— X2 = |—+ |[—
AL L[Nz

Con gl =nl, + n2 - 2, el intervalo de confianza es:

(X — X2) + ty 0x;_x,

estimada es:

2.7 Maximos, minimos y punto de re-orden

Para el caso de estudio de una empresa tipo embotelladora, se define que los niveles de existencia
de los maximos y minimos son los niveles de las cantidades que deben llevarse en los almacenes
de acuerdo con el punto de reorden. El maximo es la cantidad tope de cada material o de cada
producto que debe almacenarse. La adquisicion normalmente se calcula mediante la diferencia entre

la existencia al momento de efectuar el pedido y la cantidad fijada como maxima.
El minimo es la cantidad de existencias que sirve de sefial para reabastecer, también es conocida

como reserva, cantidad de materiales o de productos que se mantiene en existencia como una

prevision de seguridad, o para casos en que las cantidades calculadas para el consumo durante el
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periodo de entregas lleguen a agotarse, ya sea por demora en la entrega, por consumos mas rapidos,
por salidas a produccion o por ventas a clientes. Llevar niveles de existencia de maximos y minimos
es muy importante en todo almacén, ya que nos ayudan a no caer en excesos de inventarios y por

otro lado disminuir el riesgo de faltantes a produccion o ventas.

El punto de reorden se definen como las técnicas empleadas en el control de inventarios, resuelven
dos problemas: cuando ordenar y cuanto. El punto de reorden puede considerarse la sefial que indica
al departamento de compras, la hecesidad de hacer un pedido al proveedor por la cantidad necesaria
para recuperar el nivel del tope fijado como méaximo de existencia. Es el nivel pre calculado de
existencias de materiales o de productos terminados, que indica que la cantidad almacenada

solamente podra consumirse durante el periodo que requiere su reabastecimiento (Hodson, 2004).
2.8 Diagrama Causa — Efecto

El diagrama Causa — Efecto se utilizara para realizar el analisis de la situacién actual en una empresa
tipo embotelladora, este diagrama se utiliza para representar la relacion entre algun efecto y todas
las causas posibles que lo pueden originar, los diagramas de causa efecto se construyen para ilustrar

con claridad cudles son las posibles causas que producen el problema.

Es importante definir que se constituye con un eje central el cual se dirige al efecto, sobre el eje se
disponen las posibles causas. El analisis causa-efecto, es el proceso mediante el que se parte de
una definicién precisa del efecto que se desea estudiar. Posteriormente, se disponen todas las
causas que pueden provocar el efecto. Este diagrama se utilizara para identificar las posibles causas
del problema en una empresa tipo embotelladora, gracias a su naturaleza grafica del diagrama
permitid que se organizara las grandes cantidades de informacion sobre el problema a estudiar para
determinar cudles son las posibles causas, y de esta manera determinar e identificar las causas

principales.

Este diagrama se debe de utilizar cuando se pueda contestar si, a una o a las dos preguntas
siguientes: ¢Es necesario identificar las causas principales de un problema?, ¢Existen ideas u
opiniones sobre las causas de un problema? con frecuencia, las personas vinculadas de cerca con
al problema que es objeto de estudio se han formado opiniones sobre cuales son las causas del

problema. Estas opiniones pueden estar en conflicto o fallar al expresar las causas principales.
El uso de este diagrama hace posible reunir todas estas ideas para su estudio desde diferentes tipos

de vista. La construccion de este diagrama presenta un esquema grafico que permite efectuar un

andlisis de las causas que influyen sobre el efecto objeto de estudio (Socconini, 2015).
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Imagen 2.8. Diagrama Causa y Efecto con categorias de causas. Fuente: Socconini, 2015.

En realidad, cuanto mas ideas y sugerencias contengan el diagrama causa-efecto, tanto méas eficaz
sera para la determinacién de la causa o las causas, ya que el problema puede ser originado por
mas de una. El analisis causa-efecto puede dividirse en tres etapas; definicion del efecto que se
desea estudiar, construccion del diagrama causa-efecto, analisis causa-efecto del diagrama
construido (Arnoletto, 2007).

2.9 Matrices

Matriz MEFE: Es una Matriz de evaluacion de Factores Externos que permite evaluar toda la
informacién externa, como son: las variables ambientales decisivas, predicciones ambientales
determinantes y la matriz de perfil competitivo. En el desarrollo de la MEFE utiliza vicios de tipo
subjetivo, por ello, esta herramienta de formulacién de estrategia no debe usarse en forma

indiscriminada. Los procedimientos requeridos para la construccién de una MEFE son:

1.- Hacer una lista de amenazas y oportunidades decisivas en la Organizacién con el fin de
conocer las diversas areas de oportunidad. El numero recomendado de amenazas y

oportunidades clave a incluir en la MEFE, varia de 5 a 20.

2.- Asignar una ponderacion a cada factor entre 0.0 (sin importancia) 1.0 (muy importante).
La ponderacién dada a cada factor indica la importancia relativa de dicho factor en el éxito
de una industria dada. La sumatoria de todas las ponderaciones dadas a los factores debera
ser de 1.0.
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3.- Hacer una clasificacién de 1 a 4 para indicar si dicha variable presenta, Una amenaza
importante (1), una amenaza menor (2), na oportunidad menor (3), una oportunidad
importante (4), multiplicar la ponderacion de cada factor por su clasificacién, para establecer
el resultado ponderado para cada variable, sumar los resultados ponderados para cada
variable. (Lopez, 2010).

Matriz MEFI: Sin tomar en cuenta el nUmero de amenazas y oportunidades claves incluidas en la
MEFE, el resultado ponderado mas alto posible para una organizacion sera 4.0 y el resultado
ponderado menor posible de 1.0. El resultado ponderado promedio es, por tanto, 2.5. Un resultado
4.0 indicard que una empresa compite en un ramo atractivo y que dispone de abundantes
oportunidades externas, mientras que un resultado 1.0 mostraria una organizacion que esta en una

industria poco atractiva y que afronta graves amenazas externas.

Una Matriz de Evaluacién del Factor Interno que analiza las relaciones internas entre las areas de
las empresas. Es una herramienta analitica de formulacion de estrategia qua resume y evalla las
debilidades y fortalezas importantes de gerencia, mercadeo, finanzas, produccion, recursos

humanos, investigacion y desarrollo. Se requiere 5 pasos para el desarrollo de una MEFI:

1.- ldentificar las fortalezas y debilidades de la organizacion y hacer una lista del

procedimiento.

2.- Asignar una ponderacion que vaya desde 0.0 (sin importancia) hasta 1.0 (de gran
importancia) a cada factor. La ponderacion indica la importancia relativa de cada factor en
cuanto a su éxito en una industria dada. Sin importar si los factores clave dan fortalezas o
debilidades internas, los factores considerados como los de mayor impacto en el rendimiento

deben recibir ponderaciones altas. La suma de dichas ponderaciones debe totalizar 1.

3.- Hacer una clasificacion de 1 a 4 para indicar si dicha variable presenta; una debilidad
importante (1), una debilidad menor (2), una fortaleza menor (3), na fortaleza importante (4),
multiplicar la ponderacion de cada factor por su clasificacion, para establecer el resultado
ponderado para cada variable, sumar los resultados ponderados para cada variable con el

fin de determinar el resultado ponderado para una organizacion.

Sin importar el nimero de factores por incluir, el resultado total ponderado puede oscilar de un
resultado bajo de 1.0 a otro alto de 4.0 siendo 2.5 el resultado promedio. Los resultados mayores de
2.5 indican una organizacion poseedora de una fuerte posicion interna, mientras que problemas

menores de 2.5 muestran una organizacién con debilidades internas.
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Una vez determinada la conclusién del analisis se podra saber cual es la situacién actual de la
empresa para poder aplicar el modelo de gestion de aseguramiento de la calidad y mejora continua

de acuerdo al ciclo de Deming.

FODA: Es una herramienta analitica que le permitird trabajar con toda la informacion que posea
sobre su negocio, (til para examinar las Debilidades internas, Oportunidades externas, Fortalezas
internas y Amenazas externas. Este tipo de analisis representa un esfuerzo para examinar la

interaccion entre las caracteristicas particulares de su negocio y el entorno en el cual este compite.

El andlisis FODA debe enfocarse hacia los factores claves para el éxito de su negocio. Debe resaltar
las fortalezas y las debilidades diferenciales internas al compartir de manera objetiva y realista con
la competencia y con las oportunidades y amenazas claves de entorno. Las letras F, O, Dy A

representan Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas.

Esta matriz es un instrumento para las distintas organizaciones que facilita en gran medida la
evaluacion de la situacion en una empresa, se realiza mediante la generacion de un recuadro de
doble entrada en donde se ubican Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas detectadas

en la institucién que permiten identificar elementos internos y externos.

El analisis de esta matriz califica los posibles factores que fortalecen o debilitan incluyendo amenazas
y oportunidades realizando un diagnéstico de la situacion interna en una empresa, al considerarse
una herramienta sencilla permite obtener una vision general de la situacion actual de la empresa tipo

embotelladora (L6pez, 2010).

FACTORES
EXTERNOS

SEGURIDA
DE
HIGIENE

PERSONA
L

GUIA DE
OBSERVACION

INFRA-
ESTRUCTU
RA

FACTORES
INTERNOS

Imagen 2.9. Diagrama guia de observacion Fuente: Elaboracion propia. (2016).
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Capitulo Il Procesamiento y analisis de la informacion de campo

3.1 Analisis de la situacién actual

Para el desarrollo de este capitulo, se recurrié al uso de la investigacién de campo, la cual permitira
conocer de forma general la situacién actual relacionada con la planeacién y la gestion de pedios
dentro del almacén de materia prima en una empresa tipo embotelladora, esto se consiguid,
realizando entrevistas al facilitador de almacén, quien debido a las funciones que desempefia y la
experiencia con la que cuenta conoce de un modo global todas las operaciones que se llevan a cabo

dentro y fuera del area en cuestion a estudiar.

Se abordaron preguntas concernientes a la operacion diaria, asi como a la planeacién y gestion del
almacén, para conocer los métodos que se usan actualmente para la requisicion de los insumos con
los clientes internos y proveedores, también se indago sobre las areas a las que se da servicio,
quienes son los responsables de entregar y distribuir los materiales a las areas operativas (clientes
internos), por lo que el entrevistado nos permitié conocer de manera general el control que se lleva

a cabo y las metodologias utilizadas en el dia a dia dentro del almacén.

Con la entrevista realizada a este nivel tomando en cuenta las respuestas del facilitador del almacén,
quien es el supervisor, resulta de suma importancia entrevistar al area operativa quienes son parte
fundamental del almacén, por lo que se continué con la realizaciéon de las entrevistas a nivel
operativo, es decir, con los auxiliares del departamento, para este punto de la investigacion se
realizaron observaciones directas de las actividades que realizan, para confirmar lo descrito por los
auxiliares. Con los dialogos establecidos con dicho personal se aplicaron cuestionarios para conocer
el recurso tecnoldgico actualmente disponible, el cual se ocupa para el movimiento y almacenaje de

los materiales.

En el estudio actual que se esté llevando a cabo en la empresa tipo embotelladora, el desarrollo del
diagrama de flujo, surge a partir de la necesidad de obtener una descripcion visual de las actividades
realizadas dentro del almacén de materia prima para facilitar la rapida comprension de cada actividad
que se realiza y la relacién que llevan una con otra, ayudara a establecer el valor agregado de las
actividades que componen el proceso, de esta forma se establecerdn mecanismos de control y
medicion de los procesos, lo que es indispensable para establecer acciones de mejora. La
elaboracién del diagrama de flujo, se realiz6 a partir de la observacion y de entrevistas realizadas a
los facilitadores del almacén como a los auxiliares del almacén, esta informacion abarca desde el
momento en que se realiza en inventario de insumos, hasta que la materia prima es entregada al
cliente final. También dentro del diagrama de flujo, se pueden observar las areas de oportunidad

encontradas en cada proceso.
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Diagrama 3.1. Proceso Operativo actual del almacén. Fuentes: Elaboracion propia, 2016.

De este proceso de identifica que existen dos procesos que son los que se deben optimizar sin

embargo es necesario generar una vision de estos.



Proceso Actual Gestidn de Pedidos de Clientes Internos
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Diagrama 3.2. Proceso Gestion de Pedidos de Clientes Internos. Fuente: Elaboracion propia, 2016.
De este proceso de identifica que existen dos procesos que son los que se deben optimizar sin

embargo es necesario generar una vision de estos.
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Diagrama 3.3. Proceso Gestion de Pedidos a Proveedores. Fuente: Elaboracién propia, 2016.




3.1.1 Caracteristicas del almacén de materia prima.

El almacén de materia prima de una empresa tipo embotelladora, planta Cuautitlan atiende a once

areas operativas que requieren de diferentes tipos de materiales para cubrir sus labores especificas

de tratamiento o produccidn, entre ellas encontramos las siguientes:

Z
o

Area Operativa

Clarificado

Pozo 1

Compactado

Pozo 2

Tratamiento de aguas Retornable

Lineal & Linea 2

Linea 3 & Linea 4

Tratamiento de aguas residuales

©| 0 |[N|jo] g |d|lw|N|F

Pozo 3

[y
o

Tratamiento de aguas no retornable

11

Jarabe

Tabla 3.1. Areas Operativas. Fuente: Elaboracion propia, 2016.

Para poder prestar servicio a las once areas operativas de la planta el area cuenta con un Gerente

de Operaciones, un coordinador de almacenes, tres facilitadores de almacén en turno, un operador

de montacargas de turno por cada almacén y diez empleados operativos en turno para el almacén

de materia prima. El drea de almacén trabaja tres turnos de ocho horas cada uno, de lunes a

domingo. Los horarios de trabajo son:

Primer turno: 6 a.m. a 2 p.m.
Segundo turno: 2 p.m. a 10 p.m.

Tercer turno: 10 p.m. a6 a.m.

Facilitador de Faclitador
Almacen R Almaceén &
Operador de Operador de
Montacargas Montacargas
Fersanal Operativo Fersanal Operativo

Imagen 3.1. Organigrama area de operaciones. Fuente: Elaboracion propia, 2016.
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Como se observa en el diagrama anterior, la planta cuenta con tres almacenes los cuales son; el
almacén de refacciones, almacén de azlcar, y almacén de materia prima, para el presente caso de
estudio, solo se enfocara al almacén de materia prima el cual es el encargado suministrar materiales

a los once clientes internos.

Podemos clasificar los materiales en directos e indirectos, los materiales directos son los insumos
necesarios y que se identifican facilmente en el producto terminado, como materiales de empaque,
por otro lado, los materiales indirectos son los insumos usados en el proceso de produccién como
agentes quimicos y ayudas de proceso. El Almacén de materia prima tiene a su cargo los almacenes
que resguardan insumos directos e indirectos resguardandolos segln su tipo y clasificacion como a

continuacién se muestra:

Azucar Estanda

Imagen 3.2. Composicion de almacén de materia prima. Fuente: Elaboracion propia, 2016.

3.1.2 Restricciones encontradas.

Mediante la entrevista realizada con el facilitador de almacén en la empresa tipo embotelladora se
identificaron algunas restricciones que describen en algunos aspectos especificos como gestion y
logistica de materiales, la capacidad de los almacenes, y los productos condicionan su crecimiento
dentro del mercado en que se desempefia. La deteccion oportuna de ellas ofrece la oportunidad de

encontrar areas de oportunidad para hacer de la empresa una de las mejores en su clase.

La empresa tipo embotelladora donde se realiza el estudio cuenta con 18 plantas embotelladoras a
nivel nacional, utiliza tres de estas principalmente para abastecer al area metropolitana mismas que
se encuentran ubicadas en el Estado de México. Desde ahi se atiende a su principal socio de
negocio, que es una cadena de tienda de conveniencia de gran renombre con 14,000 puntos de
venta a nivel nacional, lo cual; hace que las ventas de la empresa se aceleren provocando una

demanda creciente.
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Cabe mencionar que la empresa se encuentra cumpliendo con los requerimientos exigidos por la
demanda de los clientes y socios de negocio hasta la fecha, por lo que los niveles de produccion

actuales de la empresa no corren riesgo de ser interrumpidos por ninguna circunstancia.

La empresa tipo embotelladora no tiene restricciones en cuanto a materiales, ya que todas las
entregas se realizan a tiempo por parte de los proveedores. Actualmente urge renovar la gestion de
pedidos esto para prevenir a nuestros proveedores de fluctuaciones en la demanda de materiales
por cambios repentinos en los planes de produccién; mantener el nivel de inventario necesario y a
tiempo ayudara a elevar el nivel de servicio prestado a las diferentes areas operativas dentro de la

Planta Cuautitlan.

La capacidad de almacén de materia prima se encuentra reducido, sin embargo si se satisface la
demanda de materiales a las diferentes areas operativas de la Planta de Cuautitlan. Sin embargo, la
falta de control y de informacion precisa sobre las actividades que se llevan a cabo en el area de
almacén esta acrecentando el tiempo necesario para el buen manejo de materiales, lo que lleva a

que alla retardos dentro de la operacion.

Actualmente el almacén de materia prima no cuenta con un adecuado control del inventario ya que
las operaciones que se realizan no llevan un orden establecido provocando retrasos y olvidos, lo que
da como resultado inventarios inexactos y una forma ineficiente para dar entrada y salida de

materiales.

Al dia de hoy no existe una herramienta automatizada basada en consumos que permita estimar de
forma segura cuanto solicitar para cubrir la demanda de las areas operativas de Planta Cuautitlan;
agregado a esto existen cambios imprevistos en el plan de produccion lo cual indica que no se sabe
cuando existira una variacion en el consumo de materiales quedando en posible desabasto de algin

material clave para el proceso de produccion.

El area de almacén de materia prima no se encuentra sincronizada, tampoco se tiene calculada la
capacidad instalada en el centro logistico para cada tipo de material, lo cual genera un inventario en

exceso de algunos materiales.

Por ultimo los clientes internos reportan ineficiencia en la entrega de las ordenes de pedido de
materiales, el personal involucrado en esta actividad (operador de montacargas) realiza las
operaciones de forma diferente tardia ya que los operarios no dispone de un método definido para
el manejo de materiales asi como para llevar a cabo la planificacion de la entrega de materiales;
generalmente no tienen un tiempo de respuesta establecido que permita maximizar la operacion y

asi medir el rendimiento del &rea operativa.
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Como se comenté anteriormente los productos estan divididos en tres almacenes dentro de la planta
de los cuales el alcance para el proyecto es solo en el almacén de materia prima donde a su vez se
subclasifica en otros almacenes, sin embargo, solo se enfocara en el almacén de quimicos y
empaques. En el almacén de quimicos son productos no estratégicos utilizados en la limpieza y

saneamiento a tuberias por donde se trasporta el liquido para el producto final.

» En el almacén de empaque es considerado estratégicos y no estratégicos

> Estratégicos son considerados los productos etiqueta, tapa, y en no estratégicos: termo

Los productos estratégicos son surtidos por las oficinas centrales mientras que el producto no

estratégico es surtido por el almacén de materia prima.

3.2 Andlisis de datos.

3.2.1 Analisis de la clasificacion ABC

Para efectos de este estudio se requiere conocer los insumos que tienen un mayor consumo e
importancia en el almacén, por ello se utilizara el método ABC ya que es un método confiable el cual
proyectara los materiales de mayor impacto. El propoésito de la clasificacibn ABC es optimizar la
organizacién de los productos de forma que los més solicitados se encuentren al alcance més
rapidamente para de esta forma reducir tiempos y aumentar la eficiencia, la informacion se dividira

en tres grupos segun el valor:

Para ello se utilizara la siguiente escala de acuerdo a la clasificacion teérica, con el fin de poder

generar un andlisis de los productos con mas importancia en los que se debera poner especial

atencién:
Tipo Rango Descripcion
A 0 - 80% Se refieren a los mas importantes o de mayor consumo
80%-90% Son aquellos de menor importancia o de una importancia secundaria.
C 90%-100% Materiales que carecen de importancia.

Tabla 3.2. Escala para la clasificacién teérica ABC. Fuente: Sosa, 2016.
Para la realizacién de dicho analisis se cuenta con los histéricos de consumo de los insumos que se

muestran a continuacién y de acuerdo a los porcentajes de los histéricos con respecto a las

cantidades de consumo se puede obtener la clasificacion a la que pertenece cada material.
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Base de datos

Material Consumos Porcentaje Acumulado Tipo

Sosa caustica 354,048 42.33% 42.3% A
Acido clorhidrico 108,600 12.98% 55.3% A
Sal en grano 100,451 12.01% 67.3% A
Oxalato 56,950 6.81% 74.1% A
Hipoclorito de sodio 32,200 3.85% 78.0% A
Cloruro de calcio 25,650 3.07% 81.1% B
Detergente 17,650 2.11% 83.2% B
Filtro 16,685 1.99% 85.2% B
Aditivo 12,400 1.48% 86.6% B
Detergente acido 11,250 1.35% 88.0% B
Aditivo bacter 11,200 1.34% 89.3% B
Filtralite 10,960 1.31% 90.6% C
Lubricante 10,600 1.27% 93.2% C
Aditivo 10,200 1.22% 94.4% C
Extrafoam 10,150 1.21% 95.6% C
Polihidral 8,800 1.05% 96.7% C
Carbon activado 4,900 0.59% 97.3% C
Disperchemic 4,040 0.48% 97.8% C
Fibracel 3,526 0.42% 98.2% C
Inoxbril 3,250 0.39% 98.6% C
Oxachlor 2,850 0.34% 98.9% C
Ayuda filtro 2,111 0.25% 99.2% C
Aquatreat 1,600 0.19% 99.4% C
Diacel 1,280 0.15% 99.5% C
Sal en grano 1,000 0.12% 99.6% C
Pegamento 793 0.09% 99.7% C
Filtro 576 0.07% 99.8% C
Urea 250 0.03% 99.8% C
Lubricante seco 197 0.02% 99.8% C
Reactivo 170 0.02% 99.9% C
Solvente 151 0.02% 99.9% C
Ribbon 144 0.02% 99.9% C
Etiqueta 1 120 0.01% 99.9% C
Etiqueta 2 90 0.01% 99.9% C
Etiqueta 3 90 0.01% 100.0% C
Total, general 836,372 100.00%

Tabla 3.3. Listado de clasificacion ABC. Fuente: Elaboracion propia, 2016.

34



De acuerdo a la escala utilizada para la clasificacion de materiales y el listado anterior del histérico

de consumos se obtiene el andlisis ABC que se muestra a continuacion.

. Tipo de Numero Porcentaje Porcentaje
Porcentaje - . . Consumos
material material material consumos
80% A 5 9% 652,249.28 78%
90% B 6 11% 94,834.50 11%
100% C 43 80% 89,288.44 11%
Total general 54 100% 836,372.22 100%

Tabla 3.4. Analisis de la clasificacion de materiales ABC. Fuente: Elaboracion propia, 2016.

Se observa que el 78% del consumo es representado por los materiales tipo “A”, lo que muestra que

el estudio deberé ser enfocado en este tipo, ya que son unidades que presentan una parte importante

del valor total del inventario, mientras que los materiales tipo “B” y “C” son representados por un 22%

ocupando una importancia méas baja del total. Con el fin de representar el porcentaje de cada tipo de

material se utilizara el principio de Pareto para asi mostrar graficamente la ocupacion de cada

segmentacion.
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Grafica 3.1. Diagrama de pareto y clasificacion ABC

. Fuente

: Elaboracion propia, 2016.

En el diagrama de Pareto se visualiza que los materiales tipo “A” son el 78% del 80% de los

resultados, los materiales tipo “B” son el 11 % del 78% sin considerar la clase A, que representa el

15% de los resultados restantes del 80%, por ultimo para los tipo “C” el restante 11% del 78% sin

considerar las clases “A y B” representaran el resultado restante de un 5%.
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3.2.3 Andlisis de diferencia de medias

El analisis clasificacion ABC de materiales explicado en el punto anterior, fue el punto de partida para
iniciar ahora el andlisis de diferencia de medias, la diferencia de medias es una herramienta
generalmente aplicada para la comprobacion de pruebas de hipétesis, como parte del andlisis se
realizé una consulta en el sistema de informacién SAP para obtener por medio de una consulta el

histérico de consumo correspondiente al afio 2014 asi como también el histérico del afio 2015.

A través de la herramienta Microsoft Excel y utilizando el complemento del mismo “analisis de datos”
se generaron los datos estadisticos descriptivos para poder comenzar con la aplicacion de la

diferencia de muestras.

De acuerdo al analisis de clasificacién ABC y con relacion a la clasificacion de materiales por tipo de
almacén, se utilizaron tres materiales los cuales su caracteristica principal es que forman parte de la
clasificacién tipo “A” mismos que se tomaron muestra representativa; de esta manera representan
los diferente materiales que son solicitados por clientes internos para realizar su parte en el proceso
de produccion del producto terminado tales como: materiales quimicos, materiales de empaque y

materiales de ayuda de proceso.

La tendencia de la demanda proporciona informacién impredecible para la toma de decisiones, por
lo que este analisis supone establecer las actuaciones a realizar en el futuro para obtener los

resultados que se deben alcanzar.

Para obtener previsiones de la demanda de materiales es necesario efectuar el procesamiento de
dicha informacién, con el propésito de estabilizar la demanda futura para evitar que modifiquen
sustancialmente el comportamiento y asi considerar condiciones no predecibles en el futuro

debiéndose en este caso volver a la etapa de pruebas estadisticas.

Con los datos histéricos de consumo, proporcionados por el almacén de materia prima de una
empresa tipo embotelladora, se realiz6 un andlisis con él cual, mediante el uso de tablas y gréaficas,
se muestra el comportamiento de los tres materiales con mayor variacién solicitada por las areas
operativas correspondientes al periodo 2014 — 2015, los cuales son; el acido clorhidrico, la sal de

grano industrial y el termoencogible.
Con el analisis anterior se observd que los meses con mayor incremento en la variabilidad de los

materiales mencionados en cada una de las tablas y gréficas, corresponden a los meses de; marzo,

abril octubre, noviembre y diciembre; esto se debe a las previsiones que toman los facilitadores de
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almacén por la temporalidad para incrementar la produccién de producto terminado y asi evitar la

rotura de stock y lograr que el area comercial llegue al nimero de ventas establecido como objetivo.

Almacén Descripcion Mes Cazn(;[lltiad Ca;(;“ldsad UMB
Enero 24,130 25,400 Kg
Febrero 19,800 22,000 Kg
Marzo 22,100 26,000 Kg
Abril 26,350 31,000 Kg
Mayo 24,840 27,600 Kg
Quimico Acido clorhidrico Junio 26,600 28,000 Kg
Julio 22,420 23,600 Kg
Agosto 23,580 26,200 Kg
Septiembre 19,550 23,000 Kg
Octubre 26,820 29,800 Kg
Noviembre 30,970 32,600 Kg
Diciembre 28,220 33,200 Kg

Tabla 3.5. Comportamiento del acido clorhidrico. Fuente: Elaboracion propia, 2016.

Kilogramo

35000
33000
31000
29000
27000
25000
23000
21000
19000
17000
15000

Histdrico 2014 vs 2015
consumo - Acido clorhidrico

Enero | Febrero| Marzo

Abril Mayo

Junio

Julio

Agosto

Septiem
bre

Octubre

Noviem
bre

Diciemb
re

et 2014

24130 | 19800 | 22100

26350 | 24840

26600

22420

23580

19550

26820

30970

28220

e 2015

25400 | 22000 | 26000

31000 | 27600

28000

23600

26200

23000

29800

32600

33200

Gréfica 3.2. Comparativo del acido clorhidrico. Fuente: Elaboracion propia, 2016.
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Acido clorhidrico Acido clorhidrico
Datos estadisticos 2014 Datos estadisticos 2015
Media 24615 Media 27366.6667
Error tipico 979.073851 | Error tipico 1066.52461
Mediana 24485 Mediana 26900
Moda #nla Moda #nla
Desviacion estandar 3391.61131 | Desviacion estandar 3694.54963
Varianza de la muestra 11503027.3 | Varianza de la muestra 13649697

Tabla 3.6. Datos estadisticos acido clorhidrico. Fuente: Elaboracién propia. 2016.

Datos 2014 2015
Muestra No.1 12 No.2 12
Media muestral No.1 24615 No.2 27366.67
Varianza muestral No.1 11503027 No.2 13649697

Tabla 3.7. Resumen de datos &cidos clorhidricos. Fuente: Elaboracion propia, 2016..

Sustituyendo en la férmula

11503027 13649697
12 12

(24615 — 27366.67) + 1.96\/ < oy < (27366.67 — 24615) +

1.96 \/ “52’2‘)27 + 136‘1*:697 85.97431317< p,_u, < 5589.314313

Como el tamafio de intervalo es de mas de 5,000 puntos, se determina que si existe una diferencia
significativa entre la cantidad del material acido clorhidrico solicitado en el afio 2014 y 2015
respectivamente; por lo que se concluye que la implementacién de la propuesta es aceptada para

su implementacion.
Propuesta:

“Optimizar la gestidon de pedidos para el suministro oportuno de insumos, implementando un modelo

logistico integral con el fin de satisfacer la demanda de clientes internos".
A través de los histéricos de consumo mensuales de cada afio se consigui6 obtener el célculo de la

media maestral y varianza muestral para la sal en grano industrial correspondiente a los afios de

estudio mismos que nos serviran para la aplicacion de la formula de diferencia de medias.
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Almacén Descripcion Mes Caznotilciad Caznotildsad Umb
Enero 16,482 17,349 Kg
Febrero 13,022 14,469 Kg
Marzo 17,215 20,253 Kg
Abril 20,767 26,197 Kg
Mayo 11,329 12,588 Kg
Ouimicos Salengrano | Junio 13,053 13,740 Kg
industrial Julio 12,807 14,230 Kg
Agosto 12,470 14,670 Kg
Septiembre 11,268 12,520 Kg
Octubre 15,922 16,760 Kg
Noviembre 16,056 17,840 Kg
Diciembre 15,742 18,520 Kg

Tabla 3.8. Comportamiento de la sal de grano industrial Fuente: Elaboracién propia, 2016.
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Grafica 3.3. Comparacion del consumo de la sal de grano industrial. Fuente: Elaboracion propia, 2016.
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Sal en grano industrial

Datos estadisticos 2014 2015
Media 14,678 16,595
Error tipico 816 1,122
Desviacion estandar 2,828 3,885
Muestra 12 12
Media muestral 14,678 16,595
Varianza muestral 7,995,694 15,096,562

Tabla 3.9. Datos estadisticos sal de grano Industrial. Fuente Elaboracién propia. 2016.

(14677.7375 — 16594.6667) + 1.96\[

15096562.1

_1.96\/7995694—.21 +

12

Sustituyendo en la férmula

15096562.1

7995694.21
+
12

202 802.0045959< 11,y < 4635.862996

< gty < (14677.7375 — 16594.6667)

Como el tamario de intervalo es de mas de 3,000 puntos, se determina que si existe una diferencia

significativa entre la cantidad del material sal en grano industrial solicitado en el afio 2014 y 2015

respectivamente; por lo que se concluye que la implementacion de la propuesta es aceptada para

su implementacion.

Almacén Descripcién Mes Caznotil(iad Cazn(;ciltéad UMB
Enero 51,881 56,394 Kg
Febrero 47,813 58,192 Kg
Marzo 56,899 60,313 Kg
Abril 52,822 58,800 Kg
Mayo 33,351 44,590 Kg
Junio 35,560 45,410 Kg
Quimicos Termo
Julio 38,320 47,938 Kg
Agosto 38,950 47,831 Kg
Septiembre 33,520 44,950 Kg
Octubre 39,360 44,004 Kg
Noviembre 41,500 66,815 Kg
Diciembre 58,800 71,500 Kg

Tabla 3.10. Comportamiento del Termo industrial Fuente: Elaboracién propia, 2016.
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Gréfica 3.4. Comparacion del consumo del Termo 2014 — 2015. Fuente: Elaboracién propia, 2016.

Termo

Datos estadisticos 2014 2015

Media 44,065 53,895
Error tipico 2,640 2,718
Muestra 12 12
Desviacién estandar 9,145 9,417
Media muestral 44,065 53,895
Varianza muestral 83,623,639 88,680,921

Tabla 3.11. Datos estadisticos Termo. Fuente Elaboracion propia, 2016.

(53894.83832 — 44064.58592) — 1.96\/

Sustituyendo en la formula

83623639.07

88680921.06

12

12

83623639.07 + 88680921.06

44064.58592) + 1.96\/

12

12

< py_piy < (53894.83832 —

2402.407078< p,_py < 17256.42108
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Como el tamafio de intervalo es de méas de 10,000 puntos, se determina que si existe una diferencia
significativa entre la cantidad del material Termo 58 solicitado en el afio 2014 y 2015
respectivamente; por lo que se concluye que la implementacion de la propuesta es aceptada para

su implementacion.
3.2.2 Andlisis de lared actual

El area de almacén de materia prima es responsable de atender las necesidades de insumos
solicitados por parte de clientes internos (areas operativas). Frecuentemente son reportadas al
supervisor de almacén inconformidades relacionadas en mayor medida por entrega de materiales
fuera de tiempo, por lo que se llevd a cabo un analisis de esta situacion para tratar de conocer la

causa de la demora en las entregas.

Existe personal clave para que el area operativa de almacén de materia prima funcione
correctamente como es el caso del operador de montacargas, responsable de realizar la actividad
de recepcion de 6rdenes de pedido (vale manual), surtido, control de lotes y entrega de las 6rdenes
completas.

La orden de pedido conocido también como vale manual es llenado por las diferentes areas
operativas, mismo que contiene la descripcion y cantidad de producto requerido asi como también
un numero de folio consecutivo que sirve para llevar un orden al realizar el picking y entrega de
materiales; al finalizar el llenado del formato de vale se entrega al operador de montacargas para

que pueda realizar el despacho de la orden de pedido.

Una de las causas que provocan retrasos en la entrega de materiales es la falta de un horario
especifico para la recepcién de pedidos, esto impacta al programa de actividades del personal
operativo de almacén, ya que en ocasiones las diferentes areas operativas olvidan incluir dentro de
su orden de pedido inicial algtin material y elaboran una orden de pedido adicional lo que ocasiona
confusiones al consolidar la carga de materiales, retraso en entrega de 6rdenes de pedido
adicionales, provocando que otras actividades importantes realizadas por el almacén tales como
descarga de proveedores, almacenamiento de materiales, toma de inventario se lleven a cabo en

horarios desfasados o fuera de tiempo.

Dentro de una planta tipo embotelladora se encuentra el almacén de materiales indirectos (quimicos
de limpieza, lubricacién, tierras filtrantes), almacén de materiales directos (etiqueta, tapa rosca y
jarabe concentrado), almacén de materiales de empaque (termo encogible, pelicula strech y carton
separador). Para el caso de estudio solo se consider6 el almacén de materiales indirectos ya que

tiene mayor demanda de materiales por las areas operativas.
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Nodos Arcos Flujo

Trabajo realizado por

Areas operativas Rutas de manejo de materiales
P ! operador de montacargas

Tabla 3.12. Componentes de la red de suministro de materiales. Fuente: Elaboracion propia, 2016.

Imagen 3.3. Modelo de ruta. Fuente: Elaboracién propia, 2016.

A continuacidn se muestra la red de suministro de materiales la cual se compone de 12 nodos y 19
arcos. El nodo A representa el almacén de quimicos, las otras letras representan la ubicacion de
clientes internos, los nimeros son los tiempos en minutos que toma en trasladarse el operador de

montacargas a cada area operativa para llevar la orden de pedido en fisico.

Durante la operacion diaria, los tiempos son variables debido a que no solamente el area de almacén
de materia prima utiliza los pasillos para realizar sus actividades, para conocer el tiempo correcto se
realizé la toma de tiempos y movimientos posteriormente se efectud el calculo promedio de los

mismos.

Observando la operacion en campo el operador de montacargas tardaba en regresar para continuar
con la distribucion de las 6rdenes de pedido, comenté que las entregas se realizaban por nimero de
folio y para evitar confusiones eran entregadas una a una, otro punto es la capacidad del
montacargas ya que las entregas no eran muy grandes y se podia aprovechar el espacio en el

montacargas Y finalmente tomando en cuenta capacidad del montacargas y conociendo el destino
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de cada uno de los vales manuales asi como la ruta grafica se podria tomar la decisién de realizar

viajes conjuntos y hacer una ruta compartida para reducir tiempos de entrega.

e Almacén de quimicos

e Clarificado

¢ Pozo 2

e Compactado

* Pozo 1

¢ Tratamiento de aguas retornabl
e Linea3 & linea 4

elineal &2

e Tratamiento de aguas residuales
* Pozo 3

¢ Tratamiento de aguas no retornable

Tabla 3.13. Areas operativas. Fuente: Elaboracion propia, 201
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[ L0 Sl Sy i ——
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Clarificado

Alm.
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Imagen 3.4. Red de suministro de materiales (Area Operativa). Fuente: Elaboracion propia, 2016.
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3.2.3 Analisis de maximo, minimos y punto de reorden

Para lograr un equilibrio entre la demanda de los clientes internos y el abasto de materiales por parte
de los proveedores es necesario llevar a cabo una gestion de pedidos la cual permita administrar las
existencias y stocks de los materiales, tanto en cantidad como en tiempo de pedido. Para ello se
determinara el méximo, minimo y punto de reorden adecuado que cumpla con las necesidades de
produccion y la inversion de dinero en inventarios de dicha empresa. Esto quiero decir no parar lineas
de produccion y procesos operativos por desabasto de materia prima y al mismo tiempo no exceder

el inventario de materiales impactando directamente en el costo del almacén.

El siguiente diagrama esta constituido por el comportamiento del consumo de los materiales a lo
largo de un periodo de tiempo el manejo de pedidos se basa en dos supuestos, cuando y cuanto
pedir, por lo cual se determinard cada uno de los elementos que estan involucrados en el ciclo de
consumo de un almacén, con la finalidad de dar respuesta a estos supuestos. Para la representacién
de dichos célculos se tomara por ejemplo los datos del inventario e histéricos de cuatro semanas
(veinte ocho dias) de la clasificacion de los materiales tipo A. Cabe mencionar que estos datos seran

recopilados del sistema ERP-SAP con el que cuenta la empresa.

Cantidad de
material
almacenada

Consumo a lo
largo del
tiempo

Periodo de
tiempo

Imagen 3.5. Ciclo de consumo de materiales dentro del almacén. Fuente: Elaboracion propia, 2016.

El inventario estara compuesto por cuatro columnas numéricas donde se representan diversos
apartados tales como, libre utilizacion, control de calidad, bloqueado y total. El dato que se tomara
en cuenta para el analisis es el de la columna total ya que esta es la suma de los tres apartados
antes mencionados (libre utilizacién, control de calidad, bloqueado) y da el niUmero representativo

del stock actual de este material.
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Texto breve de material | Unidad .IT'brPT, En c_ontrol Bloquead Stock
utilizacion calidad 0 total

Acido citrico Kg 200 0 0 200

Sal en grano industrial Kg 4,000 0 0 4,000

Tabla 3.14. Inventario actual del acido clorhidrico y sal en grano. Fuente: Elaboracién propia, 2016.

Para el andlisis de los consumos se tomara en cuenta los datos de cada dia a lo largado un mes
como ya antes se menciond. Cabe mencionar que para efectos de visibilidad en la tabla solo se
mostraran las columnas del consumo de cada semana (SEM-1, SEM-2, etc.), la desviacién estandar
mensual, promedio mensual y su consumo minimo y maximo a lo largo del mes.

Inventario de seguridad

Texto breve Unidad Semana Desviacion | Consumo

material 1 2 3 4 estandar Medio | Min Max.
Acido Kg 6650 | 5400 | 6000 | 5750 | 557 846 5400 | 2200
clorhidrico

Sal en grano Kg 5330 7372 7077 6305 961 932 5330 4061

Tabla 3.15. Datos del material acido clorhidrico, en un mes. Fuente: Elaboracién propia, 2016.

El calculo del inventario de seguridad, determinara la cantidad sugerida a tener de un material antes
de llegar a un desabasto y después de la cantidad minima del inventariada, esta cantidad dara
oportunidad de tener reaccion ante cualquier emergencia o factor externo que este fuera del control
de almacén. Para calcular el minimo de seguridad del inventario se evalla:

. Nivel de servicio del proveedor (confiabilidad de entrega).
. Tiempo de entrega por parte del proveedor.
. Desviacion estandar del consumo.

La férmula aplicable para el inventario de seguridad seré:

IS = Nsc * W * 6C
Donde.
Nsc = nivel de servicio del proveedor, basandose en el area bajo la curva de una distribucién normal
(68.27%=1.00, 90%=1.645, 95%=1.96, 95.45%=2.00, 99%=2.58 y 99.73%=3.00).
t = tiempo de entrega por parte del proveedor.
oc = desviacion estandar del consumo.
Para ejemplo de estudio se tomard como dato un 99% de nivel de servicio para el &cido clorhidrico

y un 90% para la sal en grano industrial (equivalente a 2.58 y 1.645 respectivamente del area bajo
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la curva de la distribuciéon normal) y el tiempo de entrega es de dos dias después de haber fincado
el pedido para ambos materiales.
Los datos para el célculo del inventario de seguridad seran representados en la tabla que se muestra

a continuacion.

Material N_iv_el de Tiempo | Desviacién estandar del Inven_tario de
servicio (NCS) (T consumo (5C) seguridad (IS)
Acido clorhidrico 2.58 2 557 2,031
Sal en grano 1.645 2 961 2,235

Tabla 3.16. Datos estadisticos del material acido clorhidrico. Fuente: Elaboracién propia, 2016

Dando como resultado un inventario de seguridad de 2,031 kg del material acido clorhidrico y de
2,235 kg para la sal en grano. Para el calculo del minimo de inventario se tomaran en cuenta el
promedio del consumo histérico diario y el resultado del inventario de seguridad, sustituyéndose en
la siguiente formula.
IMin = IS + (X)
Donde.
IS: Inventario de seguridad

(X): Consumo promedio diario

La siguiente tabla muestra los datos usados para la sustitucién en el célculo del inventario minimo.

Arrojando como resultado 2,877 kg de inventario minimo para el acido clorhidrico y 3,167 para la sal

en grano.
Material Consumo promedio Inventario de Inventario minimo

diario (X) seguridad (IS) (Min)

Acido clorhidrico 847 2,031 2,877

Sal en grano 932 2,235 3,167

Tabla 3.17. Datos relevantes para el calculo del inventario minimo. Fuente: Elaboracion propia, 2016.

Interpretando los resultados hasta el momento, se analiza que con un inventario de 3,400 kg de
acido, se debe tener un inventario de seguridad de 2,031 kg antes de llegar a un desabasto y un
inventario minimo para satisfacer la demanda de los clientes internos de 2,877 kg. Con estos
resultados previamente obtenidos se procedera a la obtencion del punto de reorden, este dato servira
para establecer un limite el cual al detectar que el inventario sea igual o0 menor a este nivel, se
generara un pedido de material sugerido, tanto en cantidad como en tiempo. Este dato sera obtenido
por la siguiente operacion.

PRO = IMin + (t + (X))
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Donde.
IMin: inventario minimo
T: tiempo de entrega por parte del proveedor
(X): consumo promedio diario
Los datos y resultados usados para el célculo del punto de reorden se muestran a continuacion en

la siguiente tabla.

. Consumo
Material Ip\_/entaﬂ(_) Tiempo (t) promedio diario Pl 6%
minimo (Min) (X) reorden (PRO)
Acido clorhidrico 2,877 2 847 4,571
Sal en grano 3,167 2 932 5,031

Tabla 3.18. Datos relevantes para el célculo de punto de reorden. Fuente: Elaboracion propia, 2016.

Como resultado se obtiene que el punto de reorden se establezca cuando se llega al nivel de
inventario de 4,571 kg para el &cido clorhidrico y 5,031 kg para la sal en grano. Una vez teniendo
estos datos resta por realizar el calculo del inventario méximo. Este dato se generarad cuando se
desea saber cudl es la cantidad maxima de inventario necesaria para satisfacer la demanda de los
diversos clientes internos, de igual manera este limite ayudard a determinar la cantidad a pedir del
material el cual es calculado por la siguiente formula.

IMax = (X) = Pt
Donde
(X): consumo promedio diario
Pt: periodo de tiempo
Los datos usados para el calculo del inventario maximo son interpretados en la siguiente tabla.

Material Consumo promedio Periodo de tiempo Inventario méximo
diario (X) (Pt) (IMax)
Acido clorhidrico 847 7 5,929
Sal en grano 932 7 6,524

Tabla 3.19. Datos relevantes para el calculo del inventario maximo. Fuente: Elaboracion propia, 2016.

Una vez obtenida la cantidad de inventario maximo la cual fue de 5,929 kg y 6,524 kg para el acido
clorhidrico y sal en grano respectivamente, se procedera al analisis de dichos resultados y limites de
inventario para la generacion de pedido. La fluctuacion e incertidumbre generada por el consumo de
los materiales sera controlada por la técnica ya antes mencionada donde previamente se han
calculado los conceptos y determinado los limites de inventario para mantener un stock eficiente en
términos de abasto y costo. Los resultados obtenidos para cada material en estudio se representan

en la siguiente tabla.
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Material Inventario de Inventario Punto de Inventario
seguridad (kg) minimo (kg) reorden (kg) maximo (kg)
Acido clorhidrico 2,031 2,877 4,571 5,929
Sal en grano 2,235 3,167 5,031 6,524

Tabla 3.20. Inventario de seguridad, min., méax., punto de reorden. Fuente: Elaboracién propia, 2016.

El consumo de los insumos a lo largo de un periodo de tiempo atrae incertidumbre mas aun cuando
estos no son controlados, el andlisis previamente realizado nos indica que esta técnica impone

limites para dicho control los cuales seran explicados graficamente en el siguiente diagrama

Inventario
maximo

Punto de
reorden

Inventario
minimo

Inventario de
seguridad

Periodo de
tiempo
Imagen 3.6. Grafico representativo para el punto de reorden. Fuente: Elaboracion propia, 2016.
Los flujo del consumo durante cierto periodo de tiempo serd controlado por limites exteriores
llamados inventario maximo e inventario de seguridad, en donde al transitar del stock diario de cada
material transitara llegando al punto de reorden donde al ser igual 0 menor a este sera el tiempo para
que se arroje un pedido, determinado por la cantidad que existe entre la diferencia del inventario
maximo y el inventario minimo, en donde la eficiencia del proveedor cumpla con la cantidad y tiempo
en el que fue solicitado dicho material, pero a su vez este sera protegido por el limite de inventario
de seguridad al igual mantendra un stock cubriendo un periodo de tiempo antes de llegar a un

desabasto y tener tiempo de reaccion ante cualquier contingencia
3.3 Resultados del Diagrama Ishikawa
Para iniciar con la elaboracion del diagrama causa-efecto, primero se realizard el diagrama de

afinidad, el cual se realizé conjuntamente con el personal que labora en el almacén de materia prima
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en una empresa tipo embotelladora mediante la entrevista, esta herramienta ayudara a agrupar las
ideas, para organizarlas y comprender la esencia del problema, esto con el objetivo de juntar los
factores en grupos semejantes, para que el estudio sea sencillo, y asi a través de esta herramienta
se representara el grado de importancia que tienen los diferentes factores que afectan el inventario,

con la finalidad de analizar los datos recolectados.

En el diagrama anterior se muestra ya la informacién organizada, se agruparon los elementos que
estaban relacionados, esto con el objetivo de realizar un mejor analisis. Después de la realizacion
de este diagrama en una empresa tipo embotelladora, se determiné que los procedimientos de
trabajo dentro del almacén de materia prima y el manejo de los materiales no son los mas apropiados

de acuerdo a los principios de gestion de inventarios.

Por ello se procede a realizar un diagrama causa-efecto para representar la importancia que tienen
los diferentes factores que afectan el inventario, con la finalidad de analizar los datos recolectado

para identificar las fallas existentes y poder desarrollar la propuesta del plan de mejora.

Falta de espacio
en el almacén.

Cambio de
ubicacion del
almacen

Medio ambiente

Imagen 3.1. Diagrama de afinidad. Fuente: Elaboracién propia, 2016.
El diagrama de Ishikawa ayudara a facilitar el andlisis del problema con la finalidad de conocer a
profundidad el proceso, visualizando con claridad la relacion entre los efectos y sus causas, permitira
encontrar el origen del problema y se tendra una visién global y estructurada de la situacién actual

cuando no se lleva a cabo los procedimientos correctos.
En este diagrama Causa-Efecto podemos resaltar que los factores de mayor influencia en la baja

confiabilidad en el almacén de materia prima son los procedimientos de trabajo y el manejo de los

materiales acompafado de la poca comunicacion entre el personal administrativo y operativo.
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Imagen 3.7. Diagrama Causa — Efecto. Fuente: Elaboracién Propia, 2016.




En este diagrama Causa-Efecto podemos resaltar que los factores de mayor influencia en la baja
confiabilidad en el almacén de materia prima son los procedimientos de trabajo y el manejo de los

materiales acompafnado de la poca comunicacién entre el personal administrativo y operativo.

3.4 Matrices

Se llevara a cabo un analisis detallado de cédmo se realizan las actividades en el departamento de
almacén desde que se solicita la materia prima hasta el despacho de las mismas a los clientes
internos, esto permitira determinar los posibles errores que actualmente se generan mediante el uso
de las herramientas las cuales son; el diagrama de afinidad, el diagrama causa — efecto, la matriz

FODA y el diagrama de flujo.

Asi mismo se llevé a cabo la revisién de las funciones del personal, las condiciones en que laboran
y la disponibilidad de los insumos de acuerdo a los requerimientos de planeacién. Para desarrollar
la matriz se identificaron las oportunidades y amenazas a través de una lluvia de ideas las cuéles se

enlistan enseguida:
3.4.1 Resultados de la MEFE

Para realizar la Matriz Evaluacién de Factores Externos permite evaluar los factores externos los
cuales afectan a la empresa tipo embotelladora. Para elaborar la MEFE se realiz6 una lluvia de ideas
donde se determinaron las oportunidades y amenazas que afectan a la empresa en diferentes
factores como ambientales, econémicos, politicos etc., es todo factor que pudiera afectar la gestion
de insumos dentro de la empresa tipo embotelladora, se identificaran y se enlistaran a continuacion

para tener una mejor vision al realizar el analisis correspondiente.

Oportunidades Amenazas
- . Fluctuacion de la moneda
Crecimiento del almacén.
(peso).
Tiempo recepcion de Restricciones y politicas
materiales. arancelarias.
Introduccion de tecnologia Cambios gubernamentales.

Acuerdos con proveedores. Siniestros a proveedores.

Mayor impacto en los clientes | Desabasto de materiales por
a externos. proveedor

Efectos ambientales

Tabla 3.21. Oportunidades y amenazas encontradas. Fuente: Elaboracién propia, 2016.
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A continuacion, se asigna una ponderacion que va desde 0.0 (sin importancia) hasta 1.0 (gran

importancia) esta indica la importancia relativa de cada factor.

Factor externo clave Ponderaciones | Clasificacién estligees
ponderados
Oportunidades
Crecimiento del almacén. 0.05 3 0.14
Tiempo recepcion de materiales 0.23 4 0.91
Introduccién de tecnologia actividades 0.09 4 0.36
actuales.
Acuerdos con proveedores. 0.18 4 0.73
Amenazas
Fluctuacion de la moneda (peso). 0.05 2 0.09
Restricciones y politicas arancelarias. 0.05 2 0.09
Cambios gubernamentales. 0.09 2 0.18
Siniestros a proveedores. 0.14 1 0.14
Desabasto de materiales por proveedor 0.05 1 0.05
Efectos ambientales 0.09 2 0.18
Total 1 3

Tabla 3.22. Clasificacion y ponderacion de Factores. Fuente: Elaboracion propia, 2016.
La clasificacion se determina de acuerdo a la importancia la cual es definida de forma empirica y
esta es por medio de valores que se le asignan a cada factor dependiendo la importancia asignada
para las amenazal es importante y 2 es una amenaza menor mientras que para las oportunidades

3 significa una oportunidad menor y 4 es una oportunidad importante.

Al realizar el cruce de la ponderacion contra la clasificacion de los factores, dan el resultado de 3.00
puntos, lo que indica que en el entorno donde se desarrolla la empresa tipo embotelladora es una
empresa altamente competitiva lo cual demuestra que se pueden seguir estrategias que permitan

aprovechar las oportunidades y evitar las amenazas.

Sin embargo es necesario prever las posibles contingencias por lo cual se puedes ver que es viable
realizar crear un plan de contingencias lo que evitaria que los factores externos puedan crear
mayores amenaza lo que afectaria la estabilidad de los productos de la empresa tipo embotelladora,
por ello se propone crear el modelo logistico integral para la gestion de pedidos, lo cual permitira

tener un mejor control sobre los pedidos a proveedor
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por lo cual es una empresa altamente competitiva.

Matriz de Evaluacion de Factores
Externos

~ Amenazas
24%

Oportunidades
76%

Gréfica 3.5. Matriz de factores Externos. Fuente: Elaboracion Propia, 2016.

3.4.2 Resultados de la MEFI

En la gréfica siguiente se puede visualizar como las oportunidades son mayores que las amenazas

Para desarrollar la matriz se identificaron las Fortalezas y Debilidades a través de una lluvia de ideas

identificando los principales factores internos que pueden afectar a la empresa tipo embotelladora

generando retrasos en la produccién y creando conflictos internos.

Los principales factores internos que se identifican son los bienes materiales, financieros y humanos

con que cuenta el negocio: maquinaria, equipo, instalaciones, inventarios, efectivo, empleados, etc.

Los cuales se enlistan a continuacion permitiendo generar el analisis y la ponderacion

correspondiente a cada factor.

Fortalezas

Debilidades

Control de Inocuidad

Equilibrio de inventario

Seguridad e higiene industrial

Procedimientos incompletos del almacén

Control documental

Mala planeacion de pedidos

Distribucion en almacén

Incumplimiento en la recepcion y entrega de materiales

Personal capacitado

Falta de horario para recepcion de vales.

Durabilidad de los Insumos

Falta de personal operativo

Capacidad de entrega

Baja calidad en el servicio

Auditorias constantes

Procesos Adaptables

Tabla 3.23. Fortalezas y debilidades. Fuente: Elaboracion Propia, 2016.
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A continuacion, se asigna una ponderacion que va desde 0.0 (sin importancia) hasta 1.0 (gran

importancia) esta indica la importancia relativa de cada factor.

Factor interno clave Ponderacio | Clasificacio Resultados
nes n ponderados

Fortalezas
Control de Inocuidad 0.03 3 0.09
Seguridad e higiene industrial 0.06 4 0.25
Control documental 0.09 4 0.38
Distribucion en almacén 0.03 3 0.09
Personal capacitado 0.06 3 0.19
Durabilidad de los Insumos 0.03 3 0.09
Capacidad de entrega 0.09 4 0.38
Auditorias constantes 0.06 3 0.19
Procesos Adaptables 0.06 4 0.25
Debilidades
Equilibrio de inventario 0.03 1 0.03
Procedimientos incompletos del 0.06 1 0.06
almacén
Mala planeacion de pedidos 0.09 1 0.09
Incumplimiento en la recepcion y 0.06 1 0.06
entrega
Falta de horario para recepcion de 0.09 1 0.09
vales.
Falta de personal operativo 0.03 2 0.06
Baja calidad en el servicio 0.09 1 0.09
Total 1 24

Tabla 3.24. Clasificacion y ponderacion de Factores. Fuente: Elaboracion propia, 2016.

La clasificacion se determina de acuerdo a la importancia la cual es definida de forma empirica y
esta es por medio de valores que se le asignan a cada factor dependiendo la importancia asignada
para las debilidadesl es importante y 2 es una debilidad menor mientras que para las fortalezas 3

significa una fortaleza menor y 4 es una fortaleza importante.

El resultado obtenido en la matriz de factores internos esté por debajo de la media, lo cual indica que
se encuentran areas de oportunidad que necesitan ser controladas, para evitar contener

contingencias que mermen la estructura de la empresa tipo embotelladora.

La grafica muestra que la empresa tipo embotelladora cuenta con un menor nimero de debilidades
que de fortalezas, sin embargo, como se mencioné anteriormente es necesario que estas sean
controladas, ya que podia ocasionar una serie de eventos y actividades nocivos para la salud de la
empresa ocasionando problemas en ambitos humanos, materiales, documental, etc. Y esto podria

verse reflejado en la su entorno exterior lo que podria afectar su imagen y reputacién creando una
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mala expectativa de ella, creando desconfianza en proveedores y clientes potenciales, a su vez esto

tendra como consecuencia la disminucion de las ventas y afectacidn en todas las areas.

Matriz de Evaluacion Factores Internos

Debilidades
21%

Fortalezas
79%

Gréfica 3.6. Matriz de evaluacién de factores internos. Fuente: Elaboracion propia, 2016.
3.4.3 Resultados del FODA

La matriz DOFA, como instrumento para realizar andlisis organizacional en relacién con los factores
que determinan el éxito en el cumplimiento de las metas, el analisis DOFA consiste en realizar una
evaluacion de los factores fuertes y débiles que diagnostican la situacion interna de una organizacion,

asi como las oportunidades y amenazas.

La matriz constituye la base para la formulacién o elaboracion de estrategias, esto consiste en
realizar una evaluacion de los factores fuertes y débiles que diagnosticaran la situacion actual de la
empresa, asi como las oportunidades y amenazas, una vez alimentada la matriz, el paso a seguir es
analizar cada una en base a sus factores internos y externos que intervienen en la seleccion de la
estrategia a aplicar en el almacén de materia prima, y esto surge con la identificaciéon y combinacion

de los factores como se muestra en el siguiente diagrama.

Para la elaboracién del diagrama, los integrantes del departamento de almacén de materia prima,
en una empresa tipo embotelladora trabajaron de manera activa y en conjunto para definir las
oportunidades, debilidades, amenazas y fortalezas del departamento, esto se realizé en base a las
matrices de factores internos y externos que se tomaran como base para llevar a cabo la elaboracion
de la matriz DOFA, esto con el fin de descubrir, cual es la posicion del departamento, en base a
datos reales y asi como sus necesidades e inquietudes en una empresa tipo embotelladora utilizando

la herramienta de Andlisis FODA.
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Imagen 3.8. FODA. Fuente: Elaboracién Propia, 2016.
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3.5 Diagnoéstico logistico de la situacion actual

Los riesgos que se tienen a partir de un manejo ineficiente de materiales conlleva al estudio de los
factores que afectan a las decisiones sobre la manipulacion de materiales de entradas y salidas del
almacén. Dicho manejo de materiales podria llegar a ser un problema para la produccién agregando
poco valor y consumiendo parte del presupuesto y tiempo de la organizacién. Se recabaron datos
referentes a la empresa tipo embotelladora, con el fin de realizar diversos analisis para asi determinar
la situacion actual de la empresa y obtener un panorama realizando el diagnostico que ayudara a
generar una idea mas clara del tipo de solucién que hay que implementar y con esto mejorar el
proceso de pedidos y toda le gestion que conlleva. Algunos de los analisis que se realizaron fueron
la matriz de factores internos y externos (FODA) asi como el diagrama Ishikawa y mapeo del proceso

de los cuales se obtuvieron algunos datos importantes descritos a continuacion:

Se inicié con el Diagrama de Pareto el cual ayudo a dar un panorama claro de los factores que
afectan con mayor frecuencia en el problema dado. El Diagrama Causa-Efecto muestra las posibles
causas clasificadas. Se gener6 una lluvia de ideas de las causas y se fueron relacionando con los
factores detectando que el factor humano y mecéanico son los mas importantes ya que tiene el mayor
namero de causas como; no contar con planeacion de pedidos, realizar re-trabajos, no tener un
sistema que ayuda a la planeacién optima, no contar con un sistema de entregas a clientes internos,

distracciones

Con la elaboracion de la matriz de evaluacion de factores internos y externos se determinaron cuales
son los factores que intervienen en el caso de estudio, enfocando a los que son viables para tomar
una mejor decision en la elaboracion de las propuestas. Esta matriz concluye en las estrategias para
promover dentro de la empresa tipo embotelladora, lo que refleja un proceso organizado de la
distribucion de los pedidos de manera que la entrega se efectle en la forma y plazos establecidos
gestionando las existencias en almacén de acuerdo con criterios establecidos, con el fin de asegurar

el nivel de servicio al cliente y la optimizacién del costo de los stocks.

Con la elaboracién del mapeo de la situacién actual se visualiz6 cuales son los procesos necesarios
a desarrollar para mejorar y considerar dentro de la planeacion de pedidos. Validando algunas de
las principales estrategias definidas en la matriz FODA y detectadas en el diagrama de Ishikawa.
Los riesgos que se tienen a partir de un manejo ineficiente de materiales conlleva al estudio de los
factores que afectan a las decisiones sobre la manipulacién de materiales de entradas y salidas del
almacén. Dicho manejo de materiales podria llegar a ser un problema para la produccién agregando

poco valor y consumiendo parte del presupuesto y tiempo de la organizacion.
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Capitulo IV Propuesta

De acuerdo al analisis realizado en el capitulo 3 es necesario llevar a cabo un modelo logistico
integral como solucién a mejorar las actividades del proceso de gestion de pedidos, para llevarlo a
cabo se requiere realizar cambios en los procesos actuales, sin desaprovechar la informacién y

sistemas de informacion disponibles con los que actualmente opera la empresa tipo embotelladora.

El modelo logistico integral propuesto esta orientado a maximizar los tiempos de la operacién de
almacén de materia prima realizando las actividades de forma ordenada de forma eficiente utilizando
herramientas de analisis que arrojen resultados confiables para conseguir maxima asertividad. A

continuaciéon, se plantean las propuestas de solucion para cada problematica.

Herramienta
de Gestion
Logistica
Integral de
Pedidos
(GLIP).

Optimizacion en la Gestion de
Pedidos para el Suministro de
Insumos, en Empresa tipo

Embotelladora implementando un
Modelo Logistico Integral.

Proceso
Optimizado
dela
Gestion
Logistica
Integral de
Pedidos.

Indicadores
Logisticos que
se apegan a la
Operacion de
Almacén de
Materia Prima.

Imagen 4.1. Planteamiento de propuestas de solucién. Fuente: Elaboracidn propia, 2016.

4.1 Propuesta, optimizacion en la gestién de pedidos, para el suministro de
insumos en empresa tipo embotelladora implementando un modelo logistico

integral

Se pretende implementar una Gestidén Logistica Integral de Pedidos en el area de Almacén de
Materia Prima en una empresa tipo embotelladora. Para poder llevar a cabo la gestion se desea
construir una herramienta informacion basada en las existentes con la finalidad de realizar las

actividades del 4rea de almacén de una forma sencilla, rapida y organizada.

El area de almacén de materia prima actualmente atiende a dos clientes. Por un lado encontramos

a las areas operativas llamados también clientes internos mismos que solicitan materiales
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especificos para su operacion y por el otro encontramos a los clientes externos o proveedores de
materia prima que son fabricantes de los materiales que requieren las areas operativas para obtener

el producto terminado.

Por todo lo anterior, la GLIP esta compuesta por dos bloques. El primer bloque dedicado a la gestion
del suministro de las areas operativas (GLC) Y el segundo bloque dedicado a la gestion del
suministro de los proveedores (GLP); La GLIP se alimentara de los resultados que arrojen las

gestiones mencionadas.

Gestion Logistica Integral de Pedidos (GLIP)
bggg Gestion Logistica bgg;g Gestion Logistica
. om de Clientes (GLC) ..—="__ deProveedores (GLP)
Clarificado Clarimex
Pozo 1 Ecolab
Compactado Filprosa
Pozo 2 Mca
Tratamiento de aguas retornable Perfilter
Lineal &2 Pochteca
Linea3 &4 Quimica Im
Tratamiento de aguas residuales Staff quimico
Pozo 3 Univar
Tratamiento de aguas no retornable
Jarabe

Tabla 4.1. Estructura de GLIP. Fuente: Elaboracion propia, 2016.

4.1.1 Optimizacién de la gestién logistica de proveedores

Para la optimizacion de pedidos a proveedores se utilizara la propuesta GLP (Gestién Logistica de
Proveedores), del cual se dara una breve resefia de la implementacion que se pretende obtener la

cual sera utilizada solo una vez por semana particularmente los dias domingo.

Esta herramienta sera utilizada una vez por semana debido a que se realiza la solicitud de materiales
a los proveedores de acuerdo a niveles de inventario y consumo interno de Planta Cuautitlan. Lo que
se busca lograr con la herramienta es automatizar el archivo en Excel “GLP”, la cual debera entregar

como resultado del procesamiento de la informacion introducida

1. Reporte “Plan de entregas”: este reporte lo imagino con extension de Excel o cémo lo
requieras ya que este archivo alimentara el médulo de GLC que mas adelante se explicara.

2. Enviar a proveedor via correo electronico el requerimiento de materiales y su dia de cita.
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El andlisis de la herramienta se lleva a cabo con datos de consumos e inventario del mes de abril de
la empresa en estudio. Se empieza por seleccionar los materiales que gestiona el area de almacén

de materia prima los cuales son los materiales no estratégicos (quimicos y materiales de empaque).

Funcionamiento de Gestion Logistica de Proveedores
1. El personal operativo de almacén de materia prima realiza una consulta en sistema con el
que se cuenta en la empresa para obtener el inventario existente. El orden de los campos
gue arroja la consulta son los siguientes: texto breve de material — unidad - libre utilizacién

en control de calidad — bloqueado.

Texto breve de material Unidad utihlzgrgén EZ;?dn;(rjOI Bloqueado Stg?[glk
Acido citrico kg 200 0 0 200

Acido clorhidrico kg 3,400.00 0 0 3400
Aditivo alf 380 kg 600.00 0 0 600
Aditivo bacter kg 400.00 0 0 400
Aditivo ib 36 kg 550 0 0 550
Antiespumante fg-10 kg 200 0 0 200

Tabla 4.2. Material en existencia. Fuente elaboracién propia, 2016.
2. El personal operativo de almacén de materia prima realiza una consulta en sistema de
informacion de la empresa para obtener el consumo gque se ha tenido por cada material en
el mes anterior al corriente. El orden de los campos que arroja la consulta son los siguientes:

Consumo medio, maximo y minimo.

Texto breve . Semana Desviacion . .
material Unidad q > 3 ‘ estandar Medio | Min Max.
Acido clorhidrico Kg 6550 | 5400 | 6000 |5750 557 846 5400 | 2200
Aditivo alf 380 Kg 800 | 1000 | 400 |1200 137 121 400 400
Aditivo bacter Kg 400 | 800 | 400 | 800 148 86 400 400
Aditivo ib 36 Kg 650 | 950 | 600 | 650 95 102 600 350
Antiespumante fg-10 Kg 0 0 0 0 0 0 0 0
Ayuda filtro celite 512 | kg 158.9 | 68.1 | 90.8 | 90.8 22 15 68.1 | 68.1
Ayuda filtro hyflo Kg |1021.5[930.7 |1044.2 | 1317 131 154 | 930.7 | 567.9

Tabla 4.3. Tabla de Consumos promedios. Fuente: Elaboracion propia, 2016.

3. vez realizadas las consultas el sistema de informacion de la empresa genera un archivo en
Excel. Posterior a esto se pegan los datos en cada una de las hojas del archivo en el “Gestién
Logistica de Proveedores” correspondiente al nombre de cada una de las hojas con nhombre

“Inventarios” y “Consumos”. Una vez ingresados se realizara la formulacion para la gestion
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del inventario, tales como el minimo de seguridad, inventario minimo, inventario maximo,

punto de reorden y la generacion de pedido para cada material.

STOCK DE PUNTO DE CANTIDAD
DESCRIPCION uMB SEGLIJDRIDA INV. MIN. REORDEN INV. MAX. A PEDIR
ACIDO CLORHIDRICO KG 2031 2877 4571 5929 3052
FILTRALITE ST KG 289 373 543 680 0
DIACEL 150 KG 36 46 66 320 0
AYUDAFILTRO HYFLO KG 371 525 835 1395 870
FIBRACEL BH-40 KG 142 177 247 245 0
AYUDAFILTRO CELITE 505 KG 24 26 30 136 (0]
AYUDAFILTRO CELITE 512 KG 61 76 106 285 0
SAL EN GRANO KG 2235 3167 5031 6524 3357
ADITIVO ALF 380 KG 363 484 1338 1708 1224
ADITIVO BACTER RP KG 393 478 1080 1204 726
ADITIVO IB 36 KG 251 352 1066 918 566
CLORURO DE CALCIO KG 163 361 1747 2574 0
DETERGENTE ACIDO KG 503 609 1351 1802 1193
DETERGENTE C KG 380 528 1571 1639 1111
GTlI EXTRAFOAM KG 241 328 944 968 640
GTI OXACHLOR KG 121 141 281 800 0
HIPOCLORITO DE SODIO KG 357 589 1055 2097 0
INOXBRIL 1003975041 KG 111 139 342 406 267
OXALAT HA (KG) KG 621 1053 4084 3897 2844
PERABAC QP M L 203 391 1714 1323 932
SELENE S02 LUBRICANTE KG 333 411 964 869 458

Tabla 4.4. Consumos e inventarios. Fuente elaboracién propia, 2016.

4. Una vez que se realice el andlisis de la gestién de inventarios tales como el inventario de

seguridad, inventario minino, inventario madximo y su punto de reorden hasta la cantidad

sugerida a pedir, serd compartida a los proveedores mediante el plan de entrega de

materiales para su posterior confirmacion y entrega.”.

Almacén - Materia Prima

Plan de Entrega de Materiales
Texto breve material Unidad L M Mi | J vV | S
Aditivo alf 380 Kg S/E 1,224 S/E | S/E | S/E | S/E
Aditivo bacter Kg S/E 726 S/E | S/E | S/E | S/E
Aditivo ib 36 Kg S/E 566 S/E | S/E | S/E | S/E
Cloruro de calcio Kg S/E 0 S/E | S/E | S/E | S/E
Detergente acido gp-dac 11 Kg S/E 1,193 S/E | S/E | S/E | S/E
Detergente ¢ Kg S/E 1,111 S/E | S/E | S/E | S/E
Fosfa 85 Kg S/E 0 S/E | S/E | S/E | S/E
Gti oxachlor Kg S/E 0 S/E | S/E | S/E | S/E

Tabla 4.5. Plan estrategio de materiales. Fuente: elaboracién propia. 2016
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5. Posterior a ello se generara por cada proveedor el plan de entrega de materiales para su
posterior exportacion al modelo de “Gestion pedidos de clientes internos” que se detalla

enseguida.

4.1.2 Optimizacién de la gestién logistica de clientes internos

El modelo de la ruta mas corta sera parte de la gestion logistica de clientes (GLC), se minimizara la
funcion objetivo para cada ruta, esto para establecer el tiempo minimo que tarda en recorrer las
diferentes areas operativas claves para cada red. También ayudara a construir el programa de
entregas debido a que cada area operativa forma parte de las rutas, y se pretende eficientar el tiempo
de entrega creando mas de un surtido de vale en un solo viaje consiguiendo la reduccion en tiempos

de entrega y recuperacion del nivel de servicio al cliente (areas operativas).

Algoritmo de la ruta mas corta

Para el analisis del algoritmo empleado se explican las caracteristicas de lared. La red fue construida
tomando en consideracién la posicion de cada una de las areas operativas dentro de planta de
produccion para construir una red general. A partir de la red general se decidié fragmentar en 2 redes
mas pequefias, en una red se agruparon las areas operativas del lado norte y en otra red se
agruparon las areas operativas del lado sur. Las redes tienen en particular la caracteristica que son

del tipo conexa y no dirigida con dos nodos especiales denominados punto de origen y punto destino.

Una vez establecidas las redes se asignaron sus respectivos puntos de origen y puntos destino para
poder aplicar el algoritmo de la ruta mas corta que a continuacion se menciona: Obijetivo de la n-
ésima iteracion: encontrar el n-ésimo nodo mas cercano al origen. Datos de la n-ésima iteracion: n -
1 nodos mas cercanos al origen que se encontrd en las iteraciones previas, incluida su ruta mas

corta y la distancia desde el origen.

Para laruta 1 de la red de suministro de materiales, el personal de almacén de materia prima necesita
encontrar la ruta méas corta desde el almacén de quimicos (hodo A) hasta el nodo (k) correspondiente
al area operativa de tratamiento de aguas no retornable a través de la ruta 1 de la red de suministro

de materiales que se presenta en la siguiente figura.

Ya que actualmente se realizan un cuello de botella en este proceso de toma y surtido de pedidos
por clientes internos por no contar con un Optimo sistema de surtidos, se analizar4 de la mejor
alternativa para este proceso viendo las diferentes posibles rutas y estimando los tiempos que se

tardara en cada una.
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Con el fin de generar la mejor alternativa de para el surtido de pedidos internos y con ello provocar

una mayor satisfaccion y confianza en la respuesta por parte de los responsables de almacén.

Imagen 4.2. Ruta 1 de la Red de suministro de materiales. Fuente: Elaboracién propia, 2016.

Para la ruta 2 de la red de suministro de materiales, de igual forma el personal operativo necesita
encontrar la ruta méas corta desde el Almacén de Quimicos (nodo A) hasta el nodo (L)
correspondiente al area operativa de Jarabe a través de la ruta 1 de la red de suministro de materiales

que se presenta en la imagen 3.

Imagen 4.3. Ruta 2 de la Red de suministro de materiales. Fuente: Elaboracién propia, 2016.
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En la imagen 4 se encuentran los datos necesarios para poder aplicar el algoritmo de la ruta mas
corta. La estructura de la tabla contiene en la columna H a los nodos y los arcos en las columnas C
y D al igual que el tiempo de recorrido (en minutos) de cada arco en la columna F.

Como cada ligadura en la red es un arco no dirigido, y como requerimiento para viajar por la ruta
mas corta debe tener una direccion, cada ligadura se puede cambiar por un conjunto de arcos
dirigidos en diferentes direcciones. En caso de existir ligaduras con arcos hacia abajo o hacia arriba,
se puede elegir cualquier direccion de la trayectoria. Para otro tipo de ligaduras s6lo aparecen una
vez como arcos de izquierda a derecha, puesto que es la Unica direccién de interés para elegir la
ruta mas corta del origen al destino.

Un viaje del origen al destino se interpreta como un “flujo” de 1 por la trayectoria elegida a través de
la red. Las decisiones se refieren a cudles arcos deben incluirse en la trayectoria que se recorre. Se
asigna un flujo de 1 a un arco si esté incluido, mientras que el flujo es 0 si no lo esta. En consecuencia,
las variables de decision son:

1 Xij ={"0"si arc i - jno esta incluido 6 "1" si arci — j si esta incluido |

A B C D E F G H | J K
1 |
2 Minimizar
. Desde Hacia De | A | Enruta | Distancia Nodo|Flujo| | Suministro
3 materiales
4 Almacén de materiales guimicos Pazo 2 A C 1 4 A 1 |i=) 1
5  Almacén de materiales quimicos Pozo 1 A |E ] 5 C 0 |i=) 0
& Pozo 2 Compactado C|D 0 2 D 0 |i=) 0
7 Pozo 2 Linea1&Linga2 C|H 1 3 E 0 |i=) 0
8 Pozo 2 Pazo 1 C|E ] 3 H 0 |(=) ]
9 Compaclado Tratamiento de aguas residuales | D | | 0 2 1 0 (=) 0
10 Pozo1 Linea 1 & Linea 2 E[H o 4 J 0 |(=) 0
1 Linga 1 & Linea 2 Tratamiento de aguas no retornable | H | K 1 3 K -1 (=) -1
12 Tratamiento de aguas residuales Pozo 3 I |J U] 4
12 Pozo 3 Tratamiento de aguas norefornable | J | K ] 1 Nombre de rango Celdas
14 Distancia F4F13
15 [ Total de tiempo de recorrido: 0| De c4C13
Flujo neto 14111
Paramet de Solver Nodos H4H11
En ruta E4E13
Suministro materiales K4:K11
Establecer objetivo: Total de tiempo de recormide A D4:D13
Tatal de Hampo recofrido E15
Fara:  (O) pan () Valor de:
Flujo
Cambiando Jas celdas de variables: SUMA SI(De H4 EnRuta - SUMA SIA H4 EnRuta)
En ruta SUMA SI(De H5 EnRutal-SUMA SI{AH5 EnRuta)
_ n SUMA SI(De HE EnRuta -SUMA SI{A4HE EnRuta)
Sujeto a lag restricciones:
SUMASI{De HT EnRuta)-SUMA SI{AHT EnRuta)
Flujo = Suministro materiales SUMA SI{De,HB EnRuta ) SUMA SI(A H8, EnRuta)
SUMASI{De HY EnRuta)-SUMASI{AH3,EnRuta)
SUMASHDe H10 EnRutz -SUMA SI(AH10,EnRula)
[ Total de tismpo de mm!|$uuapnooucmcs£s-tss513:5F54:5Fs.13] | SUMA_SI{De H11,EnRuta) SUMASI{AH11 EnRuta)

Imagen 4.4. Formulacion en hoja de célculo de ruta 1. Fuente: Elaboracion propia, 2016.
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2 Minimizar
. Desde Hacia De|A|En ruta| Distancia Nodo|Flujo| | Suministro
- materiales
4 Almacén de materiales quimicos Linea 142 A |H 0 9 A 1 |e= 9
5 Almacén de materiales quimicos Pazo 1 A |E 1 5 B 0 |(=) 0
& Almackn de materiales quimicos Clarificado A (B 0 5 E 0 |i=) /]
7 Linea1&2 Paozo 1 H |E 1] 4 F o =) o
8 Linea1&2 Linea 3 & 4 H |G 0 B G 0 |i=) o
9 Pozo 1 Clarificado E|B 0 3 H 0 =) 0
10 Pozo 1 Linga 3 & 4 E|G 0 1 L 1 |(=) -1
1 Pozo 1 Tratamienio de aguas retormable E|F 1 1
12 Clarificado Pozo 1 BIE|] 0 3 Nombre de rango Celdas
13 Clanficado Tratamiento de aguas retormable B |F 0 8 Distancia F4F1T
14 Linea3 &4 Tralamiento de aguas retomable G |F ] 4 De C4:C17
15 Linea3 &4 Jarabea G L 0 3 Flujo neta 14110
16 Tratamiento de aguas retornable Linea3& 4 Flg| o 4 Hodos H4H10
7 Tratamiento de aguas retornable Jarabe F|L 1 2 En ruta E4E17
18 Suministre materiales K4:K10
19 Total de iempo de recorrido: 4 D407
Er e L Tolal de iempo recorrido E19
Flujo
Establecer objetivo: Total de tiempo de recomido SUMASIDe H4 EnRuta)-SUMA SI(A H4 EnRuta)
SUMASIDe HS5 EnRuta)l-SUMA SI{AH5 EnRuta)
Parx () pMdx @) {Min; () valor de: 0 SUMASI(De HE EnRuta)}SUMA SI{AHE EnRuta)
o SUMASI(De HT EnRuta)}SUMASI{AHT EnRuta)
= SUMASI(De, HE EnRuta)-SUMA SI(A H8,EnRuta)
En nuta SUMA SI(De,H9,EnRuta)-SUMA SI(AH9,EnRuta)
Sujeto a las rastricciones: SUMASKDe H10 EnRuta)}-SUMA SI{AH10 EnRuta)

Flujo = Suministro materiales

[[Total de iempo de recormido] suma PRODUCTO(SES4/SES17SF54:5F517) |

Imagen 4.5. Formulacion en hoja de célculo de ruta 2. Fuente: Elaboracion propia, 2016.

Uso de Excel para formular y resolver problemas de ruta mas corta: para la ruta 1 los valores de
estas variables de decisién se introducen en las celdas cambiantes en Ruta (E4:E13). Se puede
pensar en cada nodo como que tiene un flujo de 1 si esta en la trayectoria seleccionada y sin flujo

en otro caso.

El flujo neto generado en un nodo es el flujo que sale menos el flujo que entra, de manera que el
flujo es 1 en el origen, —1 en el destino y 0 en el resto de los nodos, estos requisitos de los flujos se
especifican en la columna de la figura 3.2.7. Al usar las ecuaciones en la parte inferior de la figura,
cada celda de la columna | calcula el flujo neto real en ese hodo mediante la suma del flujo que sale
y la resta del flujo que entra.

Las restricciones correspondientes, flujo neto (14:111) = suministro de materiales (K4:K11) se
especifican en el cuadro de didlogo de Solver, la celda objetivo total de tiempo recorrido (E15)
proporciona el tiempo total en minutos de la trayectoria que se eligid al usar la ecuacion para esta
celda dada en la parte baja de la figura 3, el objetivo de minimizar esta celda se especifica en el

cuadro de didlogo de Solver. La solucion que se presenta en la columna “E” es una soluciéon optima
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que se obtiene después de oprimir el botdn de resolver, esta solucién es, por supuesto, la ruta mas

corta identificada antes por el algoritmo de la ruta mas corta.

La ruta mas corta desde el nodo origen hasta el destino se puede observar en la tercera columna de
la figura 3.2.5, con lo que se obtiene A - C —- H — K con una distancia total de 10 minutos,
correspondiente a la ruta 2 las variables de decision se encuentran en las celdas cambiantes en ruta
(E4:E17), es el mismo caso que en la ruta 1, cada nodo como que tiene un flujo de 1 si esta en la

trayectoria seleccionada y sin flujo en otro caso.

El flujo neto generado en un nodo es el flujo que sale menos el flujo que entra, de manera que el
flujo es 1 en el origen, —1 en el destino y 0 en el resto de los nodos, estos requisitos de los flujos se
especifican en la columna de la figura 3.2.8, al usar las ecuaciones en la parte inferior de la figura,
cada celda de la columna | calcula el flujo neto real en ese nodo mediante la suma del flujo que sale

y la resta del flujo que entra.

Las restricciones correspondientes, flujo neto (14:110) = suministro de materiales (K4:K10) se
especifican en el cuadro de didlogo de Solver, la celda objetivo total de tiempo recorrido (E19)
proporciona el tiempo total en minutos de la trayectoria que se eligié al usar la ecuacién para esta
celda dada en la parte baja de la figura 3, el objetivo de minimizar esta celda se especifica en el
cuadro de didlogo de Solver. La solucién que se presenta en la columna “E19” es una solucién 6ptima
que se obtiene después de oprimir el botdn de resolver, esta solucién es, por supuesto, la ruta mas

corta identificada antes por el algoritmo de la ruta mas corta.

La ruta mas corta desde el nodo origen hasta el destino se puede observar en la tercera columna de

la figura 3.2.8, con lo que se obtiene A — E — F — L con una distancia total de 8 minutos.

Retomando la optimizacion de pedidos de clientes internos se utilizara la propuesta “Gestion
Logistica de Clientes (GLC)”, del cual se dara una breve resefia de la implementacién que se

pretende obtener la cual sera utilizada seis dias a la semana del periodo del lunes al sabado.

Esta herramienta sera alimentada por el “vale interno de materia prima” es un documento en Excel
gue contiene informacion como sku, texto breve de material, Umb, cantidad (pzs.), cantidad (kg) y

no. lote.

Funcionamiento de la herramienta
1. El personal operativo del almacén de materia prima recibe via correo electrénico por parte de las
areas operativas el respectivo vale interno de materia prima, revisa que todos los campos estén

completos y correctos.
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2. Enelarchivo de Excel GLC en la hoja con el nombre de pantalla 1 se colocan los vales que sean

enviados por las areas operativas.

3. Enlahoja con el nombre de pantalla 2 se muestra el reporte “Surtido de ordenes por SKU” este
reporte es un consolidado de todos los vales, muestra por cada SKU la cantidad que debe
recolectar el operador de montacargas por cada SKU para poder surtir cada uno de los vales

solicitados.

4. Enla hoja con el nombre de pantalla 3 se muestra el programa de entregas. En este paso entra
el conocimiento de la distribucién de la planta del operador de montacargas, lo que hace el
operador es juntar los vales que tengan en comun la ruta 1 o ruta 2 para poder llevar en un solo
viajes dos 0 mas vales a su respectiva area operativa para esto debe cumplir con las siguientes

condiciones:

e Los vales que se pretenden consolidar deberan tener en comdn el mismo nimero de
ruta.
e Lasuma de los pedidos que se pretende consolidar no exceda las 3 toneladas de peso

ya que es la carga maxima que soporta el montacargas.

En caso de que se consoliden los vales se debera entregar primero el vale que se encuentre mas
lejano. En la hoja con el nombre de pantalla 4 se muestra el reporte “programa diario de almacén de
materia prima”. Este programa sirve para llevar de forma programada las actividades que se deberan
hacer por parte del almacén de materia prima y asi hacer que la operacion fluya. El programa incluye
los horarios de surtido de vales, descarga proveedores, horario de comida, asi como corrida de la

macro y andlisis de la informacién. El disefio de la pantalla de inicio seria el siguiente:

GLC
archivos
archivos

Imagen 4.6. Pantalla principal de GLC. Fuente: Elaboracién propia, 2016.
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Cargar el archivo “Programa” generado para toda la semana por la macro GLP el domingo anterior

a la semana corriente, como se comenté en el funcionamiento la macro sera alimentada por el/los

“Vale interno de materia prima” se guardaran en algun sitio facil de ubicar por parte del personal

operativo de almacén de materia prima una vez que los envien las areas operativas.

1. Alpresionar el boton vale 1, se realizara la accion abrir buscador de archivos esto para ubicar
el archivo que se requiere y poder colocar en la barra blanca la ruta de la ubicacion del
archivo y finalmente se procede a dar clic en el botén cargar.

2. Unavez cargados ambos archivos lo siguiente es dar clic en el boton procesar archivos esto
para que automaticamente actualice el archivo formulado de Excel. El botén de generar
archivos se mantendrd cancelado hasta que el botdn de procesar sea activado y termine de
realizar el procesamiento de la informacion.

Vale Interno de Materia Prima
Elaboro: Fecha: 25/05/2016
Afe‘"_‘ ) Clarificado Clave B Ruta: 2
Operativa:
No. SKU Texto breve de material UMB S en Cenie e N, €12
(Pzs) (Kg) lote

1| 3000144 Acido Citrico KG 1 25 LT-8

2| 32099211 Acido Clorhidrico 20 AL 32% | KG 2 400 LT-8
i
| 3| 3200008 Aditivo ALF 380 KG 2 400 LT-8
> —

4 | 3200019 Aditivo Bacter RP P/Lavar KG > 400 LT-8

6 envase
5 320(8)004 Aditivo 1B 36 KG 2 100 LT-8
Totales: 9 1325
Tabla 4.6. Vale interno. Fuente elaboracién propia, 2016.

3. Al presionar el botén de generar mostrara la pantalla que encontramos en la hoja con el
nombre Pantalla 1. Esta hoja muestra el consolidado de vales para el ejemplo son solo 3
vales. Nota: el nUmero de vales son variables, pero con un maximo de 10 ya que hay dias
gue se generan mas o0 menos vales.

4. El siguiente paso es generar el reporte de surtido de ordenes por SKU esto se logra dando

clic en el botén generar surtido que se encuentra en la parte superior de la hoja con nombre

pantalla

Se genera el reporte surtido de ordenes por SKU (este debera ser imprimible en PDF) lo que se

busca en este reporte es hacer una lista que incluyan todos los materiales solicitados en los vales y
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que haga un pedido general esto para facilitar al operador de montacargas el separado en los

diferentes almacenes y sea mas rapido.

Reporte
Surtido de Ordenes por SKU
e SKU Texto breve de material U.M.B. | Cantidad (Pzs) Tl e @3
Vale (Kg) lote
Vale 1 L o 1 25
30001449 Acido Citrico KG LT-08
Vale 2 1 25
Total: 2 50
N SKU Texto breve de material U.M.B. | Cantidad (Pzs) Dol e @
Vale (Kg) lote
Vale 1 o L 2 400
32000211 Acido Clorhidrico 29 AL 32% KG LT-08
Vale 2 1 400
Total: 3 800
N SKU Texto breve de material U.M.B. | Cantidad (Pzs) Pl
Vale (Kg) lote
Vale 1 . 2 400
32000033 Aditivo ALF 380 KG LT-08
Vale 2 2 600
Total: 4 1000

Tabla 4.7. Surtido de ordenes por SKU. Fuente: Elaboracidn propia, 2016.
5. El siguiente paso es generar el programa de entregas por SKU esto se logra dando clic en
el botdn generar entregas que se encuentra en la parte superior de la hoja con nombre

pantalla 2. Se genera el programa de entregas (este debera ser imprimible en PDF).

El programa de entregas funciona de la siguiente manera: por cada vale debe haber una entrega
equivalente a un viaje del montacargas por lo que se puede entregar 2 o hasta 3 vales. Cada vale

trae un campo que dice nimero de ruta, esto es para identificar por area a que ruta pertenece.

Ruta 1 Ruta 2
Letra |Area operativa Letra |Area operativa
A Almacén quimicos A Almacén quimicos
C Pozo 2 E Pozo 1
D Compactado H Lineal &2
I Tratamiento de aguas residuales G Linea3 & 4
J Pozo 3 L Jarabe
K Tratamiento de aguas No retornable F Tratamiento de aguas retornable
H Lineal &2 B Clarificado
E Pozo 1

Tabla 4.8. Tipos de rutas. Fuente elaboracion propia, 2016.
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Programa de Entregas

Vale 1
Area ) Clarificado Clave Ruta: 2
Operativa:
No. SKU Texto breve de material Sk Pzs Kg Al
B. lote
1 ]30001449 Acido Citrico KG 1 25 LT-8
2 | 32000211 | Acido Clorhidrico 29 AL 32% KG 2 400 LT-8
3 132000033 Aditivo ALF 380 KG 2 400 LT-8
4 |32000196 Aditivo Bacter RP P/Lavar KG 5 400 LT-8
envase
5 132000048 Aditivo 1B 36 KG 2 100 LT-8
Tot
ales 9 1325
Vale 2
Afe‘"_‘ ) Compactado Clave Ruta: 2
Operativa:
No. SKU Texto breve de material D% Pzs Kg N
B. lote
1 32000058 Perabac QP M L 2 40 LT-8
2 | 32000045 Polihidral KG 3 825 LT-8
3 |32000137 Sal en grano industrial KG 3 68.04 LT-8
4 |32000118| Selene S02 Lubricante KG 9 1800 LT-8
Sintético
5 130001395 | Sulfato de aluminio granular KG 10 250 LT-8
Totales: 27 2983.04
Vale 3
Area ) Taret Clave Ruta: 2
Operativa:
No. [ SKU Texto breve de material U-M. Pzs Kg No.
B. lote
1 [30001449 Acido Citrico KG 1 25 LT-8
2 | 32000211 | Acido Clorhidrico 29 AL 32% KG 1 400 LT-8
3 132000033 Aditivo ALF 380 KG 2 600 LT-8
4 132000196 Aditivo Bacter RP P/Lavar KG 3 200 LT-8
envase
5 |32000048 Aditivo IB 36 KG 50 LT-8
Totales: 8 1275
Actualizar

Tabla 4.9. Programa de entregas. Fuente: elaboracidn propia, 2016.

Consolidar

Consolidar

Consolidar
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Para poder hacer esto posible se deben cumplir con tres criterios:
e Los vales que se pretenden consolidar deberan tener en comdn el mismo nimero
de ruta.
e La suma de los pedidos que se pretende consolidar no exceda las 3 toneladas de
peso ya que es la carga maxima que soporta el montacargas.
e En caso de que se consoliden los vales se debera entregar primero el vale que se

encuentre mas lejano.

En caso de cumplir las tres condiciones el proceso para consolidar es el siguiente:

En cada vale hay un botdn que dice consolidar al presionarlo te mostrara una lista de los vales con
los cuales puedes realizar la consolidacion. Si la suma de los pedidos excede los 3000 kg mostrara
un mensaje de error también si no pertenece a la misma ruta y en caso de que se quiera elegir algin

vale que ya se ocup6 aparecera el mismo mensaje de error.

Vale 1
Area Clave
Operativa: Clarificado : B Ruta: 2
U.M.B Cantidad Cantidad No. de
No. SKU Texto breve de material . (Pzs) (Kg) lote
1 | 30001449 Acido Citrico KG 1 25 LT-8
2 32000211 Acido Clorhidrico 29 AL 32% KG 2 400 LT-8
3 32000033 Aditivo ALF 380 KG 2 400 LT-8
Aditivo Bacter RP P/Lavar
4 32000196 envase KG 2 400 LT-8
32000048 Aditivo IB 36 KG 2 100 LT-8
Totales: 9 1325

Tabla 4.10. Vale de entrega. Fuente: Elaboracion propia, 2016.

El responsable del area de almacén determinara la posibilidad de consolidar los vales y procedera a
dar clic en el bot6n de actualizar entregas, una vez realizado este paso se generan después de esto
apareceran ordenados con un titulo que diga entrega 1, entrega 2, etc., lo que generara el programa

de entregas.

Al generar este paso el responsable del area de almacén podra obtener una mejor visién sobre la
cantidad de vales e insumos que son necesarios para el dia, con ello se realizar4 un mejor control
sobre los insumos a distribuir en las areas operativas solicitantes lo cual disminuira el tiempo de
respuesta del area de almacén de materia prima. También como se mencioné antes se realizara la
ruta mas corta u Optima para realizar el recorrido evitando tener retardos y re trabajos en cada pedido,
asi satisfaciendo la demanda de insumos de los clientes internos, lo que hard més confiable el

sistema de surtido de pedidos por parte del area de almacén de materia prima.
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Programa de Entregas Generar
Entrega 1 Programa
Vale 3
Arez?\ ) Taret Clgve E Ruta: 2
Operativa: :
No. SKU Texto breve de material LA Cantidad Cantidad No. de
. (Pzs) (Kg) lote
1 30001449 Acido Citrico KG 1 25 LT-8
2 32000211 Acido Clorhidrico 29 AL 32% KG 1 400 LT-8
3 32000033 Aditivo ALF 380 KG 2 600 LT-8
4 32000196 Aditivo Bacter RP P/Lavar KG 3 200 LT-8
envase
5 32000048 Aditivo IB 36 KG 50 LT-8
Totales: 8 1275
Vale 1
Area Clarificado Clave B Ruta: 2
Operativa: :
No. SKU Texto breve de material Ul Cantidad Cantidad No, de
. (Pzs) (Kg) lote
1 | 30001449 Acido Citrico KG 1 25 LT-8
2 32000211 Acido Clorhidrico 29 AL 32% KG 2 400 LT-8
3 32000033 Aditivo ALF 380 KG 2 400 LT-8
4 32000196 Aditivo Bacter RP P/Lavar KG 5 400 LT-8
envase
5 32000048 Aditivo IB 36 KG 2 100 LT-8
Totales: 9 1325
Entrega 2
Vale 2
Area Clave
;i E : 1
Operativa: Compactado : Ruta
. U.M.B Cantidad Cantidad No. de
No. SKU Texto breve de material . (Pzs) (Kg) lote
1 32000058 Perabac QP M L 2 40 LT-8
2 32000045 Polihidral KG 3 825 LT-8
3 32000137 Sal en grano industrial KG 3 68.04 LT-8
4 | 32000118 Selene S02 Lubricante KG 9 1800 LT-8
Sintético
5 30001395 Sulfato de aluminio granular KG 10 250 LT-8
Totales: 27 2983.04

Tabla 4.11. Programa de entregas. Fuente: Elaboracion propia, 2016.
El siguiente paso es generar el programa operativo de almacén esto se logra dando clic en el botén
generar programa que se encuentra en la parte superior de la hoja con nombre pantalla 3 (debera

ser imprimible en PDF).
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Como se puede observar contiene el nombre de las areas las cuales generaron vale y se introdujeron
en la macro asi como también jala en la parte de descargas las tres descargas al proveedor 9, 4y 2

gue se genero en la macro de GLC.

Programa operativo de almacén

Act. Principal . Lunes 25/05'/2(')1'6. _
Act. Secundaria Horario inicial Horario final

Macro lera corrida 08:00 08:30

Anélisis Andlisis 08:30 08:50

Clarificado 08:50 09:00

Compactado 09:00 09:10

Taret. 09:10 09:20

Surtido vale 4 09:20 09:30

N I Surtido vale 5 09:30 09:40

Surtido vale 6 09:40 09:50

Surtido vale 7 09:50 10:00

Surtido vale 8 10:00 10:10

Surtido vale 9 10:10 10:20

Surtido vale 10 10:20 10:30

Entrega de vales lera entrega de vales 10:30 11:30

Proveedor 9 11:30 12:30

Descargas Proveedor 4 12:30 13:30

Proveedor 2 13:30 14:30

Comida 14:30 15:30

Macro 2nda corrida 15:30 15:40

Andlisis Andlisis 15:40 15:50

Surtido de vale 11 15:50 16:00

Surtido de vale 12 16:00 16:10

Surtido de vales Surtido de vale 13 16:10 16:20

Surtido de vale 14 16:20 16:30

Surtido de vale 15 16:30 16:40

Entrega de vales 2nda entrega de vales 16:40 17:00

Proveedor x 17:00 18:00

Descargas Proveedor x 18:00 19:00

Proveedor x 19:00 20:00

Tabla 4.12. Programa operativo de almacén. Fuente: Elaboracidn propia, 2016.
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4.2 Mejoras a las actividades de proceso

Como parte de las mejoras planteadas entre los objetivos especificos se realizé modificaciones a los
procedimientos en las areas de oportunidad detectadas, integrando actividades de control, tiempos
de respuesta, validaciones automaticas, las cuales son derivadas del analisis que se desarroll6 en
el capitulo tres, es importante destacar las mejoras realizadas en los procesos de la empresa tipo
embotelladora. Y como es que con estas actividades se pretende hacer mas eficiente el uso de la
operacion reduciendo o incrementando actividades en almacén, ya que una restructura en proceso
no significa reducir actividades ya que esto no optimiza la operacion de hecho en algunos casos lo

hace burocratico.

El andlisis que se planted en el capitulo tres se realizé con el fin de detectar las areas de oportunidad
que se podian optimizar observando actividades que agregan valor a los procedimientos
incrementando la confiabilidad, como lo son; una planeacién mas detallada empleando el modelo
logistico integral denominado GLIC y GLIP, a través de estas herramientas se pretende mejorar el
control de inventarios para el desarrollo de estas herramientas que se incluyen como parte
importante en dos de los cuatro objetivos los cuales fueron basados en modelos matematicos. A
continuacion se expone un cuadro comparativo del proceso actual contra el proceso propuesto donde
se intenta exponer una explicacion concreta y forma clara las mejoras implementadas en el proceso

“Gestion de pedidos de clientes internos:

Proceso Gestion Logistica Clientes Internos (GLC)

Proceso Actual

Proceso Propuesto

Mejora

Llenado manual de vale de materia
primay entrega en el almacén de MP

por Montacarguista.

Llenado en Excel y envio por correo
en el almacén de MP

Automatizacion en llenado de

materiales

Revisa vale llenado correcto de vale

Descarga, revisa vale y actualiza de

herramienta

Evita re-trabajos y mejora y

automatiza consolidacion.

Separa, consolida por pedido y

contabiliza las salida de materiales

Realiza el picking, prepara pedidos

y consolida pedidos por ruta

Consolidacion de surtido por

producto y no por vale

Entrega fisica de materiales a las

Areas Operativas

Distribucion de materiales con

ayuda de Programa de Entregas

Distribucion por ruta y no por
pedido.

Notifica al Supervisor de Almacén las entregas completas

Actividad de control.

Captura de vales en sistema SAP para dar de baja el inventario

Actividad de control en

sistema de la empresa.

Imprime formato de conformidad para firma de Area Operativa

Validacién de pedidos.

Tabla 4.13 Comparativo de procesos. Fuente: Elaboracion propia, 2016.
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Proceso Propuesto para la Gestion de Pedidos de Clientes Internos

Ciente Interno (1)

(M0)

Operador de Montacargas

Facilitador de Almacén

Personal Operativo (PO)

Descarea del mmen
electrinico los formatos

Walidala entregafisica
contra losolidtado en

"Wales internos de
materia prima*y los
coloca en carpeta
electrinica

¥

Fieus 8 que Ios @mpos
del formato "vale
interno de materia

prima” se encuentren

completms

v

Introduce los Formatms

&n Excel desamEadms a

la maao GPCy 13
D=0 E]

¥

Muestra Ios resultados

¥

formato “valeimernn [

Fealza |l entregas de
acuerdo al prog@ma de

Firmade
confommidad el
formato "Wale de &

(Fa)
Uenaen Bicel
formato "Wale
interno de mat eria
prma"y lo envia Wa
corren eled rinico
al POy FA
£:00 a2:20 am
o v
Walida y define en
conjurto con PO
pedidm por dreay ruta
que no excedade 3
tonelads.
Unavez selecdonado
Ins pedidosy presiona el
botdn " Consolidar” &
imprime el programa de
entregas
Inidalaseparacidn del
producto segdn |m
requermientos de @da
formato "¥ale interno
demateraprima”
2:30 8 8:50 am
d

Fealza la =ptura
formato “Vale interno

dematenaprima” entregas

N otificavia

 Entrega telefinic Ios

- f.,, materiales

S faltant &, sobrantes
al O
Y
Hatificawia Entrega al FA d=
telefdnica materia prima &l
confarmidad al OM "| formato *vale interng
demateraprima”
|_ 10:20 8 11:20 am

demateraprima®
generalabajadel
inventario en sistema

v

Imprime el formato

recibo de
materiales

T
12:00 a12:30 pm

Fin

"Wale de recibo de
materiales

1120 am a 12:00 pm

arrojados de la macro
GPCal OM

MNOTA: El proceso se
repite en el horario

16:40 hrs

Diagrama 4.1. Propuesta gestion de pedidos de clientes interno fuente: Elaboracion propia, 2016.
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Asi mismo se realizaron actividades de mejora en el proceso de gestion de pedidos a proveedores,
ya que como se menciond anteriormente en el capitulo tres se realizé el andlisis donde se detectaron
las areas de oportunidad en los procesos tanto las causas como los factores que intervienen en la
formacién de las necesidades detectadas dentro de la empresa para posteriormente formular de
manera breve un plan de accién que permita trabajar con estas areas de oportunidad a fin de
corregirlas y al mismo tiempo detectar las estrategias de mejora.

Algunas mejoras que le dan un valor agregado a la planeacién y que estan descritas en el diagrama
de flujo; son; reduccidn en los tiempos y en las tareas administrativas, se obtuvo un correcto flujo de
materiales, estos procesos de control estan inmersos en los pedidos evitando tener numerosas
vueltas en una misma actividad, asi mismo se incluyeron algunas otras donde se muestra como

funcionara el sistema de informacion con el que se genera mayor veracidad y confiabilidad.

Ya que una vez implementado el proceso y sistema de informacion logistica se podra optimizar el
recurso humano y se podran consolidar los pedidos y asi reducir el nUmero de entregas optimizando
tiempos en los recorridos con el montacargas, con el fin de sustentarlo se realizé un comparativo del
proceso actual y el proceso propuesto en el que se intenta exponer de forma concreta las mejoras
realizadas:

Gestion de pedidos a Proveedores

Proceso Actual

Proceso Propuesto

Mejora

Verificacién visual de

inventario

Consulta en sistema de la empresa

(inventario actual e  histérico de

materiales)

Se automatiza informacién por
lo cual se tiene veracidad de la

misma

Conteo fisico de materiales

Actualizacion de herramienta para la
generacion de pedido (I. Max, I. Min,
Stock, Punto de Reorden)

Automatizacion de inventarios

evita inventarios empiricos

Consulta de stock en sistema

de la empresa

Compartir Plan de entrega de materiales

con proveedores

Se establece un programa para
las actividades del personal

operativo

Generacion de pedido de

materiales (empirica)

Exportar plan de entrega de materiales al
sistema GLIP para su sincronizacién con
GLC

Se realiza Programa Operativo

de almacén

Compartir informacién de pedido con el proveedor

Actividad de validacion de

entrega

Recepcion de materiales

Se establecen horarios de
entrega

Tabla 4.14. Comparativo de procesos. Fuente: Elaboracion propia, 2016.
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Proceso Propuesto para la Gestion de Pedidos a Proveedores

Facilitador de Almacén (FA) Proveedor {PV)

Operador de

Montacargas (MO}

Fealza mmnten fim

demateriales v
mmparas stema

v

Descamea historicms
los miérales de
=ada semana =l

imwentario de
materiales dela
semanaantenor

Migrmles de cada semana
e i I-I
Pega informadande

histdricos en b e
dedatms de Macro

¥

Ejecuta maoo GLP v
espera resultados
de cantidad a pedir,
numero de
entregas, @ntidad
parcial por entresar

Y
Obtiene resuttadoyw |"

17:00 a 20:00 hrs.

selecdonaelbotdn
de emdiar mmparte
wia a@rren
electronico a

Confirma pedido via
mrren eledronico

¥

————

proveedor solicit ud

Realza des@rea de
material &n horario
Fienado

depedidms

Fin

]

Diagrama 4.2. Propuesta de gestién de pedidos a proveedores. Fuente: Elaboracién propia 2016
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4.3 Propuesta indicadores logisticos

Un indicador se definird como la medicién y cuantificacion de objetivos que permitan la evaluacion
del desempefio logistico, la calidad y el control dos componentes que son integrales en cualquier
sistema logistico, la evaluacion también hace posible responsabilizar de una adecuada manera las
partes interesadas de tal manera que se sefalen las areas que pueden ser mejoradas y que ademas

puedan estar informadas del impacto que obtiene su trabajo.

En la actualidad es preciso contar con mecanismos que son necesarios para llevar un mejor control
en los procesos con el fin de asegurar la satisfaccion del cliente. En ese contexto, se hara uso de

indicadores de gestién que seran desarrollados en cada proceso.

Los siguientes indicadores constituyen herramientas que son (tiles para la medicion y evaluacion asi
como el control un sistema logistico en la gestion de pedidos.

< Precision de datos logisticos

+ Diferencia entre cantidad de producto pedido y recibido

« Abastecimiento de pedidos por parte del proveedor realizado correctamente

+ Nivel de calidad de servicio del &rea de almacén

« Tiempo promedio de descarga

+ Descargas realizadas.

A continuacion, se describe la forma en que sera medido cada indicador, asi como la funcién que
tendra cada uno.
Indicador: Precision de datos logisticos

Para el area de almacén serd de gran necesidad contar con datos precisos que maneja dicha area,
ya que es fundamental para la gestién de pedidos, para cada producto dicho indicador medira la
precisién de los datos logisticos siendo como un porcentaje de discrepancia entre un conteo de
existencias segun base de datos y un conteo fisico de las existencias. Este indicador evallia la
precision de los datos que directamente estaran relacionados con las existencias de cada material

en diversos rubros del sistema logistico de gestién de pedidos.

Objetivo: Generar Férlmula:.conteo’de Caracteristicas:
certeza y precision en existencias segun Menor al 80 % Bajo
base de datos /

la informacién de los e
:jatos Iogll’sticos. conteo fisico de las / 80% a 90% aceptable /
existencias x 100 Mayor a 90% cumple

Imagen 4.13. Indicador precisidon de datos logisticos. Fuente: Elaboracién propia, 2016.
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Indicador: Diferencia entre cantidad de producto pedido y recibido

El area de almacén deberéa controlar de manera potencial los pedidos que son recepcionados por
parte del proveedor ya que de tener errores se generaran retrasos y la confiabilidad del proveedor
sera poco creible. Para cada material que sera abastecido, este indicador requerira de la realizaciéon
de un calculo de diferencia porcentual entre la cantidad de pedido reciente y la cantidad que en
realidad fue recibida. Dicho indicador medira la eficacia de los canales de abastecimiento

garantizando que el material llegue a su destino y con la cantidad correcta.

Objetivo: obtener la Formula-cantidades Caracterlstlcasi
menor menos del 5% . recibidas- cantidades %, Mayor a 7% bajo
de la diferencia pedidas /cantidades 5% a 7% aceptable
recibido. pedidas x 100

Menor a 5% cumple

Imagen 4.14. Indicador diferencia pedido y recibido. Fuentes: Elaboracion propia, 2016.

Indicador: Abastecimiento de pedidos por parte del proveedor realizado correctamente

El area de almacén habra de supervisar y controlar el stock y abastecimiento de insumos y materiales
con el fin de evitar a futuro inversiones innecesarias, asi como el quebranto de materia prima siendo
afectada en primera instancia el &rea de produccién. Este indicador se evaluara con la medicion del
numero de pedidos realizados correctamente por el total de pedidos. Dicho indicador ayudard a medir
el correcto abastecimiento de pedidos que son realizados por el proveedor tratando de evitar con
esto e desabastecimiento de un material o insumo que la organizacién esperaba proveer o abastecer

o Formula:numero de Caracteristicas:
Obijetivo: Lograr un . .
\ : indice (?e p%%'gggt;erggﬁ?g?s . Menor al 80 % bajo
maa%?Sc;[eiCLrgie;gos% numeroitoialde Vi 85% a 90% aceptable V4
yoroig pedidos x 100 Mayor a 95% cumple '

Imagen 4.15. Indicador abastecimiento de pedidos. Fuente: elaboracién propia, 2016.

Indicador: Nivel de calidad de servicio del area de almacén

Ante el sistema logistico y todo lo que comprende el punto mas importante en la cadena es la
satisfaccion del cliente, para efectos de este estudio el cliente interno como el externo debe estar

satisfecho con el servicio. Este indicador que se calculara con el nimero de usuarios internos con
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quejas o reclamos por el total de usuarios internos atendidos y sera capaz de medir y evaluar el nivel

de calidad en el servicio del area de almacén el cual debera ser mayor o igual al 90%.

N

Caracteristicas:
_ Menor al 75 % bajo
' 80% a 85% aceptable
Mayor a 90% cumple

Férmula: # usuarios
internos con quejas o
reclamos /total de
usuarios internos
atendidos x 100

Objetivo: Lograr un
. nivel de calidad de
servicio mayor o igual
al 90%%

Imagen 4.16. Indicador nivel de calidad de servicio. Fuente: Elaboracién propia, 2016.
Indicador: Tiempo promedio de descarga.

En el &rea de almacén se ha implementado un proceso de recepcién de insumos y materia prima el
cual serd de gran ayuda para guiar a los supervisores reduciendo tiempos en las descargas, su
cumplimiento se medira como la suma de tiempos de descargas por el tiempo promedio establecido
lo que nos arrojara el porcentaje de desempefio de esta actividad. Dicho lo anterior esta actividad se

controlard mediante el siguiente indicador.

N

,} Caracteristicas:

\ Menor al 75 % bajo
80% a 85% aceptable
Mayor a 90% cumple

Férmula: Porcentaje
de tiempo de
descarga / tiempo
promedio establecido
x 100

Objetivo: Lograr un
timpo promedio
mayor al 90%

y4 /

Imagen 4.17. Indicador tiempo promedio de descarga. Fuente: Elaboracién propia. 2016

Indicador: Descargas realizadas

Por ultimo en el area de almacén los supervisores seran guiados por el procedimiento de descarga
que sera implementado con el fin de reducir y eliminar los errores en los pedidos. Este indicador sera
calculado dividiendo el nimero de descargas realizadas en el periodo establecido por el total de

descargas establecidas, debera ser medido por el siguiente indicador.

Férmula: numero de
descargas realizadas
/ numero total de
descargas
establecidas x 100

\ Objetivo:Lograr el \

75% de descargas

Caracteristicas:
Menor al 75 % bajo
80% a 85% aceptable
Mayor a 90% cumple

/.

Y

Imagen 4.18. Indicador Descargas realizadas. Fue

nte: elaboracion propia. 2016
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Conclusiones

El presente proyecto se llevd a cabo en una empresa tipo embotelladora, con la finalidad de
implementar un modelo logistico integral para los proveedores y los clientes internos dentro del
departamento de almacén de materia prima. Se realiz6 un amplio andlisis de los procesos en el area
de planeacion, recepcion, ingreso de materiales, administracion de o6rdenes de pedido,
administracion de inventarios asi como en el almacenamiento de los materiales y del MRP que
actualmente se lleva a cabo para la requisicién y la planeacién de los insumos, utilizando las técnicas
de investigacion de la entrevistas y la observacion, contando con herramientas de estudio
administrativas y de ingenieria para el andlisis de la indagacion como lo son; el diagrama causa —
efecto, diagrama de flujo, matriz MEFE, MEFI y FODA.

Como parte del analisis de las actividades relacionadas con la planeacién y control de inventarios y
con miras a mejorar el abastecimiento y minimizar la incertidumbre de la planeacién, se desarrollo
un modelo logistico “GLIC” que permite optimizar los procesos de planeacion de pedidos mediante
la descarga de los histéricos de insumos al realizar un analisis de la cantidad optima a pedir, asi
como los dias que seran requeridos los insumos, asi como una ventana de atencion a proveedores
donde lanzara un esquema a seguir desde que se solicita la materia prima hasta su arribo a la
planta, logrando de esta forma la obtencion de informacion confiable, para la toma de decisiones de

negocios con proveedores y satisfaccion de los clientes internos..

Con la optimizacién de los procesos apoyados de la automatizacion del modelo logistico con el
propdsito de agilizar la factibilidad de orden de pedidos GLIC, se redujeron los tiempos en la solicitud
de los insumos, asi como en las operaciones diarias realizadas por el personal dentro del almacén
de materia prima, esta herramienta facilitard la toma de decisiones, y agilizara la descarga de las

unidades cuando arriban a la empresa.

De igual forma esta herramienta se adecua a la tecnologia que es utilizada actualmente por la
empresa, en lo que se refiere al equipo de cOmputo y software. Para una mejor organizaciéon y
control, se realiz6 una simplificacién de pasos en el proceso tanto administrativo como nuevos
métodos de control y de planificacion llevando consigo la propuesta de un nuevo proceso mas
eficiente tanto en tiempo y operaciones. Las mejoras fueron reflejadas en un diagrama de flujo tanto
actual como propuesto. Cumpliendo asi con los objetivos tanto generales como especificos,

planteando nuevas propuestas para el proceso actual que maneja la empresa tipo embotelladora.
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Glosario

Adquisicidn: Es el proceso de compra de articulos en cantidades y especificaciones definidas en
la programacioén.

Algoritmo: Conjunto ordenado de operaciones sistematicas que permite hacer un calculo y hallar
la solucién de un tipo de problemas

Almacenamiento: Conjuga las actividades de recepcion, clasificacion, ubicacion, custodia,
eventual manipulacioén y control de existencias (Ministerio de salud publica Honduras, 1983).
Amortiguamiento: el concepto de amortiguacion en manufactura e inventarios se define como

el abastecimiento de suministros suficientes para mantener las operaciones funcionando sin

problemas
Cadena de Suministro: Movimiento de materiales, fondos e informacién relacionada a través

del proceso de la logistica, desde la adquisicién de materias primas a la entrega de productos
terminados al usuario final, incluye a todos los vendedores, proveedores de servicio, asi como

clientes e intermediarios.

Calidad: Se define como La adecuacién al uso implicando todas aquellas caracteristicas de un
producto que el usuario reconoce que le benefician

Confiabilidad: la probabilidad de que un equipo o sistema opere sin falla por un determinado
periodo de tiempo, bajo unas condiciones de operacion previamente establecidas

Estimacion: Es el proceso de encontrar una aproximacion sobre una medida, lo que se ha de

valorar con algun propésito es utilizable incluso si los datos de entrada pueden estar incompletos,

incierto, o inestables
Incertidumbre: La incertidumbre puede derivarse de una falta de informacién o incluso por que

exista desacuerdo sobre lo que se sabe o lo que podria saberse. Puede tener varios tipos de origen,
desde errores cuantificables en los datos hasta terminologia definida de forma ambigua o previsiones
inciertas

Insesgado: tiene por esperanza el valor del parametro, sea quien sea éste. Es decir, el valor
esperado del estimador es la cantidad que queremos estimar.
INSUMOS: Insumo es un concepto permite nombrar a un bien que se emplea en la produccion de

otros bienes. De acuerdo al contexto, puede utilizarse como sinénimo de materia prima o factor de

produccion

KPI: Key Performance Information, indicador clave de desempefio o rendimiento.
Método: Modo ordenado y sistemético de proceder para llegar a un resultado o fin determinado

Parametro: Elemento o dato importante desde el que se examina un tema, cuestion o asunto
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Pick/Pack (Picking): El proceso de escoger el producto de inventario y empacar en recipientes
de embarque.

Programacion: Es un proceso mediante el cual se determinan las necesidades de medicamentos
para un periodo dado, con el propoésito de atender la demanda de estos, estimandose en base a los
recursos financieros disponibles para este periodo (OMS, 1989).

Prondsticos: es la prediccion de lo que sucedera con un elemento determinado dentro del marco

de un conjunto dado de condiciones. Se diferencia del presupuesto porque este Ultimo es el resultado
de decisiones encaminadas a generar las condiciones que propiciaran un nivel deseado de dicho

elemento

Sesgado: Propiedad de una muestra estadistica que hace que los resultados no sean
representativos de toda la poblacion

Superavit: es utilizado generalmente para hacer referencia a aquellos ingresos que son superiores
0 sobresalientes a comparacién de los gastos, por un lapso determinado.

Sustentable: Se define como toda aquello que se puede sostener a lo largo del tiempo sin agotar
sus recursos o perjudicar el medio ambiente

Variabilidad: La variabilidad se refiere a todo aquello que tiene la posibilidad de cambiar, en

general la variabilidad es la facilidad de modificar o que tiene una inconsistencia para continuar

haciendo algo que ha sido planificado.
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