Gerenciay
Administracion
de Operaciones

Ing. Humberto R. Alvarez A., Ph. D.

humberto.alvarez@Qutp.ac.pa
humberto.alvarez46@gmail.com

Noviembre, 2017

H. R. Alvarez A., Ph. D.




Contenido

» |ntroduccion

» Diseno de estrategias de
operaciones.

» Diseno de Procesos

» P|lanificacion, Administracion y
Control de la Cadena de
Suministros

H. R. Alvarez A., Ph. D.




Infroduccion




La gran pregunta:

cEStamos en una
época de
cambio o un
cambio de
época?




Etapas del desarrollo economico

Modelo de los 60’s

- Estrategia de
crecimiento hacia
adentro

- Industrializacion via
Inversion Social
Interna ﬂ[

- Modelo Macro-
inflacionario

- Politica econdémica
proteccionista

Modelo de los 90’s
- Estrategia de
crecimiento hacia
fuera
- Industrializacion via
Inversion Extranjera
- Modelo macro-
estabilizador
- Politica econémica
de apertura

Modelo de los 00’s
- Estrategia de
crecimiento balanceado
- Industrializacion
tridimensional
- Exportaciones
- Sustitucion de
importaciones
- Elemento enddgeno
- Modelo macro de
crecimiento competitivo
con estabilidad
- Politica de
Competitividad
Sistémica




El contexto actual: fuerzas
competitivas
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Nuevos hegocios

rter, Michael (1998) Competitive Advantage, Collier McMillan, Inc., New York



Nuevos escenarios y nuevas

[ . ] 7

Internet

Social . Radical Life Extension
Scenarios et Supar egane
Mobile Democracy 2.0
Human-Machine Convergence
Cloud Decentralization of Everything
Human 2.0

Empowerment Economy
Logistics Internet
3D Printing Artificial General intelligence
Circular Economy
Renewable Energy / Money 2.0

Maker Economy

Big Data - Analytics

Internet of Things ¢ Energy Internet
o y 4 Healthy Life Extension
Cognitive Systems Autonomous Vehicles
Nanotechnology : ’ Automation of Everything
/ Sharing Economy
Robotics 4 Connected Healthcare
F 4 2 ; - New Economic Paradigm?

Blockchain & Next Generation Education

Smart Cities
Artificial Narrow Intelligence
Smart Homes
Connected Car
Smart Grid

< e

https://frankdiana.wordpress.com/digital-
enterprise/

- Future Scenarios
== |Innovation Accelerators

== Technology Foundation



Expectations

Tendencias en la gestion de los procesos de

negocios

Trend phase: “A wide range of successful initiatives” to “Cannot be successful without”

| Trend phase: *
Market penetr

Trend phase: Pilots to initial
rollout

Market penerration: High Maruriry: High

Benefut rating: Low—Medium Investment required: Low

Benefit rarmg: Very high

Benefit rating: High

Investment reguired: Medium—High |

ﬂ‘

BPM Change Managemeq\t
Process Templates
Enterprise-wide Metadata Repositories
Complex-event Processing
Automated Business Process Analysis

Question of
value and pivot

Agile Development for BPM
Cloud-enabled BPM,

BPM as a Service (BPMaaS)
Optimization & Simulation,
BPM Requirement
Management
Sustainability & BPM
Chief Process Officer

Inflection '
of attitude :

|
Information & Proces\§ Modelling
BPM Methodology Toolbox

BPM Certification '

Process Variance Mode{ling
Social Network © Events-driven BPM .
Analysis for BPM

|
BPM & Knowledge Workers
Advanced Case Management
Role-oriented Process Modellibg
Cloud Business Rule \
Mgt. (BRM) Services \
Real-time Learning BPM !
Value Delivery Modelling :
Pilots

Flow Modelling (Process/
Information/Service,

Initial
rollout

Peak of hype

|
\
|
|
|
\
|

BPM Alignment |
Business Process Outsourcing
Evidence-Based BPM :

BPM Governance

BPM Case Management

® Attitude and adoption equilibrium \

Attitude
confirmation Can’t be successful
Business Process BPM Continuous without it
Center of Excellence Improvement

Business Monitoring

Lifecycle

Process Deployment

Process Design & Build

Process Analysis

A wide range of
success initiatives

Time Early Industry Standards
Adoption Adoption Adoption
Legend
— Trend Curve ——— Adoption Curve —— Performance S-Curve QO Less than 2 years 0O2-5 years

@ 5-10 years /\ More than 10 years




Mejoramiento continuo

Gestion de costos

Sistemas
de
Producci
on

Gestion estrategica

Cultura organizacional

Manufactura de clases mundial:

SN

de la
Cadena
de
Suministro
S

N/

EFICACIA + EFICIENCIA =

EFECTIVIDAD



) En esta nueva era

®»| 0s paises estan Inmersos en el
fortalecimiento de su orgullo

A |a vez, estdn en una carrera de
modernizacion

»Se esfuerzan por aprovechar el
ambiente cambiante

»Tratan de mantener estabilidad vy
crecimiento productivo




Se requiere

» Resolucion y destreza

= Disposicion para tomar riesgos
estratégicos

= Fntender los impulsores claves en la
creacion de riqueza

= Nuevos mercados

= Nueva tecnologia

= |[nnovacion continua

» Capacidad emprendedora

\




Anticipando el futuro

|

» Techonomics (¢, Tecnonomia?): es el estudio de
tendencia en los negocios y la sociedad como

resultado de cam
economia causac

NI0S observables en la
0s por los avances

tecnologicos (Dr.

H. Lee Martin, 2004)

®» | eyes de la Tecnonomia:

» | ey de Moore de

la velocidad computacional

» | ey de Mecalfe sobre la complejidad de la red
» | ey de Coase sobre la economia de la innovacion

\



Leyes de la Technonomia

O Ley de Moore: Gordon Moore, fundador de Intel, expresd los
iIndetenibles crecimientos exponenciales en la velocidad, tamano vy
costo de los procesadores, quienes desde 1960, cada dieciocho meses,
se doblard su densidad y por ende el poder de procesamiento,
mientras el costo se mantfiene constante. La tendencia es simple: mas
rapido, mas barato, mas pequeno.

O Ley de Metcalfe: Robert Metlcalfe, co-fundador de 3Comm, hizo la
observacion que las redes, bien sea telefonicas, de computadores o de
personas, dramadticamente incrementa su valor con cada nodo
adicional. Esto se puede expresar como que la utilidad de una red es
equivalente al cuadrado del nUmero de sus usuarios.

O Ley de Coase: un joven socialista ingles llamado Ronald H. Coase
publicd un arficulo titulado “La naturaleza de la empresa” en 1937
donde afirmaba que una empresa tenderd a expandirse hasta que los
costos que supone organizar una fransaccion adicional dentro de la
empresa igualen los costes que implica desarrollar esa misma funcion
en el mercado abierto. Cuando salga mdas barato realizar una
fransaccion dentro de la empresa, es recomendable hacerlo asi; es
cambio, si resulta mdas econdmico salir al mercado, no hay que intentar
hacerlo de forma interna.

W N



Velocidad del cambio

Aceleracion del

R cambio
O .
= Adaptacion
al cambio
O
<
>

Tiempo

H. R. Alvarez A., Ph. D.




= Nuevas oportunidades en los negocios y
productos

» \lenos pero mas complejas barreras

® Principios organizacionales menos complejos
» \ejores metodos de comunicacion

» CreacioOn masiva de riqueza

» Acceso a informacion

= Cambios fundamentales en la manera de vivir

H. R. Alvarez A., Ph. D.



La reaccion en la economia

®» Expansion en el nUmero de empresas
» Mas competencia
» Djversidad de productos

» Reduccion en el ciclo de vida de la
Innovacion

» Redes globales
» Qutsourcing
= Todo digital

» Alcance a quien sea, donde seay en
cualquier momento (Anyone, anywhere,
anytime) instantaneo.




Fuerzas que limitan la ventaja
competitiva

Cambio de paradigma

Cambio de reglas
Sub-optimizacion

Inercia



Fuerzas limitantes

®» |mitacion: imitar en vez de diferenciar

® [nercia: capacidad de responder a
situaciones criticas

®» Sub-optimizacion: Si X es bueno, mas de X
es mejor

» Cambio en las reglas: cambio en la manera
de jugar el juego

» Cambio de paradigma: aceptar gue los
modelos actuales no son aceptables



Lo importante no es solamente

s%ber mucho, sino hacer algo

provechoso y ventajoso con lo
gue se sabe




;. Qué es administracion?

® | a administracion es el comportamiento logico de las
organizaciones; de hacer las cosas a traves de las
personas (Alvarez, 1994).

» Habilidades del administrador

» Habilidad Técnica: conocimientos, métodos, técnicas y
equipos adquiridos necesarios traves de instruccion,
experiencia y educacion.

» Habilidad Humana: capacidad y discernimiento para trabajar
con personas.

» Habilidad Conceptual: comprender las complejidades de la
organizacion global y en el ajuste del comportamiento de la
persona dentro de la organizacion.




Funciones del proceso
administrativo

/ Planificar
Controlar \

( Organizar
Dirigir /

\ Integrar




Aspectos del proceso

administrativo

» Objetivos: las organizaciones son medios
soclales que pretenden la realizacion de una
tarea social. Busca la eficacia.

Inistracion:los esfuerzos son
coypisiderados fundamentales y la principal
caracteristica es el orden. Busca la eficiencia.

» Desempeno individual: el grado de resultados
gue del personal que trabajo dentro de las
organizaciones.




Operaciones

» Son todo el conjunto de actividades que
se responsabilizan por entregar un
producto o servicio al clienfe, sea este
InNferno o externo.

Es responsable de aspectos tales como:

» Costos
» Calidad
®» Aspectos operacionales

®» Tienen que ver con la eficiencia y eficacia

H. R. Alvarez A., Ph. D.




5Qué es la administracion de
operacionese

» [Es el conjunto de actividades que crean valor en forma de bienes y
servicios al transformar los insumos en productos terminados.

= Produccion: es la creacion de productos tangibles o intangibles.

» Desafios:

\\

Enfoque global

Justo a tiempo

La cadena de suministros
Ciclo de vida de la innovacion
Productos a la medida
Empoderamiento

Responsabilidad social, empresarial y ambiental

H. R. Alvarez A., Ph. D.



El producto

|
» Conjunto total que recibe el cliente cuando

compra, ya que éste adquiere satisfacciones
» Producto basico: Es lo que el cliente esta

comprando, en terminos de algo que resuelve un
problema.

» Producto real: Esta constituido por el producto,
su calidad, caracteristicas, marca y empaque.

» Producto aumentado: Son los servicios y
beneficios adicionales.

\\



Innovacion

»FEs |a generacibn de nuevo conocimiento
productivo aplicado a las empresas y que
ademas genera valor agregado

®» [nnovaciones: productos verdaderamente
novedosos, donde no hay sustitutos satisfactorios.

® Sustituciones o mejoras: la reposicion de productos
existentes que incluyen una diferencia en el articulo o
servicio.

® |[mitaciones: son nuevos para la empresa pero no
para el mercado.




Producto tangible vs. intangible

Aspectos

Tangibles

Intangibles

Produccioén

Por anticipado

Al instante

Almacenamiento

Se pueden almacenar

No se pueden almacenar

Verificacion

Se pueden demostrar

No se pueden demostrar

Garantia

Pueden cambiarse

Solo pueden cambiarse o indemnizarse

Elemento humano

No siempre se requiere
interaccién

Generalmente requiere interaccion

Satisfaccion

Resultado objetivo

Resultado subjetivo (expectativas)

Regularidad

No varia

Varia segun el cliente

Control de Calidad

Durante y después de la
produccion

Antes de producirlo

Relacion productor

No hay vinculo

Siempre hay vinculo

H. R. Alvarez A., Ph. D.




Vision global de las operaciones

» \ejorar la cadena de suministros

® Proporcionar mejores bienes y servicios
» Entender los mercados

» Atraer y retener talento

= |\lejorar las operaciones

» Reducir costos
» En pocas palabras: lograr ventajas competitivas

» Competencias en diferenciacion
= Competencia en costo

= Competencia en respuesta

H. R. Alvarez A., Ph. D.




Decisiones estratégicas en AO

®» Disefo de bienes y servicios
» Calidad

» Diseno de procesos y capacidad

» | ocalizacion

® Distribucion de planta

» Capital humano y disefio del trabajo

» Administracion de la cadena de suministro
® |nventario

® Programacion de las operaciones

» Mantenimiento

H. R. Alvarez A., Ph. D.
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Estrategias para operaciones globales

- Franquicias, alianzas
estratégicas, subsidiarias

Alta Estrategia global Estrategia transnacional
o ° L]
4 Producto estandarizado - Desplazar recursos e ideas
5 Economias de escala - Economias de escala
Q Aprendizaje transcultural - Aprendizaje transcultural
2.
3 Estrategia internacional Estrategias multidomeésticas
(7]
o
o - Importar y exportar - Uso global del modelo
o - Licenciamiento nacional existente
®
Q
c
0
0,
o)
>
Q
()

Consideraciones sobre la capacidad de respuesta local

Respuesta rapida y/o diferenciacion
sqa B0l () -

H. R. Alvarez A., Ph. D.

Heitzer y Render (2009)
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El objetivo final

» [xceder expectativas
» Ser efectivo

» Agilidad

» Adaptabilidad

» [lexibilidad

Lean




Algunos aspectos técnicos




MAPA CONCEPTUAL

CERO .
sTOCKs 1 | GRAFICOS DE GANTT PERT/CPM EACACIA
CERO | | EFICIENCIA
PLAZOS :
ADMINISTRACION DE :
cero | PROYECTOS PRODUCCION
DEFECTOS
Gerencia
CERO | | o Y CONTROL |— STOCKS
NGl =ElE Administraci{od
cro | e la Produccion \—\
BUROCRACIA CALIDAD
LOTES | | ESTRATEGIAS
PEQUENOS DE CAPACIDAD
S PLANIFICACION PLAN
AGREGADA DE AGREGADO DE
- ) , ESTRATEGIAS
PEDID
O LA PRODUCCION PRODUCCION SE VA
CELULAS DE | |
TRABAJO | ESTRATEGIAS
PROGRAMACION MIXTAS
KANBAN (] DE LA
PRODUCCION
PROGRAMA |
MAESTRO DE
FRODUCCION PROGRAMACION
SEANDA DE LA PE%DPUCCION
DEPENDIENTE ll
MRP
P PROGRAMA DE
Wiy PRODUCCION
EXTENSIONES OBJETIVO PROGRAMA
DE COMPRAS
sl INFORME DE

EXCEPCIONES




o
Tiempo (JIT)
4,

d.

1.

2.

PLANIFICACION Y CONTROL DE
LA PRODUCCION
Planificacion agregada y
programacion de la produccion
Planificacion de necesidades de
materiales (MRP)
Filosofia de produccidon Justo a

Programacion temporal de proyectos
(PERT/CPM)
Conftrol de la funcion de produccion



PLANIFICACION AGREGADA Y P,ROGRAMACI(')N
DE LA PRODUCCION

SISTEMA DE PLANIFICACION DE LA PRODUCCION

MERCADO DECISIONES INVESTIGACION
Y DEMANDA DE PRODUCTO Y DESARROLLO

PLANIFICACION DEL
PREVISIONES DE PROCESQO Y DECISIONES
LA DEMANDA DE CAPACIDAD
(TEMA 5)

RECURSOS
DISPONIBLES

PLANIFICACION
AGREGADA DE

(SUBCONTRATACION)

PROGRAMACION DE
LA PRODUCCION

PROGRAMACION

DE LA PRODUCCION
A CORTO PLAZO

 Este sistema es iterativo a través de la informacion de control
(o feedback)

* En todo este proceso es preciso disenar adecuados sistemas de
informacion




PLANIFICACION AGREGADA DE LA PRODUCCION

* Funcion de definir los objetivos de produccion en cantfidad y fecha,
asi como adecuar los recursos materiales, humanos y técnicos
de la funcidon de produccién a dichos objetivos

DATOS DE ENTRADA

HORIZONTE TEMPORAL PREVISION DE VENTAS
’ CAPACIDAD DE
DE PLANIFICACION . DURANTE EL HORIZONTE
- PRODUCCION .
(NORMALMENTE 1 ANO) DE PLANIFICACION

RESULTADO DE LA PLANIFICACION
AGREGADA DE LA PRODUCCION

PLAN AGREGADO DE PRODUCCION

CALENDARIO AGREGADO DE PRODUCCION:
1. CANTIDADES AGREGADAS A ELABORAR DE CADA FAMILIA DE PRODUCTOS
2. FECHAS DE FABRICACION (POR TRIMESTRES, POR MESES, Y/O POR SEMANAS)

OBJETIVO DEL PLAN
AGREGADO DE PRODUCCION

DETERMINAR LA TASA O VOLUMEN DE PRODUCCION DEL CENTRO
DE PRODUCCION, LAS NECESIDADES DE MANO DE OBRA, LOS
NIVELES DE INVENTARIO, Y LAS TASAS DE SUBCONTRATACION
PARA CUMPLIR EL CALENDARIO AGREGADO DE PRODUCCION

* El plan debe ajustar la capacidad de produccion a la demanda




ESTRATEGIAS DE ADECUACION DE LA CAPACIDAD
A LA DEMANDA

1. OPCIONES DE CAPACIDAD

* Estrategias que buscan adaptarse a la demanda sin pretender
modificarla

VENTAJAS INCONVENIENTES

* Los cambios en RR.HH. |« Mayores costes de
VARIAR EL NIVEL son graduales o nulos almacenamiento
INVENTARIO * No hay cambios bruscos | ¢ Se pueden producir rotura
en la produccion o ruptura de stocks
VARIAR EL * Evita el coste de otras * Los costes de contratacion,
VOLUMEN opciones despido y formacion
DE PERSONAL pueden
CONTRATANDO O ser importantes
DESPIDIENDO
V/N=1IN=3=MN\ViZls]=l ° Equilibra las * Costes de horas extra
OCUPACION fluctuaciones « Cansancio del personal
estacionales sin .
(HORAS EXTRA O . gos:e dz rc.)tura:.o. c:uztura
* Costes de inactivida
INACTIVAS) adicionales

* Permite flexibilidad * Pérdida del control de la
calidad

* Menores beneficios

« Dificil programacion

SUBCONTRATACION

* Menores costes y mas * Costes elevados de formacién
flexibilidad que con * Menor calidad
empleados fijos * Dificil programacion

EMPLEADOS A
TIEMPO PARCIAL




2. OPCIONES DE DEMANDA

* Estrategias que buscan influir en la demanda para adecuarla a la
capacidad de produccion en el periodo de planificacion

VENTAJAS

« Utilizar la capacidad ociosa
 Los descuentos atraen mas
clientela

INCONVENIENTES

* Incertidumbre de la demanda
* Ajuste dificil de la demanday
la capacidad

INFLUIR SOBRE
LA

DEMANDA CON
PUBLICIDAD,
PROMOCIONES,
MAYOR FUERZA
DE VENTAS, ETC.

RETENCION DE
PEDIDOS

» Puede evitar horas extra
* Se puede mantener
constante la capacidad

* El cliente debe estar dispuesto
a esperar
» Se pueden perder clientes

FABRICAR

PRODUCTOS
CON

DEMANDA
OPUESTA

* Implica la utilizacién combinada de varias estrategias de capacidad

« Utilizacion de todos los
recursos
* Mano de obra estable

3. OPCIONES MIXTAS

y/o demanda

ESTRATEGIA
DE ALCANCE

ESTRATEGIA
DE EQUILIBRIO

» Puede exigir habilidades o
maquinas fuera de la
experiencia de la empresa

» Consiste en mantener un volumen de produccion
que iguale la demanda previsible

* Consiste en mantener constante la tasa o el
volumen de produccién o la plantilla durante
todo el horizonte de planificacion



PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

* Proceso de descomponer la planificacion agregada en planes con un
mayor nivel de concrecion
* Su resultado es un programa maestro de produccion (PMP), esto es,
un CALENDARIO DE PRODUCCION MAS DETALLADO:
1. Cantidades detalladas a elaborar de cada producto

2. Fechas de fabricacion (semanales y/o diarias)
* EL PMP es una fuente de informacién para los sistemas de
planificacion de necesidades de materiales MRP

PROGRAMACION DE LA PRODUCCION A CORTO PLAZO

« Ultima fase del proceso de planificacién de la produccién
e Programacion semanal, diaria, por turnos y/o por horas:

1. Se determina la secuencia u orden en el que se elaboran los
trabajos pendientes

2. Se realizan asignaciones concretas de personal, materiales y
magquinaria

3. Se establece el programa temporal de inicio y terminaciéon de
cada actividad




PLANIFICACION DE NECESIDADES DE
MATERIALES (MRP)

* Es mds que una técnica de gestion de inventarios
* Facilita la programaciéon de la produccion, el programa de compras y es
fuente de informacion para produccion e, incluso, para ofras areas

DATOS DE ENTRADA

PROGRAMA MAESTRO ARBOL DE FABRICACION

DE PRODUCCION (PMP)

ESTADO DEL

INVENTARIO O LISTA DE MATERIALES

antidades y fechas en log
jue deben estar disponibl
los productos sometidos a

antidades disponiblc@@antidad de componenteg
y en curso de cada @ngredientes y/o materiale

elemento del necesarios para elaborar
nda producto que apared

en el PMP

demanda externa inventario

EXPLOSION DE NECESIDADES
DE MATERIALES

INFORMACION DE SALIDA

PROGRAMA DE
PRODUCCION

PROGRAMA DE
APROVISIONAMIENTO

INFORME DE
EXCEPCIONES
cantidades y fechas en antidades y fechas de Iofl retrasos en las érdenes

las que deben ser pedidos a proveedores
lanzadas (o iniciadas) Mpara fodos los elementos

05 Ordenes de producciofl adqguiridos en el exterior

de producciony sus
repercusiones en los
planes de produccion




CONTROL DE LA FUNCION DE PRODUCCION

* Verificar el cumplimiento de planes y programas de produccion
» Detectar y analizar las causas de las desviaciones producidas
* Mejorar la planificaciéon y programacion de la produccion futura

PRINCIPALES AREAS DE CONTROL

1. CONTROL DE LA PRODUCCION

* El control de produccién a M.P. regula la planificacién anual (de 12 a 18

meses)
* El control de produccién a C.P. regula la programaciéon de la produccion

* EvalUa el grado de cumplimiento de los objetivos de

EFICACIA

producciéon
* Mide la relacion entre los objetivos de produccion

alcanzados y los factores empleados para su

EFICIENCIA obtencion
e Se mide a fravés de la PRODUCTIVIDAD (tema 5)
y el ANALISIS DE COSTES DE PRODUCCION

2. CONTROL DE INVENTARIOS

e La gestion econdmica de Inventarios

3. CONTROL DE CALIDAD

» Confrol del grado de cumplimiento de estandares de calidad prefijados:
1. Permite eliminar los productos defectuosos
2. Permite mejorar el proceso productivo




* Sujeta a las condiciones del mercado

i
= DEMANDA * No relacionada con la demanda de otros
E INDEPENDIENTE articulos
Ll .
3 * Productos terminados y repuestos
- .
= * No sujeta a las condiciones del mercado
=) * Relacionada con la demanda de otros
s R articulos de orden superior
= DEPENDIENTE . _ £
e * Materias primas, componentes y productos
LLl
€en Ccurso
t DEMANDA DE P (INDEPENDIENTE)

CANTIDAD

2 TIEMPO

P
HIl A
TIEVPO

I PUNTO DE
PEDIDO

STOCK DE P

TIEMPO

(@)
<
@)
=
Z
<
O

TIEMPO




DEMANDA DE P (INDEPENDIENTE)

J PUNTO DE
PEDIDO

o o : o E o : o
—te— t: 18 1%

EXISTENCIAS DE H CON POLITICAS DE PUNTO DE PEDIDO

\
H




CANTIDAD

S TIEMPO
4
o
Ll
(@)
S B PUNTO DE
2 . PEDIDO
— 2 TEMPO
—> t —

4 DEMANDA DE H (DEPENDIENTE)

(@)
<
(@)
=
z
<
O

TIEMPO
EXISTENCIAS DE H CON POLITICAS DE MRP

—tie— t:

—t
(N}
( N J

[ )

STOCK DE H

", D

. TIEMPO QUE NO NECESITAMOS EXISTENCIAS




Los métodos cldsicos de gestion de inventarios NO son

adecuados para productos con demanda dependiente

(irregular, discontfinua pero conocida con certezq)

PRINCIPAL

. CUANDO PRODUCIR O COMPRAR
PREOCUPACION

PRINCIPAL ASEGURAR LA DISPONIBILIDAD DE STOCK
OBJETIVO EN CANTIDAD, TIEMPO Y LUGAR

DIFERENCIAS ENTRE MRP Y METODOS CLASICOS
DE GESTION DE STOCKS

GESTION CLASICA
DE INVENTAROS

Independiente

DEMANDA Dependiente
FILOSOFIA DE LA

ORDEN Requerimientos Reposicion

PRONOSTICO Basado en el PMP SRR En i R
pasada

CONTROL Control de todos los Método ABC

articulos

Satisfacer las necesidades |Satisfacer las necesidades

CEEIE de produccion del cliente

Materias primas,
componentes y productos
en curso

TIPO DE
INVENTARIO

Productos terminados y
repuestos




AMPLIACIONES DEL SISTEMA MRP

« Sistema que proporciona un feedback al
plan de
materiales al incorporar un andlisis de las
SISTEMA MRP limitaciones de la capacidad de
DE BUCLE produccion
CERRADO » Permite que los planes de produccion se
puedan
cumplir en todo momento de acuerdo a
lao capacidad instalada
* Es un sistema de planificacion y control de los
recursos de produccion
SISTEMA MRP I « Extiende los cdlculos del MRP tradicional a
(PLANIFICACION cualquier ofro recurso del proceso de
DE RECURSOS produccion: horas empleadas por la
DE MATERIALES) mano de obra, horas de frabajo de la
maquinaria, coste de los materiales,
etc.




FILOSOFIA DE PRODUCCION JUSTO A TIEMPO
(JIT)

* Los suministros y componentes deben incorporarse al proceso
productivo JUSTO en el momento que se necesitan y en la cantidad
que se precisan, buscando aproximarse a un STOCK CERO

EMPRESA NIVEL DE INVENTARIO

PROBLEMAS QUE ESCONDEN LOS INVENTARIOS

Proveedores Refrasos en Problemas de Tiempo preparacion

. . Averias A
poco fiables las entregas calidad Desechos de las maquinas

REDUCIR EL INVENTARIO PARA SACAR A LA LUZ LOS
PROBLEMAS DE PRODUCCION Y PODER SOLUCIONARLOS

~L_srosousenomeaonvrovtsoucouios L

NIVEL DE INVENTARIO

;;;;;

EMPRESA

PROBLEMAS QUE ESCONDEN LOS INVENTARIOS

Proveedores Retrasos en Problemas de Desechos Averias Tiempo de preparacion

poco fiables las eniregas calidad de las maquinas

Es una filosofia que trata de concentrar los esfuerzos en

las actividades de produccion que anaden valor y eliminar
todas las practicas que supongan derroche e ineficiencia




CARACTERISTICAS DE LOS SISTEMAS JIT

IN@ = NOM[OI® €Y | - Los stocks implican costes y despilfarros

* Rdpida reacciéon al mercado

* Mayor productividad y menores costes
» Ganancias de espacio
* Menor necesidad de inversiones

YR @ ENONZVVA®RY | »+ Reducir los ciclos de fabricacion de productos

* Reducir los fiempos de espera
* Reducir los tiempos de preparacion de las maquinas
* Reducir los tiempos relacionados con los movimientos

@O DIEHE@IONY | « Se parte del concepto de calidad total

e Uso de mdquinas que producen con calidad uniforme
* Acuerdo de una calidad del 100% con los proveedores
e Se promueve el empleo de circulos de calidad

* Programas permanentes de mantenimiento preventivo
» Comprobacion contfinua de la linea de produccién

N @ = OV N= VS | « Evitar interrupciones en la linea

e Adecuada distribucion de la planta
* Programas permanentes y muy exigentes de mantenimiento

* Personal polivalente que pueda resolver problemas ordinarios de
mantenimiento, ajuste de los equipos, bUsqueda de formas de
eliminar potenciales interrupciones, etc.




e =N NeeYNe VN | - Se elimina cualquier burocracia

* Menos contabilidad analitica y mayor desarrollo en la fabrica
* Tratamiento informatizado de la informacion

e Tener la informacion sélo donde sea Ufil

6. FRACCIONAMIENTO DE LOS LOTES

* Lotes de produccién grandes implican stocks grandes
* Programas de lotes pequenos de productos variados

APROXIMACION AL LOTE GRANDE

AAAABBBBBB

TIEMPO —

LOTES PEQUENOS JIT

AABBBAABBB




7. PRODUCCION BAJO PEDIDO

* Las previsiones tienes errores
e La produccion viene arrastrada por el mercado (método pull de
fabricacion)

METODO PUSH

DEMANDA
PREVISTA

PROGRAMA MAESTRO
DE PRODUCCION

7 . 7
PkOVEED%ﬁ)MPONE>ABR|CAC§J0NTAJE FINI CLIENTE I

EL INVENTARIO REALIZA UN EFECTO EMPUJE

—

Fuente: readaptado de Dominguez et al. (1995; pdg. 211)

METODO PULL

FLUJO DE INFORMACION

=S -~ -

-~
¥ ¥ v \
PkOVEEDO>¢MPONE>!ABRICACI ONTAJE FIN| CLIENTE

FLUJO DE COMPONENTES

EL INVENTARIO REALIZA UN EFECTO DE ARRASTRE

Fuente: readaptado de Dominguez et al. (1995; pdag. 211)




8. DISTRIBUCION EN PLANTA EN FORMA DE U

* La distribucion de la planta en células de trabajo

e Tema 5 (tipos de procesos de produccion)

\ang

ENTRADA

m " 3l OPERARIO POLIVALENTE
[ ] TAREA O ESTACION DE TRABAJO




9. EMPLEO DEL SISTEMA KANBAN

* Tarjetas que ponen en comunicacion las necesidades de fabricacion
entre diferentes centros de frabajo

* Se utilizan entre dos centros de trabagjo
KANBAN DE consecutivos
TRANSPORTE

* El centro destino comunica al centro origen
sus necesidades de materiales

e Se utilizan dentro del mismo cenfro de
KANBAN DE

PRODUCCION frabajo
e Comunican las érdenes de produccion

FLUJO OPERACIONAL DE PROBUMJOIORERACIONAL DE MATERIALES
KANBAN DE PROD@CI()N KANBAN DE TRANmRTE

El operario lleva el kanban de [\'\‘\,\

transporte al objeto de retirar ICENTRO DE TRABAJO B I
materiales de recambio

CENTRO DE TRABAJO A El kanban de producccién se 5 >
quita do un operario
retira los materiales

El kanban de transporte
quita cuando un operari
usa los materiales

°%

El nOmero de unidades reflejadas

en el kanban de transporte son
Sélo se produce el nimero e e transportadas al siguiente centro
exacto de unidades indicadas de trabajo
en el kanban de produccié Se adjunta el kanban d duccién El operario quita el kanban de

e pl
a las nuevos materiales producidos,
listos para el siguiente centro de
trabajo

produccién y lo sustituye por
un kanban de transporte

Fuente: adaptado de pdgina web de Toyota (http://www.toyota-global.com)




PROGRAMACION TEMPORAL DE PROYECTOS

ADMINISTRACION DE PROYECTOS

PROYECTO . Conjun’r'o.t'mico de oc.:’rividodes COI’.I ur?,inicio y un fin
definido, y con cierta secuenciacion

SECUENCIACION DE ACTIVIDADES Y DECISIONES
EN LA ADMINISTRACION DE PROYECTOS

A. PLANIFICACION DEL PROYECTO

IDENTIFICAR AL CLIENTE DEL PROYECTO

ESTABLECER EL PRODUCTO O SERVICIO TERMINADO
ESTABLECER LOS OBJETIVOS DEL PROYECTO

ESTIMAR LOS RECURSOS TOTALES Y EL TIEMPO REQUERIDO

DECIDIR LA ORGANIZACION DEL PROYECTO

ESTABLECER UN PRESUPUESTO

B. PROGRAMACION DEL PROYECTO

EFECTUAR UN ANALISIS DETALLADO DE LAS TAREAS
ESTIMAR EL TIEMPO REQUERIDO PARA CADA TAREA
DAR UNA SECUENCIACION A LAS TAREAS

DESARROLLAR UN TIEMPO DE INICIO/FIN PARA CADA TAREA

DESARROLLAR UN PRESUPUESTO DETALLADO PARA CADA TAREA
ASIGNAR PERSONAL A LAS TAREAS




De la industria 1.0 a la industria 4.0

Primera
Revolucion
Industrial

basada en la introduccion de
equipos de produccion
mecanicos impulsados por
agua y la energia de vapor

Segunda lfercera Cuarta ‘
Revoluciéon Revolucién Revoluciéon '
Industrial Industrial Industrial
basada en la produccion en basada en el uso de basada en el uso de sistemas
masa que se alcanza gracias electrénica e informatica fisicos cibernéticos (cyber
al concepto de division de (IT) para promover la physical systems - CPS).
tareas y el uso de energia produccion automatizada.
s = G
 IXIIIIIIXITIXEX]
3 T D’)) =4 17e
G .-
Primer controlador
Primera cinta transportadora. logico programable .
Matadero de Cincinnatl, 1870 (PLC) Modicon 084, b A
1969
\/ \/ V. .

H. R. Alvarez A., Ph. D.




Analisis de |la
oroductividad y
flcienclo




Eficiencia vs. Eficacia -
Efectividad

= Eficacia: Mide la capacidad de satisfacer las
necesidades de la sociedad a traves de los
bienes y servicios que se les puedan proveer.

®» Eficiencia;: Medida normativa de la utilizacion

de

0S recursos de la organizacion. Mide la

relacion entre los insumos utilizados y los

Proc

uctos o servicios ofrecidos a la sociedad.

w»Efectividad: generacion  sistematica  de
resultados consistentes integrando la eficiencia
y la eficacia

\



Costo:

» Eficiencia en
recursos
« Utilizacion

Variedad

» Heterogeneidad de
clientes

+ Heterogeneidad de
productos

H. R. Alvarez A., Ph. D.

Cuatro dimensiones de |la efectividad

Calidad

« Calidad del
producto
« Calidad del proceso

Tiempo

» Respuesta
« Servicios



El reto de la productividad

»Productividad: relacion que
existe entre las salidas (bienes y
servicios) y entradas (recursos)

» Alfa produccion no
ecesariamente implica alto
productividad




El sistema productivo

Capital Humano

Bienes y servicios
Recusos de Capital

Proceso de produccion
RECUISOS
alale\lalallale

Informacion

Informacion

Retroalimentacion

H. R. Alvarez A., Ph. D.




Midiendo la productividad

Unidades producidas
Productividad =

Total de insumos empleados

La productividad puede ser medida en funcion de los
diferentes factores de produccion

H. R. Alvarez A., Ph. D.




Variables involucradas

= Mano de obro = Administracién
= Costo » Costo vs. gasto
» Horas trabajadas ®» Procesos
= Ausentismo = Capacidad

= Ciclo o rofacion » Tasa de servicios

= Capital » Tasa de atencion
= Activos » Tiempos 0ciosos
» Pasivos

» [|yjo

H. R. Alvarez A., Ph. D.



Corrigiendo ineficiencias

Elementos eficientes

Frontera de eficiencia

\
h

Baja Productividad (recurso/$) Alta

Alta

Calida
d

Baja

H. R. Alvarez A., Ph. D.




xample: The US Airline Industry

55

55 1 200 2003 2004 2005 2006 00T 2008 2000 2010 201D

£15 -

425 \
£33

& Billicns

\

565

OLegacy Camers B Low-Cost Camiers

Source: Bursan of Transportation Statisties

100

S0t

Airfine trends 2012 20%=

U/S. Transportation Agency T0%
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Fementof Donetic Passerger Capacty

H. R. Alvarez A., Ph. D. e

= = = =
=i i i =i
Source: Burazu of Transportation Statistics

20|

207
210
2011




xample: The US Airline Industry

Yield vs Efficiency (1996)

0.18 - Us Airways

=

=

i
I

=
(=8
L
= )
v 014 - Frontier
o Continental ¢ Amen
B & % America
E Delta i‘* Northwest outhwest
w012
E United Alaska _
— # AmericaWest
-
E &
> 010 -
Hawaiia

*

ﬂ -UE I I I I I I I I 1
.00 6.00 7.00 8.00 9.00 10.00 11.00 12.00 13.00 14.00

Efficiency (ASM/Op. Expenses)

L e Avares A pn 0 (ASM: Available seat miles; RPM: Revenue passenger mile)



xample: The US Airline Industry

Yield vs Efficiency (2011)
018 A
COPA:
‘ Effic.: 10.83
Yield: 0.17
—_ 016 http://investor.shareholder.c
= Southwest om/copa/annuals.cfm
& Continental &
= ~ America # Hawaiian
@ 014 [Mnited® ¢ Frontier jetBlue
- » AirTran
= US Ai o @ &
irways
E Y5 Alaska Virgin America
@ 012 &
Z
=
u -
% 010 Allegiant
4
GUE I 1 I I I I I I 1
5.00 6.00 7.00 8.00 9.00 10.00 11.00 12.00 13.00 14.00
Efficiency (ASM/Op. Expenses)
Prof. Christian Termesch

4 e avarclASMAvailable seat miles; RPM: Revenue passenger mile)




Curva de eficiencia en
loqistica

100,000 We can reduce the world

90,000 - to two dimensions

B0.000 -

There is a tradeoff between
these two dimensions

70,000 -

60,000 -

The tradeoff is a frontier

\ which represents the

50,000 -

Total Supply Chain Cost (%)

40,000 - , . i
Unattainable T minimum attainable cost
30.000 1 for a given service level
20,000 (i.e., the efficient frontier)
10,000
D T T ] T T T T
035 0.6 0.7 08 09
Service Level

H. R. Alvarez A., Ph. D.




Cambiando la curva en |
| frontera de ef|c:|en<:|0

100,000
Locally optimal 90,000
solution

e Actual
Achievable
— Attainable
—~ - Long-term
- Curve Shift

Total Supply Chain Cost (S)

SO% 60% 70% 80% 90%
Service | avel

H. R. Alvarez A., Ph. D.




Analisis envolvente
de datos (DEA)




Andlisis de Datos por Envolvente
(DEA)

®» [lene como objetivo comparar
eficiencias productivas en Unidades de
Decision (DMU)

» | 0 comparacion se hace en funcion al
uso de insumos de manera optima
creando una unidad eficiente ideal




Eficiencia de Paretto -

Koopman
» Una unidad de decision (DMU)

se puede demostrar  que
redistribucion de sus recursos resul’
una igual produccion con una ufili

ningun recurso  adicional.

NO €S

eficiente al producir sus bienes o servicios
(a partir de una cantidad de insumos) si

~una
aria en
izacion

menor de sus insumos y sin el uso de

Por el

contrario, la firma serd eficiente si esto no

es posible




La funcion de produccidn eficiente

De acuerdo a Farrell, la funcion de
produccion:

=Y = YY1 Yo oo Y= FXp0 Xgevins X

Es eficiente, si cualquier otfro vector Y,
produce los mismos elementos de tal
manera que

Y. <Y, VYV, X
Y. es factible si esto es posible

H. R. Alvarez A., Ph. D.



Caracteristicas de la funcion
eficiente

»Convexidad: Estd compuesta de segmentos de linea
gque unen clertos pares de puntos escogidos de un
conjunto de puntos (0, «); (o, 0)... que safisfaga dos
condiciones:

®» Que su pendiente no sea positiva

®» Que ningun punto observado se encuentre entre la
funcion y su origen

»Retornos constantes a escala: Un aumento
disminucion] en INsumos, genera un aumento
disminucion) en la produccion

Estas condiciones garantfizan que si_ dos puntos son
posibles en la practica, entonces lo sera cualguier punto
obtenido del promedio ponderado de los anteriores.



Funcion eficiente

1
HIGH

PERCEIVED
VALUE 3

LOW
HIGH LOW

COST TO DELIVER RATIO

H. R. Alvarez A., Ph. D.




Ejemplo

» Tres unidades de decision (DMUs) utilizan dos
INSUMOS X; Y X, para producir un producto y tal

que:
1 2

15 | 6
12 | 4
3 120 | 10| 8

H. R. Alvarez A., Ph. D.



Niveles normalizados de Insumo

1 2.5 7.5

/2 3 2.4

/3 . 25

H. R. Alvarez A., Ph. D.




DMU,* (2.8,3.4)

DMU,

3.5

y/X,

H. R. Alvarez A., Ph. D.



Resultado: Unidad eficiente

1 15 | 6 2
2 12 | 4
3 | 20| 10 | 8

3* 1 20 | 7.2 | 5.8




Orientacion hacia los
INSUMOS

» Una DMU no es eficiente si es posible mantener
el nivel de produccion a un nivel constante, o
aumentarlos, a la vez que se disminuye cualquier
INSuMo, sin aumentar los otros.

= En el dual, el valor de pg,; serd positivo si su
correspondiente restriccion en el primal define |a
DMU correspondiente como eficiente.

» F| conjunto de DMUs que contengan positivo el
Po, serd el conjunto de referencia para la DMU,



Orientacion hacia los
productos

» Desarrollada por Bessent y Bessent (1988)

®» Bgjo este enfoque, una DMU no es eficiente
si es posible aumentar el nivel de
produccion de algun producto sin
aumentar ningun insumo vy sin disminuir
ningun otro producto

®» Fsfe enfoque considera las dificulfades en
asignar recursos

®» Presenta una formulacion similar al dual



El Efficient Analyst
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Ejemplo

» Tres unidades de decision (DMUs) utilizan dos
INSUMOS X; Y X, para producir un producto y tal

que:
1 2

15 | 6
12 | 4
3 120 | 10| 8

H. R. Alvarez A., Ph. D.



Ejemplo

Unidades Miles de ddlares Mlllgnes de
dolares
Planta 5
Motores |.. oo Tecnologia | Ofros Ventas
FInancieros

Holanda 500 200 320 420 80
Francia 900 270 200 230 130
Bélgica 200 120 150 230 70
Alemania 400 230 125 200 /0

H. R. Alvarez A., Ph. D.




Proyecto DEA

1. Utilizando DEA para la seleccion de proveedores

La Administracidn de la Cadena de Suminigtro ha sido un concepto que esta siendo estudiado v
entendido por académicos v profesionales de todo el mundo. Este concepto explica, no solaments
los aspectos las actividades logisticas, la planificacion v control d2 materiales v el flujo de
informacion, sino también aspectos estratégicos organizaciones.

Aungue introducido en los afios 808, 2u orgen, como concepto no esta del todo claro, su desamollo
ha =ido paralelo con los avances de la distiboecion fisica v el transporie. Una cadena tipica de
suministros esta compussta de una red de materales, informacion y servicios desarrollada en funcion
del suminisiro, transformacion v demanda de bienes v senvicios.

Un elemento importante que aumeanta la robustez de una cadena de suminisiros es la seleccidn de
los proveedaores. Esta seleccion esta bazada en aspectos relacionades con la confianza que se tiene
en las caracteristicas y atributos de cada uno delos diferentes proveedores de la cadena.

Una posible aplicacion del Modelo DEA es la de ufilizar variables relacionadas con los procesos de
mejoramiento a fin de escoger los mejores proveedores de un conjunte dado de posibles candidatos.

=& definieron las siguientes varables

ImsUmMos Productos
x4 :  Buenas practicas de calidad Y, : Calidad de los producios
Xz . Entrenamiento del personal Y. : Precio del producto
'y :  Eficiencia en el envio de los productos

Los valores de estas variables se obtuvieron de aplicar una serie de encusstas a un conjunto de 12
proveedores establecidos. La informacidn obtenida se muestra a continuacion.

Se guiere saber cudles distribuidores escoger, v qué se pudiera recomendar a los otros proveedores
para mejorar su eficiencia.

&faptado de-

Mishra R. K., Patel G. (2010} Supplier Development Strategies: A Data Envelapment Analysis,
Business Intelligence lournal - January, Vol .3 No.1, pp. 99 -110.



Proveedor

/3 99 60 50 35

45 67 37 45 50
/8 37 43 35 60
54 67 /0 60 75
/6 30 60 /0 65
36 30 45 65 68
48 68 65 56 46
58 54 30 54 54
/6 56 30 64 56
78 65 /0 86 /6
59 /8 57 96 /0
/6 60 60 54 60

T
N

H. R. Alvarez A., Ph. D.




2. Midiendo eficiencia en Supermercados

=& tiene un conjurto de 12 zupermercados localizados en diferentes ciudades, cada una con un

ambiente competitivo diferente. La idea de la administracion es la de evaluar la eficiencia de la
cadena, considerando los diferentes supermercadoz. Ademas estan interesados en elevar la
eficiencia de cada uno de loz supemercados.

Para el estudio se tienen las siguientes caracteristicas
Insumos:

*1: Vanedad de productos, evaluadade 1 a 10
X2. Publicidad interna, evaluada de 1a 10
X3 Publicidad externa_ evaluada de 1 a 10

*4. Comportamiento del personal, evaluada de 1 a 10
X6 Vanedad del competidor 1, evaluada de 1 a 10
X7 Wanedad del competidor 2, evaluadade 1a 10

X7 Estacionramientos, cantidad disponible
X8: Trafico diario, clientes
¥9: Area de ventas, en m®

El resultado de estos insumos seran las ventas diariaz, en miles de unidades monetarias.

La tabla mostrada a continuacion muestira la informacion levantada.
Adaptado de:

Data Envelopment Analyzis for Benchmarking Software in Evaluating the performance of
retail chain shops, hitp/fwww dea-analysiz. comidata-envelopment-analysis-examples/data-
envelopment-analysis-examples himiz2

H. R. Alvarez A., Ph. D.



I Y T

— 573.00 34,948.00 214.00
— 9 8 7 8 10 7 8 912.00 31,458.00 407.00
780 I A A B 8 598.00 27,553.00 195.00
— > 7 9 6 9 9 6 599.00 20,278.00 226.00
— @ 7 7 10 6 9 7/ 804.00 30,531.00 216.00
— 6 7 8 6 6 10 9 92400 31,465.00 309.00
/6 10 9 8 4 8 983.00 29,905.00 332.00
— 8 9 6 6 6 7 9 759.00 29,070.00 246.00
— 10 29 7 10 10 8 9 707.00 20,089.00 423.00
“ 6 10 6 7 6 6 8 822.00 24,019.00 207.00
“ 9 9 9 6 6 10 8 643.00 22,775.00 349.00
n 8 10 9 9 6 6 8 877.00 22,534.00 422.00

H. R. Alvarez A., Ph. D.
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Diseno de nuevos
productos vy
Servicios




El Proceso de Diseno

» Oportunidades para un nuevo producto o
Servicio

» Fntender al cliente

» Cambio econdmico

» Cambio socioldgico o demografico
» Cambio tecnoldgico

» Cambio politico y legal

» Cambio en tendencias de mercado, cadena de
suministro

H. R. Alvarez A., Ph. D.




Ciclo de vida

Ventas

s Fases

T T e T

Estandarizacion Diseno

Variedad Gran variedad : s " Producto basico
creciente dominante
Volumen Bajo Creciente Elevado Elevado
Estructura del Pequenos Caida y Pocas compafiias .
: . Sobrevivientes
sector competidores consolidacion grandes
Competencia  Caracteristicas Caliate i S Precio

disponibilidad dependencia

H. R. Alvarez A., Ph. D.




Tipos de bienes y servicios

» Genéricos: su desarrollo nace ante una
oportunidad de mercado.

» |[mpulsados por tecnologia: nacen al iniciarse
una tecnologia propia que impulsa el
desarrollo

®» De plataforma: se construyen en torno a un
sistema tecnologico existente.

®» De proceso intensivo: el diseno del producto y
el diseno del proceso estdan ligados ya que el
proceso de produccion tiene repercusiones
en las propiedades del producto.

\\ H. R. Alvarez A., Ph. D.



Tipos de bienes y servicios

®» De alfo riesgo: enfranan una enorme incertidumbre
respecto a la fecnologia y el mercado.

» De protfofipos rapido: tienen un proceso ciclico de diseno-
construccion-prueba que puede repetirse varias veces. El
producto se modifica de acuerdo al resultado del ciclo
anterior.

®» Sistemas complejos. compuestos por subsistemas que
intferactuan. Son productos de escala mas grande, donde
cada uno de sus componentes puede corresponder a un
producto diferente.

®» Personalizados: fienen pequenas variontes de una
configuracion estandar y responden al pedido especifico
del cliente.

\\ H. R. Alvarez A., Ph. D.




Generacion de productos y servicios innovadores

Tipo de Caracteristicas
productos

Genéricos
(jalados por el
mercado)

Impulsados por
tecnologia

De plataforma

Proceso
intensivo

Productos a la
medida

Productos de
alto riesgo

Prototipos
rapidos

Sistemas
complejos

\\

EL proceso incluye las fases de planificacion,
desarrollo del concepto, diseno del sistema, disefio
detallado, pruebas y produccion.

La fase de planificacion implica casar las
tecnologias y el mercado; el desarrollo del
concepto presupone una tecnologia dada.

El desarrollo presupone una plataforma tecnoldgica
aprobada.

El proceso y el producto deben especificarse y
desarrollarse desde el principio.

Los nuevos productos tienen variantes de los
anteriores. Aprovecha los productos existentes y se
desarrollan cambios agiles y estructurados.

Se identifican los riesgos desde el principio y se da
seguimiento a lo largo del proceso de disefo y
desarrollo.

Las fases del disefio detallado y las pruebas se
repiten y se monitorean hasta que el proceso se
agota.

Muchos equipos trabajan el disefio de subsistemas
en paralelo para después integrarlos y validarlos.

Articulos deportivos, muebles,
herramientas, cafeterias.

Sistemas operativos, tefldon,
fibras inteligentes, banca en
linea

Aparatos electrdnicos,
computadoras, impresoras,
ATM,

Alimentos, productos quimicos,
restaurantes gourmet.

Motores, baterias, procesos
bancarios.

Productos farmacéuticos,
servicios personales.

Software, teléfonos celulares,
nuevos procesos de servicio.

Aeronaves, automdviles,
sistema de matriculo



Actividad | Fase O:
planeacion

Fase 1:

Fase 3:

Desarrollo Detalles
- Articular - Conocer - Preparar - Plan de
oportunidad necesidades familia de marketing
- Definir mercado - Identificar productos
Marketing usuarios - Establecer
lideres precio meta
- Identificar
competidores
- Plataforma y - Viabilidad - Generar - Disefio detallado
arquitectura del conceptual arquitecturas - Procesos y
Disef producto - Viabilidad de alternativas documentacion
iseno o - o
diseno - Definir - Especificaciones
- Viabilidad de subsistemas e
ingenieria interfaces
- Prototipos - Afinar diseno
- Identificar - Estimar costos - Identificar - Definir procesos
restricciones - Viabilidad de proveedores - Definir
L, - Establecer los procesos - Analizar mediciones e
Produccion : : o
estrategias de outsourcing indicadores
cadena de - Establecer - Adquirir equipos
suministro costos meta especiales
- Investigar - Presentar - Analisis
tecnologias analisis econdmico de
disponibles econodmico outsourcing
Otras - Proporcionar - Investigar - Servicio
funciones metas de patentes, postventa
planeacion derechos de
- Asignar autor, etc.
recursos

\ \
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Fase 2:
Diseno

- Preparar
promocion y
lanzamiento

- Pruebas
pilotos

- Confiabilidad

- Desempeno

- Aplicacién de
cambios

- Cumplir con
requerimientos

- Andlisis de la
cadena de
suministros

- Afinar procesos

- Capacitar
personal

- Formular
planes de
ventas

Fase 4: Fase 5:
Pruebas Mercado

-Publicidad

y
mercadeo

- Evaluar
resultados

- Iniciar la
operacion
final

- Evaluacion
expost



Curva decreciente de nuevas ideas

Exposicion
de ideas

i . Andadlisis
' econdmico

___________________

Desarrollo

____________________________________ Pruebas
5 : i Uso

comercial

10%  25% 60% 80%




ducto - Proceso

Etapa del . Volumen
ciclo de Vqumelj bajo, Productos P‘.JCO productos elevado, alta
vida baja o~ importantes, L
., multiples, estandarizacion,
estandarizacion . volumen
Esfructura ’ | volumen bajo : productos
del proceso de una clase mediano .
basicos
Producto o
FlU_]O muy ba_]O Servicio

Flujo no continuo

Flujo continuo
por proceso

Flujo continuo
por producto

Unico por

Producto o
servicio
especializad

O

O Servicios
estandarizados

Varios productos

Un solo
producto o
servicio

\




Administracion de operaciones
Procesos “Lean” vy la Teoria de las
restricciones




Sindrome de la eficiencia

= Si un colaborador no tiene nada que hacer se le busca algo
gue hacer.

®» | 0os empleados no quieren que se les vea sin hacer nada.
®» | 0s encargados buscan trabajo para su gente.

®» |a administracion intenta alcanzar altos porcentajes de
eficiencia

® | g organizacion interfiere si las eficiencias son bajas.

»SE DEBE GERENCIAR BUSCANDO
LA EFECTIVIDAD

\\ H. R. Alvarez A., Ph. D.



Principios de procesos “lean”

Calidad perfecta a fa primera - busqueda de cero defectos, y deteccidn vy
solucion de los problemas en su origen.

NMinimizacion del despilfarro — eliminacion de todas las actividades que
no son de valor afadido v redes de seguridad, optimizacidon del uso de los
recursos escasos (capital, gente y espacio).

Mejora continua — reduccion de costes, mejora de la calidad, aumento de
la productividad y compartir la informacion.

Procesos "pull” — los productos son jalados {(en el sentido de solicitados)
por el cliente final, no empujados por el final de la produccidn.

Flexibilidad — producir rapidamente diferentes mezclas de gran variedad
de productos, sin sacrificar la eficiencia debido a volumenes menores de
produccion.

Construccion y mantenimiento de una relacién a largo plazo con los
proveedores tomando acuerdos para compartir el riesgo, los costes y la
informacion.

\ \



= Hay que trabajar en:
» |denftificar cuellos de botellas o RESTRICCIONES

» Es necesario librar las restricciones a través de la planeacion
del proceso anterior al punto critico.

®» [s necesario equilibrar y sincronizar los procesos para obtener
un flujo continuo de los mismos.

®» Hay que procurar que los procesos sean esbeltos (lean) a fin
de:

» Obtener los recursos correctos en el lugar, momento y cantidad
correctos.

» Minimizar el despilfarro siendo flexible y abierto al cambio.

\ H. R. Alvarez A., Ph. D.




Teoria de las Restricciones (TOC)

Fue desarrollada por el fisico israeli Dr. Eliyahu Goldratt @
principios de los anos 1980.

®» | as restricciones del sistema determinan las posibilidades de
obtener mds de la meta de la organizacion.

» Confrariamente a lo que parece, sdlo unas pocas resfricciones
que impiden alcanzar las metas.

» Restriccion no es sinbnimo de recurso escaso. Son en general
cyiterios de decision erroneos.

efine un Procesos de Pensamiento, que permite responder de
una manera logica y sistemdtica a tres preguntas clave:

5Qué cambiar?
sA qué cambiar?
5sCOmo provocar el cambio?

H. R. Alvarez A., Ph. D.



|dentificar las
FestACnnes

Como “eliminar” las restricciones

FESLAGEInNes

Subordinar las
decisiones a la
decision anterior

Elevar las
restricciones de |a
Empresa

/

identificar?

\

s Que tipo de restricciones cree usted que son mas comunes en nuestras

empresas: politicas o fisicas? ;Cuales cree usted que son mas faciles de




|dentificar las restricciones

» s fal vez el mdas dificil ya que normalmente yo
que se llama "restriccion” a los sinfomas de no
usar correctamente el sistema.

® Fn general aparecen miles de restricciones: falta
de gente, falta de mdaquinas, falta de materiales,
faltfa de dinero, falta de espacio, polificas
macroecondmicas, ausentismo, exceso de
stocks, efc.

» | o Teoria General de los Sistemas sostiene que
cualguiera sea el sistema y su metq, siempre hay
Unos pPoCcos elementos que determinan su
capacidad, sin importar cudn complejo o
complicado sea.

\\ H. R. Alvarez A., Ph. D.



Decidir como explotar las restricciones

® | gs restricciones impiden al sistema alcanzar un
mejor desempeno en relacion a la Meta
principal.

» s fundamental, decidir cuidadosamente
como utilizarlas y explotarlas.

» Dependiendo de cudles sean las restricciones
del sistema, existen métodos para obtener de
ellas el méximo provecho.

H. R. Alvarez A., Ph. D.




Subordinar todo lo demds a la
decision anterior

|

®» Fste paso consiste en obligar al resto de los
recursos a funcionar al ritmo que marcan las
restricciones del sistema.

®» Definir  las inferdependencias entre |os
recursos que la componen.

» No fiene sentfido exigir a cada recurso el maximo
rendimiento respecto de su capacidad.

» Se le debe exigir que actie de manera de facilitar
que las restricciones puedan ser explotadas.

» | g subordinacion al ritmo que marcan las
restricciones.

H. R. Alvarez A., Ph. D.

\ \



Elevar las restricciones de la empresa

® PAra seguir mejorando es necesario aumentar
la capacidad de |as restricciones.

» Este es el significado de ELEVAR.

®» Fn general nuestra la tendencia es readlizar
este paso sin haber completado los pasos
anteriores.

» Procediendo de ese modo se estd
aumentando la capacidad del sistema sin
haber obtenido aun el méximo provecho del
mismo  segun como  estaba  definido

originalmente.

\\ H. R. Alvarez A., Ph. D.




Volver al Paso 1
/

N cuanto se ha elevado una
restriccion se debe estudiar si ésta sigue
siendo una restriccion.

»Si se rompe la restriccidon es porque
ahora existen otros recursos con menor
capacidad.

®»Se debe volver al Paso 1, comenzando
nuevamente el proceso.

H. R. Alvarez A., Ph. D.

\\
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El enfoque de procesos
y andlisis de capacidad




La organizacion es un
sisfema

®» Sistema: coleccion de elementos agrupados con la intencion de
desarrollar una funcion o meta comun

= Un conjunto de subsistemas, todos ellos relacionados que busca la
sinergia de las diferentes actividades en ellos realizadas

\ \



Elementos de un sistemao

Ambiente

Limte del sistema

Retroalimentacion




El enfoque sistémico

Busca

® | a sinergia al optimizar el resultado conjunto
de todas las actividades

tender el efecto de las variables que
ntervienen en los procesos organizacionales
sobre las otras variables

® \/er la organizacion a traves de los procesos
gue anaden valor



El enfoque sistémico

Lo anterior se logra a traveés de:

®» S|stema como causa

®» Pensamiento operacional
Pensamiento de lazo cerrado




El enfoque de procesos

®» Proceso: el ordenamiento logico de actividades funcionales
secuenciales, que toman los resultados de una actividad como materia
prima para producir resultados con un significado y valor para cierto
cliente

®» Procesos:

Una coleccion de modelos identificados por el tipo de decision y por una
secuencia de tareas.

®» [Esas tareas son las unidades minimas identificables de analisis

= Su arreglo 6ptimo es la variable de disefio critica al determinar la eficiencia
del enfoque seleccionado



El enfoque de procesos




Describiendo el proceso

®» Dijagrama de proceso: describe |las
etapas o actividades principales de un
Proceso

» Sus elementos bdsicos pueden incluir
tareas y operaciones, flujo de materiales,
clientes o informacion, puntos de decision
y colas o areas de almacenamiento

» Fs una metodologia ideal para iniciar el
analisis de |los procesos.

H. R. Alvarez A., Ph. D.




Describiendo el proceso

Define una actividad o
tarea del proceso

Define dreas de
almacenamiento o colas
en los procesos

Define puntos de
decision o alternativas a
seleccionar

Muestra el flujo de
) materiales, personas,

informacion, etc.

H. R. Alvarez A., Ph. D.




H. R. Alvarez ,

Etapa 1 - Etapa 2 - Etapa 3 e
Proceso de etapas muiltiples
Etapa 1 - - Etapa 2 ——— ]
Amartiguador
Proceso de etapas mlltiples con amortiguador
FProceso 1
o o
[Ipos de A
Froceso 2
p ro C e S@ S Proceso altemativos
Proceso 1 - FProceso 3 Proceso 5
- Procasc 2 - Proceso 4
Prowmmans naralelos
g Praceso 1 >
Amortiguador
7
- Froceso 2

Productos diferentes

/mﬁrﬂguador




Cliente
entra al
restaurante

Sale del
restaurante

H. R. Alvarez A., Ph. D.

Hace el
pedido

Hace el
reclamo

Ejemplo: Servicio en restaurante de comida rapida

El pedido
se entrega




Eiemplo: produccion de hamburguesas

Cliente hace el
, pedido
McDonald’s
h 4
— Cocinern Montar -/\ s SeentEgay |
Materia cobra
prima Terminado
. Mont
Burger King o
A la medida L
Cocinero -/\ Dis::d?;:m al Sa zr;ljr:a:a ¥ .
/ TEP \ Estandar
Montar
Wendy's
Cliente hace el
padida
Guardar
para chili
L4
. Se enitrega y
Cacinero No—p- IMontar .
Materla cabra
prima
McDonald’s — proceso nuevo - Cliente hace el
padida
L 4
.R./ Cocinero Montar > S&&nmtrheqam Y
Materia TER
prima




riables del proceso

sa de flujo o produccidn (flow rate) / throughput: nUmero
de unidades que fluyen a fravés de un proceso por unidad
de fiempo. Puede verse como la tasa de arribo de unidades
a una estacion de servicio.

e Tiempo de Flujo o procesamiento (flow time): tiempo que
toma una unidad para ir del inicio al final del proceso.

Inventario: nUmero de unidades que fluyen en un tiempo

H. R. Alvarez A., Ph. D.



Unidades

Tasa de
flujo

Tiempo
de flujo

Inventario

unos ejemplos

Oficina de Programa | Compaiia B
’ 4. Vinateria g , P de comida
Credito de maestria | de autos . .
rapida
Aplicaciones Bp’rellos de Estudiantes  Autos
vino
Aplicaciones Botellas Estudiantes
: Ventas
procesadas  vendidas de una
~ anuales
porsemana  alano cohorte
. Tiempo de MEmRE
Tiempo en : s que
Tiempo en duracion
procesar una demora un
: la bodega del
unidad auto en
programa venderse
Casos Botellas en Poblacion Inventario

total del en

pendientes la bodega
programa aduanas

H. R. Alvarez A., Ph. D.



Tasa de procesamiento (troughput)

Por ejemplo, entrada y atencion a clientes en un
restaurante en 25 minutos:

Cumulative Inflow

Flow Timea

] Irventory

Cumulative Oufifow

Customers

I Irventory = Cumulative Inflow - Cumilative Ougflow
l] _ —F . T

0 5 10 15 20 25

——
1

Time (minutes)



Terminologia de procesos

= Tiempo de procesamiento: tiempo que toma un centro de trabajo en una
determinada tarea

1
Tiempo de procesamiento’

=» Capacidad = cantidad de unidades, por

unidad de tiempo que una determinada unidad puede procesar. Si hay m
centros de trabajo entonces la capacidad estard dada por:

.
m(Tiempo de procesamiento)

» Cuello de botella: etapa del proceso con la capacidad mas bagja.
=» Capacidad del proceso: capacidad del cuello de botella

= Tasa de flujo (A) = min (tasa de demanda, capacidad del proceso)
» Utilizacion = Tasa de flujo / Capaciad

» Tiempo de flujo o ciclo: fiempo que toma a una unidad pasar por todo el
proceso.

®» |nventario: NUmero de unidades en el sistema.

'd "Ud "V Z8IOANY ¥ 'H



A Cuello de botella

a . : -
95) 4 . =Tiempo oCioso .—Tlempo de proceso
= ) . -
o Medidas de productividad
§ o e Tiempo de ciclo= 1/ Tasa de flujo
O
o q, * Contenido de MOD=p,;+p,+p;+p,
 Si hay un frabajador por recurso:
Tiempo oscioso =(R-p,) +(R-p,) +(R-p3)
1 2 3 4 Ty :
e Utilizacion promedio de la mano de
Resumen de calculo de capacidad Contenide de MOD
«C o Numero de recursos; — - - )
apacidaqg; == Contenido de MOD+ Tiempo ocioso

Tiempo de procesamiento ;

» Capacidad del proceso=Min{Capacidad,

Demanda} e Costo promedio de la MOD =
 Tasa de flujo (R)= Min{Demanda, Salario total por unidad de tiempo
Capacidad} Tasa de produccidn por unidad de tiempo
e Utilizacién, ~ _ Fasade flujo

Capacidad

\\




Ley de Little

Probada por John Little en 1961

El promedio, en el largo plazo, del nUmero de unidades
en un sistema en estado estable es proporcional a la
tasa de arribo o flujo y el fiempo promedio de dicha
unidad en el sistema.

Inventario (I)=Tasa de Procesamiento (R)*Tiempo de
procesamiento (T)

I=R*T (L =AW)
No es una ley empirica

Es robusta ya que no estd influenciada por las
distribuciones de llegada o servicio, orden o politica de
servicio.

Trabaja con promedios, incluyendo sus respectivas
variaciones.

Es vdlida para cualguier ventana de tiempo

H. R. Alvarez A., Ph. D.



plo

» Supongase que hay un centro de atencion que estd
definido por un mostrador y un drea de
almacenamiento. No se puede atender mdas de un
cliente y todo cliente es atendido.

» Supongase que los clientes llegan a una tasa de 10
clientes por hora y se mantienen en el centro 30
Minutos.

» Aplicando la Ley de Little:
» | =R*T

» | = 10*0.5 = 5 clientes en promedio en cualguier momento
en el centro de atencion.

Se .
i El client
Cliente Se bus.cq enirega cszcljleen e
enfra el pedido el pedido

H. R. Alvarez A., Ph. D.




Ejemplo 2

» Analizar el siguiente proceso y calcular sus variables
principales, si el mismo trabaja 8 horas diarias a B/.4.00 la hora:

Recurso Tiempo de flujo o ciclo

Tiempo de procesamiento Contenido de trabajo
Capacidad Tiempo 0cioso

Capacidad (horas) Utilizacion promedio de la MOD
Cuello de botella Costo por estacion

Capacidad de Costo total

procesamiento Tasa de procesamiento diaria
Tasa de procesamiento Costo promedio de MOD

Utilizacion Inventario

H. R. Alvarez A., Ph. D.



Posh Nails

Katie Posh runs an upscale nail salon. The service process indudes five activities that are
conducted in the sequence described below, (Thetime reguired for each adivity is shown in
parentheses);

Adivity 1. Welcome aguest, {1 minute)
Adivity 2 Clip andfile nails. (3 minutes)
Adtivity 2 Paint. (5 minutes)

Adivity 4: Dry. (10 minutes)

Activity 5: Chedk out the customer, (4 minutes)

Three servers (51,52, and5 3] offer the services in a worker-paced line. The assignment of tasks
to servers isthe following:

51 does Activity 1.
52 does Activities 2 and 3,
53 does Activities 4 and 5.

The drying process does not require senver 35 constant attention; she‘he needsto only escort
the customer tothe salon’s drying chair [equipped with fansfordrying). Thetime to dothis is
negligible. There exists only one drying chair in the salon.

\ \



PN1. Which resourceisthe bottleneck of the process?

PN2. What isthe utilization of server 2° Assumethat thereis unlimited demand and that the
process only admits customers at the rate of the bottleneck,

PN3. What isthe average labor utilization of the servers? Assumethat thereis unlimited
demand andthat the process only admits customers atthe rate of the bottleneck.

PN4. Assume awage rate of 512 per hour. What arethedired labor costs for one customer?

H. R. Alvarez A., Ph. D.




Capacidad

Hay dos objetivos que compiten entre si al momento de tomar
decisiones estratégicas concernientes a la capacidad de la
organizacion:

» Maximizar el mercado
» Optimizar la capacidad

Capacidad es la cantidad de un bien o servicio que puede
producirse bajo condiciones dadas de operacion.

La planificacion de la capacidad es central en el proceso de
planificacion estratégica.

Capacidad excesiva puede ser tan mala como falta de
capacidad.

Una vez evaluada la capacidad y la necesidad o no de
nuevas instalaciones, entonces tienen lugar las decisiones de
localizacion y tecnologia.



dminisirando capacidad

»| as decisiones de planificacion de la
capacidad INncluyen algunas
actividades tipicas:

» Fvaluacion de la capacidad existente

®» Estimaciones de prondsticos de capacidad
futura en un horizonte de planificacion
previomente definido.

» |[denfificacion de modos alternativos paro
modificar la capacidad

»fEvaluacion  financiera, econdmica vy
técnica de las alternativas de capacidad.

» Seleccion de la alternativa mads factible.




Medidas de capacidad

» No existen medidas de capacidad aplicables a cualquier fipo de situacion.

» |as medidas relativas al producto son normalmente utilizadas por
organizaciones enfocadas al producto, lo que se ve complicado a medida
que la mezcla de productos se hace mdas compleja.

®» |as medidas de insumos son utilizadas en organizaciones enfocadas a
procesos. Estas medidas se complican al tfratar de incorporar la demanda.

Medidas de capacidad

Tipo de

) .. Insumos Producto
organizacion

Productaor de bienes Horas maguina par turno Unidades producidas par turno

Facientes tratados por unidad de

Hospital Mdmero de camas tiermpa

Linea aérea Nimera de asientas Kilametros-asientos volados por
unidad de tiempo

Festaurante Mimero de asientos Cantidad de clientes atendidos por
unidad de tiempoa

Universidad Momero de estudiantes poar Mamero de estudiantes que se

profesar graddan
Tienda por Area tatal del almacén “entas totales por afio

departamentos




Midiendo la capacidad

» |ag planificacion de la caopacidad requiere del
conocimiento de la capacidad actual, disponible y
utilizada.

» | o capacidad se puede definir como la razdon maxima
de capacidad productiva existente en las operaciones
de la organizacion.

» Una medida de capacidad comUnmente utilizada es la
tasa promedio de utilizacion calculada como:

Tasa promedio de produccian

C idad dio =
ARAEIEas promEEs Capacidad tedrca




Determinacion de la capacidad

Produccidn estimada - Capacidad
disponible a medio y corto plazo
- Capacidad proyectada >

» Cantidad de output o de input en condiciones
normales de fabricacion

- Factor de Utilizacion (U)
- Factor de eficiencia (E)




Factor de utilizacion (U)

- No todas las horas de trabajo se dedican a
producir

+ Mantenimiento periddico de equipos, paradas por
desayuno, aseo, absentismo...)

* Horas disponibles comparadas con necesarias
solamente aquellas realmente productivas
- Capacidad efectiva (Heizer y Render)

* Porcentaje efectivamente alcanzado de la
capacidad proyectada.

* Supone la capacidad que espera alcanzar una
empresa segln sus actuales limitaciones operativas

Utilizacién = Output real / Capacidad proyectada
(U= N° horas productivas/ N° de horas reales)

\ H. R. Alvarez A., Ph. D.




actor de utilizacién (U) = Ejemplo

- Si de la jornada de 8 horas se pierden 0,8
horas

- Factor de utilizacion
« (8-0,8)/8=109
« Es decir sélo el 90% de las horas reales de la
jornada serian productivas

H. R. Alvarez A., Ph. D.




Factor de eficiencia (E)

- Conocimientos, habilidades, rapidez de
movimientos pueden hacer que distintas
personas desarrollen una misma labor
empleando diferentes tiempos productivos

- No todas las personas trabajan igual
» Modificacién efecto experiencia

- E = Output actual/ capacidad efectiva
(utilizacion)
E= NHE/NHP

Numero Horas efectivas = Numero de horas
productivas (NHP)  * E

\\ H. R. Alvarez A., Ph. D.




Produccion estimada o capacidad
disponible a corto y medio plazo

- Volumen de output que podria ser logrado por
periodo de tiempo en las circunstancias
normales de la produccion (capacidad
proyectada o VOCMP en horas reales) para la
eficiencia E y la utilizacién U reales del factor
considerado

- El resultado puede venir dado referido a
* outputs
* inputs

CD = Capacidad proyectada (VOCMP) x E x U

\\ H.R. Alvarez A., P




+ Ejemplo (resultado en inputs): supuestos
dos turnos de trabajo diario en un CT, de
8 horas cada uno, durante 5 dias a la
semana, con un factor de utilizacion 09 vy
un factor de eficiencia 0,95, la capacidad

disponible (CD) seria:

CD = Capacidad proyectada (VOCMP) x E
X

U

CD = 2 turnos x 8 horas x 5 dias x 09 x
095 = 68,4 h.e./semana

\




Ejemplo 5 (resultado en outputs): Una planta de
procesado de panecillos tiene una eficiencia de

del 90% y una capacidad efectiva (utilizacion) del
807%. Se utilizan tres lineas de proceso para la
produccion de los panecillos. Las lineas operan
siete dias a la semana en tres turnos de ocho
horas al dia. Cada linea se disefio para procesar
120 panecillos estandares por hora. La capacidad
disponible a la semana, o la produccion estimada a
la semana sera:

CD = Capacidad proyectada (VOCMP) x E x U

CD= [(3 turnos x 7 dias x 8 horas) x 3 lineas x 120
panecillos] (0.9) x (0.8) = 43.546 panecillos por

semana

\



Estrategias e la administracion de la
capacidad

» Analisis Economico:

» Se debe enconfrar una justificacion econdmica
que permita sustentar una estrategia de aumento
o disminucion de la caopacidad, ya que los
Incrementos en capacidad  vienen en etapas
Incrementales, no continuas,

» Por ofro lado, la disminucion de la capacidad
también debe ser debidamente justificada, mas
que nada por las implicaciones en la calidad de
servicio o distribucion que puedan aparecer.

\\




Estrategias e la administracion de la
capacidad

= Andlisis del riesgo:

» [s |a incertidumbre existente al momento de desarrollar un
nUevo proyecto.

» | as decisiones de capacidad son decisiones riesgosas ya que
dependen de factores muchas veces no controlables por Ia
organizacion.

» [| riesgo se puede considerar como el efecto acumulativo
que estos factores puedan tener sobre:

® |0s objetivos de la actividad planificada,

» v |a posibilidad de que éste se vea afectado por factores
externos o infernos que impidan que se logre el éxito.

\\




Estrategias e la administracion de |la
cidad

|

» Consideraciones no econdomicas:

» Existen fambién  algunas  dificiles de
cuantificar, pero que son importantes al
desarrollar un andlisis de capacidad:

» F| impacto que una decision sobre estrategias de

capacidad puede tener sobre la operacion del
negocio.

® | 0 respuesta que pueda tener la competencia al
momento de realizar un cambio en las estrategias
de capacidad operativa.

» Flexibilidad de la nueva decision.

\\



ESTRATEGIAS DE ADECUACION DE LA CAPACIDAD
A LA DEMANDA

1. OPCIONES DE CAPACIDAD

e Estrategias que buscan adaptarse a la demanda sin pretender modificarla

VENTAJAS INCONVENIENTES

* Los cambios en RR.HH. * Mayores costes de

VARIAR EL NIVEL son graduales o nulos almacenamiento
INVENTARIO * No hay cambios bruscos » Se pueden producir rotura
en la produccion o ruptura de stocks
VARIAR EL VOLUMEN * Evita el coste de otras * Los costes de contratacion,
DE PERSONAL opciones despido y formacion pueden
CONTRATANDO O ser importantes
DESPIDIENDO
VARIAR EL NIVEL DE * Equilibra las fluctuaciones  Costes de horas extra
OCUPACION estacionales sin costes + Cansancio del personal
(HORAS EXTRA O adicionales * Coste de rotura o ruptura
INACTIVAS) * Costes de inactividad
* Permite flexibilidad * Pérdida del control de la
calidad

SUBCONTRATACION

* Menores beneficios
« Dificil programacion

* Menores costes y mas * Costes elevados de formacién
flexibilidad que con * Menor calidad
empleados fijos * Dificil programacion

EMPLEADOS A
TIEMPO PARCIAL




INFLUIR SOBRE LA

DEMANDA CON
PUBLICIDAD,
PROMOCIONES,
MAYOR FUERZA

DE VENTAS, ETC.

RETENCION DE
PEDIDOS

FABRICAR

PRODUCTOS CON

VENTAJAS

« Utilizar la capacidad ociosa
 Los descuentos atraen mas

clientela

2. OPCIONES DE DEMANDA

e Fsfrategias que buscan influir en la demanda para adecuarla a la
oacidad de produccion en el periodo de planificacion

INCONVENIENTES

* Incertidumbre de la demanda
* Ajuste dificil de la demanday

la capacidad

* Puede evitar horas extra
* Se puede mantener

constante la capacidad

* El cliente debe estar dispuesto

a esperar

* Se pueden perder clientes

« Utilizacion de todos los

recursos

* Puede exigir habilidades o

maquinas fuera de la
experiencia de la empresa

DEMANDA « Mano de obra estable
OPUESTA

3. OPCIONES MIXTAS

o Implica la utilizacion combinada de varias estrategias de capacidad y/o

ESTRATEGIA

o Consiste en mantener un volumen de produccion

que iguale la demanda previsible
e Consiste en mantener constante la tasa o el

volumen de produccion o la plantilla durante
todo el horizonte de planificacion

ESTRATEGIA
DE EQUILIBRIO



Estrategias e la administracion de |la

capacidad

En (a), se aprecia el efecto de crear capacidad
en anficipacion a la demanda. Se puede tener
el problema de siempre tener un exceso de
capacidad que puede resultar costosa, a fin de
atender futuras demandas.

Visto a corto plazo, las organizaciones planifican
para momentos criticos de A largo plazo, seria el
caso de planificar ampliaciones, apertura de
sucursales, relocalizacion de las instalaciones,
etc.

N/ /

En el caso (b), la capacidad responde a la
demanda con soluciones o acciones a corto
plazo.

Estrategias permiten enfrentar cambios
repentinos en la demanda, pero se corre el
riesgo, a largo plazo, no poder satisfacer la
demanda si esta es mayor de lo esperada

Capacidad

Capacidad

Frondstico de

capacidad
Capacidad ociosa

planificada \

/N

Incremento en
capacidad

>
Tiemposentre
incrementos

Tiempo
a) Estrategia de expansian

Prondstico de

capacidad \

} Incrementr
capacidad

Cpcionesa
carto plazo

=

Tiempos entre
incrementos

Tiemp
b Estrategia de" esperarywear” )



Estrategias en la administracion de lo

capacidad

El modelo ideal es uno que combine
ambas situaciones.

Los incrementos en capacidad ociosa
se hacen en etapas planificadas,
dejando intervalos de tiempo en 1os
cuales se ufilizarian estrategias a corto
plazo para satisfacer la demanda.

De esta manera la empresa podrd
tener colchones de capacidad cada
cierfo tiempo permitiéndole enfrentar
demandas incrementales en esos
periodos de tiempo.

Capacidad

Capacidad
planificada

Tiemposentre
incrementos de
capacidad ociosa

e

i

ocinsa

T
Intervalo de

capacidad limitada

Qpciones a
cortoplazo

Tiempo



Estrategias e la administracion de lo
capacidad: controlar la demanda

=» Manejo de precios: Se busca aplicar un esguema
diferenciado de precios dependiendo de la hora o
fecha en que se solicita el servicio. Esta estrategia
tambieén puede ayudar a aumentar la demanda en
periodos fuera de temporada.

» Creando demanda fuera de temporada: Ademds de
diferir la demanda de servicios, apoya el uso de la
capacidad no utilizada durante temporadas de bagja
demanda, en especial en aqguellas organizaciones con
un alto apalancamiento operativo.

= Partir la demanda: Debido a que la demanda proviene
de fuentes no homogéneas, esta se puede agrupar en
una demanda planificada y una demanda aleatoria.
Se pueden desarrollar horarios o temporadas de
servicio dedicadas a tipos especificos de clientes de tal
manera que se minimicen las esperas.




Estrategias e la administracion de la
capacidad: confrolar la demanda

|

» Desarrollando servicios complementarios: consiste en
desarrollar servicios alternativos que permitan al cliente
distraer la atencidon durante la espera, en casos donde
estas tienden a ser muy largas.

» Uso de sistemas de reservaciones: permite el balance de
la demanda de un servicio dado, minimizando tiempos
de espera y garantizando servicios de calidad.

=» Manejo de Ila sobreventa: ligada al sistema de
reservaciones, consiste en sobre vender o aceptar mas
reservaciones que la capacidad del servicio. Los costos
de esta politica son relativamente altos. Es necesario
utilizar un andlisis marginal para determinar el niUmero
crifico de sobre ventas.

\ \



Manejo de sobreventas

» Sean:

» D : el nUmero de reservaciones que no se presentan
segun datos historicos

» X : el nUmero de sobreventas
» C : el costo de un cliente que no se presenta
» C_: el costo de un cliente perdido por sobre venta

» | g probabilidad marginal de cierta politica de
sobre venta estard dada por:

. C
P(D<X)y=——>
C +C

i ]




Estrategias e la administracion de la
capacidad: confrolar la oferta

» Utilizar personal eventual: La tfemporada de alta demanda
puede manejarse mediante el uso de personal eventual; por
horas, dias o semanas.

» Utilizar turnos de trabajo diarios: EI andlisis inicia con un
pronostico bastante detallado en intervalos cortos de fiempo
que permita planificar los furnos de trabajo de manera
Optima. El problema se complica al tener restricciones de
horario, dias libres u ofras situaciones especiales del personal.

» Maximizar la eficiencia: La estrategia consiste en analizar los
procesos de tal manera que se puedan optimizar los mismos.

= Aumentar la participacion del consumidor: A medida que el
consumidor participa en el servicio, disminuyen los
requerimientos de personal del proveedor de servicio y se
puede manejar la espera del cliente.

\\



Estimando requerimientos de
acidad

|
» Sean:

®» R: nUmero total de horas maquina requerido por ano

= D:: numero de unidades de producto o servicio i pronosticado
por ano

®» p.: tlempo de procesamiento del producto i

= Q. numero de unidades por lote a ser producida
» s fiempo de preparacion del producto i

®» P: fijpos de productos a ser producido

D,
» F| nUmero total de horas maquinas serad: R = Z D;p; + Z 51

» Determinando la capacidad disponible CD, el nUmero de centros
de trabajo M requeridos para producir los productos o servicios

i —




Ejemplo

®» Un centro de copiado prepara reportes para dos clientes.
El centro hace multiples copias de tamano definido de
cada uno de los reportes que les hacen llegar. El tiempo
de procesado, compaginado y anillado depende del
tamano de cada reporte. El centro opera 250 dias al ano,
en un furno de 8 horas. Su eficiencia es del 85%. sCudantas

MAguinas se necesitan?

Actividad Cliente X Cliente Y

greor;\g?ﬁciggguol de reportes 50 100
Copias por reporte 40 60
Tiempo de procesado (hr/copiq) 0.5 0.7
Tiempo de preparacion 5 8

(hr/reporte)




Estrategias e la administracion de la
capacidad: controlar la oferta

» Compartir capacidades: Se puede considerar compartir
capacidades excedentes con ofras organizaciones a fin de
compartir las mismas, en especial si estas son costosas.

» Crear capacidades ajustables: a fravés de un diseno
cuidadoso, es posible desarrollar una porcion del sistema
proveedor de servicios con capacidad agjustable. Por
ejemplo, la capacidad en periodos de alta demanda puede
aumentarse utilizando personal de apoyo que estd libre al
haber sido ayudado por personal ociosos en horas de bagja
demanda.

= Enfrenamiento para capacidades mdultiples: Capacitar al
personal para que pueda desarrollar varias tareas y asi
apoyar en los momentos de mayor demanda

\\




unto de equilibrio

» Sean;

» C, el costo variable total, C; el costo fijo total, Q la cantidad
producida o vendida, y v el costo variable unitario. Asi,

C;=C+C, o visto de otro manerq,
C;=Cr+vQ
®» p el precio de venta de una unidad,

» [ 0os ingresos brutos dependiendo del nivel de actividad serdn pQ
y la utilidad en funcidon de Q serd entonces:

Usz_(CF+VQ)

» FE| punto de equilibrio puede definirse, para un producto, por la
siguiente expresion:

' C
Q =—F (a) paraun producto, o

pD—V




El punto de equilibrio

¢ Ingresos

Costostotales

=

-
-

Utilidades

Punto de Equilibrio




El caso de varios productos

®» [En el caso de varios productos, se puede trabajar a nivel de
ventas.

» Factorizando el término (p — v) del denominador por p, se
tiene:

Cr
pQ = v
(I-2)
» Pero también se t P Q (donde S son las
ventas). Asi:
Cy p Cy Vv
Q=—; Q = —=; — = — = constante
\% S S
por lo tanto SA — CF
C"u"



Supuestos

El comportamiento de los ingresos y costos ha sido
confiablemente determinado denfro de un rango valido y
relevante de actividad y tiempo.

» Tanto los costos como los ingresos fienen un comportamiento
lineal dentro del rango relevante.

Los costos se pueden dividir en componentes fijos y variables.

Los/costos de los factores y el precio de venta deben ser
stantes dentro del rango relevante.

a eficiencia y productividad debe mantenerse en los mismos
niveles dentro del rango relevante.

Los ingresos y costos deben ser comparados en el mismo nivel de
actividad.

El volumen es el Unico factor relevante que afecta a los costos.

Los cambios en los inventarios iniciales y finales son
insignificantes.




Cadena de suministros

®» [odas las partes involucradas,
directa o Indirectamente, en
satisfacer las peticiones de los
clientes (Chopra, 2008).

®» |ncluye las redes inferconectadas
que permiten el flujo a través de
las diferentes etapas de la
cadena.

®» Serie de procesos de infercambio
o fluyjo de materiales y de
informacion que se establece
tanto dentro de cada
organizacion como fuera de ellq,
con sus respectivos proveedores
y clientes.

\\




Qué es la cadena de suministros?e

» Funcidn: eslabona a muchas companias, iniciondo con
materias primas no procesadas y terminando con el
consumidor final utilizando los productos tferminados.

» Quiénes la conforman:

» Todos los proveedores de bienes y servicios y todos los clientes
eslabonados por la demanda de los consumidores de productos
inados, al igual que los infercambios materiales e
ormaticos en el proceso logistico, desde la adquisicion de
aterias primas hasta la entrega de productos terminados al
usuario final.

Internamente conecta a foda la Organizacidon pero en especial
las funciones comerciales, de suministros de insumos para Ia
produccion, productivas y de almacenaje y distribucion de
productos terminados con el objetivo de alinear las operaciones
internas hacia el servicio al cliente, la reduccion de tiempos de
ciclo y la minimizacion del capital necesario para operar.



Logistica

Conjunto de medios y méetodos
necesarios para llevar a cabo la
organizacion de una empresa, 0 de un
servicio, especialmente de distribucion.

Implica el planeamiento y control de
todas las actividades relacionadas con
el suministro, fabricacion y distribucion
de los bienes vy servicios de una
empresq.

Es la parte del proceso de la Cadena
de Suministros que planea, implementa
y controla eficiente y efectivamente el
flujo y el almacenamiento de bienes,
servicios e informacion desde el punto
de origen hasta el punto de consumo,
para satisfacer las necesidades del
cliente.



Evolucion historica de la logistica

» [Existe desde el inicio de la humanidad,
donde los grupos humanos © personas
guardaban comida en cuevas para
consumirla en épocas de invierno.

®» Proviene de la raiz griega Logis, que
significa «cdlculoy, y del latin Logistica,
termino con el que se identificaba en
épocas de la Anfigua Roma dl
administrador o Infendente de los ejércitos
del Imperio.

» Se desarrolld en el drea militar con el fin de
atfender necesidades de las fuerzas
militares.




Evolucion de la Logistica

0'0.
QQ
q'%
7/
Q O A\ Q O
il Sl "o & i
Sun Tsu- Origenes Transicion Tiempos de Globalizacion
Logistica Militar Capacidad de Desarrollo GE:;{'ZQ: dye Operaciones a
Aprovisionamiento  produccion y Centros de : nivel
s SR ee Materiales : ,
de recursos y venta Distribucion y internacional
materiales Superior a la medios de Seryocno al Integracion y
distribucion transporte cliente
Control de las
Dificultades Mayor Operaciones
en entrega Productividad en
puntual y las Plantas
eficiente de

Racionalizacion
de servicios de
transporte

\\ http://es.slideshare.net/InstitutoSudamericano/operadores-logisticos

productos




Diferencia entre Cadena de
Suministros y Logistica

» E| Council of Supply Chain Management (CSCM) afirma que la
Logistica implica el planeamiento y control de todas las actividades
relacionadas con el suministro, fabricacion y distribucion de los
bienes y servicios de una empresa;

» | a Cadena de Suministros es la que eslabona a fodas las companias
(proveedores de bienes y servicios y clientes), desde la adquisicion
de materias primas hasta la entrega del producto terminado.

» |a Logistica es la parte del proceso de la Cadena de Suministros que
planeaq, implementa y controla eficiente y efectivamente el flujo y el
almacenamiento de bienes, servicios e informacion desde el punto
de origen hasta el punto de consumo, para satisfacer las
necesidades del cliente.

» Cadena de Suministros conlleva aspectos estratégicos, mientras que
la Logistica conlleva aspectos operacionales.




De logistica a cadena de suministro

Fragmentacion de la actividad en 1960 Integracion de actividades de 1960 al afio 2000 2000+

Prondéstico de la demanda

Compras

Planeacion de mientos

! requerimient Comprae/
Planeacién de produccnén Manejo de
Inventario de fabricacién materiales

Almacenamiento

Manejo de materiales \ Logistica

Embalaje /

Inventario de bienes termmados Administracion
Planascion de distribucion —/  / / MpRCn Prodiatoprss ool
Procesamiento de pedidos

Transporte

Servicio al cliente

Planeacion estratégica
Servicios de informacion ] /
Marketing/ventas

Finanzas

https://erpii.wikispaces.com/Log%C3%ADstica




La cadena de suministros

—

Distribuidor - Detallizta

apacidad, nival de invghtarios, programa de entregas, condicones de pago, elc,

j “
S
Fa
-~ -
~. l
. H  Proveedor - Fabricante - Diistribuidor
- -
-~ 1-""----
j ;

L J
=
:
3

Logistica inversa
FPadidos, devoluciones, reclamos, pagos

Provesdar
Proveedores de primer Proveedores de segundo Distribuidor - Diatallista
nivel nivel

Flujo superior Flujo inferior



5Quienes conforman la cadena?

!

» Proveedores
®» Transporte

®» Fmpresa

= Clientes e S hl

» |nformacion

http://www sintec.com/blog/expertise/consultoria-en-cadena-de-

suministro/ o -
Informacion basada en previsiones Informacion basada en la demanda

Aprovisionamiento  Fabricacion  Almacén/expediciones Distribucidn Consumidor final

5 < »&»‘»h > é

Flujo fisico del producto — Plasmacion fisica de la cadena de valor

Flujo monetario — Remuneracion de la cadena de suministro,

http://www .sintetia.com/postponement-o-nuevas-estrategias-de-gestion-en-la-era-de-lo-
personalizacion-en-masa/




THE LOGISTICS TREND RADAR High High % High: Craates new {potantially
disnuptival ways of daing businas
Liver Prosidias Incramantal
" mprowesmant opporbunttie
Supergrid
Logistics &
_ @ Self-driving
Logistics Vehicles .
Marketplaces & @ 3D Printing
Batch 5i ot : -
Soclal & Business One ® Anticipatory ® !r?lti?lmEt of Unmanned Technology
Trends Logistics § % & Robotics & Aerial Vehidles Trends
Shareconomy Automation
Logistics @& #& On-demand # Cloud
- A Delivery Logistics @ Self-learning
art Energy 3 Omni st
Logistics ® channel # Big Data ® Augmented S
Grey Power & Logistics Reality
Logistics @ Fair & Responsible Bioni
. Logistics & Low-cost @ Bionic
De-stressing Enhancement
the Supply Chain & Convenience & Sensor Technology

Logistics
. ® Digital
Identifiers

Multi-purpose @
Networks

Tube &
Logistics

Relevant in <5 years

Relevant in =5 years

http://www.dhl.com/content/dam/downloads/g0/about_us/logistics_insights/dhl_logistics_trend_
radar_2016.pdf




Causas gue han impulsado
su desarrollo

» F|rapido desarrollo de los flujos de informacion.

®» | o aparicion del comercio electronico.
® | exigencia de los clientes.

®» |a internacionalizacion de la economia y la
desregulacion de los capitales.

®» | o consecucion de alianzas que permitan hacer mas
eficientes los procesos.




Objetivos estratégicos

» [ mejoramiento significativo de fo
productividad del sistemao logistico
operacional.

» | incremento de los niveles de servicio a los
clientes.

» | g implementacion de acciones que conlleven
a una mejor administracion de las operaciones.

®» | ograr un desarrollo de relaciones duraderas de
beneficio entre los proveedores y clientes
claves de la cadena de suministros.

“En el futuro, la competencia no se dard de empresa a empresa, sino mas bien
de Cadena de Suministros a Cadena de Suministros.”
Michael E. PorterPh.D., Harvard University

\ \




http://ngl
suministrs

GESTION DE STOCKS

= GESTION DE CAMBIO
GESTION DE LA CADENA PROVEEDORES
DE SUMINISTROS
COMPETITIVIDAD € L
INNOVACION PRODUCCION
* RED DE EMPRESAS
1980
SR LOGISTICA A <
: PROCE E
MANAGEMENT CREACON == 2| comm"“m .
CONTINUO EN ta foxdstics k
INNOVACION og)
2000
| NIVEL
Mejorar la ESTRATEGICO
REPLANTEAMIENTO OF = Competitividad
LAS OPERACIONES dela empresa | NIVELTACTICO
NIVEL CULTURAL

nserranoc.blogspot.com/2015/10/cadena-de-
tml

Lo cadena como un todo

- Concepto
Gestidn de *  Logistica thental
DEFINICION almacenaje internacional
Funcion de 1a logistica que se encarga de § = Blsqueda de
administrar las existenclas de 1o empress § 2 w 5 PRINCIPIOS cficienciaen la
e interrelacién
Relacikin con los suministradores de 1t  Gestidn de = G [ i g§ 3;’;::" ELA - delinpulso de
" senvicios de los que depende la empresa, § seguridad laboral g g = PQOW(%UDON e cadeas
- -]
Hace parte de & cadena de suministros = g =9  SEAME)OR
distribucidn y abasteciméento o Gran ‘
distribucion en
Proveedores y chentes bajo un mismo Gestion base a las
interés competitivo. medicamblental *  Exportacion nuevas
tecnologias
Logistia integral 3 Cmfﬂxla‘ d' o
materiales a nivel interno *  logistica integral
Discipling gestionando el El desarrolioy la
xigencia maxima
€ et cuidado de la empresa anticipackin a los CAMBIOS  Proceso ¢ Suplly chain
forma parte de la cominuo de
Globalizacién Evolucién como Jogistica tecnologhs y evolucion dela innovacidn management
de velocidad logistica
*  Gestidn colaborativa
Calidad y costoyano . Ad9ptacisn al entono de la planificacién
son suficientes Intercompetitivo
:"9""" “d""“ Empresas externas
: + Conmtepto ~| Proveedores clientes . Qutsorsing —  mejo
Forma de competir  Replantear antiguos nantsl Proguesta de vakor o ef‘(r:n::”
y coexistir, alianzas CEQUEMAS COMPELTIVDS
Concentracion de
.smcma& de gestidn de Organizacién stiva (* Areade | proveedores Enfguda al | Estrategha
= :‘f"::e“ '(" 'l’:;'“ < paraimplantacién dela | COMPras | Maximizarla cliente avanzada de
ujo de materia estrategia fabibdyd contnbucion
Clase de p
cambios ¥ A Lwo P mejorar o] 2% de  Cambio de b cultura Todo cambio
sacrificios e 8 ol organizacional comienza de manera
competaivos interna



Procesos de negocios en |lo
Cadena de Suministros

» Relacion con los clientes
» Servicio al cliente
» Andlisis y gestion de la demanda

» Andlisis y gestion de los pedidos

» Administracion de la produccion
» Relacion con proveedores
» Desarrollo de productos y comercializacion

» Devoluciones y reciclaje (logistica inversa)




Fases de decision

» Estrategia de diseno: Debe estar
fundamentada en la estrategia empresarial y
es a largo plazo.

Se decide como estructurar la cadena:

= Su configuracion — push o pull

Asignacion de recursos

e
..

Propia o subcontratar

pacidad de produccidn o servicios
entros de distribucion

EqQuipos

TIC’s

A
A

A-

e
-
R
LY
- LY
e
-—

"y

9
I <
& L :,"
R

Proveedor Produccion Distribucion Clientes



Fases de decision .», A Ay

®» Planificacion: se = =\ EE=_ |
planifica a mediano
plazo.

= Se foman decisiones S
d e : » Proyectar demanda

» Planificar produccion

o o o/ P e » Diseio de la estrategia de abastecimiento
» D e fl NI C I O N d e . ¥ Planificar inventarios
¥ : ' /' Planificar distribucié
restricciones ) POnTeoTCSICED

= Definicion de riesgos ¢ A 5

incertidumlbre T

: NAMIENTO \ PRODUCCION DISTRIBUCION )
7 . > S >
» Pronosticos de et o
Seleccion de proveedores » Programacion de planta }» Gestion de las ordenes de
d e m O n d O e Gestion de proveedores » Liberar materiales los clientes
M S Compras » Control de calidad ¥ Gestion de almacenes
I n V e n TG rl O S Fletamento (inbound) » Mantenimiento de equipos e » Gestion del transporte
Recepcion y depdsito instalaciones » Cobranza
» E R P Pago al vendedor » Cambios en la ingenieria » Procesamiento de los
» ... retornos

» Ce n-l-ros d e d es pO C h O Barbero, ,Jc?se A. (2009), Fundamentos de la gestion de abastecimiento y

de la logistica de carga, BID.




Fases de decision
/

» Operacion: horizontes de
tiempo cortos.

» Se foman decisiones de:

» Pedidos individuales

®» Despacho

epsime CADENA
pe SUMINISTRO

» Njveles de inventarios

» |ncertidumbre

» Restricciones de operacion
» MRP




Estrategias en la cadena de suministros

Definen el conjunto de necesidades
del cliente que se pretenden satistacer
con suUs productos y servicios.

Hay que conocer la cadena de valor.

PAra que haya gjuste se requiere que
a estrategia competitiva este
alineada con las estrategias de |a
cadena de suministro.

\



5sCoOmo se logra el ajuste?

®» Fntender al cliente y a la incerfidumbre de la
cadena de suministro: hay que conocer Ia
incertidumbre en la demanda por parte de los
clientes. La incertidumbre ayuda a controlar
aspectos como la imprevisibilidad y el efecto |latigo:

» F| "efecto [atigo" o "bullwhip effect" hace referencia a los
grandes desaqjustes que pueden darse entre la demanda
real de los consumidores y la demanda de los actores
Infermedios que participan en la cadena de suministro,
afectando los inventarios en los diferentes niveles de la

cadena.
Client= Fins vl L Pliaml 7 Fliranl 3 kieenl 4
o Fraeds s IR (5 1] KEF
Distribution Master Pr iLn Matgrial Rgquirement
[ TataEle? | Resource i

Planning

- ? .'




|
» Fnfender al cliente y a la incertidumbre de la

cadena de suministro:

» |[ncertidumbre de la demanda vs. incertidumbre implicita
de la demanda

®» Aspectos a tomar en cuenta:

» Canfidad por lote

» Tiempo de respuesta tolerado

» Variedad de productos
» Nivel de servicie
®» Precio y costo

» Tasa de innovacion de producto o servicios

\




;. Como se logra el ajuste?

/
» Fnfender las capacidades de la cadena de
suministro:
» |ncluye la capacidad de hacer lo siguiente:
» Responder a diferentes rangos de la demanda.
» Satisfacer tiempos cortos de entrega.

» Manejar gran canfidad de productos.
» Safisfacer altos niveles de servicio.
= Manejar la incertidumbre de la oferta.

®» Nuevos productos o servicios.

\




Algunos retos de la gestion de la
cadena de suministros

Innovation and
- a%.  Bimodal Supply Chain:




Innovacion en logistica y
/ cadena de suministros

1980s — 2000s 2000s 2016 I
Industrialization Digitization

Industry
Consolidation
Freight/ Global Value-Added Robotics & Omni-Channel Disruptive
Transporation Trade Services Automation Innovations
T E—— Cross- Track & Micro- IoT & Liberation
g Docking Trace Manufacturing Big Data of Logistics

Near Shoring
& Distributed

Manufacturing




La gestion de la cadena de
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* ESTRUCTURAS PROVEEDOR CONOCIMIENTOS
« MANUALO MIENTO * DEL ORIGEN AL
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PRECIOS Y
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DISTRIBUCION TIEMPO, SERVICIO Y
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Lo cadena como un sistemad

- -
Actividades DISTRI
Independientes COMPRAS R ODUCCION BUCION CLIENTES

. -
Integracion
Interna:
Dpto. administracién COMPRAS ppopuccio CLIENTES
de Materiales
Integracion de i
la cadena de CADEMA
suministros ; ABAST
L INTERNA

Proveedor

Proveedor

Requerimientos : Informacion

Material




Cadenas Integradas

* Organizacion permanente formal o informal

de actores de la cadena e Instituciones
relacionadas VISto de manera
multidimensional.

Dos tipos: del producto y del negocio

Concertacion de acciones y de propuestas de
politicas para mejorar la competitividad de la
cadena

H. R. Alvarez A., Ph. D.



Cadena de una dimension

Generic Value Chain
for Marketing

Market Communications Transactions/
Characteristics Operations

Distribution Product/

Channels Service
Attributes

External Forces

Political Factors, Economic Factors, Social Lifestyle Factors, Technological Factors,
Demographic Factors, Cultural Factors, Behavioral Factors, Legal Factors,
Educational Trends, Time, Competition

p://marketing-strategy-management.com/2016/07 /value-chain-marketing-multidimensional-analysis-basics/




Cadena multidimensional

&Y

product/

Transad'on service
pperations Attributes

. S
chnological e

al FactorS;

jon

- pimen>

http://marketing-strategy-management.com/2016/07 /value-chain-marketing-multidimensional-analysis-
basics/




Cadena de valor del producto

Pr?iro]lglcto Procesos ¢\/_>
f N

. y Materiales < |
rocesos de apoyo Va OI‘

E T

Proceso n <&— Proceso 2 <¢— Proceso 1

Materia
Prima

Producto
final

H. R. Alvarez A., Ph. D.




Cadena de valor del
NegOCIO

Consumidor

Productor Comerciante Comerciante

Primario Final
Productor
Primario
Comerciante Comerciante CorEUmEer
‘ l Final
Productor Consumidor

. . Comerciante Comerciante
Primario

Final

Valor

H. R. Alvarez A., Ph. D.




Actuan de manera simultdanea

Productor Productor
Primario Primario

. Comerciante

Productor
Primario

Comerciante

Producto
final

Procesos \

Materiales
Procesos de apoyo

Apoyo

Proceso n <& —— Proceso 2 -¢— Proceso 1 Nllarlitr?]r;a

Comerciante

@

Consumidor
Final

Comerciante

Consumidor
Final

Consumidor
Final

&7 A., Ph. D.




Plataforma logistica

» /ona delimitada donde se ejercen Plataforma
todas las actividades relativas al Logistica
transporte, a la logistica y a la
distribucion de mercancias, tanto v y
para el fransito nacional como para Activo Servicios
el infernacional. Logisticos Logisticos

®» |0 combinacion de infraestructura,
tecnologia, procesos, regulaciones
y capital humano que hacen
posible el movimiento,
tfransformacion y almacenamiento
de productos.




Futuro de la cadena de suministros

Nuevos mercados y una nueva

economia de equilibrio
Comprensién de las fuerzas

y tendencias relevantes

Fuerzas externas que

impulsan el cambio Escenarios aproplados
para el futuro

Mejora de la

Industria en los colaboracion
préximos 10 afios
EL FUTURO
Envejecimientoy DESAFIO Lograr una cadena de
urbanizacion Las tendencias it m:fs‘:af;aente y
demogréficas
Areas destinadas Tendencias regulatorias CAMBIOS Y
ala sostenibilidad TENDENCIAS
Nuevas tendencias de la
tecnologia
RETOS FUTUROS CAMBIAN
Tecnologlas RFID FUNCIONAMIENTO

ORGANIZACIONAL
Principales minoristas Establecer
y fabricantes buy-in

"Future Supply Chain* NECESIDAD DE CAMBIO
Y AVANCE

ADOPCION DE
NUEVAS PRACTICAS
INNOVACION LA
Piloto del FORMA DE NUEVAS
‘ concepto SOLUCIONES
Posiblemente, el apalancamiento y +In-Store sColaboracion sLogistica
mejorar pilotos existentes \RQUITECTURA DE LA Evaluar los aprendizajes Logistica Logistica inversa

CADENA DE SUMINISTROS de implementacion y
acciones

Visibilidad de Transporte Reciclaje de
productos compartido productos

Satisfacer a los consumidores del
mafana en uno de manera
sostenible

p://nelsonserranoc.blogspot.com/2015/10/cadena-de-
inistros.html
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Andlisis de procesos

Objetivo: analizar un proceso desde el punto de vista de sus caractenizticas, variables operativas
v posibles mejoras aplicando log conceptos cubierios en clazes.

Metodologia: en los grupos formados en clase, se e2cogera un proceso dado en una empresa,

organizacion o en la vida diaria, en su tema de interés o gue presente caracterizticas interesantes
desde el punto de vista del analiziz de procesos.

Etapas: En grupos de no mas de fres estudiantes, cada grupo debera presentar un analisis
completo basado en las etapas que se detallan a continuacion.

Definir el problema a estudiar:
En este punto se deberan definir los siguientes aspectos:
- Definicion de la industria
- Definicion y breve descripcion del problema
- Hipatesis a comprobar (; como s mejoraria o resolveria el problema?)

Definir que se quiere lograr
En este punto se deberan definir los siguientes aspectos:
- Diagrama de flujo del proceso
- Identificacion de las etapas de valor
- Analisis de las influencias del proceso en el sistema

Definir y obtener las variables a analizar
En este punto se deberan definir los siguientes aspectos:
- ldentificar v definir laz vanables que influyen en el proceso
- Definir y explicar la metodologia de trabajo para medir y levantar la informacion
- Levantar los datos
- Analizar la datos

Consideraciones de mejora
En este punto se deberan definir los siguientes aspectos:
- Analisis del proceso actual en funcion de lag perspectivas de mejora
- Proponer mejoras dentro del flujo
- Presentar el nuevo diagrama de flujo
- Entender v explicar log beneficios de las mejoras
- Hacer una propuesta final y un pegueno experimento
- Conclugiones vy recomendaciones



