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Uno de los Principios Orientadores de la Reforma Académica de la Universidad Industrial de
Santander es la Pedagogia Dialdgica, la cual se fundamenta en el ideal de formacion que supone
una relacion entre los docentes y estudiantes basada en el reconocimiento de la autonomia, la
dignidad y la capacidad comunicativa de las personas. En este sentido, las nuevas practicas
pedagdgicas toman un papel relevante en el proceso de ensefianza al interior de la universidad, ya
que por medio de estas se le da al estudiante un papel mas protagénico dentro de su proceso de
formacion.

Se disefid una propuesta pedagdgica para aplicacion en la asignatura Toépicos Especiales:
Logistica, la cual sirve de espacio para que el alumno refuerce capacidades de manejo de
informacion, analisis de datos, trabajo grupal, busqueda de conocimientos y toma de decisiones. La
propuesta pedagdgica incluye el disefo de cuatro talleres de estudio que reflejen problemas dentro
de la administracion de sistemas logisticos, con los cuales se integren tematicas de diversas
asignaturas estudiadas dentro del programa de Ingenieria Industrial y se utilice Microsoft Excel y
WinQSB como herramientas informaticas de apoyo para la solucién. Los cuatro talleres se
recopilan en un documento para uso de los estudiantes, dentro del cual se incluyen las principales
instrucciones para el desarrollo de los mismos.

Estos talleres fueron sometidos a un proceso de validacion por medio del cual se identificaron
aspectos relevantes que permitieron la mejora de los mismos. Se recomienda evaluar y actualizar
los talleres en cada uno de los semestres de aplicacion de los mismos, garantizando la pertinencia
de la herramienta pedagdgica disefiada.

" Trabajo de investigacion
Facultad de Ingenierias Fisicomecanicas; Escuela de Estudios Industriales y Empresariales;
Ingenieria Industrial; Director del proyecto: Phd. Myriam Leonor Nifio Lépez
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One of the Orientation Principles of the Academic Reformation of the Industrial University of
Santander is the dialogical pedagogy which is based on the ideal of formation that supposes a
relation between the teachers and students based on the recognition of autonomy, dignity and
communicative capacity of people. In this sense, the new pedagogical practices take an excellent
place in the educational process inside the university, since by means of these, a relevant place is
given to the student in his process of formation.

A pedagogical proposal for application in the subject Logistic Special Topic was designed, which
serves as space so that the student reinforces capacities of handling of information, analysis of
data, group work, search of knowledge and decision making. The pedagogical proposal includes
the design of four cases of study, that reflect problems within the logistic systems management ,
with which the thematic of diverse subjects studied within the program of Industrial Engineering are
integrated and the use of Microsoft Excel and WinQSB as computer science tools of support. The
four cases are compiled in a document for the use of students, which includes the main instructions
for the development of them.

The cases were put under a validation process by means from which relevant aspects were
identified that allowed the improvement of them. It is recommended to evaluate and to update the
cases in each one of the semesters of application, guaranteeing the intention of the designed
pedagogical tool.

" Investigation degree
** Faculty of Physical — Mechanical engineerings; School of Industrial and Enterprise Studies;
Industrial Engineering; Project director: Phd. Myriam Leonor Nifio Lépez



INTRODUCCION

El presente proyecto surge de la necesidad de disefar y aplicar nuevas
herramientas pedagogicas que estén acordes a la clara tendencia hacia el cambio
que presentan en los ultimos afios los sistemas educativos. La educacién superior
esta obligada a orientarse hacia la preparacion de profesionales mas criticos y
activos frente a su proceso de formacion.

La Universidad Industrial de Santander no ha sido ajena a esta realidad
pedagogica y es por eso que por medio de la Reforma Académica contenida en el
Proyecto Educativo Institucional, busca mejorar la calidad de la educacién superior
por medio de una nueva filosofia basada en la pedagogia dialégica como
herramienta para el logro de la formacion integral de los estudiantes.

Para poner en practica la anterior filosofia, la universidad entiende que es
necesario pasar de un modelo de transmisibn de conocimientos a uno
participativo, en el cual el estudiante se convierte en sujeto activo en la
construccion de su conocimiento, y el docente pasa a ser un acompanante en la
formacion del talento humano con el fin de propiciar la construccion de
mentalidades autbnomas y creadoras.

Dentro de este contexto de los sistemas educativos, se realiza el presente trabajo
de grado, el cual tiene como resultado el disefio de una herramienta pedagdgica
para la asignatura Topicos Especiales: Logistica, en la cual se le da un papel mas
protagénico al estudiante, se beneficia el trabajo en equipo, las relaciones
interpersonales, la investigacion y el uso de herramientas informaticas como
Microsoft Excel y WinQSB.
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1 GENERALIDADES DEL PROYECTO

1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1.1 Identificacién del problema. La Reforma Académica, consignada en el
Proyecto Educativo Institucional de la Universidad Industrial de Santander, tiene
como pilar la pedagogia dialégica, la cual hace necesario un cambio en las
acciones de los actores del aprendizaje (docente — alumnos) y sus relaciones. El
estudiante debe asumir la responsabilidad por el cambio de sus concepciones en
el proceso de aprendizaje y el profesor se compromete a dinamizar, facilitar y
apoyar este proceso.

En este sentido se hace necesario en la materia Tépicos Especiales: Logistica la
presencia de nuevas practicas docentes que estimulen la investigacion y que
asemejen la realidad, con las cuales los estudiantes asuman un papel mas activo
dentro del proceso de aprendizaje, desarrollando habilidades para el analisis y la
toma de decisiones.

1.1.2 Propédsito. El propésito del presente proyecto, teniendo en cuenta algunos
principios de la Reforma Académica, es desarrollar una nueva propuesta
educativa, en busca de una mejora en la asimilacion de conceptos logisticos para
la solucién de problemas que se presentan en la cadena de abastecimiento de un
bien. Para cumplir con este propésito se utiliza la ensefianza para la comprension
como pilar pedagogico del proyecto y herramientas computacionales como
facilitadoras del manejo de la informacion y el procesamiento de datos.

Con el cumplimiento de los objetivos del proyecto, la asignatura Toépicos
Especiales: Logistica contara con un espacio encaminado a desarrollar en el
estudiante capacidades de busqueda de conocimiento, de interpretacién de datos,
de toma de decisiones, de solucién de problemas, de utilizacién de herramientas
computacionales, de trabajo grupal e individual. Este espacio se desarrollara
paralelamente a la formulacion tedrica de la asignatura.

1.2 JUSTIFICACION

El presente proyecto tiene su justificacion en las nuevas técnicas utilizadas en la
educacion, visualizando en ellas una oportunidad importante para beneficiar al
actor principal del proceso educativo: el estudiante y a su aprendizaje.
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“‘Aprender es un proceso, aparece vinculado con necesidades e intereses del
sujeto que aprende, produce un cambio que se manifiesta en distintas areas de
conducta, va conformando una matriz de aprendizaje que el sujeto utiliza para
interpretar la experiencia y se genera en una situacion de contacto con el medio y
de interaccion social”.”

De la anterior definicion de aprendizaje podemos destacar aspectos relevantes
dentro de la educacién, los cuales se deben tener en cuenta dentro de los
programas educativos. Para que el proceso de aprendizaje se logre, es necesario
que exista una motivacion por parte del estudiante, la cual se alcanza atando las
actividades realizadas en las aulas con las necesidades y expectativas del
educando. Iniciar el aprendizaje desde el alumno posibilita que comprenda la
relacion que lo une a su grupo, a su comunidad y al mundo natural y cultural, esto
sin lugar a dudas despierta nuevos intereses en el educando. Diversas
investigaciones sicolégicas han destacado la importancia que tiene el interés en la
adquisicion y conservacion del conocimiento, sin embargo, en la formulacion de
planes y programas de estudio poco se tiene en cuenta este factor. Esta
motivacion se alcanza relacionando lo que se ensefia con el educando mismo vy
con el mundo que lo rodea.

“‘Puede afirmarse, de una manera totalmente general (no solamente comparando
cada etapa con la siguiente, sino cada conducta, en el interior de cualquier etapa,
con la conducta siguiente), que toda accion, o sea, todo movimiento, todo
pensamiento o sentimiento responde a una necesidad”.?

Una de las creencias erroneas de la psicologia tradicional lleva a considerar que
los sentimientos y actitudes de un sujeto se desarrollan naturalmente y que por
ello no hay que incluirlos en una propuesta de aprendizaje.

“Diversas corrientes de la psicologia actual coinciden en afirmar que la conducta
que un sujeto realiza en cada momento depende, por una parte de habitos y
maneras de actuar, sentir y pensar que provienen de su pasado, y por otra parte

de las exigencias del medio natural y sociocultural”.®

Un programa de ensefianza debe incluir espacios encaminados a representar
situaciones de exigencia profesional, para que por medio de estas, el educando
forme su manera de proceder en el futuro. Cada situacion de la vida esta
enmarcada en un contexto diferente y requiere maneras de proceder
diferenciadas, es decir, no es posible estandarizar maneras de actuar y de pensar,
pero si se puede perfeccionar las decisiones por medio de la experiencia vivida.

' PASEL, Susana. Aula — Taller. 5 ed. Capital Federal Argentina : Aique Grupo Editor S.A.
2 PIAGET, Jean. Seis estudios de psicologia. Buenos Aires : Ediciones Corregidor, 1973.
® PASEL, Susana. op. cit.
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La realidad mundial esta obligando a la educacion superior a realizar un cambio en
su proceso de ensefanza en el cual se incluyan herramientas docentes orientadas
a la puesta en practica de los conocimientos adquiridos tedricamente en las aulas
de clase, semejando la realidad a la cual se van a enfrentar los estudiantes en el
futuro profesional.

“En el ambito universitario, la educacién tradicional se ha centrado, durante un
largo periodo de tiempo, en una ensefianza académica, quizas demasiado tedrica,
que debido a las mutaciones producidas en la sociedad con la aceleracion de los
cambios actuales, ha requerido orientarse hacia unos nuevos planes de estudio
mas cortos, menos academicistas y mas practicos. La aceleracion del cambio
tecnolégico hace cada vez mas caduco el estatico planteamiento educativo

tradicional”.*

Traer la realidad a las aulas de clase se esta posicionando hoy en dia como una
necesidad en los planes de estudio que deseen formar individuos capaces de
afrontar de manera apropiada problemas que se presenten en su futuro
profesional.

“Los escenarios practicos no intentan relevar la catedra tedrica. Es necesario
desarrollar ambos aspectos de forma paralela y complementaria. Para lograr un
conocimiento integrado también resulta necesaria la confluencia de los aportes de
la teoria y de la practica. Toda teoria que aspire a ser algo mas que una mera
lucubracién debe dar cuenta de los hechos, debe servir para explicar la realidad y
predecir los hechos con cierto grado de probabilidad. A su vez, toda practica, es
decir, toda accion destinada a modificar la realidad de acuerdo con un objetivo
debe basarse en una teoria explicita o implicita. Teoria y practica pueden
complementarse”.®

Por otro lado, los avances tecnolégicos que se presentan en la actualidad no
pueden quedar ajenos de la educacién y se les debe considerar como elementos
transformadores de los procesos de ensefianza — aprendizaje. En este sentido,
deben ser los establecimientos de educacion superior los que den el ejemplo en
cuanto a aprovechamiento de las ventajas que la tecnologia posibilita. Hay que
integrar las nuevas tecnologias en el aula, en la practica educativa, es decir, en la
misma entrana del sistema educativo. Se trata de poner a los alumnos ante la
tarea de aprendizaje y utilizar las nuevas tecnologias para lograr que pasen por su
cabeza todos aquellos procesos mentales que deben pasar cuando aprende; es
decir, las Nuevas tecnologias deben activar la motivacién, despertar los
mecanismos atencionales, ayudar a construir los conocimientos, personalizarlos a

* MSc. LABORI DE LA NUEZ, Barbara y Dr. OLEAGORDIA AGUIRRE, Ifigo: Estrategias
educativas para el uso de las nuevas tecnologias de la informacién y la comunicacion.
® PASEL, Susana. op. cit.
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través de la creatividad y el pensamiento critico, transferirlos y evaluarlos. La
tecnologia educativa seria, de esta forma, una ayuda inestimable para la actividad
constructiva de los alumnos en su camino hacia la interiorizacion y regulacién de
sus nuevas competencias.®

Este proyecto aprovecha las posibilidades de manejo de informacion y solucion de
problemas que brinda la tecnologia, buscando el desarrollo de la educacion. Hoy
en dia existen una gran cantidad de herramientas que tienen como objetivo
facilitar la utilizacién de la informacién para una toma de decisiones empresariales
solidas. Es necesario acercar estas herramientas a los educandos para que se
familiaricen con su uso y puedan de esta manera visualizar todo un universo de
posibilidades industriales para su futuro profesional.

Para llevar a cabo estos nuevos procesos de aprendizaje es necesario un cambio
en las acciones realizadas por los actores del proceso. Se esta buscando ubicar al
profesor mas que en el papel de catedratico que sabe mas que sus estudiantes,
en un papel de acompafante del proceso de educacién. Los talleres son un
espacio de compromiso personal y grupal fuera de las horas de clase
establecidas, un proceso de busqueda de informacion, de analisis de la solucion,
en el cual saltaran a la luz vacios de conocimientos relevantes para un Ingeniero
Industrial y para los cuales el educador entrara a cumplir su papel de guia y el
alumno sera el principal actor del proceso de aprendizaje.

Para ubicar al estudiante como actor principal del proceso de aprendizaje es
necesario enfocar la educacién hacia el desarrollo de aprendizajes autbnomos vy
competencias investigativas, reconociendo que el aprendizaje significativo lleva a
los estudiantes a un proceso inherente de aprendizaje. En este sentido, es
importante enfrentar a los alumnos a situaciones que los lleven a rescatar,
comprender y aplicar aquello que aprenden como una herramienta para resolver
problemas o proponer mejoras en las comunidades en donde se desenvuelven.

El proyecto considera lineamientos de la Reforma Académica de la Universidad
Industrial de Santander, la cual propone una formacién integral, creacién de
ambientes que favorezcan la posicion activa del estudiante y su auto-desarrollo y
contempla las tecnologias de la informacidn como apoyo importante para el
proceso de ensefianza- aprendizaje.

1.3 ALCANCE

Con el proyecto se pretende lograr el diseio de cuatro talleres que se abordaran
durante un semestre en la materia Topicos Especiales: Logistica paralelamente a
los requisitos actuales de la asignatura. El desarrollo de estos talleres va de la

® BELTRAN LLERA, JesUs A. La nueva tecnologia a través de internet. Universidad Complutense.
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mano con la presentacion de las soluciones pertinentes teniendo en cuenta el
componente variable que se va a incluir en los datos presentados al estudiante.
Para el desarrollo numérico de los talleres se optara como herramientas
facilitadoras en el procesamiento de datos y manejo de informacion Microsoft
Excel y WinQSB. Se pretende al finalizar el proyecto entregar un documento guia
en el cual se den las pautas que permitan el desarrollo de los talleres y también se
incluyan los conocimientos minimos requeridos para el desarrollo de cada uno de
los mismos, entendiendo que éstos necesitaran el uso de temas abordados en
otras materias.

1.4 OBJETIVOS

1.4.1 Objetivo General. Disefiar una propuesta pedagdgica que complemente el
desarrollo de la asignatura Tdépicos Especiales: Logistica y que tendra como
propésito reforzar en el alumno capacidades de manejo de informacion,
analisis de datos y toma de decisiones en problemas relacionados con la
administracion de sistemas logisticos.

1.4.2 Objetivos especificos.

e Seleccionar los temas de estudio en el area logistica cuya asimilacion por parte
del estudiantado se beneficie con el desarrollo de los talleres.

e Disefiar cuatro talleres de estudio que reflejen problemas en la administraciéon
de sistemas logisticos.

e Utilizar Microsoft Excel y WinQSB como herramientas facilitadoras de las
soluciones numéricas de los talleres propuestos.

e Elaborar un manual guia para el estudiante en el cual se citen las principales
instrucciones, asi como los conocimientos requeridos para el desarrollo de los
talleres.

e Contribuir a la integracion de las tematicas desarrolladas en las asignaturas del

programa de Ingenieria Industrial con el contexto empresarial y con la gestion
de la cadena de suministro.
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2 FUNDAMENTOS TEORICOS DEL PROYECTO

2.1 ANTECEDENTES

La Universidad Industrial de Santander establece dentro de los pilares de la
Reforma Académica consignados en su Proyecto Educativo Institucional los
lineamientos que orientan el desarrollo de presente proyecto, el -cual
reciprocamente, es un aporte para la consecucion de los objetivos planteados
para el futuro de la educacion en la institucion.

La formulacién de los principios que orientan el PEIl de la UIS, surge de la
consideracion de los objetivos propuestos en la Mision Institucional y se espera
que la construccion del nuevo sentido de la comunidad académica y de su cultura
universitaria sea el resultado del cumplimiento y la puesta en practica de la misma.

Los principios se expresan a continuacion:
Formacion integral.

Investigacion.

Vigencia social.

Flexibilidad e interdisciplinariedad.
Pedagogia dialégica.

Formacién permanente.

Las politicas establecidas y contenidas en el PEI buscan generar en la comunidad
del claustro universitario el compromiso de orientar sus acciones hacia el
cumplimiento de los propdsitos establecidos en la Mision y a la vivencia de los
principios generados por la misma. Uno de estos lineamientos expresa:

“‘Los docentes deben asumir con compromiso y conciencia plena de su
responsabilidad ética y social, el papel de orientadores del proceso de aprendizaje
y ser los maestros que apoyan la formacion integral de los estudiantes. Para ello
deberan articular en su desemperfo las funciones de docencia, investigacion y
extension, pues soélo asi podran evidenciar los objetivos sociales del aprendizaje y
su propési;o ultimo de contribuir a mejorar la calidad de vida de las personas y la
sociedad”.

" UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER. Proyecto Educativo Institucional. Bucaramanga :
ulIS, 2000.
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Para poner en practica la anterior politica es necesario un cambio de paradigma,
pasando de un modelo de transmisién de conocimientos a otro que se alcanza
necesariamente con la interaccién permanente con los estudiantes dentro de un
contexto definido donde se construya conocimiento mutuamente.

La relacion con el conocimiento involucra el papel del docente como acompafiante
en la formacién del talento humano para propiciar la construccion de mentalidades
autonomas y creadoras, que contribuyan al avance de la ciencia y el conocimiento,
especialmente cuando la sociedad del siglo XXI estara basada en el desarrollo
humano, el conocimiento y la agilidad y versatilidad en la toma de decisiones.

Uno de los principales lineamientos que debe definir las acciones establecidas
para educacion se trata de la pedagogia dialégica como herramienta para el logro
de la formacién integral de los estudiantes y con relacion a esto el PEI expresa:

“La pedagogia que ha de regir las acciones de docentes y estudiantes es dialdgica
como norma de accidon académica y como principio de democracia participativa, la
cual exige reconocer en la practica la autonomia de los estudiantes para que

asuman por si mismos los procesos de aprendizaje y de formacion integral”.?

Esta formacion integral que se desea como pilar de la educacién, se alcanza por
intermedio de la independencia del estudiante en su proceso de aprendizaje. Se
pretende ubicar al docente en un papel de acompafante del proceso de
aprendizaje y alejarlo de su caracteristica de catedratico, el cual se dedica solo a
dar su explicacion a los diversos temas abordados en la asignatura. Es el
estudiante el encargado de liderar el proceso de aprendizaje y su motivacion y
dedicacion seran las encargadas de cumplir con los objetivos educativos
planteados.

“El individuo moderno, que debe aprender, debe ademas orientar su conducta por
el valor ético de la autonomia: es solamente él, con su motivacién y su propio
esfuerzo, quien debe salir de la tutela de los otros. Esto implica que los
estudiantes deben ser considerados los sujetos de su propio aprendizaje, Unica
forma en la cual se hace realidad el mantenimiento de la actitud de aprendiz
durante toda la vida. El alumno solo llega a aprender cuando experimenta con
verdadero placer en su interior, aquello que toma como algo que ya tenia de algun
modo, pero que no habia podido explicitar en su representacion. El auténtico
aprender es entonces un darse a si mismo y experimentarlo como tal. Por ello, el
profesor tiene que permitir que los estudiantes aprendan o, mejor aun,
interesarlos, convocarlos a un mutuo inducirse a aprender lo que no se sabe
explicitamente, asumiendo el papel de coordinador del proceso. El «contrato
moral» que debe establecerse entre el docente y los estudiantes es entonces un
modo de relacion entre personas autbnomas interesadas en su mutua ilustracion,

® UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER. op. cit.
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que se reunen periddicamente para inducirse a aprender con seriedad y rigor y a

disfrutar de esos momentos con intensidad”.’

Es necesario un cambio en las acciones de los participantes del aprendizaje para
lograr una pedagogia dialdgica, pilar de la reforma académica de la UIS. El
estudiante debe asumir la responsabilidad por el cambio de sus concepciones en
el proceso de aprendizaje y el profesor se compromete a dinamizar, facilitar y
apoyar este proceso. En este sentido, ya no habra imposiciones sino una dinamica
colectiva de reflexion, negociacion y evolucion de significados. El profesor aporta
un conjunto de problematicas potentes y relevantes que deberian investigarse. Los
estudiantes han de aportar sus experiencias personales, intereses, expectativas y
problemas concretos, por lo cual debe permitirseles argumentar sus propuestas,
responsabilizarse de las actividades que acuerden desarrollar, asumir tareas con
el grupo y expresar sus puntos de vista. Es necesario crear espacios pertinentes
para la investigacién y la busqueda de soluciones a problemas que asemejen la
realidad mundial, del pais y de la region. Hay que empefiar esfuerzos para
cambiar la practica pedagdgica, fundandola en el aprender del estudiante.

La Universidad Industrial de Santander enumera una serie de actividades que se
deben realizar para lograr a plenitud el logro de los objetivos propuestos para la
Reforma Académica y que por ende logren que la Misién institucional se viva y
evidencie permanentemente. A continuacidon se expresan dos de estas
actividades, las cuales estan orientadas al logro de la pedagogia dialdgica, eje de
las nuevas practicas docentes.

e Desarrollar nuevas metodologias que permitan al estudiante aprender a su
propio ritmo, y presentar pruebas de suficiencia para incrementar las tasas de
retencién y disminuir los tiempos de formacion en la Universidad.

e Construir los nuevos escenarios requeridos por la pedagogia centrada en el
aprender (bibliotecas mas dotadas, aulas, centros de estudio, biblioteca virtual,
seminarios) y organizar masivamente la capacitacion de profesores vy
estudiantes en tecnologias de manipulacién de la informacion disponible en el
ciberespacio.®

El presente proyecto nace de estas nuevas tendencias pedagdgicas orientadas a
mejorar el aprendizaje, dotando a los alumnos de conocimientos pertinentes a su
labor, conjugandolos con la realidad social en la cual se desarrolla el individuo,
quien estara en la habilidad de emitir juicios y tomar decisiones referentes a
problematicas a las cuales se enfrente en su cotidianidad.

?OUNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER. op. cit.
Ibid.
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“Las pedagogias dialogicas dotan de sentido a las practicas docentes que de ellas
devienen y que estan orientadas al logro de la Misién de la Universidad. Por ello,
el resultado de éstas se debe convertir en razén de ser de una institucion como la
UIS, que ha alcanzado a provocar el pensar, porque ya, ella misma, al interior de
sus claustros, ha acometido el dificil, pero interesante ejercicio de pensarse”."”

2.2 FUNDAMENTOS PEDAGOGICOS

2.2.1 Evolucién histérica y realidad pedagégica’®. La escuela tradicional,
planteaba como ideal de vida humana la autodeterminacion, a la cual solamente
se accedia por el uso de la razén. La pedagogia siempre ha estado resolviendo el
problema de como convertir a las personas en seres autonomos.

Con este fin, la escuela se esforzd porque todas las personas accedieran al saber
de su tiempo y de su historia, esperanzada en que esto despertaria la razén. Pero
con el tiempo, este concepto de acceso a la ciencia, hizo que los contenidos
pasaran de ser un recurso para activar la razén, a convertirse en la finalidad del
acto educativo.

Precisamente, la critica al modelo pedagdgico tradicional puede resumirse como
una critica a la centralizacion del acto educativo en los contenidos de aprendizaje,
entendidos como temas, como informacién acumulada.

La realidad actual no nos permite separar la ciencia de la tecnologia, ni el saber de
la productividad, de tal manera que en estos tiempos la afirmacion que los
principios de la razén se justifican en si mismos, parece quedar abolida. La
escuela actual debe promover en los estudiantes habilidades para la toma de
decisiones, para construir hipotesis y validarlas, y para plantear estrategias en
ambitos reales.

La preocupacion actual de la educacidon es que el estudiante aprenda a
desempenarse en contextos reales, que desarrolle todas las habilidades que le
seran necesarias para enfrentarse a tareas que le impliquen utilizar
coherentemente su conocimiento para la produccion de un resultado especifico.

En otras palabras, los docentes se deben preocupar en que los estudiantes
puedan utilizar en el futuro, los conocimientos adquiridos en las aulas.

" UNIVERSIDAD INDUSTRIAL DE SANTANDER. op. cit.

2 HERNANDEZ ROJAS, German Dario. El aprendizaje basado en problemas. Documento
publicado en: Enfoques Pedagodgicos y Didacticas Contemporaneas. Colombia : Fundacion
Internacional de Pedagogia Conceptual Alberto Merani. p. 87-117.
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2.2.2 Ensefanza para la Comprensiéon (EpC)’®. Los fundamentos pedagdgicos
del presente trabajo de grado se basan en el marco de ensefianza actual, en el
cual la comprension se convierte en el propésito primordial de la educacion.

En este sentido, se toman las ideas y pensamientos del grupo de maestros e
investigadores del Proyecto Ensefianza para la Comprension de la Escuela de
Educacién de Postgrado de la Universidad de Harvard, los cuales desarrollaron un
marco para la nueva pedagogia denominado Ensenanza para la Comprension
(EpC).

Es importante empezar por definir los pilares de la educacion, que son: los
conocimientos, las habilidades y la comprension. Los conocimientos y las
habilidades se pueden definir como informacion y desempefios de rutina a la mano
respectivamente.

La definicion de la comprension es un poco mas sutil.

La comprension se puede definir como la capacidad de pensar y actuar de manera
flexible con lo que se conoce. En otras palabras, se comprende algo cuando existe
la capacidad de utilizar el conocimiento en entornos cambiantes.

Definido el concepto de comprension es posible centrar la atencion en la
Ensefianza para la Comprension.

En este punto es importante citar lo que David Perkins ha llamado los “cuatro
pilares de la pedagogia”, los cuales se establecen en cuatro preguntas, sobre las
cuales debe girar el proceso educativo:

¢ Qué se debe ensenar?

¢ Qué vale la pena ser comprendido?

¢, Coémo se debe ensefar para comprender?

¢, Como pueden saber los estudiantes y los maestros o que comprenden los
estudiantes y como pueden desarrollar una comprension mas profunda?

Cada una de estas preguntas esta asociada a un elemento de la EpC. Los cuatro
elementos se establecen a continuacion:

e Topicos Generativos: Son temas, cuestiones, conceptos, ideas que ofrecen
profundidad, significado, conexiones y variedad de perspectivas en un grado
suficiente como para apoyar el desarrollo de comprensiones poderosas por
parte del estudiante. Estos topicos deber ser interesantes y emocionantes tanto
para los estudiantes como para el maestro; deben estar conectados con

® STONE WISKE, Martha et al. La ensefianza para la comprension: vinculacién entre la
investigacion y la practica.
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diferentes cursos y con la vida real, y adicionalmente debe existir accesibilidad
a informacién.

Metas de Comprension: Son conceptos, procesos y habilidades que se desea
que comprendan los estudiantes y que contribuyen a establecer hacia donde
habran de encaminarse los esfuerzos. Las metas de Comprension deben estar
enfocadas a los aspectos centrales del Tépico Generativo

Desempefios de Comprension: Son actividades que exigen a los estudiantes
usar sus conocimientos previos de maneras nuevas o en situaciones
diferentes, con el fin de construir la comprension del Tépico Generativo. Estos
desempenos de Comprension deben estar conectados con una o mas metas
de comprension.

Valoracion Continua: Proceso en el que los estudiantes reciben respuestas
claras a sus desempefios de comprension, con el fin de mejorar sus proximos
desempenos. La valoracion se debe realizar de manera continua a lo largo de
los desempenos de comprension.

2.2.3 Etapas que componen el proceso educativo’. Es importante para el
desarrollo de la herramienta pedagdgica, el conocimiento de las etapas que
componen el proceso educativo. Estas etapas se pueden identificar como:
Preparacion, Desarrollo y Evaluaciéon, cada una de las cuales cuenta con aspectos
y particularidades que se citan a continuacion:

Preparacion: En esta etapa se definen los objetivos del aprendizaje y las
herramientas a utilizar para la ensefianza de algun Tépico. Es posible dividir
esta etapa en dos fases: la Formulacién que esta asociada a los objetivos, y la
Elaboracion que se encuentra asociada a las herramientas.

Desarrollo: Esta etapa se compone, por lo general, de una exposicion de los
objetivos y la técnica de estudio a utilizar, de un estudio individual por parte de
los estudiantes acerca del Topico, de un intercambio de ideas y conocimiento
entre los estudiantes, y finalmente de la elaboracién de conclusiones. De
manera general, esta etapa se refiere a la aplicacion de la técnica de estudio
que se desea llevar a cabo en un Topico especifico.

Evaluacion: Esta etapa se compone de la valoracion del aprendizaje
demostrado por los estudiantes. Se debe enfatizar en los problemas que se
han podido presentar a lo largo del proceso de aprendizaje.

14 SANCHEZ, J. A. et al. Innovaciones didacticas en aula Web : El estudio de casos en la
titulacion de ingenieria técnica topografica [en linea]. Madrid, 2003.
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2.2.4 Métodos educativos. La pedagogia moderna, como ya se ha
mencionado, esta interesada en métodos educativos que promuevan el
aprendizaje significativo, bajo el concepto de la autonomia y la investigacion como
pilares de la formacion universitaria. En este sentido, un referente pedagdgico
importante del presente trabajo de grado fueron tres métodos didacticos
denominados: Método de Proyectos, Método de Casos y Aprendizaje Basado en
Problemas (o0 Método de Problemas), los cuales poseen filosofias con
caracteristicas similares relevantes para la mejora de la ensefianza, dentro de las
que se destacan las siguientes:

e Se considera que los conceptos son entendidos a través de las consecuencias
observables y que el aprendizaje implica un contacto directo con las cosas.

e Se enfatiza en el papel del docente como acompafiante del proceso educativo
y no como sujeto primordial.

e Se acerca a los estudiantes a problematicas con mas de una alternativa de
solucion que asemejan la realidad a la cual se enfrentaran.

e Se estimula la dinamica de grupos.

2.3 ESTRUCTURA METODOLOGICA

Esta estructura metodologica fue pensada, disefiada y redactada, de manera
conjunta con Andrés Yahir Ardila Agredo, estudiante de ingenieria industrial en la
Universidad Industrial de Santander, quien desarrollé6 un proyecto con las mismas
caracteristicas para la asignatura Control de Produccion 1."°

Es importante aclarar que la estructura metodoldgica presentada a continuacion,
no esta en el mismo orden en el cual se redactaron los capitulos del presente
proyecto, ya que esta estructura guarda relacion con el orden de actividades
seguido para disefar la herramienta pedagodgica producto de este trabajo de
grado, el cual difiere de la presentacion de los resultados, debido a que uno de los
capitulos contiene toda la informacion que se debe presentar a los estudiantes, la
cual es producto de diferentes actividades incluidas en las etapas que componen
el disefio de los talleres practicos.

La metodologia utilizada para el desarrollo del proyecto, se puede resumir en
cinco etapas: Generalidades, Fundamentos tedricos, Seleccidén de contenidos
tematicos, Disefo de los talleres de estudio y Validacién de los mismos. En la
Figura 2.1 se presenta un diagrama que resume la estructura metodologica del
presente proyecto.

® La docente Myriam Leonor Nifio Lépez, directora de ambos proyectos considerd, desde las
primeras etapas, oportuna la unificacion de la metodologia a seguir para desarrollar las
investigaciones.
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Figura 2. 1. Estructura metodoldgica del proyecto
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Los elementos que comprenden cada una de estas cinco etapas se describen a
continuacion:

» Generalidades

Las generalidades comprenden los aspectos mencionados en el plan de proyecto
como el planteamiento del problema, la justificacion, la definicion de los objetivos
general y especifico, y la determinacién del alcance.

» Fundamentos tedricos
Los fundamentos tedricos del presente trabajo de grado estan divididos en tres
etapas que son:

Antecedentes. Se presentan los lineamientos de la Reforma Académica de la
Universidad Industrial de Santander, incluida en el Proyecto Educativo
Institucional.

Fundamentos pedagdgicos. Se presenta la historia y la evolucion del proceso
educativo, un marco para la ensehanza actual denominado Ensefianza para la
Comprension, las tres etapas que componen el proceso educativo y algunos
métodos educativos empleados para lograr la participacién del estudiante como
sujeto activo de su aprendizaje.

Estructura metodoldgica. Se establece la metodologia seguida para el desarrollo
del presente trabajo de grado.

» Seleccion de contenidos tematicos

La seleccion de los contenidos tematicos, es la etapa siguiente que corresponde
en primer lugar, al analisis del contenido tedrico de la asignatura con el fin de
identificar aspectos relevantes en los topicos tratados en ella; y posteriormente a
la eleccidon de cuatro tematicas con el objeto de ser abordadas por medio de los
talleres practicos, siguiendo un método heuristico de ponderacion de factores.

El analisis tedrico de la asignatura, se encuentra compuesto a su vez por cuatro
aspectos denominados revisibn de contenido de la asignatura, revision de
contenidos tematicos de otras universidades, comparacion de contenidos, y
analisis de trabajos tedrico - practicos, con los cuales se busca identificar las
caracteristicas principales de la asignatura, realizar un contraste con las distintas
asignaturas existentes en las universidades del territorio nacional que abordan
tematicas similares a la seleccionada para el presente proyecto dentro de los
programas de ingenieria industrial y especializaciones, y hacer un estudio de los
trabajos realizados por los estudiantes durante el transcurso del semestre con el
fin de identificar aspectos relevantes para el proceso de seleccion de contenidos
tematicos.
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De igual forma, de manera especifica, la aplicacion del método heuristico de
seleccidon de alternativas comprende las siguientes fases, que requieren
previamente de la conformacion de un comité evaluador imparcial y acorde a las
particularidades de la situacion:

Alternativas de Seleccion. Hace referencia a la determinacion de las alternativas a
ser evaluadas, las cuales se determinan a partir del analisis tedrico de la
asignatura.

Factores de Seleccion. En este punto se definen los factores o elementos que se
desean evaluar en cada una de las alternativas de seleccion, al igual que se
mencionan los niveles del factor y el criterio de seleccion.

Ponderacion de Factores. Con el fin de establecer una importancia relativa entre
los diferentes factores considerados, se realiza una ponderacion de ellos a partir
de una comparacion por pares segun el criterio de cada uno de los evaluadores
para definir posteriormente por medio de un promedio, el peso relativo de cada
uno de los factores.

Determinacion de Escalas. Abarca la unificacion de escalas establecidas para
cada factor con el fin de permitir la valoraciéon de cada una de las alternativas de
seleccion.

Valoracion de Alternativas. Consta de las valoraciones hechas por cada uno de los
evaluadores sobre las alternativas de seleccion de acuerdo a los factores
considerados y las escalas establecidas para la calificacion.

Resultados de la Valoracion. Esta fase consiste en mostrar los resultados de la
aplicaciéon del método, especificando los temas que se identificaron como los mas
relevantes para considerar en los distintos talleres.

» Disefio de los talleres de estudio

Posteriormente, se desarrolla la tercera y principal etapa del proyecto, que es el
disefio de los talleres practicos; la cual a su vez, se encuentra organizada de
acuerdo a las etapas de un proceso educativo, que son Preparacion (Formulacion
y Elaboracién), Desarrollo y Evaluacion, en donde cada una de ellas incluye fases
especificas que se detallan a continuacion:

Como se menciond anteriormente, la Formulacion, una parte de la Preparacion,
consiste en establecer los fundamentos educativos, tanto los principios tedricos
como los objetivos pedagdgicos a alcanzar. En la Formulacién son contempladas
las siguientes etapas:

Analisis de teoria. Se estudian los aportes de los distintos autores en las tematicas
respectivas con la finalidad de unificar conceptos, perspectivas, definiciones y
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procedimientos, y se disefia un mapa mental, que consta de una palabra central o
concepto y unas ideas principales que giran en torno a esta.

Andlisis de casos relacionados con la tematica. Se identifican en los distintos
medios (articulos, textos, revistas, libros y World Wide Web) casos que aborden
alguno de los temas seleccionados previamente, para escoger aquellos que
tengan mayor pertinencia con el tema y analizarlos de acuerdo a criterios
especificos en un esquema general que permita contrastar las perspectivas de los
distintos autores e identificar elementos relevantes como puntos de partida para el
disefio de un taller.

En términos especificos, la caracterizacion de cada uno de los casos considerd
seis aspectos de analisis: objetivos, temas abordados, informacién proporcionada,
orientacion pedagogica, conocimientos requeridos y actividades necesarias para
proponer soluciones, cada una de los cuales se cita a continuacion:

e Los objetivos se entienden como los distintos propdsitos para los cuales fueron
disefiados los casos con el fin de incentivar la adquisiciéon y aplicacién de
conocimientos, desarrollar habilidades y actitudes o estimular la utilizacion de
distintos instrumentos o herramientas facilitadoras de trabajo en situaciones
especificas.

e Los temas abordados hacen referencia al contenido tematico que abarca el
taller en su analisis, desarrollo y evaluacion.

e La informacién proporcionada comprende toda la informacion que se puede
adquirir del texto discriminandola en cuatro segmentos:
Contexto; que hace referencia a la descripcion de la situacion general a tratar
(ambiente, circunstancias, problemas, solicitudes), la ubicacién temporal y las
acciones que se proponen para solucionar los problemas.
Informacién de impacto directo; es aquella que se relaciona directamente con
el desarrollo de alternativas de solucién para la problematica planteada.
Informacién complementaria; es aquella que no es primordial para la solucion
del caso, pero que respalda o sustenta la informacion de impacto directo y que
ayuda a aclarar los aspectos teoricos.
Informacion irrelevante; es aquella que consta de elementos informativos que
no aportan de ninguna forma al planteamiento de alternativas de solucion,
proporcionando factores distractores que buscan desarrollar en los estudiantes
la habilidad de identificar los elementos relevantes en una situacién particular a
solucionar.

De igual forma se realiza un analisis detallado de la informacion de impacto

directo, considerando seis elementos descriptivos:
Decision, que es la sintesis de la problematica a solucionar;
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Proceso, que describe las actividades productivas o prestadoras de servicio
realizadas por la organizacion;

Meta del proceso, que se refiere al resultado ideal para el proceso en cuestion;
Caracteristicas, que consta del marco temporal y los aspectos generales de la
situacion a analizar;

Datos de la demanda, conformada por la descripcion, el periodo y el numero de
datos de la demanda;

Elementos influyentes, que consta de los aspectos o factores internos y
externos a la organizacion, que influyen directamente en el establecimiento de
soluciones.

e La orientacion pedagogica de la solucion esta constituida por los principios
educativos que se desean alcanzar, es decir, los puntos primordiales o
esenciales en el aprendizaje del tema abordado en el caso.

e Los conocimientos requeridos se refieren a los conocimientos previos que se
identifican como necesarios para el desarrollo satisfactorio de alternativas de
solucién a la problematica planteada.

e Las actividades necesarias para proponer soluciones abarcan un
procedimiento particular para cada uno de los casos estudiados con el objeto
de resumir el proceso de desarrollo de alternativas de solucion y lograr
visualizar las distintas etapas de aprendizaje que involucran el estudio de ellos.

Comparacion de los casos analizados. Se realiza una comparacion de los
objetivos, los temas abordados, la informacién proporcionada, la orientacion
pedagogica, los conocimientos requeridos y las actividades necesarias para
proponer soluciones de cada uno de los casos, con el fin de establecer las
similitudes y las diferencias de los mismos.

Conclusiones de los casos analizados. Teniendo en cuenta la comparacion de los
casos, se procede a establecer conclusiones relacionadas con los objetivos, los
temas abordados, la informaciéon proporcionada, los conocimientos requeridos y
las actividades necesarias para establecer soluciones, teniendo como objeto la
identificacion de aspectos relevantes en el tema, los cuales se tienen en cuenta en
el disefio de cada uno de los talleres.

Propuesta para el taller. Se establece una propuesta para el taller de estudio, la
cual es presentada al docente de la asignatura y director del presente proyecto,
quien recomienda mejoras a tener en cuenta en el disefio el taller. La propuesta
esta estructurada en nueve puntos, de los cuales seis son los que se tienen en
cuenta en el analisis de los casos relacionados con la tematica. Los tres aspectos
adicionales son las generalidades del taller, la aplicaciéon de ayudas para la
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soluciéon y el componente aleatorio, cada uno de los cuales se citan a
continuacion:

e Las generalidades incluyen la problematica sobre la cual se desarrolla el taller
de estudio, el entorno de la situacion, las decisiones que se deben tomar y las
fases en las cuales se desea que esté dividido el taller.

e La aplicacion de ayudas para la solucion hace referencia al uso de WinQSB y/o
Microsoft Excel como herramientas informaticas para el procesamiento de
informacion.

e EIl componente aleatorio tiene que ver con la estrategia a seguir para lograr
que los datos del taller y por ende la solucién del mismo sea diferente para
cada uno de los grupos de trabajo.

Identificacion del taller. Cada uno de los talleres de estudio disehados se identifica
con un titulo, el cual guarda relacion con el tema abordado.

Objetivos del taller. Propésitos para los cuales se disefia cada uno de los talleres,
buscando la adquisicion y aplicacion de conocimientos.

Conocimientos minimos requeridos. Conocimientos previos que se consideran
necesarios para el desarrollo y la solucion de la problematica planteada en el
taller.

Ahora se establecera la segunda parte que compone la etapa de Preparacion
dentro del disefio de los talleres, la cual es denominada Elaboracion y trata sobre
la realizacién de las herramientas o instrumentos que se piensan utilizar para la
ensefianza del tépico del taller. Dentro de la Elaboracion se contemplan las
siguientes etapas:

Conceptualizacion. Se definen los conceptos, relacionados con la tematica del
taller de estudio, que se consideran necesarios para el desarrollo satisfactorio de
las alternativas de solucion.

Diserio del texto. Esta es una de las etapas mas importantes dentro del disefio del
taller, ya que se debe considerar el vocabulario, la cantidad de informacion de
impacto directo, los elementos distractores, el numero y la extension de los
parrafos, entre otros aspectos, con el fin de otorgar al estudiante una problematica
clara y agradable, la cual lo estimule a la investigacion y la adquisicion de nuevos
conocimientos relacionados con el tépico del taller. Los textos de los talleres se
disefian de tal manera que no requirieran modificaciones de un grupo de trabajo a
otro (teniendo en cuenta en componente aleatorio), por tal motivo, se presentan
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tablas sin completar y se especifica que estos datos seran entregados
posteriormente por el docente.

Particularizacion. Se establece la forma por medio de la cual el taller de estudio se
diferencia de un grupo de trabajo a otro, determinando los aspectos de la tematica
que tienen un comportamiento variable dentro del taller. Esta particularizacion se
logra por medio de Microsoft Excel, utilizando diferentes estrategias para cada uno
de los talleres (macros, generacion de numeros con un comportamiento normal,
numeros randémicos, combinaciones, entre otros).

Herramienta informatica de soporte para el docente. Esta herramienta informatica
esta disefiada utilizando como ayuda informatica Microsoft Excel y tiene como
objetivos la particularizacién del taller y solucionar las preguntas numéricas del
mismo, para facilitar la labor del docente en el proceso de valoracion y
retroalimentacion del trabajo de los estudiantes. En algunos casos se requiere el
disefio de macros y/o el uso del Solver para cumplir de la manera mas apropiada
con los objetivos de la herramienta.

La segunda etapa del proceso educativo es el Desarrollo, la cual comprende la
aplicacion de la técnica de estudio a llevar a cabo. En esta etapa son
contempladas las siguientes fases:

Preguntas del taller. Se incluyen un numero determinado de preguntas orientadas
a garantizar el cumplimiento de los objetivos establecidos para el taller. Para un
taller se disefian tanto preguntas que requieran de calculos numéricos, como otras
que se presten para la discusion y la propuesta de alternativas de solucion a la
problematica planteada en el texto del taller.

Aspectos relevantes para el desarrollo. Se incluyen los elementos que se
visualizan como posibles causantes de confusiones y problemas, los cuales se
deben tener en cuenta para desarrollar y solucionar de manera apropiada el taller
de estudio.

Andlisis de la situacion. Se incluye un analisis de la problematica presentada en el
taller destacando los aspectos fundamentales de la misma, se establece lo que se
espera que los estudiantes perciban de la problematica y finalmente se citan todos
los analisis requeridos para desarrollar satisfactoriamente el taller.

Propuesta de solucion. Teniendo en cuenta que los datos presentados para cada
uno de los grupos de trabajo son particulares, no es posible establecer una
solucion unica al taller, motivo por el cual en esta fase se incluyen las actividades
que de manera general deben ser realizadas por los estudiantes para darle
soluciéon apropiada a la problematica establecida.
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Utilizacion de herramientas informaticas de apoyo. Se establece si es
indispensable usar WinQSB y/o Microsoft Excel para desarrollar el taller de
estudio, resaltando los beneficios de estas herramientas informaticas. De ser
requerido el uso de WinQSB, se determina el modulo del programa pertinente para
solucionar la problematica y se define la manera en la cual se accede a este.

Guia para el desarrollo de la solucion. Se establecen, de manera coherente con el
texto y las preguntas del taller, unos pasos requeridos para el desarrollo y la
solucion de la problematica planteada, en los cuales se usan ejemplos como guia
para los estudiantes en el uso de Microsoft Excel, WinQSB y al mismo tiempo se
refuerza la teoria requerida por el contenido del taller. ElI grado de profundidad de
esta guia depende de la complejidad del taller y de la presencia de elementos que
son nuevos en la formacién de los estudiantes.

Finalmente, la ultima etapa del proceso educativo es la Evaluacion, la cual hace
referencia a la valoracion de las distintas demostraciones de aprendizaje que
puedan existir por parte de los estudiantes.

En esta etapa se presentan de manera general, teniendo en cuenta la
particularizacion de los datos, los resultados de la solucion del taller que deben ser
presentados por los estudiantes y se citan los aspectos pedagdgicos hacia los
cuales deben estar orientadas las conclusiones establecidas al finalizar el
desarrollo del taller.

» Validacion de los talleres.

La validacion de los talleres esta divida en cuatro etapas denominadas:
Planeacién, Aplicacién, Resultados y Conclusiones, cada una de las cuales se
establece a continuacion:

Planeacion. Se plantea el proceso por medio del cual se pretende recopilar
evidencias del cumplimiento de lo previsto para los talleres de estudio,
determinando cada una de las actividades que lo componen. Dentro de la
validacién se hace necesaria la aplicacion de un formato a los estudiantes, el cual
es disefado en esta etapa, estableciendo cada uno de los aspectos que se
desean evaluar y la forma como seran evaluados.

Aplicacion. Se establece todo el proceso llevado a cabo para el desarrollo de la
validacion del taller, en el cual se incluyen los siguientes aspectos: la
determinacién de los estudiantes que hacen parte de la validacion, la duracion y
las fechas claves dentro del desarrollo del taller, el medio utilizado para la
comunicacion entre los estudiantes y el encargado de la validacion, las preguntas
que surgieron por parte de los grupos de trabajo y la solucidn otorgada a las
mismas, y los puntos tenidos en cuenta en la reunion realizada con cada grupo de
trabajo de manera posterior al desarrollo y la solucion del taller.
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Resultados. Se analiza la solucion presentada por cada grupo de trabajo y se
determinan tanto los errores como los aspectos que se desarrollaron de manera
apropiada, con el fin de establecer los puntos criticos dentro de la solucién del
taller. Adicionalmente, en esta etapa se establecen conclusiones acerca de la
percepcion de los estudiantes con respecto a diversos aspectos del taller, la cual
es recopilada por medio de la aplicacion del formato de validacion. Finalmente, se
recopilan las observaciones y recomendaciones establecidas por los participantes
de la validacion, con el fin de mejorar el mismo.

Conclusiones. Con base en la aplicacién y los resultados de la validacion, se
establecen acciones a tomar para la mejora del taller y/o recomendaciones para
las aplicaciones posteriores del mismo. Las acciones para la mejora son
incorporadas al taller de estudio, es decir, posterior a la validacién, el taller es
revisado y modificado (de ser necesario).

Una etapa complementaria es la realizacion de una propuesta metodoldgica para
la aplicacion de los talleres de estudio, en la cual se tienen en cuenta los
resultados y las conclusiones de la validacion. En esta propuesta se presenta el
tiempo que se considera pertinente para el desarrollo de la solucion de la
problematica presentada en el taller y se establece el(los) medio(s) de
comunicacion apropiado. De manera adicional se establece la complejidad del
taller y los puntos criticos en la solucién del mismo.
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3 SELECCION DE CONTENIDOS TEMATICOS

Este capitulo se desarroll6 tomando como base el trabajo de grado “Modelizacion
de casos didacticos con base en el funcionamiento de los sistemas logisticos” para
optar al titulo de Ingenieria Industrial, en la Escuela de Estudios Industriales y
Empresariales de la Universidad Industrial de Santander, realizado por Erika
Liliana Rey Triana e Irene Isabel Vega Romero, en Bucaramanga en el afio 2004.

3.1 ANALISIS DEL CONTENIDO TEMATICO DE LA ASIGNATURA

3.1.1 Revisién del contenido tematico de la asignatura. Se realiz6 una
revision del contenido tematico del programa de la asignatura “Topicos Especiales:
Logistica”. Este programa se puede observar en el Anexo A.

Esta asignatura no se encuentra dentro del pensum basico de la carrera de
Ingenieria Industrial de la Universidad Industrial de Santander, sino que es una
electiva técnica profesional. El objetivo del curso se presenta a continuacion:

“Capacitar al estudiante en la administracién del proceso integral de la cadena de
suministro, mediante la aplicacion de técnicas y herramientas que contribuyen a
optimizar y simplificar las actividades destinadas a gestionar el flujo de materiales
e informacién”

Este objetivo se cumple con el estudio de todo el contenido de la asignatura, el
cual esta dividido en 11 capitulos, cada uno de los cuales necesita una intensidad
horaria proporcional al grado de profundidad con el cual se desee abordar la
tematica. Para la materia se disponen de cuatro horas semanales.

Es importante resaltar el sistema de evaluacion utilizado en la asignatura, el cual
esta compuesto de la siguiente manera:

e Tres examenes escritos

e Un trabajo tedrico — practico

e Trabajos y quices

El trabajo tedrico — practico es una buena estrategia para acercar al estudiante a
la realidad empresarial, a la identificacion de puntos criticos en el proceso logistico
y al establecimiento de estrategias de mejora.

La metodologia seguida para el estudio del contenido de la asignatura es la
siguiente:
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e Exposicion por parte del docente de cada uno de los capitulos que componen
el programa.

Discusion de articulos sobre logistica.

Lectura y discusidon de casos sobre logistica.

Ensayos sobre temas especificos del area logistica.

Analisis de la operacién logistica de una empresa.

Aunque la asignatura es abordada de una manera apropiada, con lecturas de
actualidad, analisis de casos y trabajos practicos en empresas, seria importante
nuevas herramientas que generen una participacion mas activa por parte de los
estudiantes, en la cual puedan ser los creadores de su propio conocimiento y
pueden establecer soluciones a problemas que asemejan la realidad.

3.1.2 Revisién de los contenidos tematicos de otras universidades. Es
importante analizar el estudio de la funcidn logistica en otras universidades del
pais, con el fin de encontrar los temas importantes que estan siendo considerados
a nivel nacional.

En la Tabla 3.1 se presentan las asignaturas de carreras de pregrado y los
programas de especializaciones encontrados en universidades colombianas.

Los contenidos detallados de cada una de las asignaturas y las especializaciones
presentadas en la Tabla 3.1 se pueden observar en el Anexo B.

3.1.3 Comparacion de los contenidos tematicos. Se considerd oportuna la
comparacion del contenido de la asignatura, con programas de materias similares
ofrecidas en otras universidades del pais en carreras de pregrado y con los
programas de especializaciones relacionadas con la funcién logistica.

Esta comparacion otorga una idea de la vision de la logistica a nivel nacional y de
la pertinencia del programa de la asignatura Topicos Espaciales: Logistica, de
acuerdo a la realidad nacional.

Para realizar la comparacion se debe comenzar por agrupar los contenidos de los
programas en unos temas especificos, los cuales se presentan a continuacion:

1. Generalidades: Comprende los conceptos fundamentales, las definiciones

basicas (como logistica, objetivos de la logistica, logistica interna y externa), la
evolucion historica, los elementos y las funciones de la logistica.
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Tabla 3. 1. Asignaturas y programas de logistica en diferentes universidades de Colombia en
pregrado y postgrado
ASIGNATURA UNIVERSIDAD PROGRAMA NIVEL
EDUCATIVO
Mantenimiento Escuela
Industrial y Colombiana de Ingenieria Industrial Pregrado
Logistica Ingenieria
Logistica Sergio Arboleda Ingenieria Industrial Pregrado
Fundamentos de
logistica y cadenas
de abastecimiento Universidad . .
— . Ingenieria Industrial Pregrado
Logistica de Javeriana
mercados
Logistica
Introduccion a la Universidad de . .
. - Ingenieria Industrial Pregrado
logistica Antiogia
Especializacién en
Universidad ICESI Gerencia de Posgrado
Logistica
Universidad del EspeC|aI|’za!C|on en
Logistica Posgrado
Norte ;
Empresarial

Fuente. Autor del proyecto

2. Integracién de la Cadena de Suministro: Gestion de la informacion e
inventarios a lo largo de la cadena de suministro, inventarios multinivel,
centralizacion de las decisiones, optimizacion de la cadena.

3. Administracién de inventarios: Incluye los sistemas de prondsticos, sistemas de
control continuo y periddico de existencias, sistemas de control de inventarios
probabilisticos, “Just in Time” y DRP.

4. Almacenamiento de mercancias y manejo de materiales: Incluye el proceso de
almacenamiento, manejo de materiales, preparacion de pedidos y el proceso
de despacho.

5. Gestion de compras y aprovisionamiento: Incluye el proceso de compras, las
relaciones con proveedores, el lanzamiento y la recepcion de pedidos.

6. Costos Logisticos: Incluye los diferentes costos generados por el proceso
logistico, los cuales se presentan en las actividades de: Aprovisionamiento,
Almacenamiento, Transporte y Distribucion, y Gestion de la informacion, y
adicionalmente las técnicas utilizadas para su control (costeo ABC).
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7. Distribucion y transporte: Definiciones, canales de distribucién, selecciéon de
tipo de canal, importancia del transporte, medios de transporte y sus
caracteristicas, sistemas de cargue y descargue, tipos de vehiculos, vy
asignacion de rutas.

8. Tecnologia en la funcidon logistica: Sistemas de informacidn y herramientas
tecnolégicas aplicadas en el proceso logistico (EDI, cédigo de barras).

9. Operadores logisticos: Definicion de tercerizacion, funciones y servicios de los
operadores logisticos.

10.Logistica internacional: Incluye los procesos de exportacion e importacion,
acuerdos y tratados comerciales, incoterms.

11.Comercio electronico: Definiciones y tipos de comercio electrénico, y el impacto
de internet en la funcidn logistica.

12.Disefio de cadenas de abastecimiento: Esta enfocado especificamente a las
decisiones de ubicacién, apoyadas en modelos heuristicos para la solucién y
busqueda de locales.

13.Logistica de produccion: Incluye los procesos productivos al interior de las
organizaciones para garantizar el flujo de materiales: flujo de manufactura,
planeacion de capacidades, MRP, ciclo de produccién industrial, entre otros.

En la Tabla 3.2 se presenta la frecuencia con la que son tratados los temas en los
diferentes programas de postgrado y asignaturas de pregado a nivel nacional,
incluyendo Topicos Especiales: Logistica, materia de la Universidad Industrial de
Santander.

En la Tabla 3.2 se puede visualizar que los cuatro temas tratados con mayor
frecuencia a nivel pregrado son:

Generalidades.

Integracién de la Cadena de Suministro.
Tecnologia en la funcion logistica.
Disefio de cadenas de abastecimiento.

Otros cuatro temas son tratados en 2 de las cuatro universidades analizadas a
nivel pregrado. Estos temas son:

e Distribucion y transporte.

e Gestion de compras y aprovisionamiento.
¢ Almacenamiento de mercancias y manejo de materiales.
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e Administracion de inventarios.

Tabla 3. 2. Frecuencia del estudio de los temas logisticos en Colombia a nivel pregrado y
postgrado

TEMAS PREGRADO POSTGRADO uIS
ECI USA uJ UA Frec. % ICESI UN Frec. %

1 1 1 1 1 4 100 1 1 50 1
2 1 1 1 3 75 1 1 2 100
3 1 1 2 50 1 1 50
4 1 1 2 50 1 1 2 100 1
5 1 1 2 50 1 1 2 100 1
6 1 1 25 0 0 1
7 1 1 2 50 1 1 2 100 1
8 1 1 1 1 4 100 1 1 50 1
9 0 0 1 1 50 1
10 1 1 25 1 1 50 1
11 1 1 25 1 1 50 1
12 1 1 1 3 75 0 0
13 1 1 25 1 1 2 100

TOTAL 8 6 6 6 10 6 9
% 62 46 46 46 77 46 69

Fuente. Autor del proyecto

A nivel postgrado se destacan cinco temas:

¢ Integracion de la Cadena de Suministro.

¢ Almacenamiento de mercancias y manejo de materiales.
e Gestion de compras y aprovisionamiento.

e Distribucion y transporte.

e Logistica de produccion.

La asignatura Topicos Especiales: Logistica aborda el 69% (9 de los 13 temas) de
los temas establecidos. Dentro de estos 9 temas, hay 6 de los tratados con mayor
frecuencia a nivel pregrado y 3 de los 5 destacados a nivel postgrado.
Adicionalmente, cabe resaltar en este punto que temas como la logistica de
produccion, la administracion de inventarios y el disefio de cadenas de
abastecimiento, son estudiados en otras asignaturas de la carrera de Ingenieria
Industrial en la Universidad Industrial de Santander.

Con lo anterior expuesto, queda ratificada la pertinencia del contenido de la
asignatura, el cual aborda de manera completa los conceptos claves que deben
ser asimilados sobre la funcién logistica y esta alineado con la realidad académica
nacional.
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3.1.4 Analisis de trabajos tedrico — practicos. Se realiz6 una consulta a los
trabajos tedrico — practicos realizados por los estudiantes que han cursado la
asignatura Topicos Especiales: Logistica, con el fin de analizar la realidad logistica
de las empresas de la region, identificando puntos criticos existentes en sus
cadenas de abastecimiento.

En el Anexo C se establecen las caracteristicas de los nueve trabajos analizados.

La no existencia de indicadores logisticos hace evidente la falta de cultura de
medicion en las empresas de la regidon. Los indicadores permiten monitorear la
operacion y contrastar los resultados con los objetivos planeados, lo cual lleva a la
empresa por el camino de la mejora continua.

Otro punto critico de la funcion logistica en las empresas de la region, el cual esta
relacionado con el citado previamente, es que no se identifican y cuantifican los
costos logisticos, siendo imposible el establecimiento de planes de racionalizacion
de los mismos. Esta falencia, le quita indudablemente competitividad a las
organizaciones.

Otra debilidad de la funcion logistica de las empresas en las cuales se realizaron
los trabajos, es el control que se lleva sobre los inventarios, ya que este se hace
de manera empirica con base en la experticia de algun empleado, pero no por
medio de técnicas matematicas que permitan optimizar esta operacién, reduciendo
de esta manera los costos relacionados con la administracion de existencias.

Por ultimo, se identifico que las empresas carecen de sistemas que permitan el
acceso a informacién en tiempo real y la comunicacion eficiente entre los actores
de la cadena de suministro.

Los puntos mencionados son las principales falencias logisticas de las empresas

de la regidn, pero es en ellos en donde se encuentran las grandes oportunidades
de mejora.

3.2 APLICACION DEL METODO DE SELECCION DE ALTERNATIVAS

Para el proceso de seleccion de los temas de los cuatro talleres de estudio a
disefiar, se utiliza un método heuristico de ponderacion de factores para la toma
de decisiones.

Para el desarrollo del método se hizo necesaria la conformacién de un grupo
evaluador, el cual se conformo de la siguiente manera:
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Evaluador 1: Andrés Julian Arévalo Romero, autor del presente trabajo de grado,
quien cursé la materia Topicos Especiales: Logistica el primer semestre de 2005.

Evaluador 2: Andrés Yahir Ardila Agredo, quien cursé la materia Topicos
Especiales: Logistica el primer semestre de 2005 y adicionalmente desarroll6 un
proyecto de iguales caracteristicas al consignado en este documento para la
asignatura Control de Produccion |.

Evaluador 3: Phd. Myriam Leonor Nifio Lépez, docente de la asignatura Topicos
Especiales: Logistica.

A continuacion se desarrolla el proceso de seleccion de los temas.

3.2.1 Alternativas de seleccion. De los 13 temas definidos ...en el numeral
3.1.3... del presente documento, se escogen los siguientes 10 como alternativas
de seleccion, teniendo en cuenta la opinion del docente de la asignatura, el
estudio realizado del contenido de la misma y la comparacion de este con otros
programas a nivel nacional:

1. Integracion de la Cadena de Suministro.

2. Administracion de inventarios.

3. Almacenamiento de mercancias y manejo de materiales.

4. Gestion de compras y aprovisionamiento.

5. Costos Logisticos.

6. Distribucion y transporte.

7. Tecnologia en la funcion logistica.

8. Operadores logisticos.

9. Logistica internacional.

10.Comercio electronico.

De estas 10 opciones se escogen 4 temas, cada uno de los cuales sera abordado
por un taller de estudio.

3.2.2 Factores de seleccion. Los factores utilizados para la seleccion de los
contenidos tematicos de los talleres se presentan a continuacion:
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A Relacién con un tépico generativo:

Definicion: Grado en el que la alternativa de seleccidn cumple con las siguientes
caracteristicas: profundidad, significado, conexiones y variedad de perspectivas,
con el fin de apoyar el desarrollo de comprensiones poderosas por parte de los
estudiantes.

Niveles del factor:

e Nivell: Grado alto de cumplimiento: cumple con las cuatro caracteristicas
e Nivel ll:  Grado medio de cumplimiento: cumple con dos o tres caracteristicas
e Nivel lll: Grado bajo de cumplimiento: cumple con una caracteristica

Criterio de seleccion: Es mas favorable para la elaboracion de los talleres una
alternativa que presente un grado alto de cumplimiento con las caracteristicas de
un topico generativo.

B Aplicabilidad casuistica:
Definicién: Adaptabilidad que presenta la alternativa para ser abordada como un
taller de estudio, con relacién a las siguientes condiciones: pragmatico, practico,

problematico y decisorio.

Niveles del factor:

e Nivel l: Alta aplicabilidad casuistica: cumple con todas las condiciones
e Nivel ll: Media aplicabilidad casuistica: cumple con dos o tres condiciones
e Nivel lll: Baja aplicabilidad casuistica: cumple con una condicion

Criterio de seleccion: Es mas favorable para la elaboracién de los talleres una
alternativa que presente una alta aplicabilidad casuistica.

C Impacto del tema en la gestion logistica:

Definicién: Importancia relativa de cada alternativa de selecciéon para el
funcionamiento eficiente de los sistemas logisticos.

Niveles del factor:

e Nivell: Impacto alto: la presencia de la alternativa es esencial para el
funcionamiento efectivo de los sistemas logisticos

e Nivel ll: Impacto medio: la presencia de la alternativa contribuye al
funcionamiento efectivo de los sistemas logisticos

e Nivel lll: Impacto bajo: la presencia de la alternativa puede o no contribuir en
el funcionamiento efectivo de los sistemas logisticos
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Criterio de seleccion: Es mas favorable para la elaboracion de los talleres una
alternativa que presente un alto impacto en la gestion logistica.

D Asimilacion de conceptos:
Definicion: Utilidad de un taller de estudio relacionado con la alternativa de
seleccién, para el mejoramiento de la asimilacion de los conceptos de la

asignatura Topicos Especiales: Logistica

Niveles del factor:

e Nivel I: Utilidad para la asimilacion de conceptos significativa
¢ Nivel ll: Utilidad para la asimilacién de conceptos aceptable
¢ Nivel lll: Utilidad para la asimilacion de conceptos nula

Criterio de seleccion: Es mas favorable para la elaboracion de los talleres una
alternativa que presente una utilidad mayor para la asimilacién de conceptos de la
asignatura Topicos Especiales: Logistica.

E Disponibilidad de informacion:
Definiciéon: Facilidad de conseguir informacién sobre la alternativa de seleccion en
textos, internet, articulos y en los trabajos tedrico — practicos desarrollados en la

asignatura.

Niveles del factor:

e Nivel l: Disponibilidad de informacion alta: en todos los medios de consulta

e Nivel ll: Disponibilidad de informacién media: en dos o tres medios de
consulta

e Nivel lll: Disponibilidad de informacién baja: en un medio de consulta

Criterio de seleccion: Es mas favorable para la elaboracion de los talleres una
alternativa que presente una disponibilidad alta de informacion.

F Presencia de la tematica en Colombia a nivel pregrado:
Definicion: Grado de profundizacion de los conceptos de la alternativa de
seleccién en las asignaturas de contenido logistico ofrecidas por los programas de

pregrado de Ingenieria Industrial en las diferentes universidades del pais.

Niveles del factor:

e Nivel I: Presencia alta: en mas del 67% de las universidades consultadas

e Nivel ll: Presencia intermedia: entre el 33% y el 67% de las universidades
consultadas

e Nivel lll: Presencia baja: en menos del 33% de las universidades consultadas
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Criterio de seleccion: Es mas favorable para la elaboracién de los talleres una
alternativa que se presente con alta frecuencia dentro de las asignaturas
relacionadas con la funcion logistica incluidas en los programas de ingenieria
industrial a nivel nacional.

G Necesidad de herramientas informaticas:

Definicién: Necesidad del uso de WinQSB y/o Microsoft Excel para la solucion de
un problema relacionado con la alternativa de seleccion.

Niveles del factor:

e Nivell: Necesidad alta: Se requiere de WinQSB y/o Microsoft Excel para la
soluciéon de un problema

e Nivel ll: Necesidad media: Seria oportuno el uso de WinQSB y/o Microsoft
Excel para la solucién de un problema

e Nivel lll: Necesidad baja: No es necesario el uso de WinQSB y/o Microsoft

Excel para la solucién de un problema

Criterio de seleccion: Es mas favorable para la elaboracién de los talleres una
alternativa que requiera del uso de Microsoft Excel y/o WinQSB para la solucion
de un problema.

3.2.3 Ponderacioén de factores. Por medio de la ponderacién se busca asignar
a cada factor un porcentaje, teniendo en cuenta la importancia del mismo en la
seleccion de los contenidos tematicos. Por medio de este proceso se reconoce
que no todos los factores deben tener la misma influencia para la seleccionar las
alternativas.

Para el proceso de ponderacion cada uno de los evaluadores analiza pares de
factores y decide cual de estos tiene mayor importancia para la seleccién. Al
finalizar la comparaciéon por pares, se realiza un conteo de frecuencias, se
determina la prioridad y se asigna el porcentaje de ponderacién a cada factor. En
la Tabla 3.3 se observa la comparacion por pares realizada por cada uno de los
tres evaluadores.

Una vez finalizado el proceso de comparacion por pares se recopila la informacion

de los tres evaluadores y se establece una ponderacion final a los factores. Este
proceso se presenta en la Tabla 3.4.
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Tabla 3. 3. Comparacion por pares realizada por cada uno de los evaluadores

COMPARACION DE FACTORES
EVALUADOR 1
A|B|C|DJ|E|F G TOTAL % Prioridad
A|lA|IA]IA|IA]A]A 6 29 1
A|B | C|B|B | B B 4 19 3
A C|J]C|C|]C|]C]|C 5 24 2
A B C|D|D]|D D 3 14 4
A B C DJ|E]|F G 0 0 7
A B C D F|F G 1 5 6
A B C D G G| G 2 10 5
EVALUADOR 2
A|B|C|DJ|E|F G TOTAL % Prioridad
A|lA|C|]A|A|A]A 5 24 2
A|B | C|B|B| B G 3 14 4
c c|Jjc|cCc|jcCc|]C]|C 6 29 1
A B C|D|D|D]|G 2 10 5
A B C D|E|E G 1 5 6
A B C D E|F G 0 0 7
A G C G G G| G 4 19 3
EVALUADOR 3
A|B|C|DJ|E]|F G TOTAL % Prioridad
A|B|C|DJ|A|A|G 2 10 5
Bf(B|C|D|B|B G 3 14 3
c cjc|DbD|jc|cCc]|C 5 24 2
D D D|D|D]|D D 6 29 1
A B C DJ|E]|F G 0 0 7
A B C D F|F F 2 10 5
G G C D G F G 3 14 3
Fuente. Autor del proyecto
Tabla 3. 4. Ponderacion final de los factores
PONDERACION
FACTOR EVAL 1 EVAL 2 EVAL 3 FINAL PRIORIDAD
A 29 24 10 21 2
B 19 14 14 16 4
C 24 29 24 25 1
D 14 10 29 17 3
E 0 5 0 2 7
F 5 0 10 5 6
G 10 19 14 14 5

Fuente. Autor del proyecto
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3.2.4 Determinacién de escalas. Teniendo en cuenta el criterio de seleccion
definido para cada uno de los factores se asigna un puntaje de 100 a las
alternativas de mayor favorabilidad, un puntaje de 50 a las alternativas de
favorabilidad media y un puntaje de 0 a las alternativa de baja favorabilidad.

En todos los factores las alternativas de mayor favorabilidad estan ubicadas en el
nivel |, las de favorabilidad media en el nivel |l y las de favorabilidad baja en el
nivel I, lo cual indica que los niveles |, Il y Il tienen asociados puntajes de 100, 50
y 0, respectivamente.

3.2.5 Valoraciéon de alternativas. Cada uno de los evaluadores valora las
alternativas de seleccion en cada uno de los factores de seleccion, asignando un
puntaje de acuerdo a la escala numérica establecida previamente. En las Tablas

3.5, 3.6 y 3.7 se presentan la valoracion de alternativas realizadas por los
evaluadores.

Una vez realizada la valoracién de alternativas por cada uno de los evaluadores,
se consolida la informacién, se establece un puntaje total ponderado para cada
una de las alternativas y se determina la prioridad de las mismas. Este proceso se
presenta en la Tabla 3.8.

Tabla 3. 5. Valoracion de alternativas del evaluador 1

FACTORES
A B Cc D E F G RESULTADOS
ALTERNATIVAS [ 21% 16% 25% 17% 2% | 5% 14% | PUNTOS | ORDEN
1 50 50 100 100 50 100 50 74 3
2 100 100 50 100 100 50 100 85 1
3 50 0 50 50 50 50 0 35 6
4 0 0 50 50 50 50 50 32 7
5 100 50 100 100 0 0 50 79 2
6 100 50 50 50 100 50 100 68 4
7 0 0 50 0 50 10 0 14 9
8 0 0 50 50 50 0 0 22 8
9 0 50 50 100 50 0 0 39 5
10 0 0 50 0 50 0 0 13 10

Fuente. Autor del proyecto
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Tabla 3. 6. Valoracion de alternativas del evaluador 2

FACTORES
A B Cc D E F G RESULTADOS
ALTERNATIVAS | 21% 16% 25% 17% 2% 5% 14% |PUNTOS | ORDEN
1 100 100 50 50 50 100 100 78 3
2 100 100 50 100 100 50 100 85 1
3 50 50 50 50 50 50 50 50 6
4 50 50 50 50 50 50 50 50 6
5 50 50 50 100 50 0 50 56 5
6 50 50 100 100 50 50 100 79 2
7 0 0 100 0 100 10 0 27 9
8 0 50 50 0 50 0 0 21 10
9 100 100 50 100 50 0 50 75 4
10 50 0 50 50 50 0 0 33 8
Fuente. Autor del proyecto
Tabla 3. 7. Valoracién de alternativas del evaluador 3
FACTORES
A B Cc D E F G RESULTADOS
ALTERNATIVAS | 21% 16% 25% 17% 2% 5% 14% |PUNTOS | ORDEN
1 100 100 100 100 50 100 50 92 1
2 50 50 50 50 100 50 100 58 6
3 100 50 100 50 100 50 100 81 2
4 100 50 100 50 100 50 50 74 4
5 50 100 100 100 50 0 0 70 5
6 50 50 50 50 100 50 100 58 6
7 50 0 100 50 50 10 0 46 8
8 50 50 50 50 50 0 40 9
9 100 100 100 100 50 0 80 3
10 50 0 50 0 50 0 24 10

Fuente. Autor del proyecto

53



Tabla 3. 8. Consolidaciones de evaluaciones y prioridad de las alternativas

PUNTOS PONDERADOS
ALTERNATIVA | EVAL1 EVAL 2 EVAL 3 PROMEDIO PRIORIDAD
1 74 78 92 81 1
2 85 85 58 76 2
3 35 50 81 55 6
4 32 50 74 52 7
5 79 56 70 68 3
6 68 79 58 68 3
7 14 27 46 29 8
8 22 21 40 28 9
9 39 75 80 65 5
10 13 33 24 23 10

Fuente. Autor del proyecto

3.2.6 Resultado de la valoracion. Segun la valoracidén realizada, las cuatro
alternativas seleccionadas como contenidos tematicos de los talleres de estudio a
disenar son las siguientes:

e Integracion de la Cadena de Suministro. Es importante que este tema gire en
torno a diferentes estrategias para manejar la informacién y tomar decisiones a
lo largo de la cadena, con el fin de evidenciar los beneficios de una informacion
en tiempo real y una toma de decision enfocada en la optimizacion de la
cadena.

e Administracion de inventarios. Se considera que es importante presentar a los
estudiantes diferentes problemas relacionados con el control de existencias
dentro de una misma problematica de una organizacion.

e Distribucion y transporte. Existen diversas maneras de afrontar esta tematica,
pero se considera oportuno tocar el tema de transporte analizando diversos
medios y sus caracteristicas, al igual que el proceso de asignacion de rutas.

e Costos logisticos. Es de gran aporte que los estudiantes analicen los costos
logisticos de una empresa, la distribucion de los mismos en las diferentes
areas logisticas y que desarrollen estrategias encaminadas a la reduccion de
los mismos.
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4 DISENO DEL TALLER DE ESTUDIO PARA LA TEMATICA 1: CONTROL DE
INVENTARIOS

Las etapas del disefio del taller de estudio que deben ser presentadas a los
estudiantes se encuentran en el Anexo H (numeral 1).

41 FORMULACION

4.1.1 Analisis de teoria. A partir del analisis de los aportes realizados por
BALLOU, Ronald H. en 2004; HEIZER, SIMCHI-LEVI, David; KAMINSKY, Philip y
SIMCHI-LEVI, Edith en 2003; y SIPPER, Daniel y BULFIN Jr, Robert L. en 1998 en
el tema de Inventarios, se disefio la Figura 4.1, con el objeto de unificar conceptos.

Figura 4. 1 Resumen tedrico del taller 1

FILOSOFIA DEL MAMEJOD

. MATURALEZA DE
TIFQS DE ~ e ) L& DEMAND,
INVENTARIO S . Matade pull | | —
y ! Matodo push -~ "Constants \
{ “En trénsito | f 'l_“'"'ENE“'C" virualas *Ragular perpstua
| *De especulacidn [ Centralizaciin dal | V4 “Eatacional
*Existenclas [ | Irventario J “Irregudar [
| reguiares | | f ‘Depondients
| Da Wﬂurld&d | i ——
b “Stock musrto A
N .‘."\.
\ . METODOS
., . PRACTICOS PARA
GRADD DE AGREGACION . e EL CONTROL
T 4 o~ ~
*Control individual ™ T : i T e
l *Control agregado <= - ., s 5'3:;::‘;:':;; :"’”‘ [
. N CONTROL DE
-Claeifizacion ABC da \ — damanda
productos | INVENTARIOS . Coniral mutinivel |
-Agrupacion de riesgo I = I on Mllinet, f
-Limits da invarsion Y i \ raitipies aniculos

TECMICAS DE CONTROL

-' *Pedido dnico
*Politicas de revishén continua
"Politicas da revision peridsdics
*PRM. PRD
“Métodos Heuristicos
*Algoritmo de Wagner - Whitin (WW)
"Regla de Pelerson - Sikver

Fuente. Autor del proyecto

COMSIDERACIONES

T
*Tiempo de entrega -— — —
“Mivel de seniclo al cliente deseado
"Costos conocdos de falta de existencias

"Descuenios por cantidad =4 — — -

-arlable

-Constante

: -En todas las unidadas

-Incramental
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4.1.2 Anadlisis de casos relacionados con la tematica. A continuacion se
presenta el analisis de cinco casos de estudio que se encontraron pertinentes para
el tema en cuestion.

4.1.2.1 COMPLETE HARDWARE SUPPLY, INC."®

» OBJETIVOS:

e Establecer una politica 6ptima de inventarios para un determinado numero de
referencias teniendo como restriccion un nivel maximo de inversion posible.

e Establecer el curso de accion que presente el mayor impacto para la
organizacion con relacion a una disminucion de los costos de administracion de
los inventarios y a mejorar el nivel de servicio al cliente.

e Establecer politicas de control de existencias para referencias con demanda
incierta.

Y

TEMAS ABORDADOS:

Inventarios determinados por la demanda.

Demanda de naturaleza regular.

Demanda incierta.

Existencias de seguridad.

Control individual de referencias.

Nivel deseado de disponibilidad de existencias.
Diferentes proveedores, diferentes tiempos de entrega.
Tiempo de entrega de pedidos constante.

Revision continua de existencias.

Limite de inversion total.

> INFORMACION PROPORCIONADA:

Contexto de la empresa: Complete Hardware Supply es un distribuidor de varios
articulos de hardware a tiendas locales de hardware en el area de Ohio. Los
articulos los compra a numerosos distribuidores en todo el pais. La administracion
desea que se instituyan procedimientos de control para limitar la inversion en
inventarios. Para este fin, la empresa ha establecido tres cursos de accion:
transmitir los pedidos mas rapidamente, disminuir el tiempo de transportacién de
los pedidos o reducir el error de prondstico. La labor es escoger el curso de
accion que satisfaga el objetivo del limite de inversion establecido.

' BALLOU, Ronald H. Logistica: Administracion de la cadena de suministro. 5 ed. México :
Pearson Educacion, 2004. p. 403-405.
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Informacion de impacto directo:

e Se presentan prondsticos de demanda semanal y el error de prondstico

(desviacion estandar de la demanda).

Precios unitarios de los articulos.

Tiempo de entrega para cada uno de los articulos, expresado en dias.

Costo de preparar y transmitir un pedido.

Cada articulo se compra por separado.

Costo anual por manejo de inventarios, expresado como porcentaje sobre el

valor del articulo.

¢ Nivel de servicio al cliente.

e Monto de inversidon total permitida prorrateado para los articulos
representativos escogidos en la muestra. No se desea disminuir el nivel de
servicio al disminuir la inversién en inventarios.

e Se puede reducir a cero el tiempo de preparacion de pedidos con una inversion
en equipos. Con esto se aumenta el costo de realizar un pedido.

e Se puede reducir el tiempo de reparto de pedidos y estandarizarlo para
cualquier distancia, pero se afectan los costos de transporte para distancias
superiores a 600 millas.

e Se puede reducir el error de prondstico con una inversion en software. El
impacto de la reduccion en el error de prondstico se expresa como porcentaje.

Informaciéon complementaria:

e Tiempo de preparacion y transmisiéon de pedidos.

e Tiempo de transporte por carretera por distancia recorrida. Se anexa tabla de
distancias que separan a la empresa con cada uno de los proveedores.

e Tiempo de surtido del pedido por parte del proveedor."”

Informacién irrelevante:
e Se seleccionaron 30 articulos como una muestra representativa de los 500
articulos de linea para el analisis.

Analisis de la informacién de impacto directo:

DECISION: Determinar el mejor curso de accidon para disminuir la inversion
general en inventarios de la organizacion.

PROCESQO: Distribucion de articulos de hardware.

7 El tiempo de reaprovisionamiento esta compuesto por tres elementos. —tiempo de preparar y
transmitir un pedido. — tiempo para surtir el pedido en la ubicacién del proveedor. —tiempo
necesario para transportar el pedido desde la ubicacion del proveedor hasta la ubicacion del
cliente.
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META DEL PROCESQO: Tener suficientes existencias en inventario para satisfacer
el nivel de servicio al cliente deseado y sin superar un monto de inversion
establecido.

CARACTERISTICAS:

Marco de tiempo: Mediano plazo.

Numero de aspectos a evaluar: 30 referencias.

Tipo de inventario: Existencias regulares y existencias de seguridad.
Naturaleza de la demanda: Regular perpetua.'®

Grado de agregacion: Control individual de referencias.

Filosofia del manejo: Inventarios determinados por la demanda. Sistema pull.
Integrantes de la cadena de suministro (para analisis): Un solo nivel.

DATOS DE LA DEMANDA:

e Descripcion: Prondstico y error de prondstico para cada referencia. El error de
pronostico se distribuye normalmente.

e Periodo: Semanal.

e Numero de datos: 30 (prondstico y error de prondstico para cada referencia).

ELEMENTOS INFLUYENTES:

e Factores internos: Se desea disminuir el monto de inversion total en
inventarios.

e Factores externos: Ninguno.

> ORIENTACION PEDAGOGICA:

e LIMITE DE INVERSION

Los inventarios representan para las empresas una inversion grande de capital
inmovilizado con ninguna rentabilidad, es por esto que la administracion puede
establecer un limite a la cantidad total de inventarios que se va a manejar. Las
politicas de control de inventarios deben ajustarse a este objetivo, es decir, se
establecen las politicas 6ptimas de acuerdo a un determinado nivel de servicio y si
estas requieren de una inversion superior que la maxima permitida las politicas se
ajustan para cumplir con el nivel autorizado de inversion.

e ESTRATEGIAS PARA MEJORAR LA ADMINISTRACION DE LOS
INVENTARIOS

Al implementar estrategias para reducir la inversion en inventarios es probable que

se aumenten algunos costos parciales de la administracién de los mismos. Por

esta razon, es necesario analizar una estrategia con los costos totales que acarrea

la nueva politica establecida y compararlos con los costos en los que se estaba

incurriendo previamente de acuerdo a un nivel de servicio determinado. Se deben

'® La desviacion estandar es baja con relacién con el promedio de la demanda.
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considerar los ahorros a la luz de la inversidbn monetaria necesaria y establecer su
viabilidad.

e DIFERENTES PROVEEDORES

Una empresa con un numero de referencias elevado en su portafolio es posible
que tenga mas de un proveedor a su servicio. Por esta razén los tiempos de
entrega para todas las referencias pueden no ser iguales. Se debe establecer un
tiempo de entrega para cada una de las referencias de acuerdo a las condiciones
que otorgue el proveedor que la distribuye.

» CONOCIMIENTOS REQUERIDOS:

e Costos relacionados con la administracion de los inventarios.
o Costo de adquisicion de los productos.
o Costo de mantenimiento del inventario.

e Reconocer el tipo de inventario.
o Inventarios de naturaleza regular o ciclica. Satisfacer la demanda promedio.
o Inventarios de seguridad. Proteccion contra la variabilidad.

e Reconocer la naturaleza de la demanda.
Demanda regular perpetua.

O

Control de inventarios para una demanda incierta.
Nivel de servicio al cliente.

Inventarios de seguridad.

Punto de reorden y cantidad econdémica de pedido.
Nivel promedio de inventario.

Costo total de la politica de inventarios.

Tiempos de entrega constantes.

O O O O O O e

Distribucion normal de probabilidad.
o Media de la distribucion.
o Desviacion estandar de la distribucion.

e Limite de la inversion total.

o Calculo de la constante pertinente para prorratear la inversiéon permitida para
cada una de las referencias.

o Calculo de las cantidades a pedir para cada una de las referencias de acuerdo
a la constante establecida.

e FEvaluaciéon de alternativas.

o Viabilidad de alternativas de inversion.
o Comparacién de alternativas de inversion.
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Prondésticos.
Error de prondstico. Desviacion estandar de la demanda de un bien.

ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION DEL CASO:

Establecer una politica de revision continua de existencias para cada una de
las referencias con las condiciones actuales, teniendo en cuenta los costos, el
tiempo de entrega de los pedidos, la demanda promedio, la variabilidad de la
demanda y el nivel de servicio establecido.

Establecer el punto de reorden para cada una de las referencias.

Establecer la cantidad econémica de pedido para cada una de las referencias.
Establecer el costo total actual por manejo de inventarios para cada una de las
referencias.

Establecer un costo total actual para la administracion de los inventarios de
todas las referencias en general.

Repetir los puntos A, B y C para el primer curso de accion. El tiempo de
preparacion de los pedidos es nulo, por ende, el tiempo de entrega de los
pedidos se disminuye y los costos de realizar un pedido son ahora mayores.
Comparar el costo total general de la alternativa, con el costo total general de
la situacion actual.

Establecer un tiempo en el cual se recupera la inversidon necesaria en equipos.
Repetir los puntos A, B y C para el segundo curso de acciéon. Ahora el tiempo
de transporte de un pedido se puede estandarizar para todas las referencias
independientemente de las distancias recorridas, pero los costos de transporte
se aumentarian en un porcentaje para distancias mayores a una distancia
determinada.

Comparar el costo total general de la alternativa, con el costo total general de
la situacion actual.

Repetir los puntos A, B y C para el tercer curso de accion. El error de
pronéstico se puede reducir en un porcentaje.

Comparar el costo total general de la alternativa, con el costo total general de
la situacion actual.

Establecer un tiempo en el cual se recupera la inversion necesaria en un
software de prondsticos.

Elegir la alternativa que reporte los mejores beneficios a la organizacion.
Analizar el costo de la alternativa elegida en comparacion con el limite maximo
de inversion total permitido. De ser superior el costo, es necesario ajustar las
politicas de inventarios de cada una de las referencias a la restriccion
establecida.

Calcular la constante pertinente para prorratear la inversion permitida para
cada una de las referencias.

Calcular las cantidades a pedir para cada una de las referencias de acuerdo a
la constante establecida.
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4.1.2.2 SWIMSUIT PRODUCTION"
> OBJETIVOS:

o Establecer el tamafio econdmico de produccién para una referencia con
demanda estacional, la cual no permite un reabastecimiento posterior.

o Establecer el nivel de inventarios iniciales a partir del cual no es apropiado
lanzar pedidos adicionales para el periodo.

» TEMAS ABORDADOS:

Demanda de naturaleza estacional.

Pedido unico. No hay posibilidad de reaprovisionamiento.

Demanda incierta.

Inventarios determinados por la demanda.

Diferentes escenarios de demanda asociados a un nivel de probabilidad de

ocurrencia.

e Importancia de los inventarios iniciales para tomar la decision de lanzar
produccion para el periodo.

¢ Nivel de produccion que maximiza la utilidad para una determinada estacion.

> INFORMACION PROPORCIONADA:

Contexto de la empresa: La compafia produce articulos de moda para el verano,
en especial vestidos de bafno. No hay claridad sobre la respuesta del mercado a
los nuevos productos de la compania, por esta razdn se hacen necesarios
métodos de prediccion de la demanda. Se desea encontrar los niveles adecuados
de produccién para las referencias que se pretender vender en el proximo verano.

Informacion de impacto directo: La informacion de impacto directo es aquella
indispensable para la realizacion de calculos y llegar a conclusiones del tema. En
esta categoria se incluyen dos graficas que aunque su construccién sea posible
por medio de la informacién de impacto directo restante, su comprension y analisis
son indispensables para la solucién y las conclusiones del caso.

e Se identifican posibles escenarios futuros, cada uno con un nivel de ventas
especifico y con una probabilidad de ocurrencia asociada.

e Se presenta una grafica en la que se muestran los posibles escenarios de
ventas y su probabilidad de ocurrencia. Se establece la demanda promedio de
productos para la temporada.

1 SIMCHI-LEVI, David; KAMINSKY, Philip y SIMCHI-LEVI, Edith. Designing and Managing the
Supply Chain: Concepts, Strategies and Case Studies. 2 ed. Nueva York : Mc Graw Hill, 2003. p.
49-53.
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Costo fijo de produccion.

Costo variable de produccion por unidad.

El precio de venta por producto durante la temporada.

Se presenta el valor de salvamento de los productos, al cual seran vendidos

una vez pasada la temporada.?°

e Se presenta una grafica que relaciona el nivel de produccion con la utilidad
promedio percibida.

e Se presenta una grafica de numero de unidades promedio en el inventario

contra la utilidad promedio. En la grafica se presentan dos curvas, una sin

produccion en el periodo y otra con produccion. Con esta grafica se puede

establecer el nivel de existencias iniciales por encima del cual no seria

beneficioso producir en el periodo unidades adicionales.

Informacion complementaria:  Los componentes tedricos del caso y las
conclusiones que se sacan del analisis de los calculos realizados son
considerados como informaciéon complementaria. Tan solo con la informacion
primaria es posible la solucién del caso y por ende llegar a corroborar los aspectos
tedricos y llegar a concluir sobre el tema.

e Es necesario relacionar la cantidad a producir con los posibles escenarios de
demanda para establecer una utilidad para cada escenario asociada con una
probabilidad. Se puede establecer una utilidad promedio para un nivel de
produccion determinado.

e El nivel apropiado de produccion, por lo general es menor que la demanda
promedio.?’

e Dos niveles de produccion pueden presentar la misma utilidad promedio. En
este caso se debe analizar el riesgo asociado con cada nivel de produccion. Se
presenta un histograma de frecuencias de utilidad para dos niveles de
produccion que tienen la misma utilidad promedio. El nivel de produccion que
estd por encima de la demanda promedio tiene un nivel asociado de riesgo
mayor.

e Los costos fijos de produccion solo afectan la decision de producir o no
producir. Una vez se decide producir, estos no afectan la decisién del nivel de
produccion optimo. Para esto se debe tener en cuenta el inventario inicial.

Informacion irrelevante:

e Cerca de seis meses antes de la temporada la empresa debe establecer el
nivel de produccion para el periodo restante.

¢ No hay indicaciones claras de como respondera la demanda a cada uno de los
nuevos disefios para una temporada especifica del afo.

% Para el caso, el valor de salvamento es cuatro veces menor al costo variable de produccion.

1 El costo marginal (costo variable — valor de salvamento) por vender una unidad producida es
mayor que la utilidad marginal (precio unitario de venta — costo variable de produccion) de vender
esa unidad.
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e Produccién excesiva, generara inventario no vendido. Caso contrario, una
produccion escasa generara unas ventas potenciales perdidas.

e Se usan datos histéricos de cinco afos, las condiciones econdmicas actuales y
otros factores para construir un modelo probabilistico para pronosticar la
demanda.

e El nivel de produccién que maximiza la utilidad promedio estad cerca de la
demanda promedio.

Analisis de la informacion de impacto directo:

DECISION: Determinar la cantidad de productos optima para la proxima
temporada de ventas.

PROCESO: Produccion de vestidos de bafio para una temporada.

META DEL PROCESO: Producir los vestidos de bafio apropiados para aumentar
las utilidades esperadas de la empresa.

CARACTERISTICAS:

Marco de tiempo: Corto plazo.

Numero de aspectos a evaluar: 1 articulo (vestidos de bafio).
Tipo de inventario: Existencias regulares.

Naturaleza de la demanda: Estacional.

Grado de agregacion: Control individual de referencias.
Filosofia del manejo: Inventarios determinados por la demanda.
Integrantes de la cadena de suministro: Un solo nivel.

DATOS DE LA DEMANDA:

e Descripcion: Diferentes posibles escenarios, cada uno asociado a un nivel de
probabilidad de ocurrencia.

e Periodo: Temporada (1 al afo).

e Numero de datos: 6 niveles de demanda (cada uno con una probabilidad de
ocurrencia).

ELEMENTOS INFLUYENTES:

e Factores internos: Ninguno

e Factores externos: EI mercado adquiere los productos a un precio menor
después de pasada la temporada.

> ORIENTACION PEDAGOGICA:
e DIFERENTES ESCENARIOS DE DEMANDA

En un prondstico de demanda, la demanda promedio es solo el evento mas
probable, pero no el evento seguro. Asociar probabilidades a diversos posibles
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escenarios de acuerdo con la informacién pertinente nos lleva a tomar decisiones
mas acertadas. Para establecer un modelo probabilistico de prondstico de
demanda es necesario tener en cuenta la demanda histdrica, las condiciones
econdmicas actuales, el posible comportamiento de la competencia y otros
factores que guarden relacién directa con la demanda de los productos.

e CANTIDAD OPTIMA PARA UN PEDIDO UNICO

La cantidad éptima de pedido no necesariamente es igual a la demanda promedio.
Esta depende de la relacion entre el ingreso marginal y el costo marginal. Los
costos fijos afectan la decision de lanzar produccién o no para un periodo, pero
una vez definido que la produccidon se debe lanzar, estos no afectan la cantidad
optima de produccion.

e UTILIDAD ESPERADA PARA UN NIVEL DE PRODUCCION

A medida que la cantidad de produccion asciende, la utilidad promedio también
aumenta. Este comportamiento permanece hasta un valor determinado a partir del
cual una cantidad adicional de produccion disminuiria la utilidad esperada.

e RELACION RIESGO - BENEFICIO

A medida que se aumenta el nivel de produccién, la probabilidad de tener
unidades no vendidas pasada la temporada también aumenta, lo que indica que el
riesgo aumenta. Al mismo tiempo la probabilidad de grandes utilidades aumenta.
Es decir, con un determinado nivel de produccion se debe analizar la relacidon
existente entre el riesgo que se corre y la recompensa posible. Entre dos
alternativas con posibles recompensas idénticas y con niveles de riesgo asociados
diferentes, se debe escoger el nivel de produccion con un riesgo menor.

» CONOCIMIENTOS REQUERIDOS:

e Costos de produccion de un bien.
o Costos fijos de produccion y su comportamiento.
o Costos variables de produccion y su comportamiento.

e Reconocer la naturaleza de la demanda.
Demanda estacional.

o

Control de inventarios para una demanda estacional.

Cantidad econdmica de pedido sin posibilidad de reabastecimiento.
Maximizacion de la utilidad. Ingreso marginal / costo marginal.

Valor de salvamento.

Frecuencia acumulada de vender una cantidad determinada de unidades.

O O O O e

Probabilidad de ocurrencia de eventos.
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Diferentes posibles escenarios, cada uno asociado a una probabilidad de
ocurrencia.

Relacion riesgo — beneficio.

Estadistica descriptiva.

ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION DEL CASO:

Este es un caso explicativo. En este caso se presenta la informacion, se realizan
céalculos, se analizan los resultados y se sacan conclusiones. Las siguientes
actividades representan el proceso que se sigue en el caso para darle solucién al
mismo.

A

oo °

m

Establecer un rango de analisis para la cantidad de produccion de la
temporada. El menor escenario de ventas posible es 8000, entonces el rango
de analisis puede empezar en 7000. EI mayor escenario de ventas posible es
de 18000, por esta razén el rango puede ir hasta 19000. Dentro de este rango
se puede realizar el analisis cada 500 unidades, es decir, 7000, 7500, 8000...
18500, 19000.

Establecer para cada uno de los niveles de produccion definidos:

Una utilidad para cada uno de los escenarios de venta. Esta utilidad queda
entonces asociada al mismo nivel de probabilidad de ocurrencia del escenario
de ventas. Es posible que dos escenarios de ventas reporten la misma utilidad
para un determinado nivel de produccion.

Utilidad esperada. La utilidad esperada es una utilidad promedio ponderada de
las utilidades para cada uno de los escenarios de venta.

Graficar el nivel de produccion versus la utilidad esperada.

Determinar por medio de la grafica y los calculos realizados el nivel de
produccion que maximiza la utilidad esperada.

Establecer por medio de la grafica dos niveles de produccion que reporten la
misma utilidad esperada. Para cada uno de estos niveles graficar un
histograma que relacione un nivel de utilidad con una probabilidad de
ocurrencia. Si dos o mas escenarios de ventas reportan la misma utilidad para
uno de los niveles de produccion, sencillamente la probabilidad de ocurrencia
para esa utilidad es la suma de la probabilidad de ocurrencia de cada uno de
los niveles que reportan ese nivel de utilidad.

Por medio del histograma analizar el riesgo implicito para el nivel de
produccion. Se debe determinar el nivel de produccion con menos riesgo entre
los dos con la misma utilidad esperada.

Elaborar una grafica en la que se incluyan dos curvas. Una de estas curvas
representa la utilidad esperada versus el inventario disponible para la venta sin
incluir los costos fijos de produccién. La otra curva incluye los costos fijos de
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produccion. La diferencia entre las dos curvas es en cualquier punto el costo
fijo de produccion.

H Por la grafica realizada determinar el inventario inicial a partir del cual no es
beneficioso lanzar una produccion en el periodo. Por medio de la grafica se
analiza cual es la utilidad maxima posible si se incluyen costos fijos, es decir, si
se produce algo en el periodo. Ahora en la curva que no incluye costos fijos se
busca el inventario que iguala este nivel de utilidad esperada, este seria el
inventario inicial que se desea encontrar.

4.1.2.3 RISK POOLING?

» OBJETIVOS:

e Analizar el impacto que tiene una reduccion en el numero de centros de
abastecimiento de producto sobre los inventarios generales y sobre el nivel de
servicio al cliente.

o Establecer politicas de control de existencias para referencias con demanda
incierta.

» TEMAS ABORDADOS:

Centralizacion del abastecimiento.
Demanda de naturaleza regular.
Existencias de seguridad.

Demanda incierta.

Control individual de referencias.

Tiempo de entrega de pedidos constante.
Revision continua de existencias.
Inventarios determinados por la demanda.

> INFORMACION PROPORCIONADA:

Contexto de la empresa: ACME es una compaiia que produce y distribuye
equipos electronicos. El sistema de distribucion actual de la empresa divide la
zona de distribucién en dos mercados, cada una con un almaceén independiente.
Los clientes son minoristas, cada uno de los cuales es asignado a uno de los
almacenes, del cual reciben directamente los pedidos. No es posible atender a un
cliente desde una ubicacion diferente al almacén establecido. La manufactura se
realiza en una unica planta, la cual abastece a los dos almacenes. La compafia
desea revisar la logistica y el actual sistema de distribucién. Se tiene una
estrategia establecida, remplazar los actuales almacenes por uno localizado en
una ubicacion central y que atienda a los dos mercados, es decir, a todos los

#2 SIMCHI-LEVI, David; KAMINSKY, Philip y SIMCHI-LEVI, Edith. op. cit. p. 64-66.
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clientes minoristas. Se desea centralizar el sistema de distribucidn, con esto se
espera que se pueda disminuir el nivel general de existencias, ofreciendo el mismo
nivel de servicio al cliente.

Informacién de impacto directo: La informacion de impacto directo es aquella
indispensable para la realizacion de calculos y llegar a conclusiones del tema.

e Dos almacenes, cada uno de estos abastece a minoristas de una regién
especifica. Cada minorista es asignado a un almaceén.

e Los almacenes reciben los productos de una planta, la cual tiene capacidad
para suplir cualquier cantidad de pedido en un tiempo especifico de
abastecimiento.

e Tiempo de entrega de los pedidos.

¢ Nivel de servicio al cliente del sistema de distribucion.

e Se piensa en remplazar los dos almacenes actuales por uno ubicado en el
centro y que atienda a todos los clientes minoristas. Sistema centralizado de
distribucion.

e Se asume que el tiempo de entrega de los pedidos desde las plantas no
cambia en promedio del sistema actual al sistema centralizado.

e Costo de realizar un pedido para los dos productos a analizar.

e Costo de mantener el inventario por unidad de tiempo.

e Tabla con demanda historica para cada uno de los productos en cada una de
las ubicaciones.

Informaciéon complementaria:  Los componentes tedricos del caso y las
conclusiones que se sacan del analisis de los calculos realizados son
considerados como informacion complementaria. Tan solo con la informacion
primaria es posible la solucion del caso y por ende llegar a corroborar los aspectos
tedricos y llegar a concluir sobre el tema.

e Con los dos almacenes, el tiempo de entrega de los productos a los minoristas
es menor.

e Costo promedio® de transportar los productos de los almacenes a los
minoristas y para el sistema centralizado de distribucion desde la ubicacion
central a los clientes.

e Con el sistema centralizado de distribucién es posible disminuir el inventario y
mantener el servicio al cliente, o bien, aumentar el servicio al cliente con el
mismo nivel de inventarios de los almacenes iniciales.

e Andlisis para dos productos. El analisis se deberia hacer para todos los
productos del portafolio.

% Al disminuir el nimero de almacenes el costo promedio de transportar los productos a los
clientes se aumenta.
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Tabla con la demanda promedio, la desviacion estandar de la demanda y el
coeficiente de relacién® para cada uno de los productos tanto para cada una
de las regiones como datos conjuntos.

La demanda promedio de un producto es menor respecto al otro producto, la
desviacidén estandar también es menor, pero su coeficiente de relacion es
mayor.

La demanda promedio para la ubicacion centraliza es la suma de las
demandas promedio de los dos almacenes iniciales, pero tanto la desviacién
estandar como el coeficiente de variacion es menor en la nueva opcién que en
la combinacién de los almacenes en el sistema original.

Se presenta una tabla con la demanda promedio durante el tiempo de entrega,
el inventario de seguridad y una politica de inventario establecida para el
sistema actual y para la propuesta de centralizacion.

Se presenta el inventario promedio para cada uno de los almacenes del
sistema actual de distribucion y para el almacén central del sistema
centralizado, para cada uno de los productos.

Se presenta un porcentaje de reduccion del inventario promedio en el sistema
de distribucion para cada uno de los productos, gracias a la centralizacion del
abastecimiento.

Informacién irrelevante:

ACME maneja 1500 productos en su cadena de suministro y abastece cerca

de 10000 minoristas en todo el territorio.

Analisis de la informacion de impacto directo:

DECISION: Reducir los niveles generales de existencias en la cadena de
suministro, sin disminuir el nivel de servicio al cliente.

PROCESO: Sistema de distribucion.

META DEL PROCESQO: Establecer un sistema centralizado de distribucion.

CARACTERISTICAS:

Marco de tiempo: Largo plazo.

Numero de aspectos a evaluar: 2 articulos (equipo electrénico).

Tipo de inventario: Existencias regulares, existencias de seguridad.
Naturaleza de la demanda: Regular perpetua.

Grado de agregacion: Control individual de referencias.

Filosofia del manejo: Inventarios determinados por la demanda. Sistema pull.
Integrantes de la cadena de suministro (para analisis): Un solo nivel.

# Coeficiente de relacion = desviacion estandar / demanda promedio
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DATOS DE LA DEMANDA:

e Descripcion: Demanda histérica para los dos productos en cada uno de los
mercados.

e Periodo: Semanal.

e Numero de datos: 32, (8 datos historicos por cada producto para cada
mercado)

ELEMENTOS INFLUYENTES:

e Factores internos: Para el sistema actual cada cliente se asigna a un almacén.
No es posible abastecer desde el otro almacén.

e Factores externos: Ninguno.

> ORIENTACION PEDAGOGICA:

e REDUCCION DE LA VARIABILIDAD DE LA DEMANDA

La centralizacion de los inventarios disminuye la variabilidad de la demanda ya
que si la demanda total en vez de distribuirse a través de varias ubicaciones se
establece en una ubicacion central, es probable que una demanda por encima del
promedio en una region pueda ser suplida por una demanda por debajo del
promedio en la otra region. Este proceso de suplir la demanda alta de una regién
por medio de la demanda baja de otra, no es posible en un sistema
descentralizado.

e REDUCCION DE INVENTARIOS

La centralizacion de los inventarios reduce el inventario de seguridad y el
inventario promedio en el sistema. Al reducirse la variabilidad de la demanda los
inventarios de seguridad se disminuyen ya que se necesita menos proteccion para
otorgar el mismo nivel de servicio al cliente.

e IMPACTO DEL COEFICIENTE DE VARIACION DE LA DEMANDA

Entre mayor sea el coeficiente de variacion de la demanda de un bien, es mayor el
impacto en la reduccién del inventario promedio con la centralizacion, ya que se
logra un mayor impacto en la reduccién de inventarios de seguridad. El inventario
promedio incluye dos componentes, uno proporcional a la demanda promedio y
otro proporcional a la desviacion estandar (inventario de seguridad). La reduccion
de los inventarios es principalmente debido a la reduccidn de los inventarios de
seguridad. Entre mayor sea el coeficiente de variacion de la demanda de un bien,
mayor sera el impacto de la reduccion de los inventarios de seguridad.

e IMPACTO DE LA CORRELACION DE LA DEMANDA DE LAS REGIONES

La magnitud de los beneficios de disminuir almacenes depende del
comportamiento de la demanda de las regiones. Si la correlacion entre las
demandas de las diferentes regiones es negativa el beneficio es mayor. Entre mas
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positiva la correlacion de la demanda de las regiones los beneficios se
disminuyen.

» CONOCIMIENTOS REQUERIDOS:

e Costos relacionados con la administracion de los inventarios.
o Costo de adquisicion de los productos.
o Costo de mantenimiento del inventario.

e Costos de produccion de un bien.
o Costos fijos de produccion y su comportamiento.

e Reconocer el tipo de inventario.
o Inventarios de naturaleza regular o ciclica. Satisfacer la demanda promedio.
o Inventarios de seguridad. Proteccion contra la variabilidad.

e Reconocer la naturaleza de la demanda.
Demanda regular perpetua.

O

Control de inventarios para una demanda incierta.
Nivel de servicio al cliente.

Inventarios de seguridad.

Punto de reorden y cantidad econdémica de pedido.
Nivel promedio de inventario.

Costo total de la politica de inventarios.

Tiempos de entrega constantes.

O O O O O O e

Distribucion normal de probabilidad.
Media de la distribucion.

Desviacion estandar de la distribucion.
Coeficiente de variacion.

Combinacién de varianzas.

O O O O e

Agrupacion de riesgos.
Consolidacion de ubicaciones.
o Combinacion de varianzas de distribuciones normales de probabilidad.

(@]

> ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION DEL CASO:

Este es un caso explicativo. En este caso se presenta la informacion, se realizan
calculos, se analizan los resultados y se sacan conclusiones. Las siguientes
actividades representan el proceso que se sigue en el caso para darle solucion al
mismo.
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Las siguientes actividades se deben realizar para cada uno de los productos:

A

e o U. e o o

Sumar las demandas de los dos almacenes en cada una de las ocho semanas
establecidas, con el fin de determinar una demanda para la empresa en
general en cada periodo.

Establecer la demanda promedio, la desviacion estandar de la demanda y el
coeficiente de variacion tanto para los almacenes individualmente, como para
la demanda total hallada.

Establecer una politica de inventarios de revision continua para el sistema
actual, es decir para cada uno de los almacenes, con un nivel de servicio al
cliente de 97%:

Establecer la demanda promedio durante el tiempo de entrega.

Establecer la cantidad 6ptima de pedido.

Establecer el punto de reorden.

Establecer el inventario de seguridad.

Costo total de control de inventarios.

Establecer una politica de inventarios de revision continua para la propuesta de
centralizacion del abastecimiento, con el mismo nivel de servicio:

Establecer la demanda promedio durante el tiempo de entrega.

Establecer la cantidad 6ptima de pedido.

Establecer el punto de reorden.

Establecer el inventario de seguridad.

Costo total de control de inventarios.

Analizar la reduccién de inventarios en el sistema de abastecimiento que se
logra por medio de la centralizacion para cada una de las referencias.
Establecer una relacion entre la magnitud de la reduccion de inventarios
promedio y el comportamiento de la demanda de los bienes en cada una de las
regiones, es decir, con su coeficiente de variacion y con la correlaciéon de la
demanda de las regiones.

4.1.2.4 LA COMPANIA DE MANUFACTURA VENUS?®

>

OBJETIVOS:

Establecer politicas de inventarios que permitan beneficios por economias en
el transporte de los productos al disminuir el numero de pedidos.

Establecer politicas de manejo de existencias para referencias con demanda
constante.

Establecer politicas de control de existencias para referencias con demanda
incierta.

% SIPPER, Daniel y BULFIN Jr, Robert L. Planeacion y Control de la Produccion. México : Mc
Graw Hill, 1998. p. 332-333.

71



o Establecer las existencias adecuadas para una ubicacién especifica en la
cadena de suministro de acuerdo a la posicion en el sistema de
abastecimiento.

o Establecer politicas de inventarios para el control en masa de referencias.

» TEMAS ABORDADOS:

Control de inventarios multinivel.
Demanda de naturaleza regular.
Existencias de seguridad.

Demanda constante.

Demanda incierta.

Control individual de referencias.

Control agregado de existencias.

Costos por falta de existencias.

Tiempo de entrega de pedidos constante.
Revisidn continua de existencias.
Revisidn periddica de existencias.
Economias por transportacion.
Inventarios determinados por la demanda.

> INFORMACION PROPORCIONADA:

Contexto de la empresa: Venus es una empresa que se dedica a la produccion de
productos cosméticos. Su producto estrella es una crema facial que se vende por
toda Europa. La crema requiere de cuatro componentes para su fabricacién, los
cuales son comprados a un solo proveedor. La empresa desea revisar la politica
actual para el manejo de las existencias en la empresa, para la crema y para sus
componentes. Es importante en el analisis de la crema, los costos asociados con
una politica que garantice un nivel de servicio elevado. Para los componentes de
la crema es importante analizar una politica que les permita explotar las ventajas
econdmicas que la reduccion del numero de pedidos les daria, ya que se cuenta
con un vehiculo propio, con una capacidad determinada. También es importante
analizar la viabilidad de una propuesta de cambiar el vehiculo actual por uno de
menor capacidad, con costos por viaje menores.

Informacion de impacto directo:

e Costos de produccion.

e Distribucioén del producto a los clientes por cajas, cada una con un numero fijo
de unidades de producto.

e Costo de almacenar por caja por unidad de tiempo.

e Tiempo de entrega del producto a los clientes.
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La demanda durante el tiempo de entrega sigue una distribucion normal. Se
establece la media y la varianza de la distribucion.

Demanda anual de producto.

Costo de preparacion de la corrida para entregar un nivel de servicio inicial.
Costo por faltantes.

Numero de clientes distribuidores de la empresa.

La demanda de cada uno de los clientes de la empresa sigue una distribucion
normal. Se establece la media y la varianza de la distribucién.

Componentes que integran el producto final de la compafia. Todos los
componentes son abastecidos por un mismo proveedor.

La empresa envia un vehiculo a recoger los componentes de su producto
hasta la ubicacién del proveedor. Se presenta la capacidad del camion en peso
y el costo de un viaje.

Costo de almacenar los componentes.

Demanda semanal de cada ingrediente y su costo por libra.

El precio de uno de los componentes va a subir. Se presenta el porcentaje de
alza del precio.

Posibilidad de utilizar un nuevo vehiculo de menor capacidad y que incurre en
menores costos por viaje. Se presenta la capacidad del vehiculo y los costos
por viaje.

Informacién complementaria:

Uno de los duefios de la compafiia no desea una disponibilidad de existencias
tan baja y propone un nivel de servicio del 99.5% sin importar cuanto pueda
valer la politica.

Los datos establecidos previamente para la demanda estaban errados.
Aparentemente la media de la demanda en el tiempo de entrega es correcta,
pero la varianza de la misma esta subvalorada, por lo tanto, el nivel de servicio
al cliente es menor al establecido en la politica.

Informacién irrelevante:

La empresa fue creada después de la segunda guerra mundial.

Empezé como una empresa de familia, ahora aun es una empresa de familia
pero emplea a 500 personas.

Las ventas han mejorado en los ultimos afnos gracias a la disminucién de las
barreras comerciales en Europa.

Andlisis para solo un producto, el cual es el mejor de su portafolio en cuanto a
aceptacion por parte de los clientes.

Precio de venta del producto.
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Analisis de la informacion de impacto directo:

DECISION: Revisar las politicas de inventarios para un producto con demanda
incierta y para los componentes con demanda constante.

PROCESO: Administracion de las existencias.

META DEL PROCESQO: Establecer un nivel de servicio elevado para el producto y
aprovechar beneficios de transportaciéon en los pedidos de los componentes.

CARACTERISTICAS:

e Marco de tiempo: Corto y mediano plazo.

e Numero de aspectos a evaluar: 1 producto, 4 componentes.

e Tipo de inventario: Existencias regulares y existencias de seguridad.

e Naturaleza de la demanda: Producto: regular perpetua, Componentes:
Constante.

e Grado de agregacion: Producto: control individual de referencias,
Componentes: control agregado de referencias.

e Filosofia del manejo: Inventarios determinados por la demanda. Sistema pull.

e Integrantes de la cadena de suministro: Dos niveles.

DATOS DE LA DEMANDA:

e Descripcion: Producto: media y varianzas para el tiempo de entrega, media y
varianza semanal para cada uno de los clientes, ventas anuales;
Componentes: Valor constante.

e Periodo: Producto: semanal, anual, para el tiempo de entrega. Componentes:
semanal.

e Numero de datos: Producto: 3 (Expresada de tres maneras diferentes),
Componentes: 4 (1 valor para cada uno).

ELEMENTOS INFLUYENTES:

e Factores internos: Ninguno

e Factores externos: El precio de uno de los componentes del producto lider de
la organizacion se espera que suba.

> ORIENTACION PEDAGOGICA:

e INVENTARIOS MULTINIVEL

Los inventarios se situan por todo el canal de suministro. Existen inventarios en
diferentes niveles de la cadena de abastecimiento. Los inventarios de los
minoristas estan respaldados por los inventarios de los almacenes, estos a su vez
estan respaldados por los inventarios de las plantas. Planear el nivel de
inventarios para un nivel en particular no se determina a partir de la demanda
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derivada del nivel anterior, sino de la demanda del cliente final. La desproporcion
de la demanda es mayor a medida que el nivel se aleja mas de los clientes finales.
Si se planea la demanda a partir del nivel inferior se generan mas existencias de
seguridad que si se planeara usando la demanda del cliente final.

e RELACION NIVEL DE SERVICIO — COSTOS DE INVENTARIOS

Un nivel de servicio mayor otorgado a los clientes necesita un mayor costo en la
administraciéon de los inventarios. Es necesario buscar un equilibrio entre los
costos de administracion y el servicio al cliente. Existe mas de una manera de
cumplir con el objetivo del servicio al cliente, lo que se busca es minimizar los
costos relacionados con el inventario para un nivel de servicio establecido. No
todos los productos, ni todos los clientes merecen una disponibilidad de producto
del 100%, lo correcto es establecer los niveles requeridos para una referencia y
establecer asi la politica de control de existencias.

e ECONOMIAS POR TRANSPORTACION

Si el costo por viaje de vehiculo hasta la ubicacidn del proveedor es significativo,
probablemente seria oportuna una politica de inventarios de pedidos conjuntos,
buscando reducir el numero de viajes necesarios para reabastecer las existencias.
Esto es posible si las referencias son abastecidas por un mismo proveedor. Para
establecer una politica oportuna, se tiene en cuenta la capacidad del vehiculo para
definir el intervalo entre revisiones de las existencias. Una vez establecido el
intervalo de tiempo entre revisiones, se definen cantidades de pedido para cada
una de las referencias. Es posible dentro de la politica incluir algunas reglas
secundarias de control, para evitar cantidades pequefias de algunas referencias
en los pedidos o faltantes en inventario.

e ESTRATEGIAS PARA MEJORAR LA ADMINISTRACION DE LOS
INVENTARIOS

Al implementar estrategias para reducir la inversion en inventarios es probable que
se aumenten algunos costos parciales de la administracién de los mismos. Por
esta razon, es necesario analizar una estrategia con los costos totales que acarrea
la nueva politica establecida y compararlos con los costos en los que se estaba
incurriendo previamente de acuerdo a un nivel de servicio determinado. Se deben
considerar los ahorros a la luz de la inversion monetaria necesaria y establecer su
viabilidad.

e COSTO POR FALTA DE EXISTENCIAS

Cuando se conocen los costos por falta de existencias no es necesario asignar un
nivel de servicio al cliente, ya que es posible calcularse el equilibrio 6ptimo entre el
servicio y el costo.
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CONOCIMIENTOS REQUERIDOS:

Costos relacionados con la administracion de los inventarios.
Costo de adquisicion de los productos.

Costo de mantenimiento del inventario.

Costo por falta de existencias.

Costos de produccion de un bien.
Costos fijos de produccién y su comportamiento.
Costos variables de produccién y su comportamiento.

Reconocer el tipo de inventario.
Inventarios de naturaleza regular o ciclica. Satisfacer la demanda promedio.
Inventarios de seguridad. Proteccion contra la variabilidad.

Reconocer la naturaleza de la demanda.
Demanda regular perpetua.

Control de inventarios para una demanda constante y perpetua.
Cantidad 6ptima de pedido.

Tiempo éptimo entre pedidos.

Numero 6ptimo de pedidos por aio.

Costo total de la politica de inventarios.

Control de inventarios para una demanda incierta.
Nivel de servicio al cliente.

Inventarios de seguridad.

Punto de reorden y cantidad econdémica de pedido.
Nivel promedio de inventario.

Costo total de la politica de inventarios.

Método con costo por falta de existencias.
Tiempos de entrega constantes.

Distribucion normal de probabilidad.
Media de la distribucion.

Desviacion estandar de la distribucion.
Combinacién de varianzas.

Economias por transportacion.

Establecimiento del tiempo de revision comun para articulos pedidos

conjuntamente.
Nivel maximo de existencias para cada uno de los articulos.
Numero de viajes totales por unidad de tiempo.
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Control de articulos multinivel.
Politicas para los niveles superiores en la cadena de abastecimiento, como
centros de distribucion y plantas productoras.

Evaluacion de alternativas.
Viabilidad de alternativas de inversion.

ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION DEL CASO:

A.

cCowe*

m

- e

Establecer una politica de inventarios para el producto de acuerdo a las
condiciones iniciales, que son: demanda establecida para el tiempo de entrega.
Es necesario calcular:

Hallar la cantidad de pedido teniendo en cuenta los costos por falta de
existencias. Este es un proceso iterativo.

Hallar el punto de reorden.

Establecer el nivel de servicio que se otorga al cliente de acuerdo con la
politica dptima establecida.

Determinar el costo total de la politica.

Establecer una nueva politica con un nivel de servicio determinado de 99.5%.
Determinar el costo total de la nueva politica establecida.

Analizar en que porcentaje se han incrementado los costos para esta nueva
politica en comparacion con la politica 6ptima.

Calcular una funcion de densidad para la demanda a partir del comportamiento
de la demanda de los clientes inmediatos de la compafia. Para este
procedimiento es necesario calcular una demanda combinada. Es necesario
establecer una media y una varianza combinada.

Analizar las causas del error del calculo inicial de la demanda.

Establecer una nueva politica éptima con la nueva funcion de densidad de la
demanda. Este proceso se hace idéntico a la actividad A.

Analizar en cuanto es posible reducir los costos por concepto de inventarios.
Establecer una politica de inventarios para los componentes que integran el
producto final. Se debe establecer una politica de revision continua para
aprovechar la economia por transportacion. El control de los articulos se
realiza en masa.

Determinar el intervalo entre revisiones. Esto se calcula de acuerdo a la
capacidad del vehiculo y a |la tasa de demanda de los componentes.
Establecer las cantidades de pedido para cada uno de los componentes.
Definir los costos de la politica.

Determinar una nueva politica para el control de las existencias de los
componentes, pero ahora con un nuevo tipo de vehiculo. Este proceso se
realiza de la misma manera a la establecida en la actividad I.

Analizar la viabilidad de la propuesta de cambiar el tipo de vehiculo.
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L. Establecer una nueva politica para el control de los inventarios de los
componentes con un precio mayor para uno de los componentes. Este proceso
se realiza de la misma manera a la establecida en la actividad |.

4.1.2.5 CASE PROBLEM?*®

> OBJETIVOS:

o Establecer una clasificacion ABC de productos de acuerdo al nivel de uso de
cada una de las referencias.

e Establecer una politica adecuada de inventarios para cada una de las
categorias determinadas por medio de la clasificacion ABC realizada.

e Establecer politicas de manejo de existencias para referencias con demanda
constante.

o Establecer politicas de inventarios para el control en masa de referencias.

» TEMAS ABORDADOS:

Demanda de naturaleza regular.
Demanda constante.

Control individual de referencias.

Control agregado de existencias.

Revisidn continua de existencias.
Revision periodica de existencias.
Clasificacion ABC de productos.
Inventarios determinados por la demanda.

> INFORMACION PROPORCIONADA:

Contexto de la empresa: La empresa Playee Toy Company desea establecer un
sistema ABC para el control de los inventarios. Es necesario establecer con
anterioridad los nuevos costos por manejo de inventarios que resultaran debido al
nuevo sistema de control de existencias y analizar la variacion de los mismos con
respecto a una politica de control por medio de una revision continua de
existencias para cada una de las referencias. Las referencias que se incluyen para
el analisis es una muestra de 45 productos de todo el portafolio de productos.

Informacion de impacto directo: La informacién de impacto directo es aquella la
cual es indispensable para la realizacién de calculos y llegar a conclusiones del
tema.

% BEDWORTH, David D. y BAILEY, James E. Integrated Production Control Systems:
Management, Analysis, Design. 2 ed. Estados Unidos de América : John Wiley & Sons, 1987. p.
230-239.
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e Control estricto de inventarios para los productos de la categoria A.

e Se permite un incremento del 10% en los costos de los articulos clasificados
como B con relacién a una politica de revisidn continua para cada uno de los
articulos individualmente.

e Ordenes trimestrales y un inventario de seguridad definido como un porcentaje
de la demanda anual para los articulos C.

e Demanda anual y costo unitario para cada uno de los productos.

e Costo de almacenamiento por unidad de tiempo, expresado como un
porcentaje sobre el valor de cada articulo por afno.

e Costo de almacenamiento unitario por unidad de tiempo, expresado como un
valor constante, igual para todas las referencias.

e Costo de realizar una orden de reabastecimiento.

Informacion complementaria: La siguiente informacion puede ser establecida a
partir de la informacién de impacto directo. Los calculos realizados y las
conclusiones que se establecen en el caso son considerados como informacion
complementaria.

e Se establece una clasificacion ABC de productos.

e Los articulos A tienen una politica de inventarios de revision continua. Se
presenta una tabla con el lote econdmico de pedido, el costo unitario de
administracion y el costo total para cada uno de los articulos de la categoria.

e Para los articulos B se definen intervalos tanto para las cantidades a pedir
como para el tiempo entre revisiones del nivel de existencias. Con esto se
establece un programa ciclico de pedidos. Con los intervalos de tiempo entre
pedidos para cada uno de los articulos se establece un tiempo comun para
agrupar los articulos y realizar pedidos multiples. Se presenta una tabla con
tres grupos dentro de esta categoria, cada uno con una politica de revisidon
continua especial.

e Se establece la diferencia entre el costo de la nueva politica para la categoria
B y el costo 6ptimo de manejo de estas referencias.

e Para los articulos de la categoria C, segun las politicas de inventarios
establecidas, se muestran las cantidades a adquirir en cada uno de los
pedidos, el costo unitario y el costo total de administracion para cada una de
las referencias. Se presenta una tabla con los resultados.

e Se establece la diferencia entre el costo de la nueva politica para la categoria
C y el costo 6ptimo de manejo de estas referencias.

e El gran impacto de esta nueva politica esta en los ahorros ocultos, como una
reduccion en la complejidad del manejo de las categorias B y C y disminucion
del personal que se requiere.

Informacion irrelevante: No se presenta ningun tipo de informacién que no sea
relevante en el desarrollo y en la comprension del tema tratado.
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Analisis de la informacion de impacto directo:

DECISION: Categorizar los productos que conforman el portafolio de la compafiia
y establecer una politica de control de existencias para cada una de las
categorias.

PROCESO: Administracion de los inventarios.

META DEL PROCESO: Establecer el esfuerzo administrativo que requiere cada
una de las referencias del portafolio de productos de la empresa.

CARACTERISTICAS:

e Marco de tiempo: Corto plazo.

Numero de aspectos a evaluar: 45 productos.

Tipo de inventario: Existencias regulares, existencias de seguridad.

Naturaleza de la demanda: Constante.

Grado de agregacion: Control individual de referencias, control agregado de
referencias.

e Filosofia del manejo: Inventarios determinados por la demanda. Sistema pull.

e Integrantes de la cadena de suministro: Un solo nivel.

DATOS DE LA DEMANDA:

e Descripcion: Valor constante para cada una las referencias.
e Periodo: Anual.

e Numero de datos: 45 datos (1 para cada referencia).

ELEMENTOS INFLUYENTES:

e Factores internos: Las politicas de la organizacion no permiten un aumento en
los costos totales de manejo superior al 10% con respecto a la politica 6ptima.

e Factores externos: Ninguno.

> ORIENTACION PEDAGOGICA:

e OBJETIVO DE LA CLASIFICACION ABC DE PRODUCTOS

No todos los productos de un portafolio merecen los mismos esfuerzos
administrativos. Discriminar en categorias los productos permite enfocar esfuerzos
a las referencias realmente relevantes. Los productos de una empresa
normalmente estan en varias etapas de sus ciclos de vida y por lo tanto
contribuyen de manera desproporcionada a las ventas y a las ganancias. Los
articulos A son los que se mueven mas rapido, mientras que los C se mueven mas
despacio. Después de establecer las referencias que componen cada una de las
categorias de productos es necesario determinar un nivel de servicio apropiado y
una politica de control de existencias para cada una de ellas para lograr con
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niveles mas bajos de inventarios, los objetivos de servicio al cliente, en vez de una
politica aplicada colectivamente a todas las referencias del portafolio. Los articulos
clasificados como A se deben controlar continuamente e independientemente, sus
niveles de existencias deben ser monitoreados en todo momento por medio de
una politica de revisidon continua de existencias. Los articulos de las categorias B y
C se controlan en masa con revisiones peridodicas para disminuir el esfuerzo
administrativo.

>

O O O O e (@)

(@]

>

CONOCIMIENTOS REQUERIDOS:

Costos relacionados con la administracion de los inventarios.
Costo de adquisicion de los productos.
Costo de mantenimiento del inventario.

Reconocer el tipo de inventario:
Inventarios de naturaleza regular o ciclica. Satisfacer la demanda promedio.

Control de inventarios para una demanda constante y perpetua.
Cantidad 6ptima de pedido.

Tiempo éptimo entre pedidos.

Numero optimo de pedidos por aio.

Costo total de la politica de inventarios.

Pedidos conjuntos de referencias.
Tiempo de revision comun para articulos pedidos conjuntamente.
Nivel maximo de existencias para cada uno de los articulos.

Clasificacion ABC de productos.
Frecuencias absolutas y frecuencias relativas.
El principio Pareto. Ley 80 — 20.

ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION DEL CASO:

Este es un caso explicativo. En este caso se presenta la informacion, se realizan
célculos, se analizan los resultados y se sacan conclusiones. Las siguientes
actividades representan el proceso que se sigue en el caso para darle solucion al
mismo.

A.

Ordenar las referencias de mayor a menor de acuerdo al costo total de las
mismas en el afo. Para esto se multiplica el costo unitario por la demanda
anual. Establecer el peso relativo de los costos de cada una de las referencias
con relacion a los costos totales.

Se establecen los costos anuales acumulados para cada una de las
referencias, empezando por la de mayor costo hasta llegar a la de menor

81



costo. Establecer la frecuencia acumulada, que se calculé al ir sumando los
costos relativos de las referencias en el orden establecido. Para la ultima
referencia la frecuencia acumulada debe ser 100%.

C. ldentificar los articulos que pertenecen a cada una de las categorias. Para el
caso, se establecen tres categorias, y las referencias que integran cada una se
definen no de acuerdo a porcentajes establecidos, sino, analizando la similitud
entre los costos totales anuales.

D. Definir que porcentaje de articulos esta en cada categoria y que porcentaje de
costos totales representan.

E. Para cada una de las referencias de la categoria A se debe calcular:

e Cantidad econdmica de pedido.

e Costo unitario 6ptimo de inventarios.

e Costo total anual 6ptimo por el control de los inventarios.

F. Para cada uno de los articulos de la categoria B se debe calcular:

e Cantidad econdémica de pedido.

e Costo unitario 6éptimo de inventarios.

¢ Nuevo costo unitario de inventarios permitido. Este se calcula con aumento del

10% sobre el costo 6ptimo calculado anteriormente.

Un rango permitido para la cantidad de pedido.

Un rango permitido para el intervalo entre revisiones.

G. Determinar grupos de productos para los cuales se pueda establecer una
politica conjunta de revisidn de existencias. Es decir, agrupar referencias para
las cuales, un determinado tiempo entre revisiones aparece dentro de los
intervalos establecidos para cada una de las referencias.

H. Determinar para cada grupo establecido dentro de la categoria B un tiempo
comun entre revisiones de existencias.

|. Establecer para cada una de las referencias de la categoria B:

¢ Una cantidad de pedido de acuerdo al intervalo de tiempo establecido.

Costo unitario de inventario. Para este calculo se debe tener en cuenta el

inventario de seguridad establecido.

Costo total de inventario.

Para cada una de las referencias de la categoria C se debe calcular:

Cantidad a pedir cada trimestre.

Costo unitario de inventario. Para este calculo se debe tener en cuenta el

inventario de seguridad establecido.

Costo total de inventario.

K. Determinar las variaciones de los nuevos costos totales para las categorias B y
C con relacién a una politica 6éptima de inventarios.

e o C o [ ]

4.1.3 Comparacion de los casos analizados. En la Tabla 4.1 se presenta la
comparacion de los casos con relacidon a cada uno de los aspectos analizados.
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Tabla 4.1 Comparacion de los casos analizados para el taller 1

- N |[® || 0|
ACIEACIE A S
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OBJETIVOS |

Analizar el impacto que tiene una reduccién en el numero

de centros de abastecimiento de producto sobre los X 1 20%

. . . .. (s}

inventarios generales y sobre el nivel de servicio al

cliente.

Establecer el curso de accién que presente el mayor

impacto para la organizacion con relacibn a una X 1 20%

disminuciéon de los costos de administraciéon de los 0

inventarios y a mejorar el nivel de servicio al cliente.

Establecer el nivel de inventarios iniciales a partir del cual

no es apropiado lanzar pedidos adicionales para el X 1 20%

periodo.

Establecer el tamafio econémico de produccion para una

referencia con demanda estacional, la cual no permite un X 1 20%

reabastecimiento posterior.

Establecer las existencias adecuadas para una ubicacion

especifica en la cadena de suministro de acuerdo a la X 1 20%

posicion en el sistema de abastecimiento.

Establec_er politicas de _ cqntrol de existencias para X X | x 3 60%

referencias con demanda incierta.

Establecer pollthas de inventarios para el control en x| x| 2 40%

masa de referencias.

Establecer politicas de inventarios que permitan

beneficios por economias en el transporte de los X 1 20%

productos al disminuir el numero de pedidos.

Establec_er politicas de manejo de existencias para x| x| 2 40%

referencias con demanda constante.

Establecer una clasificacion ABC de productos de X 1 20%

: . (o]

acuerdo al nivel de uso de cada una de las referencias.

Establecer una politica adecuada de inventarios para

cada una de las categorias determinadas por medio de la X |1 20%

clasificacion ABC realizada.

Establecer una politica 6ptima de inventarios para un

determinado numero de referencias teniendo como| X 1 20%

restriccion un nivel maximo de inversion posible.

TEMAS ABORDADOS |

Centralizacién del abastecimiento. X 1 20%

Clasificacion ABC de productos. X 1 20%

Control agregado de existencias. X | X | 2| 40%

Control de inventarios multinivel. X 1 20%

Control individual de referencias. X X | X| X | 4 80%

Costos por falta de existencias. X 1 20%

Demanda constante. X| X | 2 | 40%
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Demanda de naturaleza estacional. X 1 20%
Demanda de naturaleza regular. X X | X| X | 4 | 80%
Demanda incierta. X | X| X | X 4 80%
Diferentes_ gscenarios de dgmanda asociados a un nivel 1 20%
de probabilidad de ocurrencia.
Diferentes proveedores, diferentes tiempos de entrega. X 1 20%
Economias por transportacion. X 1 20%
Existencias de seguridad. X X | X 3 60%
Importancia de los inventarios iniciales para tomar la 1 20%
decision de lanzar produccion para el periodo. X
Inventarios determinados por la demanda. X | X| X | X| X | 5 | 100%
Limite de inversion total. X 1 20%
Nivel d_e produccic_’)p que maximiza la utilidad para una 1 20%
determinada estacion. X
Nivel deseado de disponibilidad de existencias. X 1 20%
Pedido unico. No hay posibilidad de reaprovisionamiento. X 1 20%
Revisidon continua de existencias. X X | X]| X | 4 80%
Revisién periédica de existencias. X| X | 2 40%
Tiempo de entrega de pedidos constante. X X | X 3 60%
INFORMACION PROPORCIONADA
CONTEXTO
Descripcion Detallada X 1 20%
Descripcién Parcial | X X 2 | 40%
Descripcion Minima X X | 2| 40%
INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO
Extensa X 1 20%
Moderada| X | X | X X | 4 | 80%
Limitada 0 0%
INFORMACION COMPLEMENTARIA
Extensa X | X X | 3 | 60%
Moderada | X 1 20%
Limitada X 1 20%
INFORMACION IRRELEVANTE
Extensa X 1 20%
Moderada X 1 20%
Limitada| X X X | 3 | 60%
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ANALISIS DE LA INFORMACION DE IMPACTO
DIRECTO
DECISION
Categorizar los productos que conforman el portafolio y 1 20%
establecer politicas para cada categoria X 0
Determinar la cantidad 6ptima de produccion para un 1 20%
temporada X °
Reducir la inversion total en inventarios | X 1 20%
Reducir niveles de existencias sin disminuir el servicio al 2 40%
cliente X | X °
Revisar las politicas actuales de manejo de inventarios | X X | X 3 | 60%
PROCESO
Manufactura X| X | X 3 | 60%
Distribucion | X X | X| X | 4 | 80%
CARACTERISTICAS
Marco de tiempo
Corto X X| X | 3 | 60%
Mediano | X X 2 | 40%
Largo X 1 20%
Elementos a evaluar
1 referencia X 1 20%
2 referencias X 1 20%
2-10 referencias X 1 20%
Mas de 10 referencias | X X | 2 | 40%
Tipo de inventario
Existenciasregulares| X | X | X | X | X | 5 | 100%
Existencias de seguridad | X X | X| X | 4 | 80%
Grado de agregacion
Control individual de referencias| X | X | X | X | X | 5 | 100%
Control agregado de existencias X| X | 2 | 40%
Filosofia del manejo
Inventarios determinados porlademanda| X | X | X | X | X | & | 100%
Integrantes de la cadena de suministro (para analisis)
Unsolonivel| X | X | X X | 4 80%
Mas de un nivel X 1 20%
DATOS DE LA DEMANDA
Periodo
Semanal | X X | X 3 | 60%
Para una temporada al afio X 1 20%
Anual X | X | 2 40%
Demanda para el tiempo de entrega X 1 20%
Numero de datos proporcionados | 30 | 6 | 32 | 7 | 45 | 24

85




- N[ ™ || 1|

ACIEACIE A S

/<< |<|<|O

Oojojo|lo|lo|F
ELEMENTOS INFLUYENTES

Factores Internos | X X X | 3 | 60%
Factores Externos X X 2 | 40%

CONOCIMIENTOS REQUERIDOS \
Agrupacion de riesgos. X 1 20%
Clasificacion ABC de productos. X | 1 20%
Control de articulos multinivel. X 1 20%
Control de inventarios para una demanda constante y o | 40%
perpetua. X | X
Control de inventarios para una demanda estacional. X 1 20%
Control de inventarios para una demanda incierta. X X | X 3 60%
Costos de produccion de un bien. X| X | X 3 60%
_Costos _ relacionados con la administracion de los 4 80%
inventarios. X X | X1 X
Distribucién normal de probabilidad. X X | X 3 60%
Economias por transportacion. X 1 20%
Estadistica descriptiva. X 1 20%
Evaluacion de alternativas. X X 2 | 40%
Limite de la inversion total. X 1 20%
Pedidos conjuntos de referencias. X | 1 20%
Probabilidad de ocurrencia de eventos. X 1 20%
Pronésticos. X 1 20%
Reconocer el tipo de inventario. X X | X | X | 4 | 80%
Reconocer la naturaleza de la demanda. X | X]| X | X 4 80%
Relacion riesgo — beneficio. X 1 20%

ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION

'DEL CASO |
Establecer los parametros de la distribucion de

probabilidad de la demanda a partir de una serie de datos 1 20%
histéricos. X

Establecer una politica de control de inventarios para las 4 80%
condiciones actuales de la empresa. X X | X | X

Determinar los costos de inventarios actuales. X X | X ] X 80%
Establecer una nueva politica de control de inventarios 80%
con condiciones nuevas. X X | X X °
Establecer la reduccion de inventarios promedio 1 20%
generada por la nueva politica. X °
Determinar los costos de inventarios para la nueva 4 80%
politica. X X [ X| X °
Establecer el impacto en la reduccion de los costos de 4 80%
inventarios debido a la nueva politica. X X | X | X

Escoger el mejor curso de accion para cumplir con los 1 20%
objetivos planteados. X °
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Ajustar la politica de inventarios a un limite de inversién 1 20%
establecido. X °
Establecer el nivel 6ptimo de produccion para una 1 20%
temporada. X °
Determinar el nivel de inventario inicial a partir del cual no 1 20%
es beneficioso producir para una temporada. X
Categorizar los productos que conforman el portafolio y 1 20%
establecer politicas para cada categoria. X
Analizar la viabilidad de una propuesta de inversion. X 1 20%
Establecer una politica para beneficiarse de las o
: . 1 20%
economias de transportacion. X

Fuente. Autor del proyecto

4.1.4 Conclusiones de los casos analizados. De acuerdo al analisis de cada
uno de los casos estudiados y a la comparacion realizada, a continuacion se
presentan los aspectos relevantes de los mismos y aquellos aspectos que no
tienen mucha trascendencia en el tema. Se pretende establecer los puntos
similares y las diferencias existentes en los casos y analizar el porque de estos
comportamientos.

OBJETIVOS:

Se puede decir que los casos estudiados presentan diferencias en sus objetivos
primordiales, es decir, en los aspectos educativos que se desean resaltar. Todos,
dentro de su elaboraciéon presentan similitudes en objetivos secundarios, ya que
se estan buscando politicas de control de existencias y se estan utilizando
técnicas similares que lo que buscan es optimizar las politicas de
reabastecimiento, pero cada uno de los casos se diferencia, ya que para cada uno
de ellos, se deben modificar estas técnicas y adaptarlas a entornos totalmente
diferentes. A continuacion se presentan los objetivos de mayor relevancia, que
aunque solo estén presentes para un caso son de una gran importancia
pedagogica para la administracion de los inventarios en la cadena de suministro
de un bien:

e Analizar el impacto que tiene una reduccion en el numero de centros de
abastecimiento de producto sobre los inventarios generales y sobre el nivel de
servicio al cliente.

e Establecer el tamafio econdmico de produccion para una referencia con
demanda estacional, la cual no permite un reabastecimiento posterior.
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Establecer politicas de inventarios que permitan beneficios por economias en
el transporte de los productos al disminuir el nUmero de pedidos.

Establecer una politica 6ptima de inventarios para un determinado numero de
referencias teniendo como restriccion un nivel maximo de inversién posible.
Establecer una clasificacion ABC de productos de acuerdo al nivel de uso de
cada una de las referencias.

Establecer una politica adecuada de inventarios para cada una de las
categorias determinadas por medio de la clasificacion ABC realizada.

Estos objetivos son los primordiales de cada uno de los casos estudiados. Es claro
que cada uno de los casos aborda un tema especifico para el control de los
inventarios.

TEMAS ABORDADOS:

En los temas abordados, se encuentran elementos comunes para la mayoria de
los casos. Como ya se ha dicho antes, también cada uno de los casos aborda un
tema especifico de gran relevancia en el estudio del control de las existencias.

El 100% de los casos analizados establecen los niveles de inventarios de
acuerdo a la demanda del bien. Es decir, se da por sentado que es posible
equilibrar la oferta con la demanda del bien, premisa que es el comportamiento
general de una empresa, la cual produce o se reabastece de acuerdo a la
demanda proyectada del bien. En ocasiones, es probable que existan
compromisos de compra o de produccion que le impidan a la empresa ajustar
la oferta a los requerimientos de la demanda, pero estas son requerimientos
gue no se presentan muy a menudo.

La demanda incierta prima sobre la demanda constante en los casos
estudiados. El 80% de los casos presentan comportamientos de demanda con
una variabilidad asociada. Dentro de estos casos, se establecen demandas
que siguen un comportamiento normal de probabilidad o diferentes escenarios
de demanda asociados a un nivel de probabilidad. En la realidad es dificil
encontrar un mercado que tenga comportamientos de compra estables a través
del tiempo, lo mas probable es que los comportamientos de compra sean
variables.

El 80% de los casos estudiados presentan comportamientos de demanda
regulares, es decir una desviacion estandar relativa al valor promedio de la
demanda moderada. Si la desviacion estandar de la demanda de un bien es
superior a su valor promedio, es probable que el comportamiento sea irregular
y se deban usar otras técnicas para el manejo de los inventarios. Solo uno de
los casos estudiados, presenta un comportamiento de demanda estacional,
una naturaleza de la demanda no perpetua, momentanea para una época
especifica del afo.
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e El 80% de los casos maneja un control individual de referencias bajo una
politica de revision continua. Solo el 40 % de los casos presenta la opcion de
realizar un control agregado de existencias por medio de una revision periodica
en masa de los inventarios. Esto hace evidente que una revision periodica de
existencias no se justifica para controlar referencias individuales, esta solo es
justificada para el control grupal de referencias, para buscar economias en
producciéon o en el transporte al disminuir el numero de pedidos. Los adelantos
tecnolégicos actuales hacen posible el control continuo de los niveles de
existencias para los bienes que asi lo justifican, alcanzando de esta manera
niveles de inventarios mas bajos y costos menores.

e EI 60% de los casos analizados presentan tiempos de entrega de los pedidos,
pero la totalidad de estos tiempos se presentan como de comportamiento
constante. El nivel de proteccion de los inventarios estd asociado a la
variabilidad de la demanda y a la variabilidad del tiempo de entrega de los
pedidos, pero esto no es contemplado en los casos. Para los casos el nivel de
proteccidon en inventarios esta solo relacionado con la variabilidad de la
demanda y no con el tiempo de entrega, comportamiento distante de la
realidad.

e Tan solo uno de los casos presenta dentro de los costos para establecer la
politica de inventarios los costos por faltante de existencias. En este caso no
es necesario establecer un nivel de servicio deseado al cliente, sino que en
lugar de esto, es posible establecer un equilibrio entre el servicio y el costo. Tal
vez por la dificultad de cuantificar este costo, este no es considerado en la
mayoria de los casos. Si no se consideran los costos por falta de existencias,
es necesario establecer un nivel de servicio deseado al cliente para establecer
la politica 6ptima de control de existencias.

INFORMACION PROPORCIONADA:

Contexto: Es la informacion de la organizacion que esta afrontando una situacion
especifica dentro del control de los inventarios y esta necesitando tomar una
decisién oportuna. Esta informacién es importante porque nos ubica en la realidad
de la organizacion y en los objetivos trazados para el futuro de la misma, pero
exceder la informacion del contexto empresarial de la organizacion no aporta nada
para la solucién del problema.

e Tan solo uno de los casos analizados presenta de manera detallada esta
informacion, que termina por volverse informacién irrelevante para el caso.
Datos como la creaciéon de la empresa, las personas que la crearon, la
evolucion de la misma en el tiempo son presentados por este autor.

Informacién de impacto directo: La informacion de impacto directo es aquella

absolutamente necesaria para establecer una solucion al caso y que tiene
implicacién directa en la escogencia de las técnicas utilizadas para la definicion de
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politicas de control de existencias. La magnitud de esta informacién nos puede dar
una idea de la complejidad del caso, ya que a medida que la informacion de
impacto directo aumenta, las técnicas de control de existencias se hacen mas
sofisticadas.

e En los casos analizados, el 80% presenta una cantidad moderada de
informacion de impacto directo, mientras que el 20% restante presenta gran
cantidad de esta. Este caso es el de mayor complejidad, el que requiere mas
calculos para su solucion.

Informacion complementaria: La informacién complementaria es aquella que
amplia la informacion de impacto directo para mejorar la comprension del caso.
También esta incluidos dentro de esta categoria los calculos y las conclusiones
que se pueden establecer a partir de la informacion directa.

e Dentro de los casos analizados, el 60% son casos de caracter explicativo, los
cuales presenta la informacion de impacto directo, la manipulan para realizar
calculos, se establecen soluciones a los problemas y se sacan conclusiones
del tema. Estos casos son los que presentan una cantidad extensa de
informacion complementaria segun lo establecido.

e Para los casos restantes, son en general aspectos que evidencian la forma en
la que se han establecido algunas de las restricciones para determinar las
politicas apropiadas del control de existencias, como los tiempos de entrega y
el nivel de servicio al cliente.

Informacion irrelevante: La informacion que no aporta de ninguna forma al
planteamiento de alternativas de solucion se presenta de manera limitada para la
mayoria de los casos estudiados. Se puede decir que los casos establecen de
manera general lo apropiado para la tematica, lo cual puede beneficiar o perjudicar
el aprendizaje, ya que existen ocasiones en las cuales se hace necesaria la
presencia de elementos que no aporten nada, con el fin de desarrollar la
capacidad de identificaciéon de aspectos relevantes del caso y en otras ocasiones
estos elementos pueden llegar a confundirse, acarreando obstaculos en el
proceso educativo.

ANALISIS DE LA INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO:

A continuacion se presentan los aspectos relevantes determinados a partir de la
informacion proporcionada para el caso:

e La mayoria de las decisiones que se deben tomar en los casos son de nivel
operativo, como cambios en una politica por otra con un nivel de servicio
mayor. Tan solo un caso aborda una decision de nivel estratégico ya que se
debe considerar el cierre de dos instalaciones, para ser remplazadas por una
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nueva instalacion central. En el nivel tactico se incluyen decisiones que
necesiten inversiones en equipos contempladas para un mediano plazo.

En el 80% de los casos estudiados se deben establecer politicas para un nivel
especifico en la cadena de suministro de manera independiente al resto de la
cadena. Tan solo uno de los casos presenta el problema para una planta
productora que abastece a minoristas que a su vez atienden a la demanda
final. En este caso, las politicas para la empresa deben ser establecidas con
base en la demanda final, existiendo un nivel entre esta y la planta.

La demanda esta establecida en semanas, afos, para una temporada y para el
tiempo de entrega. Esto no es muy relevante para la solucion del caso
aisladamente, pero si toma relevancia al contrastarlo con los periodos para los
cuales estan establecidos los costos. Debe existir una compatibilidad entre
estos periodos, de lo contrario se deben realizar calculos pertinentes para
expresar la demanda en diferentes periodos.

El 60% de los casos presenta factores internos relevantes, el restante 40%
presenta factores externos relevantes. En este punto es importante entender
que los factores internos son controlables por la empresa, mientras que para
los factores externos la empresa debe buscar adaptarse a ellos, para
beneficiarse o minorizar los efectos negativos.

CONOCIMIENTOS REQUERIDOS:

A continuacion se presentan los conocimientos que de manera general son
fundamentales para darle solucion a los casos de estudio analizados:

O O O O O e O O O O O e

O O O O e

Reconocer el tipo de inventario:

Inventarios en transito.

Inventarios de especulacion. Especular con el precio.

Inventarios de naturaleza regular o ciclica. Satisfacer la demanda promedio.
Inventarios de seguridad. Proteccién contra la variabilidad.

Inventario obsoleto, stock muerto.

Reconocer la naturaleza de la demanda.
Demanda estacional.

Demanda regular perpetua.

Demanda irregular.

Demanda con horizonte finito.

Demanda dependiente.

Costos relacionados con la administracion de los inventarios.
Costo de adquisicion de los productos.

Costo de mantenimiento del inventario.

Costo de realizar un pedido.

Costo por falta de existencias.
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e Costos de produccion de un bien.

e Técnicas de control de inventarios para una demanda constante y perpetua.
e Técnicas de control de inventarios para una demanda incierta.

e Distribucion normal de probabilidad.

ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION DEL CASO:

De manera general, a continuacion se enuncian las actividades comunes que se
deben realizar para la soluciéon de los casos analizados. Cada una de estas
actividades se diferencia de un caso a otro de acuerdo a los componentes
especificos de cada uno de ellos.

e Establecer una politica de control de inventarios para las condiciones actuales
de la empresa.

e Determinar los costos de inventarios y el inventario promedio actual de la
empresa.

o Establecer una nueva politica de control de inventarios con condiciones
nuevas.

e Determinar los costos de inventarios y el inventario promedio para la nueva
politica.

e Establecer el impacto en la reduccion de los costos de inventarios y en la
reduccion del inventario promedio debido a la nueva politica.

Esta es de manera general la estructura para la solucién de los casos, con
variantes por condiciones como limite de inversibn maximo, centralizacién del
abastecimiento, compra de nuevos vehiculos, compra de nuevo equipo, para cada
uno de los casos.

4.1.5 Propuesta para el taller. A continuacion se presenta una propuesta para
el taller de estudio que se abordara en el tema de inventarios. Los aspectos
generales, los temas incluidos y la manera de presentar la informacién fueron
escogidos de acuerdo a la investigacion bibliografica realizada.

» GENERALIDADES DEL TALLER:

El taller presenta el problema de inventarios al cual se ve enfrentada una empresa
que se dedica a la comercializacion y que presenta las siguientes caracteristicas:

e Maneja 150 referencias dentro de su portafolio de productos.
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e Es abastecida por diferentes proveedores, cada uno de los cuales presenta
diferentes tiempos de entrega.

e Todos los productos los distribuye la empresa de manera directa en su zona de
influencia, es decir, no hay intermediarios entre la empresa y el cliente.

Las condiciones actuales de la empresa presentan un manejo de inventarios que
reporta altos costos, debido a las politicas existentes. La empresa desea
establecer una serie de estrategias para reducir el numero de existencias
promedio y para mejorar el nivel de servicio al cliente.

La estrategia primordial de la organizacion es establecer un sistema de control de
inventarios ABC, por medio del cual se puedan determinar politicas diferenciadas
de acuerdo a la importancia de cada uno de los productos para la organizacion. El
taller se disefia de tal manera que la categoria A sea integrada por 5 referencias.
En la categoria B y C quedaran las 145 referencias restantes.

Una estrategia secundaria es la reduccién del numero de proveedores para
mejorar el servicio y disminuir la variabilidad y el tiempo de entrega de los pedidos.

El taller se elabora teniendo en cuenta ciertas etapas:

El la primera etapa se establecen las condiciones actuales en las que se esta
manejando el control de las existencias en la organizacion, las politicas de
inventarios y las estrategias de compra. Se presentan las condiciones que ofrecen
actualmente los proveedores de la organizacion en cuanto a tiempo de entrega de
los pedidos y precios. En esta etapa se hace evidente la dificultad y los costos que
acarrea para una empresa la falta de politicas adecuadas para el manejo de los
inventarios, ademas, el agravante adicional de un servicio ineficiente por parte de
los proveedores, el cual se ve reflejado en la alta variabilidad en los tiempos de
entrega de los pedidos y en el alto tiempo de entrega promedio de los mismos.

En la segunda etapa se establecen cursos de accion para reducir los inventarios y
aumentar el nivel de servicio al cliente. Se establecen nuevas politicas de control
de inventarios y nuevas estrategias de compra. Lo mas importante en esta etapa
es resaltar el impacto de cada uno de los cursos de accién sobre los inventarios y
sobre el servicio al cliente. En esta etapa se destaca la importancia de unos
tiempos de entrega de los pedidos por parte de los proveedores bajos y con una
variabilidad reducida y si es posible nula.

En una etapa posterior se establecen diferentes alternativas de inversion, cada
una de las cuales acarrea un aumento en alguno de los costos de inventarios. La
idea es que el estudiante evalue la viabilidad de las alternativas contrastando el
impacto en los costos generales en la cadena de suministro contra la inversion
requerida.
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> APLICACION DE LAS AYUDAS PARA LA SOLUCION DEL TALLER.
Para el taller se utiliza tanto Microsoft Excel como WinQSB.

WinQSB es importante para el desarrollo de los problemas de control individual de
referencias. Para el taller, los productos que se establezcan en la categoria A
necesitan de un control individual y continuo; para esto, WinQSB es una
herramienta fundamental. Para las categorias B y C, es necesario el manejo
agregado de referencias que permita revisiones periddicas y la realizacion de
pedidos conjuntos. WinQSB no permite la soluciéon de problemas de control
agregado de referencias, por esta razon se hace necesario el uso de Microsoft
Excel para la solucion de esta parte del taller.

» COMPONENTE ALEATORIO:

El componente variable del taller se establece a partir de los datos de la demanda,
los costos de inventario y los tiempos de entrega. Sera posible por medio de una
herramienta que nos permita la generacion de datos de demanda que sigan un
comportamiento normal, controlando los parametros de la distribucion. Esta
herramienta sera disefiada en Microsoft Excel. Para los tiempos de entrega se
manejan los parametros de la distribucion normal que siguen, de igual modo que
para la demanda. Los costos de inventarios, se generan de manera aleatoria
dentro de un rango establecido.

» OBJETIVOS FUNDAMENTALES:

e Establecer una clasificacion ABC de productos de acuerdo al nivel de uso de
cada una de las referencias.

o Establecer una politica adecuada de inventarios para cada una de las
categorias determinadas por medio de la clasificacion ABC realizada.

e Establecer politicas de inventarios para diferentes bienes con diferentes
comportamientos de demanda, evidenciando las diferencias existentes.

e Evaluar alternativas de inversién para reducir el numero de existencias
promedio o para aumentar el servicio al cliente.

OBJETIVOS ADICIONALES:

o Establecer politicas de control de existencias para referencias con demanda
incierta.

o Establecer una politica 6ptima de control de existencias de manera individual
para cada una de las referencias de la categoria de mayor relevancia para la
organizacion.
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Establecer una politica de control de existencias para una referencia con
demanda constante y descuentos por cantidad de pedido.

Establecer una politica de control de existencias para una referencia con
demanda estacional.

Establecer una politica de control de existencias para una referencia con
demanda irregular.

Establecer politicas de inventarios para el control en masa de referencias para
las categorias By C.

Determinar la viabilidad de una inversion teniendo en cuenta los objetivos de
costos y de servicio al cliente.

TEMAS ABORDADOS:

Los temas se escogieron de acuerdo al impacto pedagdgico que ofrecen.

TEMAS FUNDAMENTALES:

Clasificacion ABC de productos.
Control agregado de existencias.
Politicas para diferentes comportamientos de la demanda.

TEMAS SECUNDARIOS:

>

Demanda incierta.

Demanda constante.

Descuentos por cantidad de pedido. Es necesario un comportamiento de
demanda constante.

Demanda de naturaleza regular perpetua.

Demanda de naturaleza estacional. No hay posibilidad de reabastecimiento, se
debe realizar un pedido unico.

Demanda de naturaleza irregular. Aplicacion de modelos de tamafno de lote
dinamico.

Productos perecederos. No hay posibilidad de reabastecimiento, se debe
realizar un pedido unico.

Inventarios determinados por la demanda.

Revisién periddica de existencias.

Costos por falta de existencias.

Existencias de seguridad.

Tiempos de entrega de pedidos inciertos.

INFORMACION PROPORCIONADA:

Contexto de la empresa: Se otorga un contexto detallado de la empresa
establecida para el taller de estudio, el comportamiento histérico de la
organizacion, la manera en que se controlan actualmente las existencias, los
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cambios que se desean realizar, los objetivos que se pretenden alcanzar, los
cursos de accidon determinados por la direccion de la compafiia para alcanzar los
objetivos planteados, en fin, todos los aspectos requeridos para que el estudiante
pueda entender el mercado en el que se mueve la organizacion.

Informacion de impacto directo: La informacion de impacto directo para la solucion
del taller se presenta de manera extensa. Dentro de los datos generales que se
deben proporcionar y que son de impacto directo estan, entre otros:

Los costos de realizar un pedido.

El costo unitario de adquisicidon para cada una de las referencias.

El costo de mantenimiento del inventario.

El costo por faltante por unidad independiente del tiempo.

El costo de faltante por unidad asociado a una unidad de tiempo.

El tiempo de entrega de cada uno de los pedidos, el cual tendra un

comportamiento incierto.

e Precios de compra, precios de venta y precios de salvamento para algunas
referencias.

e Datos histdricos de la demanda para cada una de las referencias.

¢ Nivel deseado de servicio al cliente.

e Condiciones administrativas para categorizar los productos de acuerdo a una
clasificacion ABC.

¢ Nuevas alternativas para la reduccion de los niveles generales de existencias y

para mejorar el servicio al cliente.

Informacion complementaria:  La informacion complementaria del taller se
presenta de manera moderada. Dentro de esta categoria se presentan aspectos
que posibiliten reforzar la informacion de impacto directo y que permitan una
comprensién mas clara de la situacion. Ademas, se resaltan algunos aspectos
tedricos que se consideren importantes para la educacion, enmarcados dentro del
contexto del taller e involucrados dentro de ese ambiente real de la empresa, es
decir, es posible evidenciar la teoria en la practica.

Informacion irrelevante: La informacion irrelevante del taller se presenta de
manera moderada. Se presenta alguna informacion que no sea de relevancia para
la solucion del taller, con el objetivo de fomentar en el estudiante la capacidad de
discernir la informacion importante y no “distraerse” en los aspectos que no
aportan a la solucion. Esta es una situacion que se presenta en la realidad
empresarial, informacién de todo tipo, importante e irrelevante.
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> ORIENTACION PEDAGOGICA:

e OBJETIVO DE LA CLASIFICACION ABC DE PRODUCTOS

No todos los productos de un portafolio merecen los mismos esfuerzos
administrativos. Discriminar en categorias los productos permite enfocar esfuerzos
a las referencias realmente relevantes. Los productos de una empresa
normalmente estan en varias etapas de sus ciclos de vida y por lo tanto
contribuyen de manera desproporcionada a las ventas y a las ganancias. Los
articulos A son los que se mueven mas rapido, mientras que los C se mueven mas
despacio. Después de establecer las referencias que componen cada una de las
categorias de productos es necesario determinar un nivel de servicio apropiado y
una politica de control de existencias para cada una de ellas para lograr con
niveles mas bajos de inventarios, los objetivos de servicio al cliente, en vez de una
politica aplicada colectivamente a todas las referencias del portafolio. Los articulos
clasificados como A se deben controlar continuamente e independientemente, sus
niveles de existencias deben ser monitoreados en todo momento por medio de
una politica de revision continua de existencias. Los articulos de las categorias B y
C se controlan en masa con revisiones periddicas para disminuir el esfuerzo
administrativo.

e IMPORTANCIA DE LA NATURALEZA DE LA DEMANDA EN LAS POLITICAS
DE INVENTARIOS

La naturaleza de la demanda en el tiempo tiene una funciéon importante para
determinar como maneja una organizacion el control de los niveles de inventarios.
No es posible establecer una politica de inventarios adecuada para una
determinada referencia sin antes establecer y comprender el comportamiento de
su demanda. Los métodos de optimizacidén de la funcidn costo son aplicables solo
para demandas constantes o regulares de caracter perpetuo. Las demandas
estacionales y las irregulares requieren otros métodos de control.

e DIFERENTES PROVEEDORES

Una empresa con un numero de referencias elevado en su portafolio es posible
que tenga mas de un proveedor a su servicio. Por esta razén los tiempos de
entrega para todas las referencias pueden no ser iguales. Se debe establecer un
tiempo de entrega para cada una de las referencias de acuerdo a las condiciones
que otorgue el proveedor que la distribuye.

e RELACION NIVEL DE SERVICIO — COSTOS DE INVENTARIOS

Un nivel de servicio mayor otorgado a los clientes necesita un mayor costo en la
administraciéon de los inventarios. Es necesario buscar un equilibrio entre los
costos de administracion y el servicio al cliente. Existe mas de una manera de
cumplir con el objetivo del servicio al cliente, lo que se busca es minimizar los
costos relacionados con el inventario para un nivel de servicio establecido. No
todos los productos, ni todos los clientes merecen una disponibilidad de producto
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del 100%, lo correcto es establecer los niveles requeridos para una referencia y
establecer asi la politica de control de existencias.

e COSTO POR FALTA DE EXISTENCIAS

Cuando se conocen los costos por falta de existencias no es necesario asignar un
nivel de servicio al cliente, ya que es posible calcular el equilibrio éptimo entre el
servicio y el costo.

e ESTRATEGIAS PARA MEJORAR LA ADMINISTRACION DE LOS
INVENTARIOS

Al implementar estrategias para reducir la inversion en inventarios es probable que
se aumenten algunos costos parciales de la administracion de los mismos. Por
esta razon, es necesario analizar una estrategia con los costos totales que acarrea
la nueva politica establecida y compararlos con los costos en los que se estaba
incurriendo previamente de acuerdo a un nivel de servicio determinado. Se deben
considerar los ahorros a la luz de la inversidbn monetaria necesaria y establecer su
viabilidad.

» CONOCIMIENTOS REQUERIDOS:

Costos relacionados con la administracion de los inventarios.
Costo de adquisicion de los productos.

Costo de mantenimiento del inventario.

Costo por falta de existencias.

O O O e

Reconocer el tipo de inventario:
Inventarios de naturaleza regular o ciclica. Satisfacer la demanda promedio.
Inventarios de seguridad. Proteccion contra la variabilidad.

o O

Reconocer la naturaleza de la demanda.
Demanda estacional.

Demanda regular perpetua.

Demanda irregular.

O O O e

Control de inventarios para una demanda estacional o productos perecederos.
Cantidad econdmica de pedido sin posibilidad de reabastecimiento.
Maximizacion de la utilidad. Ingreso marginal / costo marginal.

Valor de salvamento.

Frecuencia acumulada de vender una cantidad determinada de unidades.

O O O O e

Control de inventarios para una demanda constante y perpetua.
Cantidad 6ptima de pedido.

Tiempo 6ptimo entre pedidos.

Numero 6ptimo de pedidos por afo.

O O O e
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O O O O O O e

(@]

Tiempo de entrega de pedidos.
Reabastecimiento no gradual.

Costo total de la politica de inventarios.
Descuentos por cantidad de pedido.

Control de inventarios para una demanda incierta y regular.
Nivel de servicio al cliente.

Inventarios de seguridad.

Punto de reorden y cantidad econdmica de pedido.
Intervalo entre revisiones y nivel maximo de existencias.
Nivel promedio de inventario.

Costo total de la politica de inventarios.

Método con costo por falta de existencias.

Tiempos de entrega constantes.

Tiempos de entrega inciertos.

Control de inventarios para una demanda de naturaleza irregular:
Prueba para la irregularidad de la demanda. Regla de Peterson — Silver.
Métodos heuristicos:

Método Silver — Meal.

Costo unitario minimo.

Costo total minimo.

Algoritmo de Wagner — Whitin.

Distribucion normal de probabilidad.
Media de la distribucion.
Desviaciéon estandar de la distribucion.

Pedidos conjuntos de referencias.
Tiempo de revision comun para articulos pedidos conjuntamente.
Nivel maximo de existencias para cada uno de los articulos.

Clasificacion ABC de productos.

Frecuencias absolutas y frecuencias relativas.
El principio Pareto. Ley 80 — 20.

Estadistica descriptiva.

Evaluacion de alternativas.

Viabilidad de alternativas de inversion.

Comparacién de alternativas de inversion.

Prondsticos.
Error de pronostico. Desviacion estandar de la demanda de un bien.
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> ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION DEL TALLER:

ESTRUCTURA DEL TALLER:

¢ Analisis de la situacion actual de la empresa.

e Calculo de los costos generales de inventarios y de las existencias promedio
en la cadena de suministro.

e Establecimiento de estrategias para la reduccion de inventarios y la mejora del
servicio al cliente.

e Calculo de los costos totales y de las existencias promedio para la estrategia
implementada.

e Anadlisis del impacto de las estrategias en los costos y en el nivel de
existencias.

e Evaluacién de las alternativas para mejorar los niveles de inventario y el
servicio al cliente.

4.2 ELABORACION

4.2.1 Particularizacion. Una de las caracteristicas importantes del taller es la
posibilidad de diferenciarlo de un grupo de estudio a otro. Se credé una base de
149 productos con diversos comportamientos de los cuales se escogen 48
aleatorimente para cada taller en particular. Para realizar la seleccion aleatoria se
cre6 un Macro.

Dentro de la base de productos hay 15 de la categoria A, 48 de la categoria B y 96
de la categoria C. Dentro de cada una de las categorias existen subgrupos
definidos de acuerdo al uso del dinero.

De los productos de la categoria A, 5 tienen un comportamiento irregular de
demanda. Los restantes 10 productos poseen demanda regular y estan divididos
en dos subgrupos. De esta categoria la herramienta escoge 3 productos: 1 de
demanda irregular y 1 de cada uno de los subgrupos de demanda regular. Dentro
de los productos de la categoria B se establecieron dos subgrupos. De esta
categoria se escogen para cada taller 10 productos de los cuales, 4 son del primer
subgrupo y los restantes 6 del otro subgrupo. Para la categoria C se establecieron
seis subgrupos de los cuales se escogen en igual medida 35 productos para cada
uno los grupos.

Otro de los componentes aleatorios del taller se presenta en las caracteristicas de
los productos especiales. A cada uno de los grupos se le presentan 2 productos
especiales que merecen diferentes tratamientos y controles. Se ha establecido
una base de 5 diferentes caracteristicas para cada uno de estos productos, de las
cuales se escoge una de manera aleatoria.
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Finalmente, para el unico producto de demanda irregular que existe en el
portafolio de cada uno de los grupos, se presenta una tabla en la que se muestra
la demanda pronosticada para los préximos seis meses. Se han establecido 5
diferentes prondsticos, uno para cada una de las referencias de demanda irregular
de la base de productos. El pronédstico de demanda que se ensefa a los
estudiantes se escoge de acuerdo al producto seleccionado aleatoriamente.

De esta manera se controla que el comportamiento general del taller sea similar,
pero que cada uno de los grupos deba buscar una solucion diferenciada.

4.2.2 Herramienta informatica de soporte para el docente. Se ha disefado
una herramienta en Microsoft Excel para ayuda del docente. La herramienta
permite la particularizacién del taller y adicionalmente permite la solucién del
mismo.

La herramienta se presenta en el Anexo D (Taller 1) y cuenta con quince hojas de
calculo, las cuales se presentan a continuacion:

PRESENTACION: Desde esta hoja de calculo se puede acceder a las demas por

medio de hipervinculos.

DEM: Demanda. Tabla donde se presenta una base de 159 productos, 15
de la categoria A, 48 de la B y 96 de la categoria C. Para cada
referencia se presenta la categoria a la cual pertenece, un cédigo
para guia del docente, un nombre, el costo unitario, la demanda
histérica de doce periodos, la demanda total anual y el uso del
dinero.

ESP: Especiales. Caracteristicas para los productos especiales, es decir,
la revista Cosmos, las cajas de carton y el producto de demanda
irregular. Para cada uno de estos productos se presentan cinco
diferentes opciones.

RES-CA: Resumen Categoria A. Se presenta una tabla que resume y organiza
las caracteristicas de los productos de la categoria A y los productos
especiales para facilitar el ingreso de los datos a WinQSB para la
solucion.

AP: Ayuda Profesor. Presenta una tabla con los 48 productos escogidos
aleatoriamente para un grupo de estudiantes determinado. La tabla
muestra el codigo de cada uno de los productos para guia del
docente.

AESP: Ayuda Especiales. Tablas en las que el docente puede conocer
cuales fueron los productos especiales que se escogieron
aleatoriamente para un grupo de estudiantes determinado.

T1: Tabla 1. La Tabla 1.A que se presenta a los estudiantes. Esta tabla
esta lista para imprimir.
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T12-T3:

T4-T5:

ABC:

G-ABC:

CDCA:

SLN-CA:

CB:

CC:

Tabla 2 y Tabla 3. Las Tablas 2.A y 3.A que se presentan a los
estudiantes. Las tablas estan listas para imprimir.

Tabla 4 y Tabla 5. Las tablas 4.A y 5.A que se presentan a los
estudiantes. Las tablas estan listas para imprimir.

Clasificacion ABC. Se presenta la clasificacion ABC para las
referencias escogidas aleatoriamente.

Grafica ABC. Se muestra la grafica ABC en la cual se pueden
observar claramente las tres categorias de productos.
Comportamiento de la demanda de los productos de la categoria A.
Se analiza el comportamiento de la demanda de los tres productos
de la categoria A por medio de la regla de Peterson — Silver. Se
muestra el coeficiente de variabilidad y una grafica para cada uno de
los productos y se determina cual de ellos es el que tiene una
demanda irregular.

Solucién a la categoria A. Se muestra en una tabla los calculos
realizados tanto para los tres productos de la categoria A, como para
los dos productos especiales.

Categoria B. Se establece la politica de inventarios para la categoria
B.

Categoria C. Se establece la politica de inventarios para la categoria
C.

En el disefio de la herramienta fue necesario el uso de Macros. Se disefaron seis
Macros pertinentes para la particularizacion y la solucion del taller. A continuacion
se presenta el nombre de cada uno de los Macros y su funcion.

TABLAT:

TABLAS:

ABC:

Escoge aleatoriamente 48 productos de la base de 159
establecida. Los 48 productos se presentan en dos tablas: la
primera es la Tabla 1.A (hoja de calculo “T1”) que se entregara a
los estudiantes y la segunda es para ayuda del docente (hoja de
célculo “AP”) en la cual se muestra el cddigo de cada una de las
referencias con el fin de tener conocimiento de los productos que
fueron elegidos para cada grupo. Este Macro genera
adicionalmente la Tabla 5.A (hoja de calculo “T4-T5") que se
presentara a los estudiantes.

Escoge aleatoriamente una opcidn, entre las cinco establecidas,
para cada uno de los productos especiales. Se genera la Tabla
3.A (hoja de calculo “T2-T3") que se presenta a los estudiantes y
adicionalmente una tabla con el cddigo de la opcidn escogida
como ayuda docente (hoja de calculo “AESP”).

Permite la realizacion de la clasificacion ABC (hoja de calculo
“‘“ABC”) con los 48 productos escogidos previamente. Esta
clasificacion se muestra en una tabla en la que se pueden ver los
productos de cada una de las categorias y los demas calculos
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pertinentes. Adicionalmente se actualiza la grafica de la
clasificacion (hoja de calculo “G-ABC”).

VARIABILIDAD: Permite el analisis del comportamiento de la demanda para los
productos de la categoria A (hoja de calculo “CDCA”). Actualiza
los datos para las graficas del comportamiento de la demanda de
cada uno de los productos.

PRODUCTOSB: Actualiza los datos para definir una politica de pedidos conjuntos
para la categoria B de productos (hoja de calculo “CB”)

PRODUCTOSC:Actualiza los datos para establecer una politica de pedidos
conjuntos para la categoria C (hoja de calculo “CC”), de acuerdo
con las condiciones establecidas.

Para darle solucion al taller, los Macros se deben ejecutar en el orden que se han
presentado.

Los macros se pueden utilizar de dos maneras, ejecutandolos por el “acceso
directo” o por medio de la barra de herramientas. El segundo método se explica a
continuacion:

Seleccionar “Macro” en la opcién “Herramientas” y posteriormente “Macros”. En la
Figura 4.2 se observa el proceso mencionado.

Figura 4. 2 Ingreso a Macros
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ta T9gramos 700

Dentro de “Macros” hay dos opciones para ejecutar el Macro deseado: seleccionar
el Macro que se desea ejecutar y seleccionar “Ejecutar”, o dar doble clic en el
Macro deseado. En la Figura 4.3 se puede observar el menu disponible dentro de
“‘Macros”

Fuente. Microsoft Excel
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Figura 4.3 Menu de Macros
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b Paso a paso
TABLAZ
i WARIABILIDALD Modificar -

] J Elirminar. -
Macros en: |T0dos los libros abiertos j Opciones. ..
o

- Descripcidn
Y Macro grabada el 03/04 /2006 por AMDRES AREVALD

Fuente. Microsoft Excel

Para ejecutar los Macros por el método de Acceso Directo se debe dejar la
escritura en minuscula y presionar:

Ctrl + Mayus + la letra especifica para cada Macro.

“‘Mayus” no es “Bloq Mayus”, sino la tecla que permite escribir letras mayusculas
estando la escritura en minuscula.

En la Tabla 4.2 se presenta el método de acceso directo para cada uno de los
Macros.

Tabla 4. 2 Acceso directo a Macros de la herramienta del taller 1

MACRO ACCESO DIRECTO
TABLA1 Ctrl+Mayus+ A
TABLA3 Ctrl+Mayus+ B
ABC Ctrl+Mayus+ C
VARIABILIDAD Ctrl+Mayus+ D
PRODUCTOSB Ctrl+Mayus+ E
PRODUCTOSC Ctrl+Mayus+ F

Fuente. Autor del proyecto

4.3 DESARROLLO

4.3.1 Analisis de la situacion. El taller presenta la situacion de la empresa
comercializadora de articulos para oficina AJAR Ltda. la cual afronté problemas
graves con la administracion de los inventarios, teniendo escasez para algunas
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referencias y exceso para otras. Estos problemas repercutian negativamente en
los costos y en la imagen de la compaiiia.

Como solucion al problema en cuestidn se clasificaron los productos en tres
categorias y se establecieron politicas diferentes para cada una de ellas. Para los
productos de las categorias B y C se desarrollaron politicas que permitieran
realizar pedidos conjuntos, es decir, se pasé a un control en masa. Los productos
de la categoria A se controlan individualmente con técnicas apropiadas a sus
caracteristicas.

Un aspecto fundamental para esta empresa es el control de dos referencias que
requieren un tratamiento especial acorde a las caracteristicas de su demanda.
Una de estas referencias posee una demanda estacional y la otra demanda
constante pero es abastecida por dos empresas que otorgan descuentos por
volumen de compra. Adicional a estas referencias en la categoria A existe una
referencia con demanda irregular, la cual merece el uso de técnicas diferentes
para el control de los inventarios.

El taller pretende que los estudiantes analicen las situaciones por las que ha
pasado la empresa y las mejoras que se han implementado.

Se espera que los estudiantes visualicen las diferencias existentes entre los
productos del portafolio de la empresa y las diferencias en el control de los
inventarios que merece cada una de ellos.

Se deben realizar entonces los siguientes analisis:

e Categorizacion de los productos.

e Control en masa para los productos de la categoria B.

e Control en masa para los productos de la categoria C.

e Politica para el producto de demanda estacional.

Seleccion de proveedor para el producto con demanda constante y descuentos

por volumen de compra.

e Cantidades a pedir para el producto de demanda irregular.

e Control individual para cada uno de los productos de la categoria A que
presentan una demanda regular.

e Viabilidad de propuesta de reduccion del inventario de seguridad para dos de
los productos del portafolio por medio de la reduccién del tiempo de entrega de
los pedidos por parte del proveedor.

4.3.2 Propuesta de solucion. No se presenta una solucién especifica ya que el
taller difiere de un grupo de estudiantes a otro y cada opcidn particular requiere de
un analisis particular.
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A continuacion se presenta una propuesta de solucidn general al taller:

Las tablas citadas se presentan en el texto del taller 1, el cual se encuentra en el
Anexo H (numeral 1.5).

a)

Utilizando la Tabla 1.A del texto del taller de estudio y con la ayuda de
Microsoft Excel realizar la clasificacion ABC de productos por medio del
analisis 80 — 20.

Realizar un analisis de variabilidad de la demanda para los productos de la
categoria A, por medio de la regla de Peterson — Silver y utilizando Microsoft
Excel.

Con base en la Tabla 2.A del texto del taller de estudio establecer el
comportamiento del tiempo de entrega de los pedidos para cada uno de los
proveedores.

Utilizando WinQSB determinar una politica de inventarios para cada uno de los
productos de demanda regular de la categoria A.

Con los datos de demanda pronosticada de |la Tabla 5.A del texto del taller de
estudio y utilizando WinQSB establecer las cantidades a pedir en cada uno de
los siguientes seis meses para el producto de demanda irregular establecido
en el analisis de variabilidad realizado.

Tomando los datos de la Tabla 3.A del texto del taller de estudio y con la ayuda
de WinQSB determinar el proveedor de cajas de carton que otorga mejores
beneficios econdmicos a la empresa.

Tomando los datos de la Tabla 3.A del texto del taller de estudio y con la ayuda
de WinQSB determinar cuantas unidades se deben pedir quincenalmente de la
revista Cosmos, establecer mejoras de esta nueva politica y analizar los costos
en los que se incurriria si se lleva el nivel de disponibilidad de producto hasta
90%.

Con ayuda de Microsoft Excel establecer un intervalo comun entre revisiones
para las referencias de la categoria B teniendo en cuenta el proveedor que la
abastece y determinar el nivel maximo de existencias para cada referencia.

Con ayuda de Microsoft Excel establecer el inventario maximo para cada
referencia de la categoria C, teniendo en cuenta las condiciones establecidas.

Con los datos de la Tabla 4.A del texto del taller de estudio y con ayuda de

WinQSB establecer una nueva politica de inventarios para cada uno de los
productos de demanda regular de la categoria A y comparar los costos nuevos
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con los encontrados previamente en el paso D para establecer la viabilidad
econdmica de la propuesta de reduccion del tiempo de entrega.

4.4 EVALUACION

Cada uno de los grupos debe llegar a resultados diferentes debido a que cada
taller de estudio presenta datos particulares. Por tal motivo, no se presentan
resultados numéricos.

De manera general cada grupo de trabajo debe presentar:

e Una clasificacion ABC de inventarios.

Analisis individual para las tres referencias de la categoria A de productos.
Andlisis individual para las dos referencias especiales.

Analisis conjunto para la categoria B de productos.

Analisis conjunto para la categoria C de productos.

Cada uno de los grupos teniendo en cuenta los resultados que obtengan de la
solucion del taller puede realizar un analisis y establecer conclusiones, las cuales
de manera general, deben estar orientadas a los siguientes aspectos:

CLASIFICACION ABC DE PRODUCTOS

No todos los productos de un portafolio merecen los mismos esfuerzos
administrativos, se deben enfocar esfuerzos a las referencias realmente relevantes
y esto se hace por medio de una categorizacion de productos. Lo importante de
definir categorias de producto es diferenciar el control sobre cada categoria. Los
articulos clasificados como A se deben controlar continuamente e
independientemente, sus niveles de existencias deben ser monitoreados en todo
momento por medio de una politica de revisidbn continua de existencias. Los
articulos de las categorias B y C se controlan en masa con revisiones periddicas
para disminuir el esfuerzo administrativo.

IMPORTANCIA DE LA NATURALEZA DE LA DEMANDA EN LAS POLITICAS DE
INVENTARIOS

La naturaleza de la demanda en el tiempo tiene una funciéon importante para
determinar como debe manejar una organizacion los niveles de inventarios. No es
posible establecer una politica de inventarios adecuada para una determinada
referencia sin antes establecer y comprender el comportamiento de su demanda.
Los métodos de optimizacion de la funcion costo son aplicables solo para
demandas constantes o regulares de caracter perpetuo. Las demandas
estacionales y las irregulares requieren otros métodos de control.
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RELACION NIVEL DE SERVICIO — COSTOS DE INVENTARIOS

Un nivel de servicio mayor otorgado a los clientes necesita un mayor costo en la
administracién de los inventarios. Es necesario buscar un equilibrio entre los
costos de administracion y el servicio al cliente. Existe mas de una manera de
cumplir con el objetivo del servicio al cliente, lo que se busca es minimizar los
costos relacionados con el inventario para un nivel de servicio establecido. Es
importante comprender que no todos los productos, ni todos los clientes merecen
una disponibilidad de producto del 100%, lo correcto es establecer los niveles
requeridos para una referencia y establecer asi la politica de control de
existencias.

DIFERENTES PROVEEDORES

Una empresa con un numero de referencias elevado en su portafolio es posible
que tenga mas de un proveedor a su servicio. Por esta razén los tiempos de
entrega para todas las referencias pueden no ser iguales. Se debe establecer un
tiempo de entrega para cada una de las referencias de acuerdo a las condiciones
que otorgue el proveedor que la distribuye.

REDUCCION DEL TIEMPO DE ENTREGA

Una reduccion en el tiempo de entrega puede reportar una reduccion considerable
en el inventario de seguridad disminuyendo los costos de mantenimiento, pero al
mismo tiempo puede afectar otros elementos del costo; es necesario evaluar la
viabilidad econdémica teniendo en cuenta el costo total. El tiempo de entrega
variable aumenta el inventario de seguridad necesario.

ESTRATEGIAS PARA MEJORAR LA ADMINISTRACION DE LOS INVENTARIOS
Al implementar estrategias para reducir la inversidn en inventarios es probable que
se aumenten algunos costos parciales de la administraciéon de los mismos. Por
esta razon, es necesario analizar una estrategia con los costos totales que acarrea
la politica propuesta y compararlos con los costos en los que se estaba
incurriendo previamente de acuerdo a un nivel de servicio determinado. Se deben
considerar los ahorros a la luz de la inversion monetaria necesaria y establecer su
viabilidad.
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5 DISENO DEL TALLER DE ESTUDIO PARA LA TEMATICA 2:
COORDINACION DE LA CADENA DE SUMINISTRO

Las etapas del disefio del taller de estudio que deben ser presentadas a los
estudiantes se encuentran en el Anexo H (numeral 2).

51 FORMULACION

5.1.1 Analisis de teoria. A partir del analisis de los aportes realizados por
SILVER, Edward A.; PYKE, David F. y PETERSON, Rein en 1998; HEIZER,
SIMCHI-LEVI, David; KAMINSKY, Philip y SIMCHI-LEVI, Edith en 2003; CHOPRA,
Sunil y MEINDL, Peter en 2004 y DORNIER, Philippe, et al en 1998 en el tema de
Administracion de la Cadena de Suministro, se disefo la Figura 5.1, con el objeto
de unificar conceptos.

Figura 5. 1. Resumen tedrico del taller 2

*Economias de escala
*Inveniarios de seguridad

"Cantrallzado (push) “Mivel da sarvicia
—— ' ' ) - .
ra Diferancias entra los *Tiempo de suministim a corsumidons
CONTROL A dos sistemas *Costos de transporie
- *Descantralizado
{pully __,.-""
“Sisbarna cantraizado & “WMI
Irformacian glokal *Algunas aplicaciones de BRP
COMEBINACIONES DE | *Slstema descentralizado e *DRP

INFORMACION ¥ CONTROL [/ inforrmacion glohal Irverdancs mullinival

"Sistarna desceniralizado &
informacion local *Tacnicas tradicionalas

CADENA DE
SUMINISTRO

*Reduca variakilidad
"Mejora prontsicos
*Coardnacion
“Mejora sandco 8 cliente
*Rapida soluciin a problamas
*Reduce lempos de surninisiro
Vanlajas *Raduca al Bullwhip efact -

*Local rd i

\ NFoRMacion o
e ——— Fachores que ateclan &l Bullwhip EMect

“Global Vi

| *Prondsticos

| *Tiermpa de suminisirn
*Ordenas grandes

"Flucluacion an predcios

Fuente. Autor del proyecto
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5.1.2 Analisis de casos encontrados. A continuacion se presenta el analisis de
tres casos de estudio que se encontraron pertinentes para el tema en cuestion.

5.1.2.1  ALMACENAR O NO ALMACENAR, ESA ES LA CUESTION*’

>

OBJETIVOS:

Introducir a los estudiantes en el tema de las cadenas de suministro, en sus
conceptos y en los efectos que las decisiones tienen en los niveles y los costos
de los inventarios.

Reconocer la gestion de inventarios como un proceso fundamental en la
administracion de la cadena de suministro de un bien.

Identificar y analizar las relaciones establecidas entre los diferentes actores de
la cadena de suministro.

Reconocer el flujo de materiales y de informacion entre los diferentes actores
de la cadena de suministro.

Analizar la influencia de la demanda en la gestidén de inventarios.

Identificar las variables que condicionan la gestién de inventarios en la cadena
de suministro y para cada uno de los actores individualmente.

Disefar estrategias que permitan el manejo integrado de los inventarios a lo
largo la cadena de abastecimiento, de forma tal que se cumplan con los
objetivos de minimizacion de los costos y de servicio al cliente.

Analizar la variabilidad que presentan las érdenes de pedido de los actores de
la cadena de suministro y compararla con la variabilidad de la demanda del
cliente final.

TEMAS ABORDADOS:

Coordinacion de la cadena de suministro.

Bullwhip effect. Incremento de la variabilidad a medida que se aleja del
consumidor final.

Pronosticos de demanda.

Reduccion del tiempo de entrega de pedidos entre actores de la cadena.

La importancia de la informacion en la cadena de suministro.

Descentralizacion de la informacion.

Centralizacion de la informacion.

Optimizacion local.

Optimizacion global.

*’ REY TRIANA, Erika Liliana y VEGA ROMERO, Irene Isabel. Modelizacion de casos didacticos
con base en el funcionamiento de los sistemas logisticos. Bucaramanga, 2004. p. 126-149.
Trabajo de grado (Ingenieria Industrial). Universidad Industrial de Santander. Escuela de Estudios
Industriales y Empresariales.
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Cadenas de suministro basadas en un sistema push.
Cadenas de suministro basadas en un sistema pull.
Indicadores logisticos.

Costo de adquisicion de los productos.

Costo de mantenimiento del inventario.

Costo de realizar un pedido.

Costo por faltantes.

> INFORMACION PROPORCIONADA:

Contexto: A & L S.A. es una empresa que se dedica a la produccién y
comercializacion de productos de limpieza para el hogar. La empresa desea
realizar un proceso de integracion hacia adelante con los distribuidores de su
producto principal (jabon en barra para ropa). La empresa vende el producto
directamente a un mayorista, quien tiene como cliente a una bodega regional la
cual se encarga de almacenar y distribuir el producto en las tiendas de la region.
Se pretende establecer estrategias que posibiliten la coordinacion de la cadena de
suministro, reduciendo los inventarios generales, mejorando el servicio al cliente y
otorgando mejoras en los costos por manejo de inventarios.

Informacion de impacto directo:

¢ No existe un flujo de informacion de atras hacia delante, es decir, desde el
cliente hasta el productor, en cuanto a la demanda de los productos.

e Cada uno de los actores de la cadena de abastecimiento lanza sus 6rdenes (al
anterior en la cadena) de pedido cada semana (7 dias). Para A & L, que es
productora, estas 6rdenes son de produccion.

e El tiempo de aprovisionamiento o “lead time” entre los actores de la cadena es
de una semana. Las 6rdenes se colocan al inicio de una semana y se reciben
al inicio de la siguiente semana.

e Se presenta una tabla que muestra el rango actual en el que se mueven las
ordenes de pedido para cada uno de los actores de la cadena y adicionalmente
la demanda del cliente final.

e Se presentan una tabla con los costos por concepto de inventarios para cada
uno de los actores de la cadena. La tabla muestra el costo unitario de compra
del producto, el costo de mantener existencias, el costo de ordenar y el costo
por faltantes. Los costos de mantener y de falta de existencias estan
expresados en un porcentaje sobre el precio; el costo de mantener esta
relacionado con una unidad de tiempo, mientras que el costo por faltantes es
independiente del tiempo.

e Los faltantes se consideran una venta perdida, es decir, no se adicionan a la
siguiente orden.
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Informacion complementaria:

¢ Actualmente, todos los actores en la cadena estan incumpliendo pedidos a su
cliente inmediato, generando costos excesivos y deteriorando el servicio al
cliente.

Informacion irrelevante:

o El mayorista comercializa adicionalmente productos de aseo personal.

¢ La informacion se levanta por medio de encuestas a cada uno de los actores
de la cadena de abastecimiento.

e Lainformacion que se pudo recolectar fue escasa.

Analisis de la informacion de impacto directo:

DECISION: Evaluar diferentes alternativas para reducir los costos relacionados
con los inventarios y mejorar el servicio al cliente de manera general en la cadena
de suministro.

PROCESO: Produccién vy distribucién de un producto de limpieza para el hogar
(jabon en barra para ropa).

META DEL PROCESO: Estrategia para obtener el mayor beneficio para la cadena
como un todo, pasando de una optimizacion local a una global.

CARACTERISTICAS:

e Marco de tiempo: Mediano y largo plazo.

e Numero de aspectos a evaluar: 1 referencia.

e Tipo de inventario: Existencias regulares y existencias de seguridad.

e Naturaleza de la demanda: Perpetua. Tiene un comportamiento aleatorio

uniforme entre un rango de datos.

Grado de agregacion: Control individual de referencias.

e Filosofia del manejo: Sistema push vs. sistema pull.

e Integrantes de la cadena de suministro (para analisis): Productor — Mayorista —
Minorista — Cliente final (tiendas de la region).

DATOS DE LA DEMANDA:

e Descripcion: Se genera aleatoriamente de manera uniforme entre un rango de
datos.

e Periodo: Semanal.

e Numero de datos: 99. Un dato para cada una de las semanas para las cuales
se corre el modelo.
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ELEMENTOS INFLUYENTES:

e Factores internos: Se desea buscar el beneficio global de la cadena de
suministro y dejar a un lado la optimizacion local. Implementacion de una red
de informacion de la demanda del cliente final en tiempo real.

e Factores externos: No se puede influir en el comportamiento de la demanda
final del bien.

> ORIENTACION PEDAGOGICA:

e BULLWHIP EFFECT. INCREMENTO DE LA VARIABILIDAD

A medida que se avanza en la cadena de suministro la variabilidad se incrementa
y se hace imperioso un inventario de seguridad mas elevado para cumplir con un
nivel de servicio al cliente definido. Entre mayor sea la variabilidad es necesario
mas capacidad o mas inventario. En las cadenas de suministro se observa que
para una demanda con una baja variabilidad se tienen 6rdenes de pedido entre los
actores de la cadena con una variabilidad bastante mas elevada.

e IMPORTANCIA DE LA INFORMACION

En las cadenas de suministro modernas la informacidon reemplaza los
inventarios.?® La disponibilidad de informacién a través de la cadena de
abastecimiento sumada a una eficiente administracion de la misma, reporta una
reduccion en los inventarios, ya que se reduce la incertidumbre; sin embargo, el
uso efectivo de la informacion hace mas compleja la administracion de la cadena
de suministro, ya que se deben considerar un niumero mayor de aspectos. La
informacion oportuna ayuda a reducir la variabilidad, permite realizar mejores
pronosticos, permite coordinar la manufactura con la distribucion en la cadena de
suministro, ayuda a mejorar el servicio al cliente, posibilita una reaccién y una
adaptacién mas rapida a los cambios y problemas en el suministro y ayuda a
reducir los tiempos de suministro.

e CENTRALIZACION DE LA INFORMACION

Tener la informacion de la demanda del cliente final disponible para todos los
actores de la cadena de abastecimiento posibilita una reduccion significativa de la
variabilidad a través de la cadena, ya que cada uno de los actores de la cadena
puede ajustar sus politicas de inventario con la demanda actual del consumidor y
no por medio de las érdenes de pedido de su cliente en la cadena de suministro
(como se haria si solamente el minorista tuviese disponible esta informacién).
Estas d6rdenes de pedido de su cliente inmediato en la cadena de suministro
presentan una variabilidad mayor a la de la demanda del consumidor final.

e TIEMPOS DE ENTREGA

%% SIMCHI-LEVI, David; KAMINSKY, Philip y SIMCHI-LEVI, Edith. op. cit. p. 101.
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Los largos tiempos de entrega en una cadena de suministro aumentan la
variabilidad en la misma. A mayores tiempos de entrega, se hace necesario
mayores niveles de inventario de seguridad. Con un tiempo de entrega grande,
una variacion pequena de la demanda se traduce en un incremento importante de
los inventarios. Para reducir los tiempos de entrega es posible reducir el tiempo de
transmision de las ordenes de pedido o reducir el tiempo de preparacion y
transporte del pedido desde la ubicacién proveedora hasta la ubicacion cliente.

e REDUCCION DEL TIEMPO DE ENTREGA

Para la aplicacion efectiva de un centro de informacion en tiempo real es
necesario que el tiempo de entrega entre los actores de la cadena de suministro
se reduzca, ya que de esta manera se aumenta la capacidad para responder a las
ordenes de pedido del consumidor final. Si la informacion se recibe en tiempo real
pero la cadena no es competente para responder oportunamente, la disponibilidad
de informacion pierde sentido. Con la reduccion de los tiempos de entrega entre
los actores de la cadena de suministro también se reduce la variabilidad y su
efecto de inventarios excesivos y se mejora la precision los prondsticos ya que se
reduce el horizonte de tiempo para el cual pronosticar.

» CONOCIMIENTOS REQUERIDOS:

Costos relacionados con la administracion de los inventarios.
Costo de adquisicion de los productos.

Costo de mantenimiento del inventario.

Costo de realizar un pedido.

Costo por faltantes.

O O O O e

Reconocer el tipo de inventario.
Inventarios de naturaleza regular o ciclica. Satisfacer la demanda promedio.
o Inventarios de seguridad. Proteccion contra la variabilidad.

O

e Reconocer la naturaleza de la demanda.
o Demanda aleatoria uniforme.

e Distribucion normal de probabilidad.
o Media de la distribucion.
o Desviacion estandar de la distribucion.

e Prueba Kolmogorov — Smirnov.

e Distribucion uniforme discreta de probabilidad.
o Probabilidad de ocurrencia de eventos.

e Prondsticos.
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o Error de pronostico. Desviacion estandar de la demanda de un bien.

e Indicadores logisticos.
Importancia de los indicadores logisticos

O

Cadenas de abastecimiento basadas en un sistema push.
Manejo de la informacion.

Métodos para pronosticar la demanda del producto.
Efecto de la variabilidad en la cadena.

O O O e

Cadenas de abastecimiento basadas en un sistema pull.
Manejo de la informacion.

Métodos para pronosticar la demanda del producto.
Efecto de la variabilidad en la cadena.

O O O e

Simulacién.

e Canales de distribucion.
o Objetivo de un canal de distribucion.
o Papel de cada uno de los actores del canal de distribucion.

> ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION DEL CASO:

PROMODEL es utilizado como herramienta para la soluciéon del caso de estudio
por medio de la simulacién.

Para la solucion se requiere necesariamente un analisis en el tiempo (se sugiere
en el texto como minimo 50 semanas), ya que de esta manera puede verse mas
claramente el comportamiento del sistema y los efectos de las decisiones de un
actor sobre los demas actores de la cadena.

Como resultado de la simulacién se espera obtener resultados de cantidades
ordenadas, despachadas, en inventario y faltantes para cada uno de los periodos
de analisis. Con esto se realizan analisis estadisticos.

El caso requiere del analisis de una situacién inicial y de tres propuestas de
mejora. Tanto para la situacion inicial, como para las tres propuestas de mejora es
necesario establecer:

A. Las ordenes de pedido para cada periodo.

B. El inventario en cada uno de los periodos, el cual parte de un valor inicial y se
aumenta o se disminuye mes a mes de acuerdo a las cantidades recibidas o
despachadas.
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Los despachos en cada uno de los periodos, los cuales equivalen a las
cantidades enviadas al siguiente en la cadena.

Los faltantes en cada periodo. Los faltantes son iguales a la diferencia
existente entre las cantidades de pedido y las unidades despachadas.
Inventario Total acumulado durante las semanas que se corrio el modelo.
Inventario Promedio semanal.

Faltantes Totales acumulados durante la totalidad del tiempo.

Faltantes promedio.

Pedidos Satisfechos, es decir, numero de periodos para los cuales se pudo
entregar todo lo que habia pedido el cliente inmediato.

Despachos (unidades) totales acumulados durante la totalidad de semanas.
Despacho promedio semanal.

indice de rotacion.

. Indice de Rotura.

Costo de Mantener para el tiempo de ejecucion del modelo.

Costo de ordenar para el tiempo de ejecuciéon del modelo.

Costo de faltantes (faltantes totales por costo unitario de faltante).

Costos totales (suma de todos los costos anteriores).

Costo Total semanal.

Costo Unitario adicional (Costos totales entre los despachos totales).
Representa el valor o porcentaje adicional que en ultimas debe cargar cada
actor, por el manejo de los inventarios al costo del producto.

Comparar los resultados obtenidos entre los actores de la cadena de
suministro.

Situacion inicial:

Actualmente cada uno de los actores de la cadena coloca ordenes a su
proveedor independientemente, sin ningun tipo de prondsticos, moviéndose
aleatoriamente entre un rango de cantidades. No se tiene la posibilidad de
conocer o estimar previamente la demanda de su cliente inmediato.

Primera mejora: (pronésticos individuales)

Cada uno de los actores de la cadena realiza sus pedidos de acuerdo al
comportamiento de la demanda de su cliente inmediato (siguiente en la cadena
de suministro), es decir, fija su politica de compra de acuerdo a la politica de
compra de su cliente en la situacion inicial.

El comportamiento de la demanda del cliente no se ajusta a ninguna
distribucion de frecuencia para garantizar que el comportamiento sea el mismo
tanto para la situacion inicial, como para las mejoras.

Segunda mejora: (pronésticos integrados)

Ahora, cada uno de los actores de la cadena de abastecimiento comparte con
el resto datos histéricos de las 6rdenes de despacho recibidas.
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e Es necesario la ejecucion de varias corridas del modelo, en cada una de las
cuales se recalculan las distribuciones de frecuencia y se ajusta el modelo para
la siguiente corrida.

e Primero debe ajustar su prondstico el minorista, después se debe ajustar el del
mayorista con base en los resultados obtenidos por el minorista y finalmente se
ajusta el prondstico del productor.

Tercera mejora: (integracion de la informacion y disminucion de los tiempos de

suministro)

e La estrategia supone la implementacion de una red de informacién en tiempo
real, la cual le permite a todos los actores de la cadena conocer la demanda
del cliente final. La demanda del cliente final halara al sistema (sistema pull).

e EIl éxito de ésta estrategia consiste en la disminucién de los tiempos de
suministro entre el productor, el mayorista y el minorista, de tal forma que cada
uno pueda despachar al siguiente en la cadena la cantidad necesaria esa
misma semana. Todo el proceso se debe realizar en la misma semana, para
gue se siga otorgando el mismo tiempo de suministro al cliente final.

e Los inventarios son ahora cero para el productor y minimos para el mayorista y
el minorista.

e Los faltantes se reducen a cero.

e Para pensar en implementar esta estrategia se deben tener otras
consideraciones, tales como la capacidad de los actores para disminuir sus
tiempos de suministro, el proceso de transicion a un sistema de informacién
real a lo largo de toda la cadena y los costos asociados a todas estas
inversiones.

Una vez finalizadas tanto la situacién inicial como las tres estrategias de mejora es
necesario realizar una comparacion entre estos cuatro escenarios, en cuanto a
costos, inventarios promedio y nivel de servicio al cliente.

5.1.2.2 LA DISTRIBUCION DE LA CERVEZA, BEER GAME?®

» OBJETIVOS:

e Introducir a los estudiantes en el tema de las cadenas de suministro, en sus
conceptos y en los efectos que las decisiones tiene en los niveles y los costos
de los inventarios.

e Reconocer la gestion de inventarios como un proceso fundamental en la
administraciéon de la cadena de suministro de un bien.

» RICO CAMELO, Lucero y JARAMILLO NARANJO, César. Coloquio ensefianza de la
Investigacion de Operaciones: la mejor forma de aprender, jugando. Bogota, 2002. p. 90-110.
Segundo Congreso Nacional de Investigacion de Operaciones. Universidad Tecnoldgica de
Pereira. Facultad de Ingenieria Industrial. Escuela de Postgrado.
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>

Identificar y analizar las relaciones establecidas entre los diferentes actores de
la cadena de suministro.

Reconocer el flujo de materiales y de informacion entre los diferentes actores
de la cadena de suministro.

Analizar la influencia de la demanda en la gestién de inventarios.

Identificar las variables que condicionan la gestion de inventarios en la cadena
de suministro y para cada uno de los actores individualmente.

Disefar estrategias que permitan el manejo integrado de los inventarios a lo
largo la cadena de abastecimiento, de forma tal que se cumplan con los
objetivos de minimizacion de los costos y de servicio al cliente.

Analizar la variabilidad que presentan las érdenes de pedido de los actores de
la cadena de suministro y compararla con la variabilidad de la demanda del
cliente final.

TEMAS ABORDADOS:

Coordinacion de la cadena de suministro.

Bullwhip effect. Incremento de la variabilidad a medida que se aleja del
consumidor final.

Prondsticos de demanda.

Reduccion del tiempo de entrega de pedidos entre actores de la cadena.
La importancia de la informacion en la cadena de suministro.
Descentralizacion de la informacion.

Centralizacion de la informacion.

Optimizacion local.

Optimizacion global.

Cadenas de suministro basadas en un sistema push.

Cadenas de suministro basadas en un sistema pull.

Costo de realizar un pedido.

Costo de adquisicion de los productos.

INFORMACION PROPORCIONADA:

Contexto: Se trata de la produccion y la comercializacion de la cerveza. La
cadena de abastecimiento esta conformada por una fabrica, un distribuidor, un
mayorista y un minorista. EI minorista abastece a un consumidor y realiza érdenes
de pedido al mayorista; el mayorista abastece al minorista y realiza érdenes de
pedido al distribuidor; el distribuidor abastece al mayorista y es abastecido por la
fabrica, la cual tiene la capacidad para suplir cualquier orden de pedido. Se
pretende comparar la situacion inicial con dos situaciones posteriores en las
cuales exista comunicacién entre los actores de la cadena y adicionalmente en
uno de los escenarios se analiza la administracion de manera conjunta para toda
la cadena de suministro.
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Informacion de impacto directo:

El intervalo de tiempo entre érdenes de pedido entre los actores de la cadena

es de una semana. El cliente final también realiza 6rdenes de pedido

semanalmente.

Los pedidos que no se despachen pasan a ser pedidos pendientes, siendo

posible su despacho en semanas posteriores.

Durante cada semana, cada eslabon de la cadena de suministro sigue un ciclo

definido, en un orden establecido y simultaneamente con los otros actores de

la misma. El ciclo es:

a. Recibe los despachos y las érdenes que estaban pendientes.

b. Envia los productos de acuerdo a las 6rdenes nuevas y a las pendientes
sometido a la disponibilidad de inventarios.

c. Actualiza el inventario de productos.

d. Avanza las ordenes.

e. Hace 6rdenes para mas cajas de cerveza.

Costo unitario de mantenimiento del inventario por semana.

Costo unitario de pendientes por semana.

Para que una orden de pedido llegue desde una determinada ubicacién hasta

la ubicacion que la abastece deben pasar dos semanas. En otras palabras, si

una orden se lanza al principio de la semana uno, la ubicacién proveedora la

recibe al principio de la tercera semana.

Son necesarias dos semanas para que el un despacho de mercancia llegue

hasta la ubicacion cliente en la cadena. En otras palabras, si se realiza un

despacho al inicio de la semana uno, la ubicacion cliente la recibe al principio

de la tercera semana.

El tiempo de suministro entre el minorista y el cliente final es de una semana.

Si el cliente coloca las 6rdenes de pedido al principio de la semana uno, los

productos llegan al principio de la siguiente semana.

Se presentan las condiciones iniciales de la cadena de abastecimiento, los

inventarios en cada una de las ubicaciones y el estado de los despachos

pendientes y las ordenes de pedido realizadas en las dos semanas anteriores.

Informacién complementaria:

Cada eslabén en la cadena de suministro busca balancear el costo de
mantener en inventario, con el costo de tener érdenes pendientes, intentando
minimizar los costos totales.

El costo total por concepto de inventarios en la cadena de suministro es la
suma de los costos de los cuatro eslabones que la conforman.

El objetivo es la minimizacion de los costos a nivel general en la cadena de
suministro.
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Informacion irrelevante:
No se presenta informaciéon que no aporte significativamente en la solucion del
caso.

Analisis de la informacion de impacto directo:

DECISION: Analisis del efecto de las decisiones de un actor determinado sobre
los demas integrantes de la cadena de suministro.

PROCESO: Produccion y distribucidon de cerveza.
META DEL PROCESO: Reduccion de los niveles y de los costos de inventarios.

CARACTERISTICAS:

Marco de tiempo: Mediano y largo plazo.

Numero de aspectos a evaluar: 1 (cajas de cerveza).

Tipo de inventario: Existencias regulares y existencias de seguridad.
Naturaleza de la demanda: Irregular.

Grado de agregacion: Control individual de referencias.

Filosofia del manejo: Sistema push vs. Sistema pull.

Integrantes de la cadena de suministro (para analisis): Fabrica - Distribuidor -
Mayorista - Minorista - Cliente final.

DATOS DE LA DEMANDA:

e Descripcion: Es definida para las préximas semanas. No sigue una distribuciéon
de frecuencia definida.

e Periodo: Semanal.

e Numero de datos: Uno por cada semana.

ELEMENTOS INFLUYENTES:

e Factores internos: Actualmente no hay comunicacion entre los actores de la
cadena de suministro, pero es posible implementar la comunicaciéon y
establecer un comité que administre la cadena como un todo.

e Factores externos: Ninguno.

> ORIENTACION PEDAGOGICA:

e BULLWHIP EFFECT. INCREMENTO DE LA VARIABILIDAD

A medida que se avanza en la cadena de suministro la variabilidad se incrementa
y se hace imperioso un inventario de seguridad mas elevado para cumplir con un
nivel de servicio al cliente definido. Entre mayor sea la variabilidad es necesario
mas capacidad o mas inventario. En las cadenas de suministro se observa que
para una demanda con una baja variabilidad se tienen 6rdenes de pedido entre los
actores de la cadena con una variabilidad bastante mas elevada.
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e IMPORTANCIA DE LA INFORMACION

En las cadenas de suministro modernas la informacion reemplaza los inventarios.
La disponibilidad de informacién a través de la cadena de abastecimiento sumada
a una eficiente administracion de la misma, reporta una reduccion en los
inventarios, ya que se reduce la incertidumbre; sin embargo, el uso efectivo de la
informacion hace mas compleja la administracion de la cadena de suministro, ya
que se deben considerar un numero mayor de aspectos. La informacion oportuna
ayuda a reducir la variabilidad, permite realizar mejores prondsticos, permite
coordinar la manufactura con la distribucidén en la cadena de suministro, ayuda a
mejorar el servicio al cliente, posibilita una reaccion y una adaptacion mas rapida a
los cambios y problemas en el suministro y ayuda a reducir los tiempos de
suministro.

e CENTRALIZACION DE LA INFORMACION

Tener la informacion de la demanda del cliente final disponible para todos los
actores de la cadena de abastecimiento posibilita una reduccién significativa de la
variabilidad a través de la cadena, ya que cada uno de los actores de la cadena
puede ajustar sus politicas de inventario con la demanda actual del consumidor y
no por medio de las érdenes de pedido de su cliente en la cadena de suministro
(como se haria si solamente el minorista tuviese disponible esta informacién).
Estas d6rdenes de pedido de su cliente inmediato en la cadena de suministro
presentan una variabilidad mayor a la de la demanda del consumidor final.

e REDUCCION DEL TIEMPO DE ENTREGA

Para la aplicacion efectiva de un centro de informacion en tiempo real es
necesario que el tiempo de entrega entre los actores de la cadena de suministro
se reduzca, ya que de esta manera se aumenta la capacidad para responder a las
ordenes de pedido del consumidor final. Si la informacion se recibe en tiempo real
pero la cadena no es competente para responder oportunamente, la disponibilidad
de informacién pierde sentido. Con la reduccion de los tiempos de entrega entre
los actores de la cadena de suministro también se reduce la variabilidad y su
efecto de inventarios excesivos y se mejora la precision los prondsticos ya que se
reduce el horizonte de tiempo para el cual pronosticar.

e TIEMPOS DE ENTREGA

Los largos tiempos de entrega en una cadena de suministro aumentan la
variabilidad en la misma. A mayores tiempos de entrega, se hace necesario
mayores niveles de inventario de seguridad. Con un tiempo de entrega grande,
una variacion pequefa de la demanda se traduce en un incremento importante de
los inventarios. Para reducir los tiempos de entrega es posible reducir el tiempo de
transmision de las ordenes de pedido o reducir el tiempo de preparacion y
transporte del pedido desde la ubicacidén proveedora hasta la ubicacion cliente.
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» CONOCIMIENTOS REQUERIDOS:

e Costos relacionados con la administracion de los inventarios.
o Costo de mantenimiento del inventario.
o Costo por faltantes.

e Reconocer el tipo de inventario.
o Inventarios de seguridad. Proteccion contra la variabilidad.

e Reconocer la naturaleza de la demanda.
o Demanda irregular. No sigue una distribucion de frecuencia definida.

e Control de inventarios para una demanda incierta.
Politicas de revision continua.

O

Cadenas de abastecimiento basadas en un sistema push.
Manejo de la informacién.

Métodos para pronosticar la demanda del producto.
Efecto de la variabilidad en la cadena.

O O O e

Cadenas de abastecimiento basadas en un sistema pull.
Manejo de la informacion.

Métodos para pronosticar la demanda del producto.
Efecto de la variabilidad en la cadena.

O O O e

Simulacion.

e Canales de distribucion.

o Objetivo de un canal de distribucion.

o Papel de cada uno de los actores del canal de distribucion.

> ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION DEL CASO:

Para el desarrollo del caso — taller es necesaria la participacion de cuatro
integrantes, uno para cada eslabdn de la cadena de abastecimiento: minorista,
mayorista, distribuidor y fabricante.

El ambiente para el desarrollo del caso requiere de un tablero de juego y unas
fichas que representaran el inventario.

La primera actividad a realizar es:

A Colocar el sistema en las condiciones iniciales definidas.
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El sistema real de distribucion de la cerveza desde la planta productora hasta el
cliente final es simulado por este escenario entendible para los estudiantes. Para
la solucién, se requiere que se analice el comportamiento del sistema para
cincuenta semanas, en cada una de las cuales es necesario que cada estacion
realice los siguientes pasos, en este estricto orden y de manera simultanea:

B

Reciba el inventario entrante: se recibe desde la estacion proveedora el
despacho realizado con dos semanas de anterioridad. Para la fabrica es desde
produccion. Esta operacion modifica los inventarios actuales de en cada una
de las ubicaciones. Es necesario que se avancen los despachos realizados
que para ese momento llevan una semana, para que en la siguiente semana
estén disponibles para cada ubicacion cliente.

Llene y despache las ordenes: se recibe la orden de pedido entrante y se le
suman las cantidades que se tengan pendientes. Se llena la orden, sometido a
los inventarios actuales; si el inventario es mayor, quedaran unidades en
inventario y si es menor quedaran unidades pendientes para futuros
despachos.

Estados de cuenta y registro: en este momento se actualiza el inventario
actual, solo después de haber recibido y despachado. Nunca puede existir
inventario si hay ordenes pendientes.

Avance de las ordenes de pedido realizadas: se desplazan las ordenes
realizadas con una semana de anterioridad, para que lleguen hasta la
ubicacion cliente a la siguiente semana.

Realizacion de 6rdenes: se realiza una nueva orden de pedido, la cual llegara a
la ubicacion proveedora en el transcurso de dos semanas.

La configuracion de los despachos y las érdenes de pedido realizadas se puede
observar en la Figura 5.2.

Figura 5. 2. Configuracion de despachos y 6rdenes de pedido para el segundo caso analizado en

la tematica 2
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Fuente. Autor del proyecto

Después de realizar este ciclo durante las cincuenta semanas es necesario:

G Realizar una grafica para visualizar el comportamiento de los inventarios en el

tiempo para cada una de las ubicaciones.
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H

Realizar una grafica para visualizar el comportamiento de las 6rdenes de
pedido en el tiempo para cada una de las ubicaciones.

Calcular los costos totales para cada una de las ubicaciones. El costo total esta
compuesto por el costo de mantener unidades en inventario y el costo por
pedidos pendientes.

Calcular el costo total para la cadena de abastecimiento. Este costo es igual a
la suma de los costos para cada una de las ubicaciones de la cadena.

Es necesario desarrollar el juega para otros escenarios con condiciones
diferentes.

Para el primer escenario el juego se debe realizar sin comunicacion entre los
actores de la cadena de suministro.

Para el segundo escenario el juego se debe realizar con comunicacion entre
los integrantes de la cadena de suministro.

En el tercer escenario toda la cadena de suministro debe ser dirigida desde
una ubicacion central.

Ademas de estos tres escenarios se proponen otros aspectos relevantes como las
siguientes:

Cambiar los tiempos de suministro de las érdenes de pedido.

Modificar los costos de almacenamiento y analizar que pasa con la variabilidad
de las ordenes de pedido a través de la cadena.

Establecer una politica de inventarios para cada una de las ubicaciones.

5.1.2.3 THE BEER GAME®*°

>

OBJETIVOS:

Introducir a los estudiantes en el tema de las cadenas de suministro, en sus
conceptos y en los efectos que las decisiones tiene en los niveles y los costos
de los inventarios.

Identificar las variables que condicionan la gestién de inventarios en la cadena
de suministro y para cada uno de los actores individualmente.

Analizar la influencia de la demanda en la gestidén de inventarios.

Reconocer el flujo de materiales y de informacion entre los diferentes actores
de la cadena de suministro.

Identificar y analizar las relaciones establecidas entre los diferentes actores de
la cadena de suministro.

Reconocer la gestion de inventarios como un proceso fundamental en la
administracion de la cadena de suministro de un bien.

30

CHOPRA, Sunil y MEINDL, Peter. Supply Chain Management: Strategies, Planning, and

Operations. 2ed. New Jersey : Pearson Educacion, 2004. p. 506-509.
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e Analizar la variabilidad que presentan las 6rdenes de pedido de los actores de
la cadena de suministro y compararla con la variabilidad de la demanda del
cliente final.

» TEMAS ABORDADOS:

e Coordinacién de la cadena de suministro.

Bullwhip effect. Incremento de la variabilidad a medida que se aleja del
consumidor final.

Pronosticos de demanda.

La importancia de la informacion en la cadena de suministro.

Optimizacion local.

Optimizacion global.

Cadenas de suministro basadas en un sistema push.

Costo de realizar un pedido.

Costo de adquisicion de los productos.

> INFORMACION PROPORCIONADA:

Contexto: Se trata de la produccion y la comercializaciéon de la cerveza. La
cadena de abastecimiento esta conformada por una fabrica, un distribuidor, un
mayorista y un minorista. EI minorista abastece a un consumidor y realiza érdenes
de pedido al mayorista; el mayorista abastece al minorista y realiza érdenes de
pedido al distribuidor; el distribuidor abastece al mayorista y es abastecido por la
fabrica. La fabrica recibe materias primas de un proveedor. Se pretende analizar el
comportamiento y variabilidad de las 6rdenes de pedido de cada uno de los
integrantes de la cadena de suministro y compararlo con al demanda del cliente
final. También se plantea la posibilidad de establecer diferentes comportamientos
de los actores de la cadena y determinar que sucede con los niveles y los costos
de los inventarios.

Informacion de impacto directo:
e Cualquier demanda que no se puede suplir en un periodo determinado es
cargada para periodos siguientes como una demanda acumulada.
e Son necesarios dos periodos para que una orden de pedido llegue de una
ubicacién otra.
e Son necesarios dos periodos para los productos enviados desde una ubicacion
lleguen a su destino en la ubicacidn cliente.
e Cada una de las estaciones debe registrar en cada uno de los periodos:
a. Demanda del periodo actual.
b. Gross Demand: Igual a la suma de la demanda actual mas las 6rdenes no
despachadas de periodos anteriores.
c. Cantidad despachada. Esta depende de la disponibilidad de inventarios en
el periodo.
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d. Inventario final.

e. Backlog: acumulaciéon de unidades no despachadas.

f. Cantidad Ordenada. Las unidades pedidas en el periodo a la ubicacion
proveedora.

e Se presenta el costo unitario por periodo por mantenimiento de inventarios.

e Se presenta el costo unitario por periodo por debido a las unidades no
despachadas. Este costo es igual al doble del costo por mantenimiento de
existencias.

e El juego debe ser analizado después de multiples periodos. Al inicio de cada
uno de estos periodos la configuracion debe ser:

a. Debe haber una orden entrante para cada uno de los eslabones de la
cadena.

b. Debe existir una segunda orden, denominada orden en transito, la cual va a
ser una orden entrante para el siguiente periodo.

c. Debe existir una orden para el proveedor.

Informacion complementaria:
¢ La meta de cada uno de los eslabones de la cadena es minimizar el costo total
incurrido para todos los periodos en los cuales se analiza el sistema.

Informacion irrelevante:
No se presenta informaciéon que no aporte significativamente en la solucion del
caso.

Analisis de la informacion de impacto directo:

DECISION: Analisis del efecto de las decisiones de un actor determinado sobre
los demas integrantes de la cadena de suministro.

PROCESO: Produccion y distribucién de cerveza.
META DEL PROCESO: Reduccidn de los niveles y de los costos de inventarios.

CARACTERISTICAS:

e Marco de tiempo: Mediano y largo plazo.

e Numero de aspectos a evaluar: 1 (cajas de cerveza).

e Tipo de inventario: Existencias regulares y existencias de seguridad.

e Naturaleza de la demanda: No se establece una caracteristica definida para la

demanda.

Grado de agregacion: Control individual de referencias.

e Filosofia del manejo: Sistema push.

e Integrantes de la cadena de suministro (para analisis): Fabrica - Distribuidor -
Mayorista - Minorista - Cliente final.
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DATOS DE LA DEMANDA:
No se establece ninguna caracteristica para la demanda del bien.

ELEMENTOS INFLUYENTES:
e Factores internos: No se expresa ninguno con claridad.
e Factores externos: Ninguno.

> ORIENTACION PEDAGOGICA:

e BULLWHIP EFFECT. INCREMENTO DE LA VARIABILIDAD

A medida que se avanza en la cadena de suministro la variabilidad se incrementa
y se hace imperioso un inventario de seguridad mas elevado para cumplir con un
nivel de servicio al cliente definido. Entre mayor sea la variabilidad es necesario
mas capacidad o mas inventario. En las cadenas de suministro se observa que
para una demanda con una baja variabilidad se tienen 6rdenes de pedido entre los
actores de la cadena con una variabilidad bastante mas elevada.

e IMPORTANCIA DE LA INFORMACION

En las cadenas de suministro modernas la informacion reemplaza los inventarios.
La disponibilidad de informacién a través de la cadena de abastecimiento sumada
a una eficiente administracion de la misma, reporta una reduccion en los
inventarios, ya que se reduce la incertidumbre; sin embargo, el uso efectivo de la
informacion hace mas compleja la administracion de la cadena de suministro, ya
que se deben considerar un numero mayor de aspectos. La informacion oportuna
ayuda a reducir la variabilidad, permite realizar mejores prondsticos, permite
coordinar la manufactura con la distribucidén en la cadena de suministro, ayuda a
mejorar el servicio al cliente, posibilita una reaccion y una adaptacion mas rapida a
los cambios y problemas en el suministro y ayuda a reducir los tiempos de
suministro.

e TIEMPOS DE ENTREGA

Los largos tiempos de entrega en una cadena de suministro aumentan la
variabilidad en la misma. A mayores tiempos de entrega, se hace necesario
mayores niveles de inventario de seguridad. Con un tiempo de entrega grande,
una variacion pequena de la demanda se traduce en un incremento importante de
los inventarios. Para reducir los tiempos de entrega es posible reducir el tiempo de
transmision de las ordenes de pedido o reducir el tiempo de preparacion y
transporte del pedido desde la ubicacidn proveedora hasta la ubicacion cliente.

» CONOCIMIENTOS REQUERIDOS:
e Costos relacionados con la administracién de los inventarios.

o Costo de mantenimiento del inventario.
o Costo por faltantes.
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e Reconocer el tipo de inventario.
Inventarios de seguridad. Proteccion contra la variabilidad.

(@]

Cadenas de abastecimiento basadas en un sistema push.
Manejo de la informacion.

Métodos para pronosticar la demanda del producto.
Efecto de la variabilidad en la cadena.

O O O e

Simulacién.

e Canales de distribucion.
o Objetivo de un canal de distribucion.
o Papel de cada uno de los actores del canal de distribucion.

ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION DEL CASO:

El caso no presenta las condiciones en las que se efectuan los pedidos por parte
de cada una las ubicaciones de la cadena de suministro. Expresa que es posible
que se ejecuten diferentes cadenas de suministro con diferentes relaciones entre
los actores de la cadena de suministro, pero no deja claras las condiciones. No se
establecen caracteristicas para la demanda.

Se propone una forma de solucion del caso en la cual, los pasos que debe realizar
cada una de las estaciones en cada uno de los periodos se dividen en dos fases.
La fase 1 se debe realizar de la misma manera por todas las ubicaciones, mientras
que la fase 2 es diferenciada para cada una de ellas. Al final de cada uno de los
periodos la configuracion de la cadena de suministro debe ser la misma que al
inicio de los mismos.

Fase 1:

A. Las ordenes entrantes pasan a ser la demanda del periodo actual.

B. Establecer Gross Demand. Esta es igual a la demanda del periodo actual mas
los pedidos pendientes (backlog) del periodo anterior.

C. Realizar el envio de las unidades sujetos al inventario actual. Si el inventario
alcanza para cubrir la Gross Demand es posible suplir todo y las unidades
restantes quedan en inventario. Si el inventario no alcanza a cubrir los
requerimientos, se envia las unidades existentes y los requerimientos no
satisfechos pasan a ser unidades pendientes (backlog). Esta cantidad se
guarda como la cantidad de envio del periodo y también pasa a ser unidades
enviadas.

D. Establecer los inventarios actuales. Se actualizan los inventarios actuales y el
backlog. No pueden existir los dos al tiempo.
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E. Establecer una orden de pedido. Esta orden pasa a ser una orden saliente.

La configuracion de los despachos y las érdenes de pedido realizadas se puede
observar en la Figura 5.3.

Figura 5. 3. Configuracion de despachos y 6rdenes de pedido para el tercer caso analizado en la
tematica 2

< | ORDEN ORDEN EN ORDEN
£ S | ENTRANTE TRANSITO SALIENTE | & w
O m Q =
< wl <C L
Q> Q5
m O oo
=Y INVENTARIO >
—- —»
o |DESPACHO N B i INVENTARIO

Fuente. Autor del proyecto
Fase 2:

F. Mover las 6rdenes en transito a érdenes entrantes.

G. Mover las ordenes salientes a érdenes en transito.

H. Mover el inventario en transito hasta el inventario de la ubicacion cliente.
I. Mover los despachos hasta el inventario en transito.

Esta fase es idéntica para cualquier relacion entre los actores de la cadena de
suministro, no para las relaciones con los proveedores de la cadena o con el
cliente final.

La relacion del minorista con el cliente final requiere de las siguientes actividades:

J. Mover la orden del cliente final a las 6rdenes entrantes del minorista.
K. Mover el despacho del minorista hasta la ubicacion del cliente.

El tiempo de suministro para el cliente final es de un periodo.

Por su parte la relacion existente entre la fabrica y su proveedor requiere de las
siguientes actividades:

L. Llevar la orden de materias primas hasta la ubicacion del proveedor y llevar
materias primas hasta el inventario de la fabrica.
M. Mover las 6rdenes salientes hasta la orden de materias primas.

Después de correr el modelo durante un numero de periodos no establecido es
necesario analizar los datos obtenidos:
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N. Cada una de las estaciones evalua los costos totales en los que ha incurrido.

O. Cada estacion grafica las 6rdenes de pedido recibidas.

P. Cada una de las estaciones intenta estimar la demanda del cliente final de la

cadena.

Se debe evaluar el sistema en otras condiciones (no se especifican las
condiciones) y realizar comparaciones buscando mejorar los niveles y los costos

de inventarios.

5.1.3 Comparacion de los casos analizados.

En la Tabla 5.1 se presenta la

comparacion de los casos con relacion a cada uno de los aspectos analizados.

Tabla 5. 1. Comparacioén de los casos analizados para el taller 2

- N ™ |
(@) (@) (@) < o
(D) (D) 7 = =
< < < (@)
(&) (&) (&S] L
| OBJETIVOS
Anallzarl la influencia de la demanda en la gestion de X X X 3 100%
inventarios.
Disefar estrategias que permitan el manejo integrado de
los inventarios a lo largo la cadena de abastecimiento, de o
L X X 2 67%
forma tal que se cumplan con los objetivos de
minimizacién de los costos y de servicio al cliente.
Identificar las variables que condicionan la gestion de
inventarios en la cadena de suministro y para cada uno de X X X 3 100%
los actores individualmente.
Idenhﬂcar y analizar las relaciones estapk_acldas entre los X X X 3 100%
diferentes actores de la cadena de suministro.
Introducir a los estudiantes en el tema de las cadenas de
sumlmstro, en sus concep_tos y en los efectos que las X X X 3 100%
decisiones tienen en los niveles y los costos de los
inventarios.
Reconocer el flujo de materiales y de |n_fo_rmaC|on entre los X X X 3 100%
diferentes actores de la cadena de suministro.
Reconocer la gestion de inventarios como un proceso
fundamental en la administracion de la cadena de X X X 3 100%
suministro de un bien.
TEMAS ABORDADOS | |
Bu/lwf_up effect. Incrc_amen_to de la variabilidad a medida que X X X 3 100%
se aleja del consumidor final.
Cadenas de suministro basadas en un sistema pull. X X 2 67%
Cadenas de suministro basadas en un sistema push. X X X 3 100%
Centralizacion de la informacion. X X 2 67%
Coordinacion de la cadena de suministro. X X X 3 100%
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- N “© |
(o] (o] o < o
(7} (7] (7} = X
< < < (o]
(&) (&) (&) Ll
Costo de adquisicion de los productos. X 1 33%
Costo de realizar un pedido. X 1 33%
Costo de mantener existencias. X X X 3 100%
Costo por faltantes. X X X 3 100%
Descentralizacion de la informacion. X X 2 67%
Indicadores logisticos. X 1 33%
La |r_nportan0|a de la informacion en la cadena de X X X 3 100%
suministro.
Optimizacion global. X X X 3 100%
Optimizacion local. X X X 3 100%
Prondsticos de demanda. X X X 3 100%
Reduccién del tiempo de entrega de pedidos entre actores X X 5 67%
de la cadena.
INFORMACION PROPORCIONADA
CONTEXTO
Descripcion Detallada| X 1 33%
Descripcién Parcial X 1 33%
Descripcion Minima X 1 33%
INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO
Extensa| X 1 33%
Moderada X X 2 67%
Limitada 0 0%
INFORMACION COMPLEMENTARIA
Extensa 0 0%
Moderada X 1 33%
Limitada| X X 2 67%
INFORMACION IRRELEVANTE
Extensa 0 0%
Moderada| X 1 33%
Limitada X X 2 67%
ANALISIS DE LA INFORMACION DE IMPACTO
DIRECTO
DECISION
Evaluacion de alternativas X 3 100%
Analisis del efecto de las dec[3|9nes de los actores_de la X X X 3 100%
cadena sobre los demas integrantes de la misma.
PROCESO
Manufactura y distribucién. | X X X 3 100%

CARACTERISTICAS
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- N “© |
(@) (o} (@) < o
(7} 7} 7 = X
< < < (@)
(&) (&) (&S] L
Marco de tiempo
Corto 0 0%
Mediano| X X X 3 100%
Largo| X X X 3 100%
Elementos a evaluar
1 referencia| X X X 3 100%
Tipo de inventario
Existencias regulares | X X X 3 100%
Existencias de seguridad | X X X 3 100%
Filosofia del manejo
Sistema de inventarios tipo push.| X X X 3 100%
Sistema de inventarios tipo pull. | X X
Integrantes de la cadena de suministro (para analisis)
Cuatro| X X X 3 100%
DATOS DE LA DEMANDA
Periodo
Semanal | X 33%
No determinado X 33%
ELEMENTOS INFLUYENTES
Factores Internos | X X 2 67%
Factores Externos | X X 2 67%
CONOCIMIENTOS REQUERIDOS ‘
Cadenas de abastecimiento basadas en un sistema pull. X X 2 67%
Cadenas de abastecimiento basadas en un sistema push. X X X 3 100%
Canales de distribucion. X X X 3 100%
Control de inventarios para una demanda incierta. X
postos rleIaC|onados con la administracion de los X X X 3 100%
inventarios.
Distribucién normal de probabilidad. X 1 33%
Distribucién uniforme discreta de probabilidad. X 1 33%
Indicadores logisticos. X 1 33%
Prondsticos. X 1 33%
Prueba Kolmogorov — Smirnov. X 1 33%
Reconocer el tipo de inventario. X X X 3 100%
Reconocer la naturaleza de la demanda. X X 2 67%
Simulacién. X X X 3 100%
ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION DEL ‘
CASO
Realizar la simulacién de la cadena de suministro real en X X X 3 100%

el estado actual.
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CASO 1

CASO 2

CASO 3

TOTAL

%

Evaluar el costo de inventarios tanto individualmente como
de manera general para la cadena.

x

X

100%

Evaluar los niveles de inventarios tanto para cada una de
las ubicaciones como para la cadena de abastecimiento
en general.

100%

Evaluar indicadores logisticos.

33%

Evaluar nivel de servicio al cliente final.

XX

33%

Realizar la simulacién de la cadena de suministro para
unosS NuUevos escenarios con unas nuevas condiciones.

100%

Evaluar el costo de inventarios tanto individualmente como
de manera general para la cadena para los nuevos
escenarios.

100%

Evaluar los niveles de inventarios tanto para cada una de
las ubicaciones como para la cadena de abastecimiento
en general para los nuevos escenarios establecidos.

100%

Evaluar indicadores logisticos para los nuevos escenarios.

33%

Evaluar nivel de servicio al cliente final para los nuevos
escenarios.

33%

Comparar los resultados obtenidos para todos los
escenarios y sacar conclusiones.
DIFERENCIAS SIGNIFICATIVAS ENTRE LOS CASOS

Tiempo para que una orden llegue desde una ubicacion
cliente hasta una ubicacién proveedora.

100%

Tiempo para que un despacho de mercancia llegue desde
una ubicacion proveedora hasta una ubicacion cliente.

Posibilidad de cargar los productos no despachados para
periodos siguientes.

NO

SI

S

En la simulacion se recibe primero el inventario entrante y
después se abastecen las 6rdenes de pedido.

67%

En la simulacién se abastecen las 6rdenes de pedido y
después se recibe el inventario entrante.

33%

Fuente. Autor del proyecto

5.1.4 Conclusiones de los casos analizados. De acuerdo al analisis y a la
comparacion de los casos, a continuaciéon se presentan los aspectos relevantes de
los mismos y aquellos aspectos que no tienen mucha trascendencia en el tema.
Se pretende establecer los puntos similares y las diferencias existentes en los

casos y analizar el porque de estos comportamientos.
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OBJETIVOS:

Todos los casos estudiados persiguen los mismos objetivos, ya que todos ellos se
basan en el Juego de la Cerveza (the beer game), el cual fue creado por el MIT
(Massachusetts Institute of technology) en los afios 60°s. Esta herramienta ha
adquirido nuevos componentes a través de los afos. Los objetivos primordiales
del desarrollo de los casos son:

e Introducir a los estudiantes en el tema de las cadenas de suministro, en sus
conceptos y en los efectos que las decisiones tiene en los niveles y los costos
de los inventarios.

e Reconocer la gestion de inventarios como un proceso fundamental en la
administracion de la cadena de suministro de un bien.

¢ l|dentificar y analizar las relaciones establecidas entre los diferentes actores de
la cadena de suministro.

e Reconocer el flujo de materiales y de informacion entre los diferentes actores
de la cadena de suministro.

¢ Analizar la influencia de la demanda en la gestidn de inventarios.

¢ |dentificar las variables que condicionan la gestién de inventarios en la cadena
de suministro y para cada uno de los actores individualmente.

e Analizar la variabilidad que presentan las 6rdenes de pedido de los actores de
la cadena de suministro y compararla con la variabilidad de la demanda del
cliente final.

Cada uno de los casos presenta diferencias en su desarrollo pero la razén de ser
es claramente la misma.

TEMAS ABORDADOS:

En los temas abordados se pueden evidenciar las diferencias y las similitudes de
los casos. Dos de los casos analizados son bastante similares en el planteamiento
y en los temas tratados; los dos establecen tres posibles escenarios para el
analisis de la cadena de suministro. El caso restante no deja claro los escenarios
para los cuales se debe analizar la cadena de suministro.

e Dos de los tres casos analizados presentan la posibilidad de disminuir los
tiempos de entrega. Se presenta esta posibilidad para evidenciar los beneficios
que puede traer una reduccion de los tiempos de entrega en cuanto a la
reduccion de variabilidad en la cadena de suministro. Uno de estos casos lo
presenta como una necesidad al implementar un centro de informacion en
tiempo real, el otro deja la posibilidad de evaluar cualquiera de los escenarios
con un tiempo de entrega reducido.
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e Tan solo uno de los casos presenta como eje tematico los indicadores
logisticos. Estos indicadores buscan evaluar la eficiencia de la gestion logistica
en una organizacion y es posible de esta manera hacerle seguimiento al
cumplimiento de unas metas u objetivos establecidos.

e Dos de los casos estudiados establecen escenarios en los cuales la
informacion tiene un papel fundamental. La descentralizacion y la
centralizacion de la informacién es representada en estos casos resaltando la
importancia de su manejo. Estos casos buscan realizar comparaciones entre
escenarios sin informacién disponible, escenarios con informacién
independiente para cada una de las ubicaciones de la cadena y otros con
informacion recopilada y manejada de manera general para todos los
integrantes. Se resalta aqui la importancia de la disponibilidad de la
informacion y del manejo de la misma. El caso restante no establece
claramente los escenarios a trabajar, pero presenta la posibilidad de variar las
condiciones en las que se administra la cadena.

e En los escenarios establecidos en dos de los casos estudiados se evidencian
dos formas de manejar la cadena de suministro que estan directamente
relacionadas con el manejo de la informacién. Una es mediante un sistema
push en el cual cada una de las estaciones de la cadena administra sus
inventarios a su conveniencia y abastece de acuerdo a la disponibilidad. La
segunda opcion es una cadena en la cual el movimiento de las existencias es
guiado por la demanda del cliente final, es decir, cada uno de los actores de la
cadena abastece a la siguiente estacion con las cantidades requeridas para
atender la demanda. Lo importante es entender los requerimientos de
disponibilidad de informacion y de reduccién de tiempos de suministro
existentes para la aplicacion de un sistema pull.

e El costo de mantenimiento las existencias y el costo por faltantes son
fundamentales para analizar el comportamiento de la cadena de suministro.
Estos costos son incluidos en todos los casos analizados ya que lo relevante
es buscar el equilibrio entre el inventario (costo de mantener) y los faltantes
(costo por faltantes). Los otros dos componentes de los costos de inventarios,
es decir, el costo de adquisicion de los productos y el costo de realizar un
pedido solo son tenidos en cuenta en uno de los casos.

INFORMACION PROPORCIONADA:

Contexto: Es aquella informacion de la cadena de suministro que esta afrontando
una situacion especifica dentro del control de los inventarios y esta necesitando
tomar medidas que le permitan mejorar la coordinacion, disminuir los niveles y los
costos de los inventarios y mejorar el servicio al cliente. Esta informaciéon es
importante porque nos ubica en la realidad de la cadena de suministro y en los
objetivos trazados para el futuro de la misma, pero exceder la informacion del
contexto no aporta nada para la solucién del problema.
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e De manera general los casos analizados presentan cuales son los integrantes
de la cadena de abastecimiento y cuales son las relaciones entre ellos.

e Dos de los casos estudiados presentan la situacion actual de la cadena y unos
escenarios para el analisis.

e Solo uno de los casos presenta aspectos adicionales como a que se dedica
cada uno de los actores de |la cadena aparte de la distribucion del producto.

Informacion de impacto directo: La informacion de impacto directo es aquella
absolutamente necesaria para establecer una solucidon al caso y que tiene
implicacién directa en la escogencia de las técnicas utilizadas. La magnitud de
esta informacion nos puede dar una idea de la complejidad del caso, ya que a
medida que la informacion de impacto directo aumenta, los modelos utilizados se
deben tener en cuenta otras caracteristicas.

e Tan solo uno de los casos presenta una cantidad extensa de informacion de
impacto directo. Este caso requiere de la inclusion de esta informacion
adicional en el modelo. Este es el caso que presenta los costos de adquisicidon
y de realizar un pedido; estos costos son fundamentales para el analisis y las
conclusiones sacadas del caso, aumentando la complejidad del mismo.

Informacion complementaria: La informacién complementaria es aquella que
amplia la informacion de impacto directo para mejorar la comprension del caso.

e Los casos presentan la informacion complementaria de manera limitada. Solo
se establecen aspectos que ayudan a comprender los problemas en la cadena
de abastecimiento ocasionados por la busqueda de los 6ptimos locales.

Informacién irrelevante: La informacion que no aporta de ninguna forma al
planteamiento de alternativas de solucion se presenta de manera limitada para la
mayoria de los casos estudiados. Se puede decir que los casos establecen de
manera general lo apropiado para la tematica, lo cual puede beneficiar o perjudicar
el aprendizaje, ya que existen ocasiones en las cuales se hace necesaria la
presencia de elementos que no aporten nada, con el fin de desarrollar la
capacidad de identificacion de aspectos relevantes del caso y en otras ocasiones
estos elementos pueden llegar a confundirse, acarreando obstaculos en el
proceso educativo.

ANALISIS DE LA INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO:

A continuacion se presentan los aspectos relevantes determinados a partir de la
informacion proporcionada para el caso:

e La demanda del cliente final solo es establecida de manera clara en dos de los
casos estudiados. En uno de los casos se presenta siguiendo una distribucién
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de probabilidad uniforme y en el otro se presentan los datos semana tras
semana. El caso restante no presenta datos de la demanda del cliente final,
dejando la posibilidad de establecer diferentes comportamientos.

Las cadenas de suministro que se presentan en todos los casos son idénticas:
cuatro integrantes que son un fabricante, un distribuidor, un mayorista y un
minorista.

La demanda estd establecida para un periodo de tiempo, como ejemplo
semanas. Esto no es muy relevante para la solucién del caso aisladamente,
pero si toma relevancia al contrastarlo con los periodos para los cuales estan
establecidos los costos. Debe existir una compatibilidad entre estos periodos,
de lo contrario se deben realizar calculos pertinentes para expresar la
demanda en diferentes periodos.

CONOCIMIENTOS REQUERIDOS:

A continuacion se presentan los conocimientos que de manera general son
fundamentales para darle solucion a los casos de estudio analizados:

O O O e ®

O O O e

Costos relacionados con la administracion de los inventarios.

Reconocer el tipo de inventario.
Inventarios de naturaleza regular o ciclica. Satisfacer la demanda promedio.
Inventarios de seguridad. Proteccion contra la variabilidad.

Reconocer la naturaleza de la demanda.
Demanda aleatoria uniforme.

Control de inventarios para una demanda incierta.

Cadenas de abastecimiento basadas en un sistema push.
Manejo de la informacion.

Métodos para pronosticar la demanda del producto.
Efecto de la variabilidad en la cadena.

Cadenas de abastecimiento basadas en un sistema pull.
Manejo de la informacién.

Métodos para pronosticar la demanda del producto.
Efecto de la variabilidad en la cadena.

Simulacién.
Canales de distribucion.

Objetivo de un canal de distribucion.
Papel de cada uno de los actores del canal de distribucion.
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ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION DEL CASO:

De manera general, a continuacion se expresa las actividades comunes que se
deben realizar para la solucion de los casos analizados. Cada una de estas
actividades se diferencia de un caso a otro de acuerdo a los componentes
especificos de cada uno de ellos, pero las siguientes se pueden establecer como
lineamientos generales.

¢ Realizar la simulacion de la cadena de suministro en el estado actual.

e Evaluar el costo de inventarios tanto individualmente como de manera general
para la cadena.

e Evaluar los niveles de inventarios tanto para cada una de las ubicaciones como
para la cadena de abastecimiento en general.

e Realizar la simulacién de la cadena de suministro para unos nuevos escenarios
con unas nuevas condiciones.

e Evaluar el costo de inventarios tanto individualmente como de manera general
para la cadena para los nuevos escenarios.

e Evaluar los niveles de inventarios tanto para cada una de las ubicaciones como
para la cadena de abastecimiento en general para los nuevos escenarios
establecidos.

e Comparar los resultados obtenidos para todos los escenarios y sacar
conclusiones.

DIFERENCIAS SIGNIFICATIVAS ENTRE LOS CASOS:

o El tiempo necesario para que una orden de pedido llegue desde la ubicacion
cliente hasta la ubicacion proveedora cambia de un caso a otro.

e FEl tiempo necesario para que un despacho de mercancia lleque desde una
ubicacion proveedora hasta una ubicacion cliente cambia de un caso a otro.>’

e En uno de los casos los productos que no se puedan despachar en un periodo
son ventas perdidas, ya que no es posible despacharlas en periodos
posteriores. Los otros dos casos si establecen la posibilidad de cargar los
despachos insatisfechos para periodos posteriores.

¢ Durante cada una de las semanas cada una de las ubicaciones debe recibir los
envios de producto realizados por su proveedor inmediato y también debe
realizar un envio de producto a su ubicacion cliente. La cantidad enviada
depende del inventario disponible en la ubicacion y este inventario se altera si
se reciben productos antes de despachar. En los casos se presentan ambas
posibilidades, por un lado se reciben los productos que entran al inventario y se

% Estos dos tiempos conforman el tiempo total de suministro de una orden para una ubicacion
especifica, esto indica que se puede reducir el tiempo de suministro afectando cualquiera de estos
dos componentes.
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realiza el despacho, por otro lado se realizan los despachos y después de esto
se reciben los productos. En esta ultima opcion es necesario almacenar por un
periodo.

5.1.5 Propuesta para el taller. A continuacion se presenta una propuesta para
el taller de estudio que se abordara en el tema de coordinacion de la cadena de
suministro. Los aspectos generales, los temas incluidos y la manera de presentar
la informacion fueron escogidos de acuerdo a la investigacion bibliografica
realizada.

» GENERALIDADES DEL TALLER:

El taller presenta el problema al que se ve enfrentada una empresa que se
encarga de la produccion y comercializacidon de un producto. Actualmente los
niveles y los costos de inventarios en la cadena de suministro estan fuera de
control. La cadena de suministro presenta las siguientes caracteristicas:

e Esta conformada por una fabrica, un distribuidor, un mayorista y un minorista.

e El problema gira en torno a un unico producto.

e La planta tiene capacidad de producciéon para atender a cualquier pedido.

e Cada una de las ubicaciones de la cadena de suministro tienen capacidad de
almacenamiento suficiente para cualquier volumen.

e Todos los integrantes de la cadena de suministro reciben los productos y
lanzan las 6rdenes de pedido de manera periddica.

e Los productos que no se pueden abastecer en un periodo determinado, son
enviados lo mas rapido posible en los periodos posteriores, es decir, no se
pierden ventas.

El taller consta de tres partes, que son tres diferentes escenarios de la cadena de
suministro para su posterior evaluacion.

En la primera etapa, cada uno de los integrantes de la cadena de abastecimiento
realiza sus pedidos de manera empirica y sin ninguna estrategia definida.
Actualmente, ninguna de las ubicaciones lleva datos historicos de la demanda y no
tiene forma de realizar prondsticos. No existe comunicacion entre los actores de la
cadena de suministro y esto repercute en los altos costos actuales en los que se
incurre en cada una de las ubicaciones y de manera general en la cadena.

En la segunda etapa, ya existe la posibilidad de comunicacion entre los actores de
la cadena de suministro. Cada una de las ubicaciones realiza prondsticos de la
demanda de acuerdo a la informacion disponible y ajusta sus politicas de pedido
de acuerdo a su posicion en la cadena. Con el desarrollo de esta etapa se
pretende evidenciar los beneficios de la disponibilidad de la informacién en una
cadena de suministro.

139



Esta segunda etapa puede dividirse aun mas si se plantea el tema de
disponibilidad de informacion de manera centralizada o de manera aislada para
cada una de las ubicaciones de la cadena de abastecimiento. Es posible que cada
actor de la cadena de suministro use las ordenes de pedido de su cliente
inmediato para pronosticar su demanda y establecer su estrategia de pedido, y por
otro lado es posible que cada uno, establezcan sus politicas de pedido de acuerdo
al comportamiento de la demanda del cliente final.

En la tercera etapa, se establece una reduccion de los tiempos de entrega entre
los actores de la cadena y se analiza el impacto de esta estrategia tanto en los
niveles, como en los costos de inventarios de manera general en la cadena de
suministro.

Al finalizar cada una de estas etapas es posible analizar los resultados obtenidos y
establecer conclusiones al respecto.

Con el texto del taller se guiara al estudiante al entendimiento de cada uno de los
escenarios establecidos y se les dara toda la informacion necesaria para que se le
pueda dar solucidn al problema que se enfrenta. Es importante que se logre
evidenciar con el taller la importancia de la informacion y del manejo de la misma
para la coordinacion de la cadena de suministro, asi como las ventajas de una
reduccion en los tiempos de entrega entre los actores de la cadena.

> APLICACION DE LAS AYUDAS PARA LA SOLUCION DEL TALLER.
Para el taller se utilizara Microsoft Excel.

Para la solucién del taller es necesario analizar el comportamiento de la cadena de
suministro a través del tiempo. Es indispensable analizar como varian los niveles y
los costos de inventarios, asi como los pedidos pendientes a medida que pasan
los periodos. El taller requiere una herramienta que nos permita generar datos
aleatorios que sigan una distribucién de frecuencia determinada para simular el
comportamiento de las 6rdenes de pedido de cada uno de los actores de la
cadena de suministro. Para el analisis de los datos obtenidos en cada uno de los
escenarios establecidos, es necesario graficar los pedidos pendientes, los costos y
los niveles de los inventarios para cada una de las ubicaciones en cada uno de los
periodos. Microsoft Excel nos permite desarrollar todos estos aspectos y ademas
es posible aleatorizar los datos presentados a los estudiantes.

» COMPONENTE ALEATORIO:
El componente aleatorio del taller se establecera a partir de la demanda del cliente

final, la cual puede seguir una distribucion de frecuencia normal, uniforme u otro
comportamiento que se considere oportuno. EI comportamiento inicial de las
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ordenes de pedido de cada una de las ubicaciones de la cadena de suministro
también se generara de la misma manera que para la demanda. Los costos de
adquisicion de los productos, de realizar un pedido, de mantenimiento de
existencias y de unidades faltantes también pueden variar de un taller a otro.

>

>

OBJETIVOS:

Introducir a los estudiantes en el tema de las cadenas de suministro, en sus
conceptos y en los efectos que tienen las decisiones en los niveles y los costos
de los inventarios.

Reconocer la importancia de la gestion de inventarios dentro de la
administraciéon de la cadena de suministro.

Comprender las relaciones existentes entre los actores de la cadena de
suministro en cuanto a flujo de materiales y flujo de informacion.

Analizar la influencia de la demanda en la gestidén de inventarios.

Identificar las variables que condicionan la gestién de inventarios en la cadena
de suministro y para cada uno de los actores individualmente.

Analizar la variabilidad que presentan las 6érdenes de pedido de los actores de
la cadena de suministro y compararla con la variabilidad de la demanda del
cliente final.

Resaltar la importancia de la disponibilidad y el manejo de la informacién a
través de la cadena de suministro.

Resaltar los beneficios que se alcanzan debido a una reduccion de los tiempos
de suministro entre los actores de la cadena de suministro.

TEMAS ABORDADOS:

Los temas se escogieron de acuerdo al impacto pedagdgico que ofrecen.

Coordinacion de la cadena de suministro.

Bullwhip effect. Incremento de la variabilidad a medida que se aleja del
consumidor final.

Pronosticos de demanda.

Reduccion del tiempo de entrega de pedidos entre actores de la cadena.
La importancia de la informacion en la cadena de suministro.
Descentralizacion de la informacion.

Centralizacion de la informacion.

Optimizacion local.

Optimizacion global.

Cadenas de suministro basadas en un sistema push.

Cadenas de suministro basadas en un sistema pull.

Indicadores logisticos.

Costo de adquisicion de los productos.
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e Costo de mantenimiento del inventario.
e Costo de realizar un pedido.
e Costo por faltantes.

> INFORMACION PROPORCIONADA:

Contexto de la empresa: Se otorgara un contexto detallado de la cadena de
abastecimiento establecida para el taller, el comportamiento histérico de la misma,
la actualidad en cuanto a las politicas de pedido, los cambios que se desean
realizar, los objetivos que se pretenden alcanzar, los cursos de accion
determinados para alcanzar los objetivos planteados, en fin, todos los aspectos
requeridos para que el estudiante pueda entender las relaciones existentes entre
los actores de la cadena y el comportamiento de cada uno de ellos.

Informacién de impacto directo: La informacién de impacto directo para la solucién
del taller se presentara de manera extensa. Dentro de los datos generales que se
deben proporcionar y que se seran de impacto directo estan, entre otros:

e Costo de realizar un pedido para cada una de las ubicaciones de la cadena de
suministro.

e Costo de adquisicién del producto para cada una de las ubicaciones.

e Costo de mantenimiento de los productos en inventario por unidad de tiempo
para cada una de las ubicaciones.

e Costo por faltantes por unidad de tiempo para cada una de las ubicaciones.

e Caracteristicas de la demanda del cliente final.

e Caracteristicas actuales de las o6rdenes de pedido de cada una de las
ubicaciones.

e Tiempo necesario para que una orden de pedido llegue desde la ubicacion
cliente hasta la ubicacion proveedora.

e Tiempo necesario para que un despacho de productos llegue desde una
ubicacién proveedora hasta una ubicacién cliente.

e Actividades que realiza cada una de las estaciones en cada uno de los
periodos. Como ejemplo, se especifica que una estacion de la cadena de
abastecimiento recibe al principio del periodo los productos entrantes
(realizados por su proveedor inmediato) y después de esto abastece los
requerimientos de su cliente (siguiente en la cadena de abastecimiento).

e Condiciones claras de las relaciones de los actores de la cadena de suministro
tanto para la situacion inicial, como para los escenarios establecidos como
mejora.

Informacion complementaria: La informacion complementaria del taller se
presentara de manera moderada. Dentro de esta categoria estan aspectos que
posibiliten reforzar la informacién de impacto directo y que permitan una
comprension mas clara de la situacién. Ademas, se resaltaran algunos aspectos
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tedricos que se consideren importantes para la educacion, enmarcados dentro del
contexto del taller e involucrados dentro de ese ambiente real de la cadena de
suministro, es decir, se evidenciara la teoria en la practica.

Informacién irrelevante: La informacion irrelevante del taller se presentara de
manera moderada. Se presentara alguna informacién que no sea de relevancia
para la solucion del taller, con el objetivo de fomentar en el estudiante la
capacidad de discernir la informacidon importante y no “distraerse” en los aspectos
que no aportan a la solucion. Esta es una situacidén que se presenta en la realidad
empresarial, informacién de todo tipo, importante e irrelevante.

> ORIENTACION PEDAGOGICA:

e BULLWHIP EFFECT. INCREMENTO DE LA VARIABILIDAD

A medida que se avanza en la cadena de suministro la variabilidad se incrementa
y se hace imperioso un inventario de seguridad mas elevado para cumplir con un
nivel de servicio al cliente definido. Entre mayor sea la variabilidad es necesario
mas capacidad o mas inventario. En las cadenas de suministro se observa que
para una demanda con una baja variabilidad se tienen 6rdenes de pedido entre los
actores de la cadena con una variabilidad bastante mas elevada.

e IMPORTANCIA DE LA INFORMACION

En las cadenas de suministro modernas la informacion reemplaza los inventarios.
La disponibilidad de informacion a través de la cadena de abastecimiento sumada
a una eficiente administracion de la misma, reporta una reduccion en los
inventarios, ya que se reduce la incertidumbre; sin embargo, el uso efectivo de la
informacion hace mas compleja la administracion de la cadena de suministro, ya
que se deben considerar un numero mayor de aspectos. La informacion oportuna
ayuda a reducir la variabilidad, permite realizar mejores prondsticos, permite
coordinar la manufactura con la distribuciéon en la cadena de suministro, ayuda a
mejorar el servicio al cliente, posibilita una reaccion y una adaptacion mas rapida a
los cambios y problemas en el suministro y ayuda a reducir los tiempos de
suministro.

e CENTRALIZACION DE LA INFORMACION

Tener la informacion de la demanda del cliente final disponible para todos los
actores de la cadena de abastecimiento posibilita una reduccion significativa de la
variabilidad a través de la cadena, ya que cada uno de los actores de la cadena
puede ajustar sus politicas de inventario con la demanda actual del consumidor y
no por medio de las érdenes de pedido de su cliente en la cadena de suministro
(como se haria si solamente el minorista tuviese disponible esta informacion).
Estas 6rdenes de pedido de su cliente inmediato en la cadena de suministro
presentan una variabilidad mayor a la de la demanda del consumidor final.
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e TIEMPOS DE ENTREGA

Los largos tiempos de entrega en una cadena de suministro aumentan la
variabilidad en la misma. A mayores tiempos de entrega, se hace necesario
mayores niveles de inventario de seguridad. Con un tiempo de entrega grande,
una variacion pequefa de la demanda se traduce en un incremento importante de
los inventarios. Para reducir los tiempos de entrega es posible reducir el tiempo de
transmision de las ordenes de pedido o reducir el tiempo de preparacion y
transporte del pedido desde la ubicacién proveedora hasta la ubicacion cliente.

e REDUCCION DEL TIEMPO DE ENTREGA

Para la aplicacion efectiva de un centro de informacion en tiempo real es
necesario que el tiempo de entrega entre los actores de la cadena de suministro
se reduzca, ya que de esta manera se aumenta la capacidad para responder a las
ordenes de pedido del consumidor final. Si la informacién se recibe en tiempo real
pero la cadena no es competente para responder oportunamente, la disponibilidad
de informacién pierde sentido. Con la reduccion de los tiempos de entrega entre
los actores de la cadena de suministro también se reduce la variabilidad y su
efecto de inventarios excesivos y se mejora la precision los prondsticos ya que se
reduce el horizonte de tiempo para el cual pronosticar.

»> CONOCIMIENTOS REQUERIDOS:

Costos relacionados con la administracion de los inventarios.
Costo de adquisicion de los productos.

Costo de mantenimiento del inventario.

Costo de realizar un pedido.

Costo por faltantes.

O O O O e

Reconocer el tipo de inventario.
Inventarios de naturaleza regular o ciclica. Satisfacer la demanda promedio.
Inventarios de seguridad. Proteccion contra la variabilidad.

o O

Reconocer la naturaleza de la demanda.

Demanda aleatoria uniforme.

Demanda regular perpetua con distribucion de probabilidad definida.
Demanda irregular.

O O O e

Distribucion normal de probabilidad.
o Media de la distribucion.
o Desviacion estandar de la distribucion.

e Prueba Kolmogorov — Smirnov.
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Distribucion uniforme discreta de probabilidad.
Probabilidad de ocurrencia de eventos.

Prondsticos.
Error de prondstico. Desviacion estandar de la demanda de un bien.

Indicadores logisticos.
Importancia de los indicadores logisticos.

Cadenas de abastecimiento basadas en un sistema push.
Manejo de la informacion.

Métodos para pronosticar la demanda del producto.
Efecto de la variabilidad en la cadena.

Cadenas de abastecimiento basadas en un sistema pull.
Manejo de la informacién.

Métodos para pronosticar la demanda del producto.
Efecto de la variabilidad en la cadena.

Simulacién.
Canales de distribucion.
Objetivo de un canal de distribucion.

Papel de cada uno de los actores del canal de distribucion.

ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION DEL TALLER:

A continuacién se especifica de manera general la estructura para la solucién del
taller de estudio. No se establecen puntualmente las actividades a realizar, pero si
solo unos lineamientos generales.

A

B

Realizar la simulacion de la cadena de suministro en el estado actual para un
numero determinado de periodos de tiempo.

Evaluar el nivel de inventario y el costo asociado a su mantenimiento tanto
individualmente para cada una de las ubicaciones, como para la cadena de
suministro en general.

Graficar el comportamiento de los niveles de inventarios a través del tiempo
para cada una de las ubicaciones.

Establecer el costo asociado por el mantenimiento de las existencias para cada
uno de los periodos en cada ubicacion.

Graficar el comportamiento de los costos de mantenimiento de existencias a
través del tiempo para cada una de las ubicaciones.

Establecer los costos por mantenimiento de existencias para la cadena de
suministro en general en cada uno de los periodos.
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Graficar el comportamiento de los costos de mantenimiento de existencias a
través del tiempo para la cadena de suministro en general.

Evaluar el volumen de pedidos pendientes y su costo por faltantes asociado,
para cada una de las ubicaciones de la cadena de suministro.

Graficar el comportamiento de los pedidos pendientes a través del tiempo para
cada una de las ubicaciones.

Establecer el costo asociado por falta de existencias para cada uno de los
periodos en cada ubicacion.

Graficar el comportamiento de los costos por falta de existencias a través del
tiempo para cada una de las ubicaciones.

Evaluar el costo de inventario tanto individualmente para cada una de las
ubicaciones, como para la cadena de suministro en general.

Establecer el costo de inventarios en cada uno de los periodos para cada
ubicacion. Este costo es la suma de los costos de mantenimiento, por faltantes,
de adquisicion de los productos y de realizacion de los pedidos.

Graficar el comportamiento del costo de inventario a través del tiempo para
cada una de las ubicaciones de la cadena.

Establecer el costo general de inventarios en cada uno de los periodos para la
cadena de suministro. Este costo es igual a la suma de los costos de cada una
de las ubicaciones de la cadena de suministro.

Graficar el comportamiento del costo de inventario a través del tiempo para la
cadena de abastecimiento en general.

Evaluar el comportamiento de las 6rdenes de pedido de cada una de las
ubicaciones de la cadena de abastecimiento a través del tiempo.

Graficar el comportamiento a través del tiempo de las 6rdenes de pedido para
cada una de las ubicaciones.

Determinar la variabilidad de las érdenes de pedido de cada uno de los actores
de la cadena de abastecimiento.

Realizar comparaciones entre la variabilidad de las érdenes de cada uno de los
actores de la cadena, teniendo en cuenta la posicion que ocupa cada una de
estas ubicaciones con respecto al cliente final.

Comparar la variabilidad de las 6rdenes de pedido de una ubicacién especifica
en la cadena con la variabilidad de la demanda del cliente final.

Evaluar los indicadores logisticos establecidos para cada una de las
ubicaciones de la cadena de suministro.

Calcular el nivel de servicio al cliente que se le otorgd al cliente final de la
cadena de suministro.

Realizar la simulacion de la cadena de suministro para los escenarios
establecidos.

Identificar claramente las condiciones de los nuevos escenarios que difieren de
la situacion inicial y las antecedentes.

Realizar los ajustes necesarios al modelo establecido.

Realizar para cada uno de los escenarios las actividades establecidas en los
numerales del B al G.
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J Realizar comparaciones entre los escenarios establecidos para la mejora de
coordinacion de la cadena de suministro y la situacion inicial.

e Graficar los costos totales incurridos en la totalidad de periodos para la cadena
de suministro en cada uno de los escenarios.

e Graficar el nivel de inventarios promedio para la cadena de suministro en cada
uno de los escenarios.

e Graficar el nivel de servicio al cliente promedio otorgado para cada uno de los
escenarios.

K Establecer conclusiones generales del taller.

o Establecer conclusiones acerca de la relacion existente entre la disponibilidad
o no de la informacion y los niveles y costos generales de los inventarios.

o Establecer conclusiones acerca de la relacién existente entre el tiempo de
entrega, la disponibilidad de informacién y los niveles y costos de los
inventarios.

5.2 ELABORACION

5.2.1 Particularizacion. El taller permite que el docente establezca el
comportamiento historico de la demanda del cliente final y de las 6rdenes de
pedido de cada uno de los integrantes de la cadena. Adicional a esto, es posible
establecer los costos de realizar un pedido, de mantener el inventario y de tener
pedidos pendientes. Estos datos conforman la informacion que se le presenta a
los estudiantes para el desarrollo del taller, con los cuales deben tomar una
decision para posteriormente simular el comportamiento de la cadena de
suministro siendo necesario que el docente defina el comportamiento de la
demanda para doce semanas.

Al dejar esta posibilidad al docente, el taller varia de un semestre a otro. Por otro
lado dentro de los estudiantes de un mismo semestre se conforman siete grupos,
cada uno de los cuales asume un papel definido y diferenciado de los demas,
logrando que cada grupo de trabajo se enfrente a una situacién nueva.

5.2.2 Herramienta informatica de soporte para el docente. Se ha disefiado
una herramienta en Microsoft Excel para ayuda del docente. La herramienta
permite la particularizacién del taller y genera las tablas que se presentan a los
grupos de estudiantes. La herramienta esta disefiada para que permita realizar la
simulacion de la cadena de suministro para cada uno de los tres escenarios
establecidos, orientada a analizar el comportamiento de los inventarios y de los
pedidos pendientes entre cada una de las ubicaciones. Para que la herramienta
realice la simulacion es necesario ingresar las politicas de inventarios
determinadas por cada uno de los grupos de estudiantes y el comportamiento de
la demanda de los clientes finales.
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La herramienta se presenta en el Anexo D (Taller 2) y cuenta con 26 hojas de
calculo, las cuales se presentan a continuacion:

PRESENTACION: Desde esta hoja de calculo se puede acceder a las demas por
medio de hipervinculos.

DATOS: Informacion. Se define el comportamiento histérico de la demanda de
los clientes finales y de las 6rdenes de pedido del Mayorista y el
Distribuidor. Adicionalmente, se define el comportamiento de la
demanda del cliente final para las préximas doce semanas y los
costos para cada ubicacion.

INF TAB: Informacién Tablas. Esta hoja es necesaria para que por medio de
un Macro se puedan dejar fijos los datos del comportamiento de la
demanda y las 6rdenes de pedido.

T G1: Se generan las Tablas 1.B y 2B para el grupo 1.

POL.: Politicas. Se ingresan las politicas de inventario definidas por cada
uno de los grupos.

G1: Simulacién de doce semanas para el grupo 1.

COMP: Comparacion. Se comparan los tres escenarios planteados en el
taller de estudio, teniendo en cuenta los costos en cada una de las
ubicaciones.

T3 G1: Se genera la Tabla 3.B para el grupo 1.

Al igual que las hojas de calculo “T G17, “G1” y “T3 G1” existen otras que cumplen
las mismas funciones pero para los restantes seis grupos de trabajo con nombres
“TG2...“TG7”, “G2"... “G7" y “T3 G2"... “T3 GT7".

Solo hay dos hojas de célculo que se deben modificar por parte del docente: INF y
POL. En estas hojas de calculo se deben ingresar datos. Las hojas de calculo
restantes funcionan con los datos ya ingresados.

Fue necesario utilizar un Macro con el fin de dejar fijos los datos de la demanda
del cliente final y de las 6rdenes de pedido de las ubicaciones. Estos datos se
generan siguiendo un comportamiento normal, a partir de la media y la desviacion
estandar definidas por el docente. La férmula utilizada para la generacion de los
datos contiene numeros aleatorios que cambian constantemente, haciendo que los
datos no permanezcan fijos. El Macro “fijardatos” permite copiar los datos en la
hoja de calculo “INF TAB”. El acceso directo de este Macro es:

Ctrl+Mayus+ A

La parte mas importante del taller de estudio es la puesta en comun, la cual debe
ser guiada por el docente de la asignatura. En este proceso se deben presentar
los costos encontrados para cada uno de los escenarios de la cadena y realizar
una comparacion grafica entre ellos. Estos calculos y graficos se presentan en la
hoja de calculo “COMP” de la herramienta.
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5.3 DESARROLLO

5.3.1 Analisis de la situacion. En el taller se presenta la problematica de una
cadena de suministro conformada por un Fabricante, un Distribuidor y un
Mayorista y que tiene como clientes finales a tiendas y micromercados de un
municipio. El problema gira en torno a un unico producto.

La cadena de suministro se aborda desde tres escenarios diferentes. En el primer
escenario la informacion es local y el control descentralizado. Esto implica que
cada uno de los actores de la cadena de suministro solo posee conocimiento de
su operacién y toma decisiones pensando solo en su beneficio.

Para el segundo escenario la informacién es global y el control sigue siendo
descentralizado. Ahora, cada uno de los actores de la cadena de suministro toma
las decisiones pensando en su beneficio, pero con informacion de las demas
ubicaciones y considerando sus puntos de vista.

El tercer escenario presenta el grado mas elevado de coordinacion. En este, la
informacion es global y el control es centralizado, realizado por medio de un grupo
tomador de decisiones para la cadena en general. Las ordenes de produccion se
lanzan de acuerdo a la demanda de los clientes finales, se elimina el inventario de
producto terminado tanto en la bodega de la Fabrica como en la del Distribuidor y
se eliminan los tramites para realizar 6érdenes de pedido por parte del Mayorista y
del Distribuidor. La eliminacién de las o6rdenes de pedido desde la ubicacion
Mayorista y el Distribuidor permite ahorrar dinero y tiempo necesarios para estos
tramites. Por su parte la eliminacion del inventario de las bodegas de la Fabrica y
del Distribuidor también eliminan costos de mantenimiento de existencias. Estos
beneficios hacen que este escenario sea el mas beneficioso de los tres.

Los estudiantes conforman siete grupos cada uno de los cuales toma un papel
especifico en el caso. Los grupo 1, 2 y 3 son el Mayorista, el Distribuidor y el
Fabricante para el primer escenario, respectivamente. Los grupos 4, 5y 6 son el
Mayorista, el Distribuidor y el Fabricante para el segundo escenario. El grupo 7
asume el papel del equipo tomador de las decisiones para el tercer escenario.

Se espera que los estudiantes visualicen las diferencias existentes entre estos tres
escenarios y los beneficios de la comunicacién entre los actores de la cadena de
suministro.

Cada uno de los grupos de trabajo afronta el mismo problema desde realidades
diferentes.
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El desarrollo del taller se divide en dos fases. En la primera, cada uno de los
grupos debe definir una politica de inventarios para las préximas doce semanas, la
cual les permita definir cuantas unidades pedir en cada una de las semanas. La
situacion de estas doce semanas se simula y se presentan los resultados a cada
uno de los grupos. Con estos resultados se deben realizar los siguientes analisis
correspondientes a la segunda fase del taller:

e Evaluacion de los costos de mantenimiento del inventario, costos por pedidos
pendientes y costos de realizar un pedido.

¢ |dentificacion de problemas u oportunidades de mejora.

e Comportamiento de la demanda real presentada en las doce semanas.

e Comportamiento de los otros actores de la cadena de suministro.

5.3.2 Propuesta de solucion. No se presenta una solucion especifica ya que el
taller difiere de un grupo de estudiantes a otro y cada opcion particular requiere de
un analisis especial.

A continuacion se presenta una propuesta de solucion general al taller:

Las tablas citadas se presentan en el texto del taller 2, el cual se encuentra en el
Anexo H (numeral 2.5).

Antes de la simulacion (primera fase):

a) Determinar como sera el comportamiento de la demanda para las proximas
doce semanas, teniendo en cuenta los datos de la Tabla 1.B y suponiendo un
crecimiento, un decrecimiento o si no va a sufrir cambios.

b) Establecer el nivel de servicio al cliente deseado.

c) Determinar un nivel base de existencias hasta el cual se hace llegar la posicion
del inventario en cada una de las semanas. Para esto se utiliza la férmula
citada en la conceptualizacion presentada en el Anexo H (numeral 2.4).

Pasada la simulacién de las doce semanas (segunda fase):

d) Utilizando los costos presentados en la Tabla 2.B y los resultados de la
simulacién consignados en la Tabla 3.B evaluar los costos incurridos por

concepto de inventarios.

e) Comparar el comportamiento real de la demanda con las suposiciones
realizadas previamente.

f) Determinar problemas u oportunidades de mejora.
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g) Evaluar la operacion de la empresa proveedora.

Como una actividad adicional, cada uno de los grupos debe presentar a sus otros
companeros en cinco minutos su papel en el taller de estudio y las conclusiones a
las que llegaron.

Finalmente, el docente realiza una presentacion del tema, en la cual se comparan
los tres escenarios y se establecen conclusiones definitivas.

5.4 EVALUACION

Cada uno de los grupos debe llegar a resultados numéricos diferentes ya que
cada uno de ellos ocupa una posicion especial en el taller de estudio. Adicional a
esto, por la posibilidad que tiene el docente de variar en cada uno de los
semestres los datos de demanda, érdenes de pedido y costos, los resultados
numericos son cambiantes.

De manera general cada grupo de trabajo debe presentar:

¢ Politica de inventarios para las proximas doce semanas con la cual la empresa
pueda establecer las unidades a pedir en cada periodo.

e Cuantificacion y analisis de los costos incurridos en las doce semanas para las
cuales se definié la politica de inventarios.

e Problemas u oportunidades de mejora.

e Comparacion de la demanda real con los pronésticos realizados previamente.

e Analisis del comportamiento de los demas clientes de la cadena de suministro.

e Exposicion de la labor realizada y las conclusiones finales a los demas grupos
de trabajo.

Lo importante del taller de estudio es la puesta en comun final, en la cual se
evidencian las diferencias existentes en cada uno de los tres escenarios
establecidos. Se pueden evidenciar las ventajas de la informacién global en el
segundo escenario si se compara con el primero y las ventajas de un control
centralizado en el tercer escenario.

Las conclusiones finales que se pueden establecer del taller de estudio deben
estar orientadas a los siguientes aspectos:

IMPORTANCIA DE LA INFORMACION

La disponibilidad de informacion a través de la cadena de abastecimiento sumada
a una eficiente administracion de la misma, reporta una reduccion en los
inventarios, ya que se reduce la incertidumbre; sin embargo, el uso efectivo de la
informacion hace mas compleja la administracion de la cadena de suministro, ya
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que se deben considerar un numero mayor de aspectos. La informacion oportuna
ayuda a reducir la variabilidad, permite realizar mejores prondsticos, permite
coordinar la manufactura con la distribucidén en la cadena de suministro, ayuda a
mejorar el servicio al cliente, posibilita una reaccion y una adaptacion mas rapida a
los cambios y problemas en el suministro y ayuda a reducir los tiempos de
suministro.

GLOBALIZACION DE LA INFORMACION

Tener la informacion de la demanda del cliente final disponible para todos los
actores posibilita una reduccién significativa de la variabilidad a través de la
cadena, ya que cada una de ellos puede ajustar sus politicas de inventario con la
demanda actual del consumidor y no por medio de las 6rdenes de pedido de su
cliente en la cadena de suministro. Estas 6rdenes de pedido presentan una
variabilidad mayor a la de la demanda del consumidor final.

TIEMPOS DE ENTREGA

Los largos tiempos de entrega en una cadena de suministro aumentan la
variabilidad en la misma. A mayores tiempos de entrega, se hace necesario
mayores niveles de inventario de seguridad. Con un tiempo de entrega grande,
una variacion pequeia en la variabilidad de la demanda se traduce en un
incremento importante de los inventarios. Para reducir los tiempos de entrega es
posible reducir el tiempo de transmision de las érdenes de pedido o reducir el
tiempo de preparacion y transporte del pedido desde la ubicacion proveedora
hasta la ubicacion cliente.

CONTROL CENTRALIZADO

Un control centralizado realizado por medio de un grupo que tome decisiones para
toda la cadena de suministro, necesita una disponibilidad de informacion eficiente.
El control de los inventarios en la ubicacién que atiende a los clientes finales se
realiza por medio de la produccion, eliminando de esta manera las 6rdenes de
pedido entre los actores de la cadena, reduciendo los costos y el tiempo de
entrega total. Esta reduccion en costos se hace mayor con la eliminacion del
inventario en las ubicaciones que hacen papel de intermediarios, llevando todo el
inventario hasta la ubicacion final. Este es el escenario mas ventajoso para
administrar la cadena de suministro pero requiere de gran colaboracion entre los
actores. Una de las decisiones importantes es determinar como se distribuyen las
ganancias entre los actores, ya que los costos relacionados con los inventarios
necesarios para llevar los productos a los clientes finales no se incurren de
manera proporcional en las ubicaciones.
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6 DISENO DEL TALLER DE ESTUDIO PARA LA TEMATICA 3:
TRANSPORTE

Las etapas del disefio del taller de estudio que deben ser presentadas a los
estudiantes se encuentran en el Anexo H (numeral 3).

6.1 FORMULACION

6.1.1 Analisis de teoria. A partir del analisis de los aportes realizados por

BALLOU, Ronald H. en 2004; HILLER, Frederick S. y LIEBERMAN, Gerald J. en
2002; y COS, Jordi Pau y NAVASCUES de, Ricardo en el tema de transporte, se
disefio la Figura 6.1, con el objeto de unificar conceptos.

Figura 6. 1. Resumen tedrico del taller 3

DEER DE FUTAS PARS
LS WEHICU L0

TIRIS DE
B CiF
TRANSPOETE * Pries mARpEs e

PRCGRAMAZION v DISERD DE
FUTAZ DE Lo VEHIZ UL

Bl en cemaaclay ok ta

Ot by (B tho

" & biEp el

" De dETcEa

* Eméteh e Tanpor /

Con o fieticn

P ok opNyY
BTN SARkE

\\_ o itk TEtEh

"PEbEmack B miamas coma

" P aolickkres
ik okg ki tho

TRANSPORTE

" B Ck Ao

CARACTERETICAS DEL
COST DE TRANZRORTE

MEDEXS DE

"o vanae sy s

oo com e O cob e

CARSCTERISTICAS DE UN

" REtE=ko ik bankb

TARIFAS DE TRANZRI FTE

" Fe ki adE con elpeio ovolmen
" Pehcbiad: oo ladetacla

SELESCIAN DE L2 NED KxS DE

TRANZIPOFRTE MEDK: DE TRANZPOFTE TRANZROFTE
* Férko “PECD
T EtE " Tempo e Ens oy var bl " BRIl ok costs LG
RERO " Pé Ity kil " ConskRECINES compe i a
" Martingo " Zonalditiad "Buavacioe e b métete
* Flwuial " T ke caga
Y Onckg Y tmac

Fuente. Autor del proyecto

153



6.1.2 Analisis de casos relacionados con la tematica. A continuacion se
presenta el analisis de cinco casos de estudio que se encontraron pertinentes para
el tema en cuestion.

6.1.2.1 ENVIO DE MADERA AL MERCADO>?

> OBJETIVOS:

e Definir el plan de envios 6ptimo que minimice el costo total por unidad de
tiempo.

e Evidenciar las diferencias en costos de transporte de acuerdo a los diferentes
medios utilizados.

e Evidenciar diferencias de cobertura entre diferentes medios de transporte.

e Realizar un analisis de sensibilidad de la soluciéon con relaciéon a los cambios
que se pueden presentar a futuro en los costos de transporte.

» TEMAS ABORDADOS:

Disefio de rutas para el transporte.

Puntos multiples de origen y destino.

Transporte a larga distancia.

Costos de transporte.

Diferentes medios de transporte.

Sensibilidad de la solucién a los cambios en los costos de transporte.

> INFORMACION PROPORCIONADA:

Contexto de la empresa: Alabama Atlantic es una empresa maderera. La empresa
posee tres fuentes de madera y cinco mercados que atender. La empresa ha
transportado la madera por tren, sin embargo, actualmente se investiga la
posibilidad de usar barcos para algunas entregas. Para desarrollar esta nueva
alternativa es necesario realizar una inversion en barcos. Se desea encontrar el
plan de transporte global que minimice el costo total.

Informacion de impacto directo:

e Existen tres fuentes de madera y cinco mercados que atender.

e Se presenta la disponibilidad anual de madera para cada una de las fuentes.

e Se presenta la demanda anual en cada uno de los mercados.

e En el pasado el medio de transporte utilizado ha sido el tren, pero actualmente
se investiga la posibilidad de usar el barco como medio de transporte.

%2 HILLER, Frederick y LIEBERMAN, Gerald. Investigacion de Operaciones. 7 ed. México : Mc
Graw Hill. p. 401-402.
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e Se presentan en una tabla los costos de envio por unidad de madera para
ambos medios de transporte: por tren y por agua. Hay rutas que por agua no
se pueden cubrir.

e Es necesaria una inversién de capital para la compra de barcos. Esta inversion
esta definida por unidad de madera transportada anualmente por cada una de
las rutas.

e En una tabla se presenta la inversion necesaria en barcos por unidad de
madera transportada para cada una de las rutas posibles.

e Se expresa que el costo anual equivalente de las inversiones es un décimo de
la cantidad total mostrada en la tabla.

e Los resultados se basan en los costos actuales de envio e inversién, de
manera que la decision de qué opcion elegir debe tomar en cuenta la
proyeccion del cambio probable de estos costos en el futuro.

Informacién complementaria:
e Para la definicién del costo anual equivalente se considera la vida util de los
barcos y el valor del dinero en el tiempo.

Informacion irrelevante:
No se presenta ningun tipo de informacién irrelevante.

Analisis de la informacion de impacto directo:

DECISION: Evaluar diferentes alternativas de transporte y determinar el plan de
envios global que minimice el costo anual por concepto de transporte.

PROCESO: Produccion y distribucién de madera.

META DEL PROCESO: Determinar el plan de envios de madera anual que
minimice el costo por concepto de transporte.

CARACTERISTICAS:

Marco de tiempo: Mediano plazo.

Numero de aspectos a evaluar: 1 producto.
Tipo de transporte: A larga distancia.
Naturaleza de la demanda: Constante.
Numero de origenes: 3

Numero de destinos: 5

DATOS DE LA DEMANDA:

e Descripcion: Constante.
e Periodo: Anual.
e Numero de datos: 5. Un dato para cada uno de los destinos.
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ELEMENTOS INFLUYENTES:

e Factores internos: Ninguno.

e Factores externos: Es imposible el envio de madera por agua desde ciertos
origenes a ciertos destinos.

> ORIENTACION PEDAGOGICA:

e DIFERENTES MEDIOS DE TRANSPORTE

El usuario de transporte posee actualmente una amplia gama de modalidades de
transporte. Un conjunto de transporte es un conjunto de caracteristicas que se
adquieren a un determinado precio. El usuario elige un servicio o combinacion de
servicios que proporcione el mejor balance entre la calidad del servicio escogido y
el costo de tal servicio. Las caracteristicas basicas para todos los servicios que
deben ser analizadas son: precio, tiempo de transito promedio, variacion del
tiempo de transito, entre otras.

e TRANSPORTE FERREO Y MARITIMO

Estos dos medios de transporte poseen caracteristicas diferentes. Dos de las
caracteristicas que diferencias estos dos medios de transporte y que se pueden
evidenciar con la realizacion del caso son el precio y la cobertura. La
transportacién es normalmente mas econdémica por barco, pero el tren posee una
cobertura mayor. Es necesario analizar estas dos caracteristicas en conjunto para
tomar una decisién adecuada acerca de cual medio utilizar.

» CONOCIMIENTOS REQUERIDOS:

e Investigacion de operaciones
o Problema de transporte

e Programacion y disefio de rutas de los vehiculos
o Puntos multiples de origen y destino

e Caracteristicas del costo de transporte

e Tarifas de transporte

e FEvaluacion de alternativas de inversion

e Conocimiento de distinfos medios de transporte
o Férreo

o Maritimo

e Caracteristicas de los distintos medios de transporte
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Precio
Cobertura

ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION DEL CASO:

Este problema se resuelve utilizando el problema del transporte de la investigacion
de operaciones, el cual es un tipo especial de algoritmo basado en la
programacion lineal.

A.

nm

J.

Determinar el plan de envios 6ptimo para el actual medio de transporte. En
otras palabras, determinar cuantas unidades se deben enviar desde cada
origen a cada uno de los destinos.

Calcular el costo total de este plan de envios.

Establecer escenarios en los que se tenga en cuenta cambios en los costos
futuros para ser considerados a la hora de tomar la decision.

Determinar el plan de envios optimo para el nuevo sistema de transporte a
implementar: el barco. Para esto es necesario:

Determinar el costo anual originado por la inversion realizada en barcos.
Determinar el costo total por unidad enviada para cada combinacién origen —
destino. Este costo incluye los costos de envio y los costos por concepto de
inversion en barcos.

Calcular el costo total de este plan de envios.

Establecer escenarios en los que se tenga en cuenta cambios en los costos
futuros para ser considerados a la hora de tomar la decision.

. Determinar el plan de envios éptimo considerando la posibilidad de utilizar tren

0 barco para cada una de las rutas de acuerdo al menor costo requerido.
Calcular el costo total de este plan de envios.

Establecer escenarios en los que se tenga en cuenta cambios en los costos
futuros para ser considerados a la hora de tomar la decision.

Tomar una eleccion entre las tres alternativas de transporte establecidas.

6.1.2.2 EJEMPLO CON ORIGEN FICTICIO*

>

OBJETIVOS:

Definir el plan de envios 6ptimo que minimice el costo total por unidad de
tiempo.

Elaborar un plan de envios en el cual la disponibilidad global de productos
difiere de la demanda global.

® HILLER, Frederick y LIEBERMAN, Gerald. op. cit. p. 362-365.
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» TEMAS ABORDADOS:

Disefo de rutas para el transporte.

Puntos multiples de origen y destino.

Transporte a larga distancia.

Costos de transporte.

Diferencias entre la capacidad global de abastecimiento y la capacidad global
de demanda.

> INFORMACION PROPORCIONADA:

Contexto de la empresa: El Distrito Metro es una dependencia que administra la
distribucion de agua en cierta region geografica grande. El distrito compra el agua
y la revende a los usuarios de la region. Las fuentes de agua son tres rios, por
medio de los cuales debe satisfacer los requerimientos de cuatro ciudades. Las
ciudades establecen sus requerimientos fijando cantidades minimas y maximas
que aceptaran por parte del distrito. La administracion desea entonces, asignar
toda el agua disponible de los tres rios de manera que por lo menos se cumpla
con las necesidades minimas de cada ciudad y al mismo tiempo se minimice el
costo total.

Informacion de impacto directo:

e El distrito adquiere el agua desde tres fuentes y la abastece a cuatro destinos.

¢ No es posible realizar envios de agua desde uno de los destinos a una de las
ciudades, es decir una de las combinaciones origen — destino es imposible de
utilizar.

e En una tabla se presentan los costos variables por unidad de volumen de agua
enviada para cada una de las combinaciones rio — ciudad.

e El| precio que la empresa cobra por unidad de volumen de agua es
independiente de la fuente de agua y es el mismo para todas las ciudades.

e Se presentan las cantidades disponibles de agua en los tres rios, expresadas
en unidades de volumen.

o El distrito se compromete a proporcionar una cantidad minima de agua a cada
ciudad en un periodo establecido.

e Cada ciudad fija una cantidad maxima de agua que puede recibir, adicional a la
cantidad minima establecida.

Informacién complementaria:
e El costo del abastecimiento para el distrito depende tanto de la fuente como de
la ciudad a la que abastece.

Informacién irrelevante:
No se presenta informacion irrelevante.
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Analisis de la informacion de impacto directo:
DECISION: Minimizar el costo total de envios.
PROCESO: Compra y distribucién de agua.

META DEL PROCESO: Determinar el plan de envios de agua que satisfaga las
cantidades minimas requeridas y minimice el costo total.

CARACTERISTICAS:

Marco de tiempo: Corto plazo.

Numero de aspectos a evaluar: 1 producto.
Tipo de transporte: A larga distancia.
Naturaleza de la demanda: Constante.
Numero de origenes: 3.

Numero de destinos: 4.

DATOS DE LA DEMANDA:

e Descripcion: Se establecen cantidades minimas y maximas a recibir por cada
cliente.

e Periodo: Proximo verano.

e Numero de datos: 4. Un dato para cada uno de los destinos.

ELEMENTOS INFLUYENTES:

e Factores internos: Ninguno.

e Factores externos: Es imposible el envio de agua desde un destino a una
ciudad, es decir, es imposible utilizar una combinacién especifica de rio —
ciudad.

> ORIENTACION PEDAGOGICA:

e ORIGEN FICTICIO

En la vida real es bastante probable que la demanda no sea exactamente igual a
la capacidad de suministro. En el problema de transporte en donde se tienen
diferentes puntos de origen y de destino, si la demanda no es igual a la capacidad,
es necesario crear un destino ficticio, el cual se tomara durante la solucién como
cualquier otro origen y se estableceran cantidades a enviar (ficticiamente) hasta
los destinos. Solucionado el caso, estas asignaciones realizadas desde el origen
ficticio representan la parte de la demanda que no se atendera para cada uno de
los destinos, teniendo una solucién 6ptima.
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CONOCIMIENTOS REQUERIDOS:

Investigacion de operaciones

Problema de transporte

Diferencias entre la capacidad de suministro y la capacidad de demanda
Origen ficticio

Programacion y disefio de rutas de los vehiculos
Puntos multiples de origen y destino

Caracteristicas del costo de transporte

Tarifas de transporte

Conocimiento de distintos medios de transporte
Caracteristicas de los distintos medios de transporte
Precio

Cobertura

ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION DEL CASO:

Este problema se resuelve utilizando el problema del transporte de la investigacion
de operaciones, el cual es un tipo especial de algoritmo basado en la
programacion lineal.

A.

Establecer las cantidades a utilizar como demanda de cada una de las
ciudades para poder resolver el problema por el método del transporte, ya que
no es posible tener como demanda variables de decisidn acotadas, sino que se
necesitan valores constantes.

Establecer si existen excesos en la capacidad de abastecimiento o en la
capacidad de demanda. De presentarse alguna de estas dos situaciones es
necesario crear un destino o un origen ficticio respectivamente, y calcular su
capacidad.

Establecer los costos de envio que no estan determinados de tal manera que
se satisfagan las restricciones a considerar en el problema. Para esto se utiliza
el método de la M, en el cual se le asigna un costo de envio de un valor muy
grande a una combinacién origen — destino con el fin de impedir que se
realicen asignaciones en esta ruta.

Encontrar la solucién 6ptima al problema planteado utilizando la Investigacion
de Operaciones.

Determinar el plan de suministro de agua a las ciudades. En otras palabras,
determinar la cantidad de agua a enviar en el periodo establecido desde cada
rio a cada una de las ciudades.
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e Determinar el costo 6ptimo global de envios.
6.1.2.3 ORION FOODS, INC*

» OBJETIVOS:

e Determinar las mejores rutas de acuerdo a los costos de transporte.

e Determinar el mejor sistema de distribucion teniendo en cuenta el costo de
almacenamiento y el costo de transporte de los productos.

e Analizar alternativas de inversion de acuerdo a la inversion necesaria y a los
costos de operacion del sistema de distribucion.

» TEMAS ABORDADOS:

Disefio de rutas para el transporte.

Puntos de origen y destino separados y sencillos.
Transporte a larga distancia.

Costos de transporte.

Costos de almacenamiento de inventarios.
Centralizacion del abastecimiento.

Capacidad de los vehiculos.

> INFORMACION PROPORCIONADA:

Contexto de la empresa: Orion Food es un empacador de una gran variedad de
frutas y verduras que se venden por todo Estados Unidos. La empresa desea
ordenar el desastre de distribucién que tiene en una zona especifica del pais, en la
cual el costo por este concepto es excesivamente alto. En esta zona la empresa
cuenta con dos centros de distribucion que abastecen a siete almacenes de
campo, cada uno de los cuales lleva los productos hasta los minoristas de su
ubicacién. Se estan considerando dos opciones importantes: la primera es
aumentar la capacidad de uno de los centros de distribucion y la segunda es la de
centralizar el inventario en una nueva ubicacion que reemplace a los dos centros
de distribucion actuales.

Informacion de impacto directo:

e Existen dos centros de distribucion en la zona de estudio, desde los cuales se
envian los productos hasta los almacenes de campo, los cuales abastecen a
minoristas en sus areas.

e Existen siete almacenes de campo.

e Se presenta un mapa en una cuadricula en el cual se puede visualizar la
ubicacién tanto de los centros de distribucion, como de los almacenes de

¥ BALLOU, Ronald H. op. cit. p. 276-280.
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campo y de los minoristas. En el mapa es posible visualizar las distancias entre
cada uno de los nodos.

e Se presenta una tabla en la que se muestra el numero de nodo, la coordenada
en Xy la coordenada en Y para cada una de las ubicaciones.

e Cada uno de los centros de distribucion abastece a unos determinados
almacenes de campo.

e Se presentan la capacidad de almacenamiento de inventario para cada uno de
los centros de distribucion.

e Se presenta el coeficiente de rotacion del inventario en los centros de
distribucion.

e Se presenta una tabla en la demanda anual y el costo de transporte anual para
cada uno de los almacenes de campo.

e Se contrata una compania para transportar los productos.

e Se presenta el pago realizado a los transportistas. Este pago se presenta por
milla y por una cantidad de carga promedio.

e Uno de los centros de distribucion esta operando al limite de su capacidad.
Existe la posibilidad de realizar ampliaciones de capacidad en incrementos
minimos determinados. Se presenta el costo de la ampliacion por incremento.

e Se presenta una tabla en la que se muestran las proyecciones de demanda
para los almacenes de campo.

e Se esta considerando la centralizacion del abastecimiento a una ubicacion que
reemplace a los dos centros de distribucion. Se presenta el costo neto de
reubicacion y el porcentaje de reduccidén en inventarios que se alcanzaria. Se
presenta la ubicacion exacta del nuevo centro de distribucion general.

e Se presenta el costo de almacenamiento de los productos.

Informacién complementaria:
¢ Anteriormente era el conductor el que decidia que ruta utilizar para llegar hasta
el destino requerido.

Informacion irrelevante:

e Algunos de los productos que la compafia distribuye son importados.

¢ Actualmente hay una nueva persona designada como gerente de trafico para la
compandia.

Analisis de la informacion de impacto directo:

DECISION: Minimizar el costo total de distribucién en una determinada zona.

PROCESO: Almacenamiento y distribucion de verduras y frutas.

META DEL PROCESOQO: Determinar la mejor manera de mantener el inventario de

tal manera que se minimice el costo total de almacenamiento y transporte de las
existencias.
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CARACTERISTICAS:

Marco de tiempo: Corto, mediano y largo plazo.
Numero de aspectos a evaluar: 1.

Tipo de transporte: De distribucion.

Naturaleza de la demanda: Constante.

Numero de origenes: 2.

Numero de destinos: 7.

DATOS DE LA DEMANDA:

e Descripcion: Se presenta la demanda historica y un prondstico para cada
almacén de campo.

e Periodo: Anual.

e Numero de datos: 7. Un dato para cada uno de los destinos.

ELEMENTOS INFLUYENTES:

e Factores internos: Cada uno de los almacenes de campo esta asignado a solo
uno de los centros de distribucion.

e Factores externos: Ninguno.

> ORIENTACION PEDAGOGICA:

e CENTRALIZACION DEL ABASTECIMIENTO

La centralizacion de los inventarios reduce el inventario de seguridad y el
inventario promedio en el sistema. Al reducirse la variabilidad de la demanda los
inventarios de seguridad se disminuyen ya que se necesita menos proteccion para
otorgar el mismo nivel de servicio al cliente. Por otro lado los costos de transporte
se aumentan, ya que la distancia promedio entre el inventario y los clientes es
mayor. Por tal motivo para evaluar la opcidn de centralizar las existencias es
necesario evaluar en conjunto estos dos componentes del costo logistico.

» CONOCIMIENTOS REQUERIDOS:

e Investigacion de operaciones
o Problema de la ruta mas corta

e Programacion y disefio de rutas de los vehiculos
o Puntos de origen y destino separados y sencillos

e Caracteristicas del costo de transporte

e Tarifas de transporte
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Costos relacionados con los inventarios
Costos de mantenimiento de existencias

Evaluacion de alternativas de inversion
ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION DEL CASO:

Determinar la ruta 6ptima desde el centro de distribucion hasta el almacén de
campo. Esto se debe hacer para cada uno de los centros de distribucion con
cada uno de sus respectivos almacenes de campo.

Determinar si la capacidad de almacenamiento del centro de distribucién que
esta operando al limite es suficiente para cumplir con la demanda pronosticada
para los proximos cinco anos.

Si con el sistema actual se puede suplir la demanda, determinar el costo de
distribucion para los proximos cinco afios con las rutas éptimas establecidas.
Para esto se debe calcular:

El costo del mantenimiento del inventario en los centros de distribucion.

El costo de transporte de las unidades desde los centros de distribucion hasta
los almacenes de campo.

Si la capacidad del sistema actual no es suficiente, determinar el aumento en la
capacidad necesario para satisfacer los requerimientos de demanda para los
préximos cinco anos y evaluar el costo de distribucion. Para evaluar el costo de
distribucion se debe tener en cuenta:

El costo del mantenimiento del inventario en los centros de distribucion.

El costo de transporte de las unidades desde los centros de distribucion hasta
los almacenes de campo.

Realizar un contraste entre el costo total y la inversion requerida para la
ampliacion de la capacidad de uno de los centros de distribucion.

Evaluar la posibilidad de centralizar el inventario desde una unica ubicacion
que reemplace los dos centros de distribucidn anteriores. Para esto es
necesario:

Identificar las rutas 6ptimas desde el nuevo centro de distribucion a cada uno
de los siete almacenes de campo.

Evaluar el costo del mantenimiento del inventario en el nuevo centro de
distribucion.

Evaluar el costo de transporte de las unidades desde los centros de
distribucion hasta los almacenes de campo.

Contrastar el costo total con la inversion requerida.

Determinar cual es la mejor alternativa de distribucion para la compaiiia.
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6.1.2.4 PANADERIA LAS VEGAS>®

>

>

OBJETIVOS:

Optimizar un sistema de distribucion mediante la determinacion de la ruta de
transporte mas efectiva en términos de costo, tiempo y servicio al cliente.
Determinar las mejores rutas de acuerdo a los requerimientos de clientes y las
variables de tiempo y costo.

Identificar los elementos y variables que determinan el proceso de asignacion
de rutas de transporte.

Analizar alternativas de inversion de acuerdo a la inversién necesaria y a los
costos de operacion del sistema de distribucion.

TEMAS ABORDADOS:

Disefo de rutas para el transporte.
Puntos coincidentes de origen y destino.
Transporte de distribucion.

Costos de transporte.

Secuencia de las rutas.

Capacidad de los vehiculos.

INFORMACION PROPORCIONADA:

Contexto de la empresa: Las Vegas es una pequefia panaderia de la ciudad de
Cartagena. La empresa ha tomado la decision de abrir una nueva planta de
produccion en una de las zonas de mayores ventas de la ciudad. En la zona de la
nueva planta la empresa cuenta con quince clientes. Actualmente se estudian
diferentes posibilidades para las rutas de entrega de los pedidos, esperando
encontrar la ruta y el itinerario de entrega que representen los menores costos y el
mejor servicio al cliente. Una de las decisiones importantes es si se justifica la
inversion en un nuevo vehiculo de las mismas condiciones del existente o si es
mejor tercerizar la operacion.

Informacién de impacto directo:

Se presenta un mapa en el que se puede visualizar el area geografica de los
clientes, la ubicacion de cada uno de ellos y la ubicacion de la planta de
produccion.

Se muestra una tabla con la ubicacion exacta de cada uno de los clientes.

En la zona de la nueva planta productora, la empresa cuenta con 15 clientes.
Se presenta una tabla con la demanda promedio diaria de canasta de pan para
cada uno de los 15 clientes de la zona.

% REY TRIANA, Erika Liliana; VEGA ROMERO, Irene Isabel. op. cit.
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e Se establece un horario especifico general, dentro del cual los clientes reciben
los productos de la panificadora. De incumplir con este horario los pedidos son
devueltos y la venta se pierde.

e Se establece el tiempo de descargue y entrega de los pedidos a los clientes.
Este tiempo varia con un comportamiento normal, para el cual se establece la
media y la desviacion estandar.

e Se establece el tiempo de cargue de un camién.

e Se establece la hora del dia en la que se inicia el proceso diariamente.

e La empresa cuenta con un unico vehiculo, para el cual se establece la
capacidad.

e Se piensa comprar un nuevo vehiculo de iguales caracteristicas.

e Se presenta la inversion necesaria en el nuevo vehiculo.

e Se presenta el costo diario en el que se incurriria si no se compra el nuevo
vehiculo sino que se terceriza la operacion.

e Se presenta el costo total por kildbmetro recorrido.

e Se presentan las condiciones para las cuales la empresa acepta un proyecto
de inversién. Se establece el tiempo en el cual se debe recuperar la inversion.
Se determina la tasa de interés con la cual se deben evaluar los proyectos.

e Todas las calles visualizadas en el mapa de la zona son de doble sentido.

e Se establece la velocidad de los vehiculos.

e Se presentan las distancias de las calles.

Informacién complementaria:

e Se ha determinado la construccion de una nueva planta de produccion en uno
de los sectores con mayor demanda de sus productos.

e La empresa cuenta con una base de 40 clientes ubicados en toda la ciudad de
Cartagena.

Informacion irrelevante:

e La empresa inicio sus actividades hace tres afios como una panaderia de
barrio.

e Sus productos se distinguen por la alta calidad.

Analisis de la informacién de impacto directo:

DECISION: Optimizar el sistema de distribucion mediante la determinacion de la
mejor ruta de transporte en cuanto a costo, tiempo y servicio al cliente.

PROCESO: Produccion y distribucién de pan.

META DEL PROCESO: Optimizar el sistema de distribucion de pan en cuanto a
costo, tiempo y servicio al cliente.
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CARACTERISTICAS:

Marco de tiempo: Mediano plazo.

Numero de aspectos a evaluar: 1 producto.
Tipo de transporte: De distribucion.
Naturaleza de la demanda: Constante.
Numero de origenes: 1.

Numero de destinos: 15.

DATOS DE LA DEMANDA:

e Descripcion: Se establece un numero de canastas promedio solicitadas por
cliente.

e Periodo: Diaria.

e Numero de datos: 15. Un dato para cada uno de los clientes.

ELEMENTOS INFLUYENTES:

e Factores internos: Se establecen condiciones claras para aceptar cualquier
propuesta de inversion en la compania.

e Factores externos: Los clientes establecen un horario en el dia adecuado para
la recepcion de las érdenes de pedido.

> ORIENTACION PEDAGOGICA:

e SECUENCIA DE LAS RUTAS

Los vehiculos no van hasta un cliente y vuelven al almacén para cargar y salir
hasta otra ubicacion. En realidad es necesario disefar la secuencia de las paradas
en las ubicaciones de los clientes para una ruta definida de acuerdo a la
capacidad del vehiculo. Esto con el fin de minimizar el tiempo en el que el camion
viaja desocupado y el numero de vehiculos necesarios para cubrir toda la
demanda.

e DIFERENCIAS ENTRE TENER TRANSPORTE PROPIO DE LA EMPRESA Y
TRANSPORTE CONTRATADO

Para que el transporte de las mercancias se realice por parte de la misma
empresa es necesaria la adquisicion de vehiculos, barcos, ductos, o cualquier otro
activo que requiera el medio de transporte a utilizar. Cuando se contrata el servicio
de transporte estas adquisiciones no son necesarias. La cuantificacion de los
costos es bastante diferente para las dos opciones. Para analizar cual de los
métodos es mejor para la organizacion es necesario evaluar y comparar los costos
y contrastar los ahorros alcanzados con un sistema propio, considerando las
politicas internas de la compafiia para los proyectos de inversion.
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CONOCIMIENTOS REQUERIDOS:

Programacion y disefio de rutas de los vehiculos
Principios para una buena programacion y disefio de rutas
Métodos de programacion y disefo de rutas

Secuencia de rutas

Caracteristicas del costo de transporte
Tarifas de transporte

Transporte propio

Transporte contratado

Evaluacion de alternativas de inversion
Simulacién con Promodel

Distribucion normal de probabilidad
Media de la distribucion normal

Desviacion estandar de la distribucion

ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION DEL CASO:

PROMODEL es utilizado como herramienta para la solucién del caso de estudio
por medio de la simulacién.

Se sugiere en el problema la realizacién de siete réplicas por cada modelo para
analizar el comportamiento del sistema en una semana.

Las actividades requeridas para la solucidén del caso son las siguientes:

A.

Sectorizar los clientes de acuerdo con la ubicacién en la zona, la demanda y la
capacidad del camion. Dividir la zona de ubicacion de los clientes en zonas
mas reducidas para determinar una ruta apropiada para cada una de ellas.
Importante que la demanda de cada zona definida no exceda la capacidad del
vehiculo para abastecer a todos los clientes en un viaje.

Determinar en cada una de las zonas establecidas la mejor ruta en cuanto a
distancias recorridas.

Establecer diferentes secuencias de entrega de los pedidos.

Escoger la mejor de estas secuencias, la cual queda establecida como la ruta
apropiada a seguir para cada una de las zonas.

Recopilar las rutas establecidas para cada una de las zonas y agruparlas en un
modelo en el cual una zona empieza a ser cubierta una vez se ha culminado la
anterior, se ha regresado a la planta y se ha cargado el camion nuevamente.
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. Evaluar para el modelo:

Tiempo de recorrido del vehiculo.

Planilla de itinerario de recorrido.

Utilizacion del vehiculo.

Costo de utilizacion del vehiculo.

Nivel de cumplimiento.

Se analiza si la empresa esta actualmente en la capacidad de cumplir con la
totalidad de la demanda atada a las restricciones de tiempos especificos de
entrega.

Evaluar la propuesta de compra de un nuevo vehiculo, comparandola con la
opcion de tercerizar y teniendo en cuenta las condiciones determinadas por la
organizacion para aprobacion de los proyectos de inversion.

6.1.2.5 FOWLER DISTRIBUTING COMPANY?®

>

>

OBJETIVOS:

Optimizar un sistema de distribucion mediante la determinacion de la ruta de
transporte mas efectiva en términos de costo, tiempo y servicio al cliente.
Determinar las mejores rutas de acuerdo a los requerimientos de clientes y las
variables de tiempo y costo.

Identificar los elementos y variables que determinan el proceso de asignacion
de rutas de transporte.

Analizar alternativas de inversion de acuerdo a la inversién necesaria y a los
costos de operacion del sistema de distribucion.

TEMAS ABORDADOS:

Disefo de rutas para el transporte.
Puntos coincidentes de origen y destino.
Transporte de distribucion.

Costos de transporte.

Secuencia de las rutas.

Capacidad de los vehiculos.

INFORMACION PROPORCIONADA:

Contexto de la empresa: Fowler Distributing Company es un concesionario
regional para la distribucion de cerveza y vinos de una gran fabrica de cervezas.
La empresa enfrenta un gran problema para la transportacion eficiente de los
productos a sus clientes. La empresa distribuye sus productos al menudeo desde
un almacén central a diferentes minoristas de la regién cercana al almacén. La

% BALLOU, Ronald H. op. cit. p. 267-269.
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empresa esta interesada en disminuir el numero de camiones necesarios para
atender las cuentas asi como las millas recorridas. Existen tres opciones que se
estan considerando para la mejora de la distribucidn: adquirir camiones con una
capacidad mayor que los actuales, tercerizar el servicio de transporte para cierto
volumenes y cambiar de ubicacién el almacén para que quede mas centrado en la
zona.

Informacion de impacto directo:

En un dia normal se pueden hacer 21 cuentas de preventa.

Se presenta una tabla en la se establece para cada cuenta (cliente) la posicion
establecida como coordenadas en los ejes X y Y, los productos pedidos, el
tiempo esperado que se puede tardar en atender la cuenta y la hora del dia en
la que se puede atender.

Se presenta en un mapa la ubicacidén de cada una de las cuentas y del unico
almacén que posee la empresa. El grafico es una cuadricula y en ella se
ubican las cuentas y el almacén.

La distancia entre las ubicaciones en el mapa representa la distancia real. Se
presenta la escala del mapa.

La red de carreteras estd bien desarrolla, no existen obstaculos entre las
ubicaciones.

Se presenta la velocidad promedio de los vehiculos.

La empresa cuenta con cinco vehiculos y con un numero amplio de
conductores para atender las cuentas de preventa.

Se presenta la capacidad del camidn, el precio y el costo de operacion por
distancia recorrida.

Se establece la antigledad, la vida util y el valor de salvamento de los
camiones.

Se establece el pago que se realiza a los conductores por unidad de tiempo
trabajada.

Se establece el intervalo de tiempo del dia en el que deben salir los camiones
para hacer los repartos.

Se asigna un tiempo a los conductores para comer.

Las entregas a cada uno de los clientes deben hacerse solamente en los
momentos oportunos.

Actualmente la compafiia presenta cinco rutas. Se presenta una tabla en la se
puede observar la hora de comienzo de cada ruta, las cuentas atendidas y la
secuencia de paradas.

Se analiza la opcidon de adquirir nuevos vehiculos con caracteristicas
diferentes. Se especifica el valor de cada camién y la capacidad. También se
presenta el nuevo costo de transporte por distancia recorrida.

Existe otra opcidon que es tercerizar la operacion de transporte para ciertos
volumenes. Se presenta el costo en el que se incurriria para atender a cada
cuenta.
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Una tercera opcién es trasladar el almacén a una ubicacidon mas central. Se
presentan las coordenadas para la nueva ubicacién y el costo de reubicacion.

Informacién complementaria:

Una ruta regular es una asignacion de minoristas y otras cuentas a un
conductor y a un camion en particular.

Un grupo especial de cuentas de clientes son las cuentas secundarias. Hay
dos grupos de cuentas: por comision o de preventa (también llamadas
secundarias). En las rutas secundarias los clientes colocan los pedidos de
antemano y esperan a que se la empresa les entregue sus productos. A estas
rutas se les puede asignar las rutas como se desee.

Los camiones utilizados para ambos tipos de cuentas son diferentes.

Los conductores de las cuentas de preventa no reciben comision ya que no
realizan labor de ventas.

Informacién irrelevante:

Los conductores de ruta sindicalizados venden al menudeo cerveza y vino
directamente desde el inventario del camién.

El propietario inici6 con dos autobuses suministrando transportacién a los
residentes de su pueblo natal.

La experiencia que adquiri6 con este primer negocio le permitié crear el
negocio actual.

Aunque la empresa es el distribuidor mas grande de su zona, entiende que
controlar los costos es esencial para mantener su margen competitivo.

Los conductores ganan las rutas de acuerdo a la antigiedad.

Se presenta lo que ganan los conductores por comision de ventas
semanalmente.

Los conductores guardan celosamente las rutas. Van a existir problemas con el
sindicato en el momento que se intenten reconfigurar las rutas para las cuentas
por comision.

Andlisis de la informacion de impacto directo:

DECISION: Optimizar el sistema de distribucién mediante la determinacién de la
mejor ruta de transporte en cuanto a costo, tiempo y servicio al cliente.

PROCESO: Distribucion de cerveza y vino.

META DEL PROCESO: Optimizar el sistema de distribucion de cerveza y vino en
cuanto a costo, tiempo y servicio al cliente.

CARACTERISTICAS:

Marco de tiempo: Mediano y largo plazo.
Numero de aspectos a evaluar: 1.
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Tipo de transporte: De distribucion.
Naturaleza de la demanda: Constante.
Numero de origenes: 1.

Numero de destinos: 21.

DATOS DE LA DEMANDA:

e Descripcion: Se establece un numero de cajas solicitadas por cada cuenta.
e Periodo: Diaria.
e Numero de datos: 21. Un dato para cada uno de los clientes.

ELEMENTOS INFLUYENTES:

e Factores internos: Se establece un horario del dia para la salida de los
camiones al reparto de los productos.

e Factores externos: Los clientes establecen un horario en el dia adecuado para
la recepcion de las érdenes de pedido.

> ORIENTACION PEDAGOGICA:

Programacion y disefio de rutas de los vehiculos
Principios para una buena programacion y disefio de rutas
Métodos de programacion y disefo de rutas

Secuencia de rutas

O O O e

Caracteristicas del costo de transporte

e Tarifas de transporte
o Transporte propio
o Transporte contratado

e FEvaluacion de alternativas de inversion
» CONOCIMIENTOS REQUERIDOS:

e SECUENCIA DE LAS RUTAS

Los vehiculos no van hasta un cliente y vuelven al almacén para cargar y salir
hasta otra ubicacion. En realidad es necesario disefar la secuencia de las paradas
en las ubicaciones de los clientes para una ruta definida de acuerdo a la
capacidad del vehiculo. Esto con el fin de minimizar el tiempo en el que el camion
viaja desocupado y el numero de vehiculos necesarios para cubrir toda la
demanda.
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e DIFERENCIAS ENTRE TENER TRANSPORTE PROPIO DE LA EMPRESA Y
TRANSPORTE CONTRATADO

Para que el transporte de las mercancias se realice por parte de la misma
empresa es necesaria la adquisicion de vehiculos, barcos, ductos, o cualquier otro
activo que requiera el medio de transporte a utilizar. Cuando se contrata el servicio
de transporte estas adquisiciones no son necesarias. La cuantificacion de los
costos es bastante diferente para las dos opciones. Para analizar cual de los
métodos es mejor para la organizacion es necesario evaluar y comparar los costos
y contrastar los ahorros alcanzados con un sistema propio, considerando las
politicas internas de la compafiia para los proyectos de inversion.

e CAMBIO DE LA UBICACION DEL ALMACEN

Es posible que si se cambia la posicion del almacén para una ubicacion central, el
costo por concepto de transportacion se reduzca. La viabilidad de esta estrategia
se debe analizar considerando los ahorros obtenidos, a la luz de la inversion de la
inversion necesaria.

> ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION DEL CASO:

A. Evaluar los costos actuales de distribucion teniendo en cuenta las cinco rutas
existentes y la secuencia de paradas definida.

B. Analizar si actualmente se esta cumpliendo con los requerimientos del cliente
en cuanto a horas del dia establecidas para la entrega de los productos.

C. Establecer una propuesta de distribucion con los recursos actuales disponibles.
Esto implica:

e Determinar el menor numero de camiones y rutas que le permitan cumplir con

los requisitos de los clientes.

Establecer la secuencia de las paradas en cada una de las rutas.

Establecer para cada una de estas rutas el costo de transporte.

Establecer un costo total de transporte.

Comparar la propuesta de distribucion con el sistema actual.

Evaluar la alternativa de adquirir nuevos camiones con capacidades diferentes

a los actuales. Para esta evaluacion se debe:

o Establecer el numero de camiones requeridos para cumplir con el sistema de

rutas actual y con el propuesto.

Determinar los costos de la propuesta de transporte.

e Comparar este costo con el costo actual y establecer los ahorros que se
alcanzarian.

e Evaluar los ahorros alcanzados a la luz de la inversiéon requerida en los
camiones.

E. Evaluar la alternativa de tercerizar el servicio de transporte. Esta evaluacién se
realiza comparando los costos con los actuales.

F. Evaluar la alternativa de reubicar el almacén hasta un lugar mas central. Para
esto es necesario:

U. e o o
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e Para esta nueva ubicacion establecer nuevamente el menor numero de
camiones y rutas que le permiten a la organizacién cumplir con los requisitos
establecidos por los clientes.

Establecer la secuencia de las paradas en cada una de las rutas.
Establecer para cada una de estas rutas el costo de transporte.
Establecer un costo total de transporte.

Comparar la propuesta de distribucion con el sistema actual.

. Tomar una decisiébn acerca de cual es la mejor alternativa a seguir para
mejorar el sistema de distribucion actual.

O....

6.1.3 Comparacion de los casos analizados. En la Tabla 6.1 se presenta la
comparacion de los casos con relacion a cada uno de los aspectos analizados.

Tabla 6. 1. Comparacioén de los casos analizados para el taller 3

CASO 1
CASO 2
CASO 3
CASO 4
CASO 5
TOTAL
%

OBJETIVOS | |
Analizar alternativas de inversion de acuerdo a la

inversion necesaria y a los costos de operacion del X X X 3 | 60%
sistema de distribucion.
Definir el plan de envios 6ptimo que minimice el costo X X > | 40%

total por unidad de tiempo.

Determinar el mejor sistema de distribucion teniendo
en cuenta el costo de almacenamiento y el costo de X 1 20%
transporte de los productos.

Determinar las mejores rutas de acuerdo a los costos

X 1 | 20%
de transporte.
Determinar las mejores rutas de acuerdo a los
requerimientos de clientes y las variables de tiempo y X X 2 | 40%
costo.
Elaborar un plan de envios en el cual la disponibilidad X 1 20%
global de productos difiere de la demanda global. °
Evidenciar diferencias de cobertura entre diferentes X 1 20%
medios de transporte. °
Evidenciar las diferencias en costos de transporte de X 1 20%

acuerdo a los diferentes medios utilizados.

Identificar los elementos y variables que determinan el
proceso de asignacion de rutas de transporte.

Optimizar un sistema de distribucion mediante la
determinacion de la ruta de transporte mas efectiva en X X 2 | 40%
términos de costo, tiempo y servicio al cliente.

Realizar un analisis de sensibilidad de la solucién con
relaciéon a los cambios que se pueden presentar a| X
futuro en los costos de transporte.

X X 2 | 40%
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Capacidad de los vehiculos. X X X 3 | 60%
Centralizacion del abastecimiento. X 1 20%
Costos de almacenamiento de inventarios. X 1 20%
Costos de transporte. X X X X X 5 | 100%
Diferenqias entre Ia' capacidad global de 1 20%
abastecimiento y la capacidad global de demanda. X
Diferentes medios de transporte. X 1 20%
Disefio de rutas para el transporte. X X X X X 5 | 100%
Puntos coincidentes de origen y destino. X X 2 | 40%
Puntos de origen y destino separados y sencillos. X 1 20%
Puntos multiples de origen y destino. X X 2 | 40%
Secuencia de las rutas. X X 2 | 40%
Sensibilidad de la solucion a los cambios en los costos 1 20%
de transporte. X
Transporte a larga distancia. X X X 3 | 60%
Transporte de distribucion. X X 2 | 40%
INFORMACION PROPORCIONADA \ \
CONTEXTO
Descripcion Detallada X X 2 | 40%
Descripcion Parcial X 1 20%
Descripcion Minima| X X 2 | 40%
INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO
Extensa X X X 3 | 60%
Moderada| X X 2 | 40%
Limitada 0 0%
INFORMACION COMPLEMENTARIA
Extensa 0 0%
Moderada X 1 20%
Limitada| X X X X 4 | 80%
INFORMACION IRRELEVANTE
Extensa X 1 20%
Moderada 0 0%
Limitada| X X X X 4 | 80%
ANALISIS DE LA INFORMACION DE IMPACTO
DIRECTO |
DECISION
Evaluar diferentes alternativas de transporte y
determinar el plan de envios global que minimice el 1 20%
costo anual por concepto de transporte.| X
Minimizar el costo total de envios. X 1 20%
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Minimizar el costo total de distribupic')n enuna 1 20%
determinada zona. X
Optimizar el sistema de distribuciéon mediante la
determinacion de la mejor ruta de transporte en cuanto 2 | 40%
a costo, tiempo y servicio al cliente. X X
PROCESO
Manufactura| X X 2 | 40%
Distribucién| X X X X X 5 |100%
CARACTERISTICAS
Marco de tiempo
Corto X X 2 | 40%
Mediano| X X X X 4 | 80%
Largo X X 2 | 40%
Elementos a evaluar
1 producto| X X X X X 5 | 100%
Tipo de transporte
A larga distancia| X X X 3 | 60%
De distribucion X X 2 | 40%
Integrantes de la cadena de suministro (para analisis)
Numero de origenes| 3 3 2 1 1
Numero de destinos| 5 4 7 15 | 21
DATOS DE LA DEMANDA
Periodo
Anual| X X 2 | 40%
Préximo verano X 1 20%
Diario X X 2 | 40%
Numero de datos proporcionados| 5 4 7 15 | 21
ELEMENTOS INFLUYENTES
Factores Internos X X X 3 | 60%
Factores Externos| X X X X 4 | 80%
CONOCIMIENTOS REQUERIDOS \ \
Caracteristicas de los distintos medios de transporte X X 2 | 40%
Caracteristicas del costo de transporte X X X X X 5 | 100%
Conocimiento de distintos medios de transporte X X 2 | 40%
Costos relacionados con los inventarios X 1 20%
Distribucién normal de probabilidad X 1 20%
Evaluacion de alternativas de inversion X X X X 4 | 80%
Investigacion de operaciones X X X 3 | 60%
Programacion y diseno de rutas de los vehiculos X X X X X 5 | 100%
Simulacién con Promodel X
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Tarifas de transporte X X X X X
ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION
DEL CASO \
Determinar el plan de envios O6ptimo para las 1 20%
condiciones actuales del sistema de distribucion X °
Determinar el plan de envios 6ptimo utilizando un 2 | 40%
medio de transporte diferente al actual X X °
Determinar rutas 6ptimas desde un origen a un destino X 1 20%
Evaluar los costos del sistema actual de distribucion X X X X X 5 | 100%
Evaluar los costos y la viabilidad de las nuevas 4 | 80%
alternativas para mejorar el sistema de distribucién X X X X ¢
Centralizar los inventarios y determinar rutas optimas o
) 1 20%
hasta cada uno de los destinos X
Determinar el numero de rutas y de camiones minimos o
. ! 2 | 40%
necesarios para satisfacer la demanda X X
Determinar la secuencia de las paradas de acuerdo a o
: . . 2 | 40%
las exigencias de los clientes X X
Evaluar la posibilidad de tercerizar la operacion de o
2 | 40%
transporte X X
Evaluar la posibilidad de adquirir nuevos vehiculos X X 2 | 40%
Evaluar la opciéon de cambiar la posicion actual del o
; 1 20%
almacén X

Fuente. Autor del proyecto

6.1.4 Conclusiones de los casos analizados. De acuerdo al andlisis y a la
comparaciéon realizada, a continuacion se presentan los aspectos relevantes y
aquellos que no tienen mucha trascendencia en el tema. Se pretende establecer
los puntos similares y las diferencias existentes en los casos y analizar el porque
de estos comportamientos.

Los casos de transporte son de tres tipos. En el primer tipo se tiene un origen y un
destino y se desea encontrar la ruta mas corta que minimice el costo para llegar
desde el origen hasta el destino. En el segundo tipo se tiene un origen y varios
destinos, teniendo como objetivo encontrar el numero minimo de rutas necesarias
y dentro de cada ruta encontrar la secuencia de las paradas para realizar la
entrega a los clientes. En el tercer tipo se tienen multiples origenes y destinos,
cada origen tiene una capacidad de suministro y cada destino una demanda; el
objetivo es encontrar el plan de envios éptimo para abastecer la demanda total
desde los origenes disponibles.

Se han analizado casos de los tres tipos arriba citados.
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OBJETIVOS:

Se puede decir que los casos estudiados presentan diferencias en sus objetivos
primordiales, es decir, en los aspectos educativos que se desean resaltar. Todos,
dentro de su elaboraciéon presentan similitudes en objetivos secundarios, ya que
se buscan estrategias para mejorar el sistema actual y reducir los costos de
operacion, pero los casos se diferencian en que para cada uno de ellos se deben
modificar estas estrategias y adaptarlas a entornos totalmente diferentes. A
continuacioén se presentan los objetivos primordiales de cada uno de los casos de
acuerdo al tipo de problema abordado. El ultimo de los objetivos se presenta en la
mayoria de los casos estudiados.

e Definir el plan de envios 6ptimo que minimice el costo total por unidad de
tiempo.

e Determinar las mejores rutas de acuerdo a los requerimientos de clientes y las
variables de tiempo y costo.

e Determinar las mejores rutas de acuerdo a los costos de transporte.

e Analizar alternativas de inversion de acuerdo a la inversion necesaria y a los
costos de operacion del sistema de distribucion.

TEMAS ABORDADOS:

e La totalidad de los casos estudiados tiene como uno de sus temas primordiales
los costos de transporte al igual que el disefio de las rutas de transporte. En
cada uno de los casos se abordan estos temas de manera diferente de
acuerdo a las condiciones establecidas.

e Uno de los ejes tematicos relevantes que se aborda en tres de los cinco casos
analizados es la capacidad de los vehiculos. Tener en cuenta la capacidad de
los vehiculos es fundamental a la hora de disefiar las rutas.

e El 40% de los casos analizados presenta multiples origenes y multiples
destinos. Estos casos son estudiados para el transporte a larga distancia, entre
productores y distribuidores. Estos casos también tienen la particularidad de
girar en torno a medios de transporte diferentes al terrestre. Estos dos casos
se diferencian en que en uno busca la seleccion del mejor medio de transporte
a utilizar y el otro solo pretende optimizar el plan de envios de la situaciéon
actual.

e EIl 40% de los casos analizados presenta el problema de una ubicacion que
tiene que abastecer la demanda de una zona especifica en la que se
encuentran ubicados diversos clientes. Los dos casos son bastante similares,
con ejes tematicos como la secuencia de las rutas, la capacidad de los
vehiculos, la tercerizacion de la operacion de transporte y la compra de nuevos
vehiculos.

e Tan solo uno de los casos establece el problema de encontrar la ruta mas corta
entre un origen y un destino. En este caso se presenta como principal eje
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tematico la centralizacion del abastecimiento enfocada a la disminucion de los
costos de mantenimiento de las existencias. Este es el unico caso en el que se
toca el tema de los costos de mantenimiento de las existencias.

e Un tema importante es la sensibilidad de la soluciéon a los cambios en los
costos de transporte. Este tema pretende evidenciar que se debe tomar
decisiones teniendo en cuenta el posible cambio de los costos de transporte en
el tiempo, ya que los costos que se establecen son momentaneos y es posible
que sufran cambios haciendo que las decisiones tomadas pierdan validez.

INFORMACION PROPORCIONADA:

Contexto: Se refiere a la informacion de la empresa que esta afrontando una
situacion especifica dentro del transporte y esta necesitando tomar medidas que le
permitan mejorar su operacién, disminuir los costos de transporte y mejorar el
servicio al cliente. Esta informacién es importante porque nos ubica en la realidad
de la organizacion y en los objetivos trazados para el futuro de la misma, pero
exceder la informacion del contexto no aporta a la solucién del problema.

e De manera general los casos de estudio realizan una presentacién de la
situacion actual de la empresa, de los problemas que afronta y de las medidas
que se pretenden tomar para mejorar la operacion.

e Dos de los casos hablan de la historia de la organizacion y otros aspectos que
no tienen trascendencia alguna en la solucion del caso.

e Uno de los casos aborda profundamente un problema de la empresa que no es
el centro del caso y que no es necesario para el mismo, generando de esta
manera confusiones al lector.

Informacién de impacto directo: La informacion de impacto directo es aquella
absolutamente necesaria para establecer una solucion al caso y que tiene
implicacién directa en la escogencia de las técnicas utilizadas. La magnitud de
esta informacion nos puede dar una idea de la complejidad del caso.

e Tan solo uno de los casos presenta una cantidad extensa de informacion de
impacto directo. Este es el caso estudiado de mayor complejidad, en el cual es
necesario evaluar alternativas de adquisicion de nuevos vehiculos, de
tercerizacion de la operacion y de cambio de ubicaciéon actual de la empresa.

Informaciéon complementaria: La informacion complementaria es aquella que
amplia la informacion de impacto directo para mejorar la comprension del caso.

¢ No existe demasiada informacién complementaria en los casos estudiados. Los

datos que se presentan son por lo general indispensables para la solucion del
caso.
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Informacién irrelevante: La informacion que no aporta de ninguna forma al
planteamiento de alternativas de solucion se presenta de manera limitada para la
mayoria de los casos estudiados. Se puede decir que los casos buscan establecer
de manera general lo apropiado para la tematica, lo cual puede beneficiar o
perjudicar el aprendizaje. En ocasiones se hace necesaria la presencia de
elementos que no aporten nada para la solucién, con el fin de desarrollar la
capacidad de identificacion de elementos relevantes.

ANALISIS DE LA INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO:

A continuacion se presentan los aspectos relevantes determinados a partir de la
informacion proporcionada para el caso:

e La demanda se presenta en la totalidad de los casos de manera puntual, se
establece un valor de demanda para cada uno de los clientes para un periodo
de tiempo determinado. El periodo de tiempo puede diferir, pero el problema se
aborda de la misma manera.

e Las decisiones que se toman son bastante diferentes en cuanto al tiempo
necesario para su aplicaciéon. Existen decisiones de corto plazo orientadas a la
optimizacién del sistema de distribucion actual, por otro lado existen decisiones
de mediano plazo en las cuales se hace necesaria la inversion recursos para la
adquisicion de nuevos vehiculos, y finalmente hay decisiones de largo plazo
que requieren grandes inversiones y la construccion de nuevas ubicaciones
para despachar los envios a los clientes.

e El proceso estudiado es la comercializacion de un unico producto. En algunos
casos hay manufactura y en otros casos solo hay compra y almacenamiento.

CONOCIMIENTOS REQUERIDOS:

A continuacién se presentan los conocimientos que de manera general son
fundamentales para darle solucion a los casos de estudio analizados:

e Investigacion de operaciones
o Problema de transporte
Problema de la ruta mas corta

O

Programacion y disefio de rutas de los vehiculos
Principios para una buena programacion y disefo de rutas
Métodos de programacion y disefio de rutas

Secuencia de rutas

Puntos multiples de origen y destino

Puntos de origen y destino separados y sencillos

O O O O O e

Caracteristicas del costo de transporte
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e Tarifas de transporte
o Transporte propio
o Transporte contratado

e FEvaluacion de alternativas de inversion
ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION DEL CASO:

De manera general, a continuacion se expresan las actividades comunes que se
deben realizar para la solucion de los casos analizados. Cada una de estas
actividades se diferencia de un caso a otro de acuerdo a los componentes
especificos de cada uno de ellos, pero las siguientes se pueden establecer como
lineamientos generales.

e Disefiar la mejor ruta para realizar el transporte de los productos a los clientes,
en algunos casos esta ruta es 6ptima y en otros no lo es.

e Evaluar los costos de transporte de acuerdo al sistema actual.

e Determinar y evaluar nuevas estrategias de distribucion.

e Determinar los nuevos costos de transporte.

e Determinar la opcion que reporte mas y mejores beneficios a la organizacion.

6.1.5 Propuesta para el taller. A continuacion se presenta una propuesta para
el taller de estudio relacionado con el tema de transporte. Los aspectos generales,
los temas incluidos y la manera de presentar la informacion fueron escogidos de
acuerdo a la investigacion bibliografica realizada.

» GENERALIDADES DEL TALLER:

El taller presenta el problema al que se ve enfrentada una empresa que se
encarga de la produccion y comercializacion de un producto. Actualmente la
empresa enfrenta el problema de abastecer de la mejor manera la demanda de
sus clientes. Se desea establecer cual debe ser el numero de unidades que se
envien desde cada planta a cada uno de los clientes y elegir el medio de
transporte mas beneficioso para la organizacion.

Las siguientes son las caracteristicas que describen la situacion planteada en el
taller:

e La empresa cuenta con tres plantas productoras ubicadas en diferentes zonas
del pais y existen cinco grandes clientes ubicados en todo el territorio nacional.
En la Figura 6.2 se muestran las relaciones entre las plantas y los clientes.

e El problema gira en torno a un unico producto.

e Se busca optimizar el plan de envios para un periodo determinado.
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Figura 6. 2. Relaciones entre plantas y clientes para la propuesta del taller

CLIENTE 1

PLANTA 1 CLIENTE 2
PLANTA 2 » CLIENTE 3
PLANTA 3 CLIENTE 4
n CLIENTE 5

Fuente. Autor del proyecto

¢ Cada una de las plantas posee una capacidad de produccion determinada.

e Cada uno de los clientes de la empresa demanda una cantidad determinada de
productos para el periodo establecido.

e Actualmente la empresa realiza el envio de los productos utilizando un medio
de transporte terrestre.

e Cada una de las rutas Planta — Cliente tiene asociado un costo de transporte
por unidad.

e Se esta considerando utilizar otros medios de transporte, como el férreo y el
fluvial. Para la utilizacién de estos nuevos medios de transporte es necesario
realizar inversiones.

e Para los nuevos medios de transporte a utilizar existen unos nuevos costos de
transporte por unidad para cada una de las rutas.

El taller pretende evaluar los tres medios de transporte: terrestre, férreo y fluvial.
Se pretende evidenciar las diferencias en cuanto a costos entre los diferentes
medios. Los costos para cada una de las diferentes rutas Planta — Cliente
permitiran evidenciar estas diferencias. Otra caracteristica que diferencia a los
medios de transporte es la cobertura. Los medios fluvial y férreo tienen una
cobertura menor del territorio nacional con respecto al transporte terrestre. Para
evidenciar esta limitacion, dentro de las condiciones del problema se presentan
restricciones para algunas rutas, en otras palabras no es posible enviar productos
de una determinada planta a un determinado cliente bien sea por medio fluvial o
férreo.

El taller se puede dividir en cuatro etapas. En la primera, el medio de transporte

que se presenta es el terrestre, por medio del cual la empresa puede llevar
productos desde cualquiera de las Plantas hasta cualquiera de los Clientes. Se
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presenta en esta etapa el costo de transporte por unidad para cada una de las
rutas.

En la segunda etapa se plantea la posibilidad de utilizar un medio férreo de
transporte para llevar los productos desde las plantas hasta los clientes. No sera
posible el envio de los productos por algunas rutas, es decir, no sera posible
abastecer productos a un cliente desde una de las plantas, de tal manera que este
cliente se debe abastecer desde las otras plantas necesariamente. También en
esta etapa se establece la inversion necesaria para empezar a utilizar este nuevo
medio de transporte. Esta inversion afecta los costos de transporte.

La tercera etapa es similar a la segunda con la diferencia de que para esta, el
medio de transporte es el fluvial y no el férreo.

En la cuarta etapa se plantea la posibilidad de escoger el medio de transporte para
una ruta especifica de acuerdo a los costos asociados, es decir, es posible que la
empresa envie los productos desde una planta a un cliente por transporte
terrestre, a otro de los clientes por medio férreo y a los restantes por fluvial de
acuerdo al menor costo para cada una de las rutas.

> APLICACION DE LAS AYUDAS PARA LA SOLUCION DEL TALLER.
Para la solucion del taller se utilizara WinQSB como herramienta de apoyo.

WinQSB permite la solucién de problemas de transporte de diferentes tipos. Para
este taller especifico es necesario usar el modulo Network Modeling en el tipo de
problema Transportation Problem, el cual permite resolver problemas de
transporte con multiples origenes y destinos. Solo es necesario establecer el
numero de origenes y la capacidad de cada uno de ellos, el numero de destinos y
la demanda de cada uno de ellos, los costos de transporte por unidad para cada
una de las rutas y el programa entrega la solucién éptima.

» COMPONENTE ALEATORIO:

El componente aleatorio del taller se establecera a partir de la demanda de los
clientes, de la capacidad de las plantas y de los costos de transporte por unidad
para cada una de las rutas. Se establecen diferentes escenarios de demanda, de

capacidad y de costos de transporte por unidad para cada ruta, los cuales se
escogen posteriormente de manera aleatoria.

> OBJETIVOS:

e Definir el plan de envios éptimo que minimice el costo total por unidad de
tiempo.

183



e Evidenciar las diferencias en costos de transporte de acuerdo a los diferentes
medios utilizados.
e Evidenciar diferencias de cobertura entre diferentes medios de transporte.

» TEMAS ABORDADOS:

e Disefo de rutas para el transporte.

e Puntos multiples de origen y destino.
e Transporte a larga distancia.

e Costos de transporte.

¢ Diferentes medios de transporte.

> INFORMACION PROPORCIONADA:

Contexto de la empresa: Se otorgara un contexto detallado de la empresa, el
comportamiento histérico de la misma, la actualidad en cuanto a transporte de
productos hasta los clientes finales, los cambios que se desean realizar, los
objetivos que se pretenden alcanzar, los cursos de accion determinados para
alcanzar los objetivos planteados, en fin, todos los aspectos requeridos para que
el estudiante pueda entender las diferentes alternativas de transporte y las
caracteristicas y viabilidad de cada una de ellas.

Informacion de impacto directo: Alguna de la informacién que se debe presentar
al estudiante es la siguiente:

e Un mapa del territorio colombiano en el cual se presente graficamente la
ubicacion de cada una de las plantas y la de cada uno de los clientes.

e La demanda de cada uno de los clientes para un periodo determinado.

e La capacidad de abastecimiento de cada una de las plantas para un periodo
determinado.

e Los costos de transporte terrestre por unidad para cada una de las rutas.

e Los costos de transporte férreo por unidad para cada una de las rutas,
especificando las rutas que no puedan ser utilizadas por limitaciones del
medio.

e Lainversion necesaria para empezar la utilizar el medio de transporte férreo.

e Los costos de transporte fluvial por unidad para cada una de las rutas,
especificando las rutas que no puedan ser utilizadas por limitaciones del
medio.

e Lainversion necesaria para empezar la utilizar el medio de transporte fluvial.

Informacion complementaria:  La informacion complementaria del taller se
presentara de manera moderada. Dentro de esta categoria se presentaran
aspectos que posibiliten reforzar la informacion de impacto directo y que permitan
una comprension mas clara de la situacién. Ademas, se resaltaran algunos
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aspectos teoricos que se consideren importantes para la educacion, enmarcados
dentro del contexto del taller e involucrados dentro de ese ambiente real de la
empresa, es decir, se evidenciara la teoria en la practica.

Informacién irrelevante: La informacion irrelevante del taller se presentara de
manera moderada. Se presentara alguna informacién que no sea de relevancia
para la solucion del taller, con el objetivo de fomentar en el estudiante la
capacidad de discernir la informacién importante y no “distraerse” en los aspectos
que no aportan a la solucion. Esta es una situacién que se presenta en la realidad
empresarial, informacién de todo tipo, importante e irrelevante.

> ORIENTACION PEDAGOGICA:

e DIFERENTES MEDIOS DE TRANSPORTE

El usuario posee actualmente una amplia gama de modalidades de transporte. Un
conjunto de transporte es un conjunto de caracteristicas que se adquieren a un
determinado precio. El usuario elige un servicio o combinacion de servicios que
proporcione el mejor balance entre la calidad del servicio escogido y el costo de tal
servicio. Las caracteristicas basicas para todos los servicios que deben ser
analizadas son: precio, tiempo de transito promedio, variacion del tiempo de
transito, entre otras.

e TRANSPORTE TERRESTRE Y FLUVIAL

Estos dos medios de transporte poseen caracteristicas diferentes. Dos de las
caracteristicas que diferencias estos dos medios de transporte y que se pueden
evidenciar con la realizacion del taller son el precio y la cobertura. La
transportacion es normalmente mas econdmica por medio fluvial, pero el medio
terrestre posee una cobertura mayor. Es necesario analizar estas dos
caracteristicas en conjunto para tomar una decision adecuada acerca de cual
medio utilizar.

e EVALUACION DE ALTERNATIVAS

La aplicacion de un nuevo medio de transporte puede representar ahorros en los
costos de transporte pero al mismo tiempo representan una inversion inicial. Para
evaluar la viabilidad de la nueva alternativa es necesario evaluar los ahorros
alcanzados a la luz de la inversion requerida.

» CONOCIMIENTOS REQUERIDOS:

e Investigacion de operaciones
o Problema de transporte

e Programacion y diserio de rutas de los vehiculos
o Puntos multiples de origen y destino
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e Caracteristicas del costo de transporte

e Tarifas de transporte

e FEvaluacion de alternativas de inversion

e Conocimiento de distinfos medios de transporte

o Férreo
o Maritimo

Caracteristicas de los distintos medios de transporte
Precio
Cobertura

O O

ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION DEL TALLER:

Determinar el plan 6ptimo de envios por medio terrestre y el costo asociado.
Determinar el plan 6ptimo de envios por medio férreo y el costo asociado.
Determinar el plan 6ptimo de envios por medio fluvial y el costo asociado.
Determinar el plan 6ptimo de envios por medio de una combinacién de los
medios estableciendo para cada una de las rutas el medio de acuerdo al
minimo costo de transporte por unidad.

Establecer el costo asociado para este nuevo plan de envios resultante de una
combinacion de medios de transporte.

F Tomar una decision sobre cual de todas las alternativas de transporte es mas
beneficiosa para la organizacion.

OoOw> Vv

m

6.2 ELABORACION

6.2.1 Particularizacion. Una de las caracteristicas importantes del taller es la
posibilidad de diferenciarlo de un grupo de estudio a otro.

Esta particularizacion del se logra a partir de los datos de demanda de cada uno
de los clientes, de las capacidades de produccién de cada una de las plantas y de
los costos de transporte.

La demanda total de los clientes es de 1.000.000 de toneladas. Lo que varia es la
forma en la que se distribuyen estas unidades en cada uno de los clientes. Existen
tres opciones establecidas, de las cuales se escoge una de manera aleatoria para
cada grupo.
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Para la capacidad de produccion se utiliza el mismo procedimiento de
aleatorizacion que para la demanda. La capacidad de produccién total es de
1.000.000 de toneladas al afio, las cuales estan distribuidas de tres diferentes
maneras entre las tres plantas que posee la empresa. De estas tres opciones se
escoge una de manera aleatoria.

La aleatorizacion de los costos de transporte se realiza de la misma forma para
ambos medios de transporte. Para cada planta se establecen los costos de
transporte a cada uno de los clientes. Hay tres diferentes opciones para cada una
de las plantas, de las cuales se escoge una de manera aleatoria.

Para realizar la seleccion aleatoria fue necesario el disefo de macro.
En total existen 6561 diferentes opciones.

6.2.2 Herramienta informatica de soporte para el docente. Se ha disefado
una herramienta en Microsoft Excel para ayuda del docente. La herramienta
permite la particularizacion del taller y adicionalmente otorga la solucion del
mismo.

La herramienta se presenta en el Anexo D (Taller 3) y cuenta con ocho hojas de
calculo, las cuales se presentan a continuacion:

PRESENTACION: Desde esta hoja de calculo se puede acceder a las demas por
medio de hipervinculos.
COSTOS: Base de datos para los costos. Se presentan ocho tablas, las cuales

se citan a continuacion:

e Capacidad de produccién de cada una de las plantas.

¢ Demanda de cada uno de los clientes.

o Costos de envio desde la Planta 1 a cada uno de los clientes por
medio terrestre.

e Costos de envio desde la Planta 1 a cada uno de los clientes por
medio fluvial.

o Costos de envio desde la Planta 2 a cada uno de los clientes por
medio terrestre.

o Costos de envio desde la Planta 2 a cada uno de los clientes por
medio fluvial.

e Costos de envio desde la Planta 3 a cada uno de los clientes por
medio terrestre.

o Costos de envio desde la Planta 3 a cada uno de los clientes por
medio fluvial.

Cada una de estas tablas tiene tres diferentes opciones identificadas

con un codigo, de las cuales se escoge una para presentar como
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informacion a los estudiantes. Esta seleccién se realiza por medio de

un Macro.

A-DOC: Ayuda Docente. Se presentan las opciones que se escogieron de
manera aleatoria en cada tabla, con su respectivo cédigo.

TABLAS: Tablas para los estudiantes. Esta hoja de calculo contiene las tablas
que se presentan a los estudiantes. Esta configurada para la
impresion.

TER: Solucién por medio terrestre. Se presenta la solucién del problema

de transporte por medio terrestre. Para la solucion se utiliza el Solver
de Microsoft Excel.

FLU: Soluciéon por medio fluvial. Se presenta la solucion del problema de
transporte por medio fluvial. Para la solucion se utiliza el Solver de
Microsoft Excel.

TER-FLU:  Soluciéon combinacion de medios. Se presenta la solucion del
problema de transporte por una combinacion de medios terrestre y
fluvial teniendo en cuenta el menor costo para cada una de las rutas.
Para la solucion se utiliza el Solver de Microsoft Excel.

RES-COSTOS: Resumen de los costos de las tres opciones. Se presenta una

tabla con los costos encontrados para las opciones: medio
terrestre, medio fluvial o una combinacion de medios.

Para la particularizacién es necesario el uso de un macro el cual escoge de
manera aleatoria una de las tres opciones establecidas en las ocho tablas de la
hoja de calculo “COSTOS”, completa la hoja de calculo “A_DOC” y genera las
tablas que se presentan a los estudiantes.

Este macro se llama “PARTICULARIZACION” y su acceso directo es:
Ctrl + Mayus + A

Adicionalmente, para solucionar el problema de transporte para las tres opciones
establecidas en el taller se usa el Solver de Microsoft Excel, el cual ya esta
programado. Para hacer uso de éste se debe seleccionar “Solver” en la opcién
“‘Herramientas” como se muestra en la Figura 6.3.

Figura 6. 3. Ingreso al Solver

Hetramientas | Datos  Yenl

¥ OrtograFia... F7

Euroconversion, ..

| Solver. .. ‘

[Macro 3

£

Fuente. Microsoft Excel
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Los parametros del Solver ya estan configurados para el problema, tan solo es
necesario seleccionar “Resolver” en la ventana que se despliega y que se muestra
en la Figura 6.4.

Figura 6. 4. Menu del Solver

Parametros de Solver )

Celda objetivo:
Valor de la celda objetiva:
) Méximo (*) Minima () valores de: |0
Cambiando las celdas
fopis e
Jpciones. ..
Sujetas & las siguientes restricciones:
$0p22: 40322 = $D$24:bag24
SHELDAHEZ 1 = §1519:46 1471 i
[ Cambiar. .. ] [ Restablecer toda ]
[ Elirinar ] [ Avuda ]

Fuente. Microsoft Excel

Este proceso se debe realizar en las tres hojas de calculo que contienen las
soluciones. Estas hojas de calculo son: “TER”, “FLU” y “TER-FLU”.

6.3 DESARROLLO

6.3.1 Analisis de la situacion. El taller presenta la situacion de una empresa
que produce y comercializa panela en el territorio nacional y que actualmente
desea disminuir el costo de transporte, el cual representa un porcentaje alto de los
costos totales.

La empresa quiere evaluar el medio de transporte fluvial para llevar los productos
desde sus tres plantas hasta las ubicaciones de los cinco mas importantes clientes
mayoristas. Se analiza la viabilidad econdémica de utilizar este medio de transporte
y reemplazar al transporte terrestre utilizado actualmente. Se contempla también
la posibilidad de utilizar para unas rutas transporte terrestre y para otras transporte
fluvial.

La empresa debe establecer un plan de envios 6ptimo que cumpla con la
demanda del préximo afio y que minimice los costos de transporte. Para esto
deben evaluar tres opciones: seguir usando el medio de transporte terrestre,
utilizar solo transporte fluvial, o utilizar ambos medios de transporte de acuerdo al
menor costo por ruta.
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Se espera que los estudiantes visualicen las diferencias entre el medio de
transporte terrestre y el fluvial en cuanto a costos y cobertura.

El problema se resuelve por medio de la investigacion de operaciones utilizando el
método de transporte. El analisis se orienta a la comparacion de los costos totales
del plan de envios 6ptimo para las tres opciones, con el fin de escoger la mejor en
términos econdémicos.

En resumen, se deben realizar entonces los siguientes analisis:

e Analisis del sistema actual de transporte por medio terrestre.

e Evaluacion de la alternativa de cambiar el medio de transporte de terrestre a
fluvial.

e Analizar la opcién de utilizar ambos medios de transporte (terrestre y fluvial)
conjuntamente de acuerdo al menor costo para cada una de las rutas.

e Caracteristicas de los medios de transporte presentados.

6.3.2 Propuesta de solucion. No se presenta una solucion especifica ya que el
taller difiere de un grupo de estudiantes a otro y cada opcidn particular requiere de
un analisis particular.

Las tablas citadas se presentan en el texto del taller 3, el cual se encuentra en el
Anexo H (numeral 3.5).

A continuacion se presenta una propuesta de solucion general al taller:

a) Los datos de capacidad de la Tabla 1.C, los datos de demanda de la Tabla 2.C
y los costos establecidos en la Tabla 3.C, se deben utilizar para establecer el
plan 6ptimo de envios por medio terrestre. Este es un problema que se debe
solucionar por medio de investigacidn de operaciones utilizando el método de
transporte. WinQSB sirve como herramienta para la solucién.

b) Se deben sumar los costos para cada una de las rutas establecidos en las
Tablas 4.C y 5.C. La primera de estas tablas presenta los costos de transporte
por medio fluvial. En la segunda, se establece el costo anual equivalente
relacionado con la inversion en barcazas necesaria para utilizar el medio
fluvial. La tabla que resulta de la suma, representa los costos totales que se
deben incurrir en el proximo afio en cada una de las rutas por cada mil
toneladas transportadas por medio fluvial.

c) Utilizando los datos de las Tablas 1.C y 2.C, referentes a la capacidad de las
plantas y a la demanda respectivamente, y los costos totales resultantes de la
suma de las Tablas 4.C y 5.C establecidos en el punto b), se establece el plan
optimo de envios por medio fluvial. Este es un problema de transporte que se
soluciona con la ayuda de WinQSB.
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d) Se establece para cada una de las rutas el menor costo entre los dos medios
de transporte. Para esto se utiliza la Tabla 3.C que presenta los costos por
medio terrestre y los costos totales por medio fluvial resultantes de la suma de
las Tablas 4.C y 5.C establecidos en el punto b).

e) Con el menor costo entre los dos medios de transporte para cada ruta
establecido en el punto d) y los datos de las Tablas 1.C y 2.C, referentes a la
capacidad de las plantas y a la demanda respectivamente, se establece el plan
optimo de envios por una combinacién de medios. Este es un problema de
transporte que se soluciona con la ayuda de WinQSB.

6.4 EVALUACION

Cada uno de los grupos debe llegar a resultados diferentes debido a que cada
taller de estudio presenta datos particulares. Por tal motivo, no se presentan
resultados numeéricos.

De manera general cada grupo de trabajo debe presentar:

¢ Un plan de envios 6ptimo por medio terrestre.

Un plan de envios 6ptimo por medio fluvial.

Un plan de envios 6ptimo por una combinacién de medios terrestre y fluvial.
Eleccidn de la mejor alternativa de transporte.

Conclusiones acerca de los medios presentados.

Cada grupo teniendo en cuenta los resultados que obtengan de la solucion del
taller puede realizar un analisis y establecer conclusiones, las cuales de manera
general, deben estar orientadas a los siguientes aspectos:

DIFERENTES MEDIOS DE TRANSPORTE

El usuario posee actualmente una amplia gama de modalidades de transporte. Un
conjunto de transporte es un conjunto de caracteristicas que se adquieren a un
determinado precio. El usuario elige un medio o combinacion de medios que
proporcione el mejor balance entre la calidad del servicio escogido y el costo de tal
servicio.

TRANSPORTE TERRESTRE Y FLUVIAL

Estos dos medios de transporte poseen caracteristicas diferentes. Dos de las
caracteristicas que diferencian a estos dos medios de transporte y que se pueden
evidenciar con la realizacion del taller son el precio y la cobertura. La
transportacién es normalmente mas econdémica por medio fluvial, pero el medio
terrestre posee una cobertura mayor. Es necesario analizar estas dos
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caracteristicas en conjunto para tomar una decision adecuada acerca de cual
medio utilizar.

EVALUACION DE ALTERNATIVAS

La aplicacion de un nuevo medio de transporte puede representar ahorros en los
costos de transporte, pero al mismo tiempo representan una inversion inicial. Para
evaluar la viabilidad de la nueva alternativa es necesario evaluar los ahorros
alcanzados a la luz de la inversion requerida.
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7 DISENO DEL TALLER DE ESTUDIO PARA LA TEMATICA 4: COSTOS
LOGISTICOS

Las etapas del disefio del taller de estudio que deben ser presentadas a los
estudiantes se encuentran en el Anexo H (numeral 4).

7.1 FORMULACION

7.1.1 Analisis de teoria. A partir del analisis de los aportes realizados por COS,
Jordi Pau y NAVASCUES de, Ricardo en 1998 en el tema de Costos Logisticos;
los aportes de GARCIA S., Oscar Leén en 1999 en el tema del Costeo Basado en
Actividades; y el articulo GESTION DE los Costos Logisticos en la cadena de
abastecimiento, publicado en la Revista Zona Logistica N° 16, se disefio la Figura
7.1, con el objeto de unificar conceptos.

Figura 7.1 Resumen tedrico del taller 4
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7.1.2 Analisis de casos relacionados con la tematica. A continuacién se
presenta el analisis de cuatro casos de estudio que se encontraron pertinentes
para el tema en cuestion.

7.1.2.1  EJERCICIO ILUSTRATIVO DE COSTEO ABC*

» OBJETIVOS:

e Visualizar los pasos necesarios para el desarrollo de un sistema de costeo
basado en actividades (ABC).

e Comparar el sistema de costeo basado en actividades con un sistema de
costeo tradicional.

¢ Evidenciar los beneficios de un sistema de costeo basado en actividades para
la identificacion de oportunidades de reduccion de costos.

e Evidenciar las diferencias en el consumo de actividades por cada uno de los
productos, debido a las diversas caracteristicas de los mismos.

» TEMAS ABORDADOS:

Costeo basado en actividades (ABC).

Inductores de costo.

Calculo de tasas de asignacion de costos a los productos.
Sistema de costeo tradicional.

> INFORMACION PROPORCIONADA:

Contexto de la empresa: La empresa ABC produce dos lineas de producto. La
gerencia de la empresa piensa que su actual sistema de costos arroja resultados
distorsionados y por lo tanto ha decidido analizar las operaciones de la planta y
establecer un sistema de costeo basado en actividades.

Informacién de impacto directo:

e Ventas anuales en unidades para las dos lineas de producto.

e Horas de mano de obra directa requeridas para la produccion de cada una de
las lineas de producto.

Costo de material directo por unidad para cada una de las lineas de producto.
Costo por hora de mano de obra directa.

Costos fijos totales anuales de produccion.

Actualmente los costos se asignan a los productos tomando como base las
horas de mano de obra directa.

% GARCIA S., Oscar Leon. Administracion Financiera: Fundamentos y Aplicaciones. 3 ed. Cali :
Prensa Moderna Impresores, 1999. p. 453-456.
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e La empresa ha identificado ocho centros de actividad o actividades
relacionadas con los costos fijos de produccién.

e Se detallan los costos relacionados con cada una de las actividades, los
inductores de costo y el numero esperado de transacciones o eventos
relacionados con dichos inductores. Estas transacciones se presentan para
cada uno de los productos y representan el consumo de dicha actividad.

Informacion complementaria:

e Ambos productos requieren las mismas horas de mano de obra.

e El producto A requiere de mas montajes de maquinaria e inspecciones de
calidad que B debido a la complejidad de su disefo.

e A requiere un numero mayor de 6rdenes de produccion que B.

Informacion irrelevante:
No se presenta informacion que no aporte significativamente en la solucion del caso.

Analisis de la informacion de impacto directo:

DECISION: Asignar los costos fijos de produccién a los dos productos por medio
de un sistema de costeo basado en actividades y compararlo con un sistema
tradicional.

PROCESO: Produccion.

META DEL PROCESO: Determinar el costo unitario total asignable a cada uno de
los productos.

CARACTERISTICAS:

e Marco de tiempo: Corto plazo.

e Numero de aspectos a evaluar: 2 productos.

e Tipo de costos evaluados: Costos de produccion.
[ J

Sistemas de costeo analizados: Costeo tradicional y costeo basado en
actividades (ABC).

DATOS DE LA DEMANDA:

e Descripcion: Constante.
e Periodo: Anual.
e Numero de datos: 2. Un dato para cada producto.

ELEMENTOS INFLUYENTES:

e Factores internos: Los costos se asignan a los productos tomando como base
las horas de mano de obra directa.

e Factores externos: Ninguno.
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> ORIENTACION PEDAGOGICA:

e SISTEMA DE COSTEO TRADICIONAL

Este sistema asigna los costos indirectos de fabricacion a los productos por medio
de una tasa predeterminada. La asignacion basada en una Uunica tasa
predeterminada tiende a favor de los productos de bajo volumen y alta
complejidad en el proceso.

e COSTEO BASADO EN ACTIVIDADES (ABC)

Es un sistema que le permite a la empresa asignar a cada producto y a cada
cliente, los costos asociados a las actividades que se generan al interior de la
cadena de suministro. En este sistema a menudo los costos se redistribuyen de
los productos de alto volumen a los de bajo volumen. La ventaja mas importante
de este sistema es que permite identificar oportunidades de mejora encaminadas
a la reduccion de los costos, enfocando los esfuerzos en los puntos criticos
buscando la optimizacion de los recursos utilizados.

e PRODUCTOS DE BAJO VOLUMEN

Puede que un producto se produzca en un volumen bajo, pero si este es complejo,
requiere equipos especiales ademas de disefo, ingenieria y controles de calidad
mas sofisticados, entonces producirlos implica que se debe incurrir en una alta
proporcion de costos indirectos de fabricacién, que hacen que el costo de los
productos se aumente. El costeo ABC permite una asociacion directa de estos
costos con los productos. Adicionalmente, algunos de los costos se incurren por
lotes, de tal manera que se deberian cargar un costo unitario mayor a los
productos de bajo volumen de produccion.

» CONOCIMIENTOS REQUERIDOS:

e Costeo basado en actividades (ABC)
o Establecimiento de tasas de asignacién de los costos.
o Asignacion de costos.

e Sistema de costeo tradicional
o Asignacion de los costos indirectos de fabricacion (CIF) por medio de una tasa
predeterminada.

> ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION DEL CASO:

A. Establecer el costo unitario asignable a cada uno de los productos por medio
del sistema tradicional de costeo.
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Asignar los costos indirectos de fabricacion a los dos productos de la empresa
por medio de una tasa predeterminada, teniendo como base las horas de mano
de obra directa.

Sumar los tres elementos del costo: costo de material directo, costo de mano
de obra directa y los CIF asignados.

Establecer el costo unitario asignable a cada uno de los productos por medio
del sistema de costeo basado en actividades.

Con los costos de cada una de las actividades, los inductores de costo y el
numero esperado de transacciones, se debe calcular una tasa predeterminada
para cada una de las actividades.

Con las tasas predeterminadas calculadas para cada actividad, se realiza la
asignacion de los costos a los productos, de acuerdo con la cantidad de
actividad que cada uno consume.

Sumar los tres elementos del costo: costo de material directo, costo de mano
de obra directa y los CIF asignados por medio del sistema de costeo ABC.

Comparar los costos asignados a los productos por ambos sistemas de costeo
y establecer conclusiones al respecto.

7.1.2.2 TALLER DE COSTOS E INDICADORES DE GESTION*

>

>

OBJETIVOS:

Establecer indicadores para las diferentes actividades logisticas.
Analizar la operacion de una organizacién a partir de la cuantificacion de los
costos incurridos en las diferentes actividades logisticas.

TEMAS ABORDADOS:

Indicadores logisticos.
Costos logisticos.

INFORMACION PROPORCIONADA:

Contexto de la empresa: No se presenta informacion detallada del contexto de la
empresa Matek S.A. Tan solo se sabe que la empresa desea establecer los
indicadores logisticos y el movimiento de la bodega en el mes anterior.

%8 Material Pedagdgico de la Doctora Myriam Leonor Nifio Lopez, docente de la asignatura Tépicos
Especiales: Logistica.
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Informacion de impacto directo:

Costo de la mercancia despachada.

Volumen ocupado por una caja (expresado en metros cubicos).
Peso de una caja (expresado en kilogramos).

Inventario promedio.

Valor del inventario obsoleto.

Numero de trabajadores en la bodega.

Costo operativo de la bodega.

Area de la bodega (expresada en metros cuadrados).

Altura de almacenamiento neto (expresada en metros cuadrados).
Total de unidades despachadas.

Volumen de estiba estandar (expresado en metros cubicos).
Unidades embaladas por caja.

Total de érdenes despachadas.

Numero de 6rdenes entregadas a tiempo.

Numero de 6rdenes devueltas por los almacenes.

Informacién complementaria:
No se presenta informacion complementaria. Todos los datos establecidos poseen
un impacto directo para el desarrollo del caso.

Informacion irrelevante:
No se presenta informacion que no aporte significativamente en la solucion del caso.

Analisis de la informacion de impacto directo:
DECISION: Analizar los indicadores logisticos y el movimiento de la bodega.
PROCESO: Almacenamiento y distribucion.

META DEL PROCESO: Establecer los indicadores logisticos y analizar la
operacion en los procesos de almacenamiento y distribucién.

CARACTERISTICAS:

e Marco de tiempo: Corto plazo.

e Numero de aspectos a evaluar: 1 producto.

e Tipo de costos evaluados: Costos logisticos.

e Sistemas de costeo analizados: No se requiere de la asignacion de costos
indirectos ya que solo se maneja un producto.

DATOS DE LA DEMANDA:

e Descripcion: Constante.
e Periodo: Mes.
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e Numero de datos: 1. Un dato para el unico producto en cuestion.

ELEMENTOS INFLUYENTES:
e Factores internos: Ninguno.
e Factores externos: Ninguno.

> ORIENTACION PEDAGOGICA:

e INDICADORES LOGISTICOS

Son datos numéricos que permiten determinar el cumplimiento de metas con
respecto a unos objetivos trazados. Uno de los beneficios de los costos logisticos
es que por medio de estos, la organizacion se retroalimenta, facilitando de esta
manera el mejoramiento de la cadena de suministro.

e COSTOS LOGISTICOS

La cuantificacion de los costos logisticos es importante para analizar el impacto de
los mismos sobre la operacién total de la compafnia. Este es una de los
indicadores de la gestidn logistica. Los encargados de la logistica deben enfocar
esfuerzos a la racionalizacion y mejora de estos costos.

» CONOCIMIENTOS REQUERIDOS:

Indicadores Logisticos

Indicadores de servicio.

Indicadores de Gestidon de Inventarios.
Indicadores de Gestidon Logistica.

O O O e

Costos Logisticos

> ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION DEL CASO:

>

Establecer los indicadores logisticos de la organizacion para el mes anterior.
Dentro de estos indicadores se destacan:

Pedidos entregados a tiempo;

Porcentaje de devoluciones;

Dias de inventario;

Costos logisticos.

Calcular los costos logisticos de la organizacién.
Identificar los costos incurridos por unidad almacenada;
Costo de almacenamiento por unidad de volumen;
Costo de almacenamiento por unidad de peso.

e o o [
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C. Determinar el impacto de los costos logisticos sobre la operacion total de la
compaidia.

7.1.2.3 TALLER LOGISTICA — FACTORES DE CONVERSION*

» OBJETIVOS:

e Evidenciar el procedimiento para establecer las tasas de asignacién de los
costos a los productos.

» TEMAS ABORDADOS:

¢ Inductores de costo.
e Calculo de tasas de asignacion de costos a los productos.

> INFORMACION PROPORCIONADA:

Contexto de la empresa: Una de las lineas de producto que maneja la empresa es
la jugueteria. A esta linea de productos pertenecen 41 referencias, para las cuales
la organizacion desea establecer, para la actividad de despacho de mercancias,
las tasas de asignacion de costos con respecto al volumen, al peso y al numero de
empaques despachados. Se desea realizar este analisis para el mes anterior. Una
tasa de asignacion de costos representa el numero de dinero necesario para la
comercializacion de un metro cubico de producto (con relacion al volumen), un
kilogramo (con relacién al peso), o un paquete (con relacion de los empaques
despachados).

Informacion de impacto directo:

e El movimiento de la empresa analizado corresponde al mes anterior.
e Para cada una de las 41 referencias de la linea de jugueteria se presentan en
una tabla los siguientes datos:

Costo unitario.

Frecuencia de despachos.

Unidades despachadas.

Numero de unidades empacadas por caja por el proveedor.

Peso del paquete.

Las dimensiones de largo, ancho y alto del paquete.

El volumen de cada paquete.

O O O O O O O

Informacion complementaria:
No se presenta informacion complementaria. Todos los datos establecidos poseen
un impacto directo para el desarrollo del caso.

% Material Pedagdgico de la Doctora Myriam Leonor Nifio Lopez, docente de la asignatura Tépicos
Especiales: Logistica.
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Informacion irrelevante:
No se presenta informacion que no aporte significativamente en la solucion del caso.

Analisis de la informacion de impacto directo:

DECISION: Establecer las tasas de asignacién de costos con respecto al volumen,
al peso a los empaques despachados.

PROCESO: Despacho de mercancias.

META DEL PROCESO: Tasas de asignacion de costos con respecto al volumen,
al peso y a los empaques despachados para la actividad de despacho de
mercancias.

CARACTERISTICAS:

e Marco de tiempo: Corto plazo.

e Numero de aspectos a evaluar: 41 productos, 3 factores de conversion.

e Tipo de costos evaluados: Costos logisticos de despacho.

e Sistemas de costeo analizados: Costeo basado en actividades (ABC), solo
establecer tasas para una de las actividades de la empresa.

DATOS DE LA DEMANDA:

e Descripcion: Constante.
e Periodo: Mes.
e Numero de datos: 41. Un dato para cada uno de los productos.

ELEMENTOS INFLUYENTES:

e Factores internos: Ninguno.

e Factores externos: El proveedor entrega un numero de unidades definido por
caja para cada una de las referencias.

> ORIENTACION PEDAGOGICA:

e TASAS DE ASIGNACION DE LOS COSTOS A LOS PRODUCTOS

Para una actividad o centro de actividad especifico para el cual la empresa desea
un reporte individual de los costos, se hace necesario el calculo de tasas para la
asignacion de los costos a los productos. El primer paso para el establecimiento
de las tasas es la seleccion de los inductores de costo, los cuales representan los
eventos o aspectos que hacen que se deba incurrir en unos determinados rubros
de costo. Para la seleccion de estos, se debe tener en cuenta la facilidad de tener
informacion y el grado en que el inductor mide el verdadero consumo de
actividades por parte de los productos. Para este caso en particular los inductores
son: metro cubico, kilogramo y paquetes despachados.
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COSTOS LOGISTICOS ASIGNABLES A LOS PRODUCTOS

Las diferentes caracteristicas técnicas de los productos manejados en una
organizacion hacen que los costos difieran de un producto a otro, en cada una de
las actividades desarrolladas.

>

O

> v

CONOCIMIENTOS REQUERIDOS:

Costeo basado en actividades (ABC)
Establecimiento de tasas de asignacion de los costos.

ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION DEL CASO:

Establecer el total de dinero despachado para cada una de las referencias.
Esto es igual al costo unitario por el total de unidades despachadas.

Determinar el total de dinero despachado para toda la linea de productos de
jugueteria. Esto es igual a la suma de los valores calculados para cada
referencia en la actividad A.

Establecer el numero de paquetes despachados por cada referencia. Este
calculo se realiza dividiendo el total de unidades despachadas entre el numero
de unidades por caja.

Determinar el numero total de paquetes despachados, el cual es la suma de
los paquetes despachados para cada una de las referencias.

Establecer el numero de kilogramos despachados por cada referencia. Este
dato es igual al numero de paquetes despachados por el peso de cada uno de
ellos.

Determinar la totalidad de kilogramos despachados para toda la linea de
productos.

. Establecer el numero de metros cubicos despachados por cada referencia.

Este dato es igual al numero de paquetes despachados por el volumen de
cada uno de ellos.

Determinar la totalidad de metros cubicos despachados para toda la linea de
productos.
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Calcular las tasas de asignacion de costos con relacién al peso, al volumeny a
los empaques despachados.

Con relacion a los empaques despachados. Es la razon entre el total de dinero
despachado, calculado en la actividad B y el total de paquetes despachados,
calculados en la actividad D.

Con relacion al peso. Es la razon entre el total de dinero despachado,
calculado en la actividad B y el total de kilogramos despachados, calculados en
la actividad F.

Con relacion al volumen. Es la razon entre el total de dinero despachado,
calculado en la actividad B vy el total metros cubicos despachados, calculados
en la actividad H.

7.1.24 MODELO DE COSTOS E INDICADORES DE GESTION / RED DE
CENTROS DE DISTRIBUCION*

>

>

OBJETIVOS:

Evidenciar el procedimiento para establecer las tasas de asignacion de los
costos a los productos.

Establecer indicadores para las diferentes actividades logisticas.

Analizar la operacion de una organizacién a partir de la cuantificacion de los
costos incurridos en las diferentes actividades logisticas.

TEMAS ABORDADOS:

Inductores de costo.

Calculo de tasas de asignacion de costos a los productos.
Costos logisticos.

Indicadores logisticos.

INFORMACION PROPORCIONADA:

Contexto de la empresa: La empresa cuenta con tres centros de distribucién
ubicados en las ciudades de Medellin, Bogota y Cali y maneja tres lineas de
productos, las cuales se denominan: Supermercados, Textiles y Variedades. La
empresa desea analizar el movimiento de los centros de distribucidn y la
operacion de transporte y distribucion.

*0 Material Pedagdgico de la Doctora Myriam Leonor Nifio Lopez, docente de la asignatura Tépicos
Especiales: Logistica.
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Informacion de impacto directo:

e Se establece en una tabla el area de almacenamiento disponible en cada uno
de los centros de distribucion. Esta area se discrimina por lineas de productos.
La unidad establecida es el metro cuadrado.

e Para cada uno de los centros de distribucion se presentan en una tabla los

siguientes datos:

Numero de unidades despachadas de cada una de las tres lineas de

productos.

Valor de la mercancia despachada para cada linea de productos.

Numero de personal operativo requerido por cada linea de productos.

Costo operativo de la bodega incurrido por cada linea de productos.

Costo de transporte de mercancia para cada linea de productos.

Total de kilogramos despachados por cada linea de productos.

Total de metros cubicos despachados por cada linea de productos.

Total de cajas despachadas por cada linea de productos.

Area disponible en la bodega para cada una de lineas de productos

(Expresada en metros cuadrados).

El numero de camiones propios disponibles, la capacidad y el porcentaje de

utilizacién de los mismos.

O O O O O O O O @)

O

Informacién complementaria:
No se presenta informacion complementaria. Todos los datos establecidos poseen
un impacto directo para el desarrollo del caso.

Informacion irrelevante:
No se presenta informacién que no aporte significativamente en la solucion del caso.

Analisis de la informacion de impacto directo:
DECISION: Analizar los costos logisticos y los indicadores de gestion.
PROCESO: Almacenamiento, despacho y transporte de mercancias.

META DEL PROCESO: Costos logisticos e indicadores de gestion para las
actividades de almacenamiento, despacho y transporte de mercancias.

CARACTERISTICAS:

e Marco de tiempo: Corto plazo.

e Numero de aspectos a evaluar: 3 lineas de producto, 3 centros de distribucion.

e Tipo de costos evaluados: Costos logisticos de almacenamiento, despacho vy
transporte.

e Sistemas de costeo analizados: Costeo basado en actividades (ABC), solo
establecer tasas para una de las actividades de la empresa.
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DATOS DE LA DEMANDA:

e Descripcion: Constante.

e Periodo: Mes.

e Numero de datos: 9. Uno por cada linea de productos en cada centro de
distribucion.

ELEMENTOS INFLUYENTES:

e Factores internos: Flota propia de camiones que limita la capacidad de
transporte y hace necesario en algunos casos la contratacion de camiones
externos.

e Factores externos: Ninguno.

> ORIENTACION PEDAGOGICA:

e COSTOS LOGISTICOS

La cuantificacion de los costos logisticos es trascendental para analizar el impacto
de los mismos sobre la operacion total de la compafia. Es importante asignar a
cada uno de los productos los costos asociados a cada una de las actividades que
se generan al interior de la cadena de suministro. Los encargados de la logistica
deben enfocar esfuerzos a la racionalizacion y mejora de estos costos.

e COSTOS LOGISTICOS ASIGNABLES A LOS PRODUCTOS

Las diferentes caracteristicas técnicas de los productos manejados en una
organizacion hacen que los costos difieran de un producto a otro, en cada una de
las actividades desarrolladas.

o INDICADORES LOGISTICOS

Son datos numéricos que permiten determinar el cumplimiento de metas con
respecto a unos objetivos trazados. Uno de los beneficios de los costos logisticos
es que por medio de estos la organizacién se retroalimenta, facilitando de esta
manera el mejoramiento de la cadena de suministro.

e TASAS DE ASIGNACION DE LOS COSTOS A LOS PRODUCTOS

Para una actividad o centro de actividad especifico para el cual la empresa desea
un reporte individual de los costos, se hace necesario el calculo de tasas para la
asignacion de los costos a los productos. El primer paso para el establecimiento
de las tasas es la seleccién de los inductores de costo, los cuales representan los
eventos o aspectos que hacen que se deba incurrir en unos determinados rubros
de costo. Para la seleccion de estos, se debe tener en cuenta la facilidad de tener
informacion y el grado en que el inductor mide el verdadero consumo de
actividades por parte de los productos. Para este caso en particular los inductores
son: metro cubico, kilogramo y paquetes despachados.
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CONOCIMIENTOS REQUERIDOS:

Costos logisticos
Costo de Almacenamiento.
Costo de Transporte.

Costeo basado en actividades (ABC)
Establecimiento de tasas de asignacion de los costos.

Indicadores Logisticos
ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION DEL CASO:

Calcular para cada una de las lineas de producto de cada centro de
distribucion los siguientes indicadores de gestion:

Costo por unidad despachada, el cual es igual al costo operativo de la bodega
sobre el total de cajas despachadas.

Costo por unidad despachada, el cual es igual al costo operativo de la bodega
sobre el total de unidades despachadas.

El total de unidades despachadas por persona. Este valor se calcula dividiendo
el numero de unidades despachadas entre el numero de personal operativo de
la bodega encargado a esta labor.

El costo de despachar 100 pesos de producto. Este valor es igual al Costo
operativo de la bodega sobre el valor de la mercancia despachada.

El total de cajas despachadas por persona. Este valor es igual al total de cajas
despachadas sobre el numero de personal operativo de la bodega encargado a
esta labor.

Costo por metro cuadrado, el cual es igual costo operativo de la bodega sobre
el numero de metros cuadrados asignados a una determinada linea de
productos.

Costo por unidad transportada, el cual se calcula dividiendo el costo de
transporte de la mercancia entre el numero de unidades despachadas.

Total de unidades despachadas por camién. Este valor es igual al numero de
unidades despachadas sobre el numero total de camiones disponibles para el
transporte de determinada linea de productos.

El numero de camiones requeridos para cumplir con las unidades a despachar,
valor que se calcula dividiendo el volumen total a despachar entre la capacidad
de cada camion, afectada por el porcentaje de utilizacién.

Establecer los totales de cada uno de los anteriores indices de gestidn, para
cada uno de los centros de distribucidén y para la empresa en general.

Analizar para cada una de las lineas de productos de cada uno de los centros
de distribucion si los camiones disponibles tienen la capacidad de cumplir con
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los despachos programados. De no ser asi, se debe determinar cuantos
camiones se deben contratar.

D Establecer tasas de asignacion de costos a nivel nacional, para cada una de
las lineas de productos. Estas tasas se establecen con respecto al volumen, al
peso y a las cajas despachadas. Para cada linea de productos se debe:

o Establecer el total de metros cubicos despachados nacionalmente.

o Establecer el valor de la mercancia despachada a nivel nacional.

o Determinar el total de kilogramos despachados a nivel nacional.

o Determinar el total de cajas despachadas a nivel nacional.

e Calcular la tasa con relacién al volumen. Este valor es igual al valor total de la

mercancia dividido entre el total de metros cubicos despachados.

Calcular la tasa con relacion al peso. Este valor es igual al valor total de la
mercancia dividido entre el total de kilogramos despachados.

Calcular la tasa con relacion a las cajas despachadas. Este valor es igual al
valor total de la mercancia dividido entre el total de cajas despachadas.

7.1.3 Comparacioén de los casos analizados. En la Tabla 7.1 se presenta la
comparacion de los casos con relacion a cada uno de los aspectos analizados.

Tabla 7.1. Comparacion de los casos analizados para el taller 4

CASO 1

CASO 2

CASO 3

CASO 4

TOTAL
%

OBJETIVOS

Analizar la operacién de una organizacion a partir de la
cuantificacion de los costos incurridos en las diferentes
actividades logisticas.

X |2 | 50%

Comparar el sistema de costeo basado en actividades con un
sistema de costeo tradicional.

1| 25%

Establecer indicadores para las diferentes actividades logisticas.

X1 2| 50%

Evidenciar el procedimiento para establecer las tasas de
asignacion de los costos a los productos.

X |2 | 50%

Evidenciar las diferencias en el consumo de actividades por cada
uno de los productos, debido a las diversas caracteristicas de los
mismos.

1| 25%

Evidenciar los beneficios de un sistema de costeo basado en
actividades para la identificacion de oportunidades de reduccion
de costos.

1| 25%

Visualizar los pasos necesarios para el desarrollo de un sistema
de costeo basado en actividades (ABC).

1| 25%
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TEMAS ABORDADOS |
Célculo de tasas de asignacion de costos a los productos. X X | X |3 ]| 75%
Costeo basado en actividades (ABC). X 1| 25%
Costos logisticos. X X | 2| 50%
Indicadores logisticos. X X 1| 2| 50%
Inductores de costo. X X| X ]3| 75%
Sistema de costeo tradicional. X 1] 25%
INFORMACION PROPORCIONADA ‘
CONTEXTO
Descripcion Detallada 0 0%
Descripcion Parcial 0 0%
Descripciéon Minima | X | X | X | X | 4 | 100%
INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO
Extensa 0 0%
Moderada| X | X | X | X | 4 | 100%
Limitada 0 0%
INFORMACION COMPLEMENTARIA
Extensa 0 0%
Moderada | X 1| 25%
Limitada X|X|X]|3]| 75%
INFORMACION IRRELEVANTE
Extensa 0 0%
Moderada 0 0%
Limitada| X | X | X | X | 4 | 100%
ANALISIS DE LA INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO ‘
DECISION
Analizar la operacion de la organizacion X X | 2| 50%
Asignacion de costos fijos de produccion a los productos | X 1| 25%
Establecer indicadores X X1 2| 50%
Establecer tasas de asignacion de costos X| X |2 | 5%
PROCESO
Almacenamiento X X | 2| 50%
Despacho de mercancias X | X]2]| 50%
Distribucion X X1 2| 50%
Produccién | X
CARACTERISTICAS
Marco de tiempo
Corto| X | X | X | X | 4 | 100%
Mediano 0 0%
Largo 0 0%
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Elementos a evaluar
1 producto X 1| 25%
2 productos | X 1] 25%
3 productos X |11 25%
41 productos X 1] 25%
Tipo de costos evaluados
Costos de produccion | X 1| 25%
Costos logisticos X| X | X]|3]| 75%
Sistemas de costeo analizados
Costeo basado en actividades (ABC) | X X|X]3]| 75%
Costeo tradicional | X 1| 25%
DATOS DE LA DEMANDA
Periodo
Mensual X| X | X|3]| 75%
Anual | X 1] 25%
ELEMENTOS INFLUYENTES
Factores Internos | X X | 2| 50%
Factores Externos X 1| 25%
CONOCIMIENTOS REQUERIDOS ‘ ‘
Costeo basado en actividades (ABC) X X | X | 3| 75%
Costos Logisticos X X | 2] 50%
Indicadores Logisticos X X 1| 2| 50%
Sistema de costeo tradicional X 1] 25%
ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION DEL CASO ‘ ‘
Asignar Iog c;ostos a los productos por medio de un sistema de 1| 25%
costeo tradicional X
Asignar los costos a los productos por medio de un sistema de 1| 25%
costeo basado en actividades X
Comparar la asignacion de costos por medio de un sistema 1| 25%
tradicional y un sistema ABC de costeo X
Establecer indicadores logisticos X X1 2| 50%
Calcular costos logisticos X X | 2| 50%
Determinar e~llimpacto de los costos logisticos sobre la operacion 1| 259
de la compafdia X °
Calcular tasas de asignacion de costos X X | X | 3| 75%

Fuente. Autor del proyecto

209



7.1.4 Conclusiones de los casos analizados. De acuerdo al andlisis y a la
comparacidon realizada, a continuacion se presentan los aspectos relevantes y
aquellos que no tienen mucha trascendencia en el tema. Se pretende establecer
los puntos similares y las diferencias existentes en los casos y analizar el porque
de estos comportamientos.

Los cuatro casos analizados difieren en su contenido pedagdgico. El caso 1 no
incluye el tema de costos logisticos, sino que trabaja con costos de produccion.
Este caso se incluye, porque toca el tema de sistema de costeo basado en
actividades (ABC), el cual es de suma importancia para el tratamiento de los
costos logisticos dentro de una organizacién. Los tres casos restantes giran en
torno a los costos logisticos y a los indicadores, pero no abordan el costeo ABC a
profundidad.

OBJETIVOS:

El caso 1 presenta objetivos que difieren de los demas casos. Este caso gira en
torno al sistema de costeo basado en actividades y no en los costos logisticos. El
caso 4 es el mas completo y sus objetivos incluyen los presentados en los casos 2
y 3. A continuacién se citan los objetivos de mayor trascendencia pedagogica y los
cuales podrian recopilar todo el tema estudiado en los cuatro casos analizados.

e Evidenciar los beneficios de un sistema de costeo basado en actividades para
la identificacién de oportunidades de reduccion de costos.

e Establecer indicadores para las diferentes actividades logisticas.

e Analizar la operacion de una organizacién a partir de la cuantificacién de los
costos incurridos en las diferentes actividades logisticas.

e Evidenciar el procedimiento para establecer las tasas de asignacién de los
costos a los productos.

TEMAS ABORDADOS:

o El establecimiento de los inductores de costo para una actividad, al igual que el
calculo de tasas para la asignacion de los costos, se visualizan como dos de
los temas importantes. Tres de los casos analizados los incluyen en su
contenido. Estos son dos de los pasos de un sistema de costeo basado en
actividades ABC.

e Los indicadores logisticos se presentan como un tema asociado directamente a
los costos logisticos. Dos de los casos lo presentan en su contenido de manera
conjunta con los costos, de hecho uno de los indicadores propuestos mide el
impacto de los costos logisticos en la operacion de la empresa.

e El sistema tradicional de costeo en el cual se asignan los CIF a los productos
por medio de tan solo una tasa predeterminada, no se aborda en ninguno de
los casos en los cuales se analizan costos logisticos. Al contrario en estos
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casos se establecen tasas multiples, por lo general con relacion al volumen, al
peso y al numero de cajas despachadas. Las tasas multiples es uno de los
aspectos que caracteriza al sistema de costeo ABC.

INFORMACION PROPORCIONADA:

Contexto:

e Los casos analizados presentan una descripcion minima del contexto de la
empresa que esta afrontando una problematico especifica con los costos.

e Los casos se limitan a otorgar los datos estrictamente necesarios para lograr
una solucion satisfactoria al problema planteado.

Informacién de impacto directo:

La informacion de impacto directo es aquella absolutamente necesaria para
establecer una solucién al caso y que tiene implicacion directa en la escogencia de
las técnicas utilizadas. La magnitud de esta informacién nos puede dar una idea
de la complejidad del caso.

e La totalidad de los casos presentan una cantidad moderada de informacion de
impacto directo, haciendo que los mismos tengan una complejidad similar. Se
resalta que en uno de los casos se deben realizar el analisis teniendo en
cuenta 41 referencias, pero el proceso es idéntico para todas ellas.

Informaciéon complementaria:
La informaciéon complementaria es aquella que amplia la informacién de impacto
directo para mejorar la comprensién del caso.

¢ No existe demasiada informacion complementaria en los casos estudiados. Los
datos que se presentan son por lo general indispensables para la solucion del
caso.

Informacion irrelevante:

La informacién que no aporta de ninguna forma al planteamiento de alternativas
de solucion se presenta de manera limitada para la totalidad de los casos
estudiados. Se puede decir que los casos buscan establecer de manera general lo
apropiado para la tematica, lo cual puede beneficiar o perjudicar el aprendizaje, ya
que existen ocasiones en las cuales se hace necesaria la presencia de elementos
que no aporten nada, con el fin de desarrollar en el estudiante, la capacidad de
identificacion de elementos relevantes del caso.

ANALISIS DE LA INFORMACION DE IMPACTO DIRECTO:

A continuacion se presentan los aspectos relevantes determinados a partir de la
informacion proporcionada para el caso:
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La demanda se presenta en la totalidad de los casos de manera puntual, se
establece un valor de demanda para cada uno de los productos para un
periodo de tiempo determinado. El 75% de los casos analizados presenta un
mes como marco de tiempo del analisis.

Las decisiones a tomar en los casos analizados son de corto plazo, ya que
tienen que ver con calculos de indicadores y analisis de costos para un periodo
especifico de tiempo.

Dos de los casos giran en torno al almacenamiento y la distribuciéon de
mercancias. La produccién solo es considerada en el caso que no aborda los
costos logisticos, sino que se centra en el costeo ABC. Los casos que abordan
los costos logisticos, no tienen en cuenta la produccion, sus empresas solo se
dedican a la comercializacion de los productos.

CONOCIMIENTOS REQUERIDOS:

A continuacion se presentan los conocimientos que de manera general son
fundamentales para darle solucion a los casos de estudio analizados:

O O O e

Costeo basado en actividades (ABC)
Establecimiento de tasas de asignacion de los costos.
Asignacién de costos.

Sistema de costeo tradicional
Asignacién de los costos indirectos de fabricacién (CIF) por medio de una tasa
predeterminada.

Indicadores Logisticos

Indicadores de servicio.

Indicadores de Gestidén de Inventarios.
Indicadores de Gestidon Logistica.

Costos Logisticos

ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION DEL CASO:

No es posible generalizar las actividades necesarias para la solucion de los casos
analizados, ya que uno de ellos presenta diferencias grandes con los tres
restantes. Por tal motivo se presentan unas actividades requeridas para el primer
caso, el cual tiene como eje tematico el costeo ABC, y otras generales para los
casos restantes, los cuales tienen como eje tematico los costos logisticos.

Actividades para el tema de costeo basado en actividades:
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e Asignar los costos a los productos por medio de un sistema tradicional de
costeo.

e Calcular tasas de asignacién de costos de las actividades a los productos.

e Asignar los costos a los productos por medio de un sistema de costeo basado
en actividades (ABC).

e Comparar la asignacién de costos por ambos sistemas de costeo.

Actividades para el tema de costos logisticos:

e Calcular costos logisticos.

e Establecer indicadores logisticos.

e Establecer el impacto de los costos logisticos sobre la operacién de la
compaiia.

e Calcular tasas para futuras asignaciones de los costos a los productos.

Noétese que el calculo de las tasas de asignacion de los costos es uno de los
temas del sistema de costeo basado en actividades.

7.1.5 Propuesta para el taller. A continuacién se presenta una propuesta para
el taller de estudio relacionado con el tema de costos logisticos. Los aspectos
generales, los temas incluidos y la manera de presentar la informacién fueron
escogidos de acuerdo a la investigacién bibliografica realizada.

» GENERALIDADES DEL TALLER:

El taller presenta a una empresa comercializadora que esta implementando un
sistema de costeo ABC (Activity Based Costing) para evaluar y controlar los costos
logisticos.

Anteriormente el se usaba un sistema tradicional de costos que no facilitaba
informacion real del aprovechamiento de los recursos. El nuevo sistema le otorga
a la organizacion una categorizacion de los gastos de acuerdo a todas las
operaciones realizadas desde el aprovisionamiento de productos hasta la entrega
de los mismos a los clientes finales y el servicio postventa. Con este nuevo
sistema de costos la empresa podra replantear la forma en la que se realizan las
labores y de esta manera optimizar el uso de sus recursos. La gran ventaja de un
costeo ABC es que mejora la asociacion de los costos con los productos y con los
clientes.

Las siguientes son las caracteristicas que describen la situacion planteada en el
taller:

e La empresa maneja tres productos de diversas caracteristicas, los cuales
consumen costos logisticos en diferente proporcion.
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e La empresa cuenta con dos clientes que aunque compren la misma cantidad
de cada uno de los productos, los costos de servicio para uno y otro varian
considerablemente.

e La empresa desea establecer un sistema de costeo basado en actividades
para facilitar la asignacion de los costos logisticos a los productos y los
clientes.

El taller pretende evidenciar los beneficios de tener un conocimiento claro de los
costos logisticos por medio de un sistema de costos basado en actividades que
permita una facil asociacion de estos costos a cada uno de los productos y a cada
uno de los clientes. La principal ventaja de un sistema de costeo ABC es permitir
la identificacion de oportunidades de reduccion de costos.

El estudiante debe entender el sistema de costeo que se le presenta, utilizarlo
para asignar los costos a los productos y a los clientes y debe finalmente proponer
acciones encaminadas a la reduccion de los costos.

> APLICACION DE LAS AYUDAS PARA LA SOLUCION DEL TALLER:

Para la solucion del taller se utilizara Microsoft Excel como herramienta de apoyo.
Microsoft Excel permite el desarrollo de los calculos necesarios y el manejo de
grandes cantidades de informacién. Adicional a esto, la herramienta permite la
realizacion de graficos que permitan visualizar la magnitud de los costos y realizar
comparaciones.

» COMPONENTE ALEATORIO:

El componente aleatorio del taller se establecera a partir de los costos
determinados para cada una de las actividades y de las transacciones totales y las
determinadas para cada uno de los productos y los clientes (Ver Tablas 7.2y 7.3).
Los conceptos de actividad y transaccion se presentan en el punto 6.2 de esta
propuesta.

»> OBJETIVOS:

e Visualizar los pasos necesarios para el desarrollo de un sistema de costeo
basado en actividades (ABC).

¢ Evidenciar los beneficios de un sistema de costeo basado en actividades para
la identificacién de oportunidades de reduccion de costos.

e Evaluar el peso que tiene cada uno de las areas logisticas en el costo total de
la funcidn logistica.

¢ l|dentificar las actividades generadoras de costo que se relacionan con cada
una de las areas logisticas.
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e Evidenciar las diferencias en el consumo de actividades por cada uno de los
productos, debido a las diversas caracteristicas de los mismos.

e Evidenciar como el servicio que se le ofrece a un cliente influye de manera
directa en los costos.

e |dentificar oportunidades de mejora y proponer acciones orientadas a la
reduccion de los costos logisticos.

» TEMAS ABORDADOS:

e Costos logisticos.
e Costeo Basado en Actividades (ABC).

> INFORMACION PROPORCIONADA:

Contexto de la empresa: Se otorgara un contexto detallado de la empresa, el
comportamiento historico de la misma, el sistema de costos utilizado
anteriormente, el sistema de costos que se desea aplicar, los objetivos que se
pretenden alcanzar, los cursos de accion determinados para alcanzar los objetivos
planteados, en fin, todos los aspectos requeridos para que el estudiante pueda
entender los beneficios de la aplicacion de un sistema de costeo basado en
actividades.

Informacién de impacto directo:

e Se establece el numero de unidades de cada uno de los productos que se
venden para un periodo de tiempo definido.

e Se establece el numero de unidades de cada uno de los productos que son
compradas por cada uno de los clientes. Los dos clientes adquieren el mismo
numero de unidades de cada uno de los productos.

¢ Al estudiante se le presentan las actividades ya definidas y los costos de cada
una de ellas. Adicionalmente se le presentan los inductores de costo, la
cantidad total de transacciones y las transacciones tanto para cada producto
como para cada cliente. En la Tabla 7.2 se pueden observar los datos en
cuestion para los productos y en la Tabla 7.3 para los clientes.

Actividad: se define como una parte del proceso para la cual la gerencia desearia
un reporte separado sobre el costo involucrado en dicha actividad. También son
denominadas centros de actividad ya que pueden ser una combinacién de otras
actividades puntual.
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Datos para los productos

Tabla 7. 2.
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Tabla 7. 3 Datos para los clientes
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Inductores de costo: eventos o aspectos que hacen que deban incurrirse en unos
determinados rubros de costo. Para la seleccion de estos se tiene en cuenta: la
facilidad de obtener informacion sobre el inductor y el grado en que el inductor
mide el verdadero consumo de actividades por parte de los productos o los
clientes.

Transacciones: numero esperado de eventos relacionados con el inductor. Como
ejemplo si el inductor es: “horas trabajadas” y las transacciones totales son 160 es
porque se espera que se trabajen 160 horas en un periodo determinado.

Informacién complementaria: Se presenta de manera moderada. Esta informacion
gira en torno a los aspectos del sistema de costeo ABC que se pueden evidenciar
en la situacion de la empresa y que sirvan para reforzar los aspectos teoricos de la
tematica.

Informacion irrelevante: Se presenta de manera moderada mediante algunos
aspectos que no aporten nada a la solucién pero que sirvan para fomentar en el
estudiante la capacidad de discernir entre los datos relevantes y los que no lo son.

> ORIENTACION PEDAGOGICA:

e COSTOS LOGISTICOS

Los eslabones claves de la cadena de abastecimiento, de los cuales se
desprenden los principales costos logisticos son: Aprovisionamiento,
Almacenamiento, Transporte y Distribucion, y Gestion de la informacion. Cada uno
de estos eslabones esta comprendido por diversas actividades generadoras de
costo, las cuales son consumidas en diversas magnitudes por los productos y los
clientes.

e DISTRIBUCION DE LOS COSTOS LOGISTICOS

Transporte y distribuciéon se presenta como el componente mas influyente en los
costos logisticos de las empresas y con mayor razéon en una empresa
comercializadora. Este representa mas del 50% del total de los costos logisticos.

e COSTEO BASADO EN ACTIVIDADES (ABC)

Es un sistema que le permite a la empresa asignar a cada producto y a cada
cliente, los costos asociados a las actividades que se generan al interior de la
cadena de suministro. La ventaja mas importante de este sistema es que permite
identificar oportunidades de mejora encaminadas a la reduccion de los costos,
enfocando los esfuerzos en los puntos criticos buscando la optimizacion de los
recursos utilizados.

218



O O O O e

CONOCIMIENTOS REQUERIDOS:

Costos logisticos

Costos de aprovisionamiento
Costos de almacenamiento

Costos de Transporte y Distribucién
Costos de Gestion de la informacion

Costeo Basado en Actividades (ABC)
ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA SOLUCION DEL TALLER:

Determinar para cada una de las actividades una tasa que servira para cargar
los costos bien sea a los productos o a los clientes. Para calcular esta tasa se
divide el costo total de la actividad en el numero de transacciones totales. En la
Tabla 7.4 se presenta este procedimiento para los productos y en la Tabla 7.5
para los clientes.

El siguiente paso es asignar los costos de las actividades a cada uno de los
productos y clientes de acuerdo a la cantidad de actividad (transacciones) que
cada uno consume. En las Tablas 7.6 y 7.7 se presenta este proceso para los
productos y los clientes respectivamente.

Para aclarar un poco el panorama, es de utilidad resumir los costos
encontrados para cada uno de los eslabones de la cadena de suministro. En
las Figuras 7.2 y 7.3 se presenta un grafico que cumple con este propdsito
para los productos y los clientes respectivamente.

Se deben analizar los costos encontrados en cada una de las actividades,

identificar oportunidades de mejora y establecer acciones buscando la
reduccion de los costos.
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Tabla 7. 4 Calculos de las tasas para los productos
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Tabla 7. 5 Calculo de las tasas para los clientes
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Tabla 7. 6. Asignacion de costos de las actividades a los productos
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Tabla 7. 7. Asignacion de costos de las actividades a los clientes
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Figura 7.2 Resumen de los costos de los productos y los eslabones de la cadena de suministro

Costos expresados en millones de pesos

TRANSPORTE Y GESTION DE LA
DISTRIBUCION INFORMACION

I ——
APROVISIONAMIENTO ALMACENAMIENTO

25,00 L___coso 25000 ] 39,50

Fuente. Autor del proyecto

Figura 7. 3. Resumen de los costos de los clientes y los eslabones de la cadena de suministro

Costos expresados en millones de pesos

TRANSPORTE Y
DISTRIBUCION

GESTION DE LA

ALMACENAMIENTO INFORMACION

APROVISIONAMIENTO

CLIEN. 1

CLIEN. 2 1250 ! 3319 ! 161,00 ! 2376 I‘@

T TR 230,00 33,50

Fuente. Autor del proyecto

7.2 ELABORACION

7.2.1 Particularizacion. Una de las caracteristicas importantes del taller es la
posibilidad de diferenciarlo de un grupo de estudiantes a otro. Esta
particularizacion se logra a partir de los costos definidos para cada una de las
actividades y del numero de transacciones esperadas para cada uno de los
productos y los clientes.

Para los costos de las actividades se definen cinco diferentes opciones. Cada una
de las opciones establece un costo para las 16 actividades definidas. Esto indica
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que cada opcion tiene un costo logistico total asociado, el cual varia desde 355 a
1317 millones de pesos. La distribucién de los costos logisticos en los eslabones
de la cadena de suministro y en cada una de sus actividades varia entre las
opciones.

Para las transacciones de los clientes y los productos se han establecido cuatro
opciones. Las transacciones definen la cantidad de costos de cada una de las
actividades que consume cada uno de los productos y los clientes, por esta razon
es importante que las cuatro opciones logren diferenciar la asignacién final de los
mismos.

Los datos definitivos que se presentan a los estudiantes son una combinacién de
una de las opciones de costos para las actividades y una de las opciones para las
transacciones. En total se cuenta con 20 diferentes combinaciones que el docente
puede aplicar de acuerdo a su interés.

7.2.2 Herramienta informatica de soporte para el docente. Se ha disefado
una herramienta en Microsoft Excel para ayuda del docente. La herramienta
permite la particularizacion del taller y adicionalmente le permite al docente
visualizar la solucion del mismo.

La herramienta se presenta en el Anexo D (taller 4) y cuenta con 43 hojas de
calculo, las cuales se presentan a continuacion:

PRES: Presentacion. Esta es una hoja de calculo en la cual se da una
explicacion de la funcion de la herramienta informatica. Desde aqui
es posible acceder por medio de hipervinculos a las hojas de calculo
que contienen las diferentes opciones de datos establecidos para el
taller y las combinaciones de los mismos

DATOS: Se presentan las cinco diferentes opciones establecidas para los
costos logisticos de la empresa y las cuatro opciones para las
transacciones de los productos y los clientes.

COMB: Combinaciones. Se establecen las 20 diferentes combinaciones
entre las opciones establecidas para los costos logisticos y las
transacciones de los productos y los clientes. Desde esta hoja de
calculo se puede acceder por medio de hipervinculos hasta las
tablas que se presentan a los estudiantes y la solucion, relacionadas
con cada una de las 20 combinaciones.

T1:  Tablas combinacion 1. Se presentan las Tablas 1.D y 2.D, las cuales

contienen la informacion que se presenta a los estudiantes junto con el
texto del taller.
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S1:  Solucién combinacion 1. Se presenta la soluciéon del taller para la opcion 1.
En esta hoja de calculo el docente puede visualizar paso a paso la correcta
asignacion de los costos de las actividades a los productos y los clientes.

Al igual que la hoja de célculo “T1” existen otras 19 denominadas “T2, T3... T207,
las cuales cumplen la misma funcion para las otras opciones establecidas para el
taller.

De igual manera, asi como existe una hoja de calculo denominada “S1”, la cual
contiene la solucion de la opcion 1 establecida para el taller, existe otras 19
denominadas “S2, S3... S20” que cumplen la misma funcion pero para las demas
opciones.

7.3 DESARROLLO

7.3.1 Analisis de la situacion. El taller presenta la situacion de una empresa
que comercializa productos eléctricos y que desde sus inicios ha desarrollado una
mentalidad orientada hacia la toma de decisiones basada en hechos. Los costos
logisticos, la asignacion de los mismos a los productos y a los clientes, y las
estrategias encaminadas a la racionalizacion de estos, tienen en la empresa el
papel fundamental que se merecen.

Actualmente la empresa desea analizar cuales son los costos logisticos
asignables a cada uno de los tres productos y a cada uno de los dos clientes. Esta
asignacion de costos se realiza por medio del sistema de costeo basado en
actividades, el cual ya estad implementado de manera apropiada en la
organizacion.

Los tres productos que la organizacion comercializa poseen diferentes
caracteristicas técnicas, lo que hace que consuman de diferente manera los
costos de cada una de las actividades. Por su parte, el servicio que se le otorga a
los clientes difiere, afectando esto, los costos asignables a cada uno de ellos.

Esta asignacion de costos logisticos a los productos y a los clientes tiene como fin
la identificacion de las actividades criticas de la operacion para establecer
estrategias de reduccion de costos orientadas a los aspectos realmente
importantes.

Los analisis que se deben realizar giran en torno a cinco aspectos:

e La distribucion de los costos logisticos en los eslabones de la cadena de
suministro;

e Los costos logisticos unitarios para los productos;

e Los costos logisticos asignables a los clientes;
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El impacto sobre los costos logisticos, de una reduccién en el numero de
envios a uno de los clientes;

Propuesta de racionalizacion de los costos logisticos.

Se espera que los estudiantes visualicen los beneficios de un sistema de costeo
basado en actividades para el manejo y el analisis de los costos logisticos de una
organizacion.

7.3.2 Propuesta de solucion. No se presenta una solucién especifica ya que el
taller difiere de un grupo de estudiantes a otro y cada opcién particular requiere de
un analisis particular.

A continuacion se presenta una propuesta de solucion general al taller:

a)

El primer paso es analizar la distribucién de los costos logisticos en los
eslabones que componen la cadena de suministro. Con la informacion de los
costos de cada una de las actividades se establece un costo total y con base
en este, se define de manera porcentual el peso de cada actividad en el costo
total. La suma de los porcentajes de las actividades de cada uno de los
eslabones de la cadena de suministro nos otorga la participacion de cada
eslabdn en el costo total logistico.

El segundo paso es la asignacién de los costos a los productos y a los clientes.
Para esto es necesario utilizar la estructura del sistema de costeo basado en
actividades. Se deben establecer dos tasas predeterminadas para cada una de
las actividades, una para los productos y otra para los clientes. Con esta tasa
se procede a realizar la asignacion de los costos, teniendo en cuenta la
cantidad de actividad que consume cada uno de los clientes y los productos.

El tercer paso es establecer el costo unitario asignable a cada uno de los
productos por cada una de los eslabones de la cadena de suministro. Para
esto se debe distribuir el costo total asignado a cada uno de los productos en el
numero de unidades comprometidas con los clientes.

El cuarto paso es analizar el impacto que tiene un disminucion en el numero de
envios a uno de los clientes sobre los costos logisticos. Para esto se modifican
algunos rubros de costo y se debe realizar nuevamente el proceso de
asignacion de los mismos para evaluar los beneficios alcanzados con relacion
a la situacion inicial.

Para finalizar cada grupo de estudiantes debe presentar estrategias para la
racionalizacion de los costos logisticos.
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7.4 EVALUACION

Cada uno de los grupos debe llegar a resultados diferentes debido a que cada
taller de estudio presenta datos particulares. Por tal motivo, no se presentan
resultados numeéricos.

De manera general cada grupo de trabajo debe presentar:

e La distribucidn de los costos logisticos en cada uno de los eslabones de la
cadena de suministro;

e Los costos logisticos unitarios asignables a cada uno de los productos;

e Los costos logisticos asignables a cada uno de los clientes;

¢ Anadlisis del impacto de la reduccién de los costos, generado por la estrategia
de disminucién del numero de envios a uno de los clientes;

e Estrategias adicionales de racionalizacion de los costos logisticos.

De manera adicional cada grupo de estudiantes debe presentar un formato
realizado en Microsoft Excel, el cual evidencie los calculos realizados para darle
solucion al taller.

Teniendo en cuenta los resultados que obtengan de la solucién del taller, cada
grupo puede realizar un analisis y establecer conclusiones, las cuales de manera
general, deben estar orientadas a los siguientes aspectos:

DISTRIBUCION DE LOS COSTOS LOGISTICOS

Transporte y distribucion se presenta como el componente mas influyente en los
costos logisticos de las empresas y con mayor razébn en una empresa
comercializadora.

COSTOS LOGISTICOS ASIGNABLES A LOS PRODUCTOS

Las diferentes caracteristicas técnicas de los productos manejados en una
organizacion hacen que los costos de los mismos en cada una de las actividades
desarrolladas difieran.

COSTOS LOGISTICOS ASIGNABLES A LOS CLIENTES

Dos clientes pueden comparar las mismas unidades y pagar el mismo precio por
ellas, pero el servicio requerido para satisfacer sus necesidades puede no ser el
mismo, lo cual hace que la empresa deba incurrir en costos diferentes.

COSTEO BASADO EN ACTIVIDADES (ABC)

La ventaja mas importante de este sistema es que permite identificar
oportunidades de mejora encaminadas a la reduccion de los costos, enfocando los
esfuerzos en los puntos criticos buscando la optimizacion de los recursos
utilizados.
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8 VALIDACION DE LOS TALLERES Y PROPUESTA METODOLOGICA

8.1 VALIDACION

Uno de los productos de esta validacion son acciones a tomar para la mejora de
los talleres, las cuales son implementadas a los mismos; en otras palabras,
posterior a la validacién, los talleres son ajustados teniendo en cuenta los
resultados y las conclusiones del proceso. Los talleres con los ajustes definitivos
se presentan en el Anexo H, el cual contiene el Manual guia de los talleres de
estudio.

8.1.1 Planeacioén. El objetivo primordial de esta validacién es la obtenciéon de
evidencias del cumplimiento de lo previsto para cada uno de los talleres de
estudio.

Por tal motivo se plantea un proceso especifico que busca cumplir con el objetivo
mencionado anteriormente, el cual estd compuesto por las siguientes actividades:

o Seleccion de los estudiantes a patrticipar en la validacion. Para los talleres 1, 3
y 4 se seleccionan nueve participantes que deben cumplir con el requisito de
haber cursado la materia Tépicos Especiales: Logistica, los cuales se dividen
en tres grupos de trabajo. Por su parte, la validacién del taller 2 se realiza con
los estudiantes que cursan la materia en el segundo semestre de 2006.

e Comunicacion del taller. Se suministra un archivo a cada uno de los
participantes con la siguiente informacién: identificacion del taller, objetivos,
conocimientos minimos requeridos para la solucion, aspectos relevantes en el
desarrollo, conceptualizacion, texto, preguntas, aspectos relevantes en el
desarrollo, utilizacion de herramientas informaticas de apoyo, guia para el
desarrollo de la solucién y bibliografia pertinente. Toda esta informacion, se
encuentra en el Anexo H.

e Estudio individual del taller por parte de los estudiantes. Es importante iniciar el
desarrollo del taller con un estudio individual de la problematica planteada, ya
que esta etapa hace parte de la metodologia pedagdgica considerada.

o Analisis grupal del taller. Posterior al estudio individual es necesario un estudio
grupal de la problematica.

e Solucion y desarrollo. El grupo de trabajo, teniendo como apoyo la guia para el
desarrollo de la solucion, identifica la alternativa de solucion pertinente a la
problematica planteada.

o Entrega de solucion del taller. El autor del proyecto recibe la solucién del taller
por parte de los grupos de trabajo y la analiza con el propdsito de realizar una
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retroalimentacion a los participantes. Para el taller 2 la entrega de la solucion
se realiza en dos fases.

e Reunion con los grupos de trabajo. El autor del proyecto se reune con cada
uno de los grupos de trabajo para retroalimentarlos y aclarar las dudas finales
que puedan existir. Para el taller 2 esta reunidén se realiza en una hora de
clase, en la cual se presentan los resultados y se pide a los estudiantes el
establecimiento de conclusiones.

e Diligenciamiento del formato de validacion. En la misma reunién, se
proporciona un formato con el que se busca recopilar informacién de las
percepciones de los estudiantes con respecto al desarrollo del taller y registrar
las observaciones y recomendaciones de los participantes.

e Analisis de la informaciéon recopilada. Finalmente se realiza un andlisis
cuantitativo de los formatos diligenciados, con el fin de identificar los aspectos
que requieren de une revision, o por el contrario validar el cumplimiento de lo
previsto.

A continuacion se presentan los aspectos que componen las etapas evaluadas en
el formato de validacion nombrado dentro de una de las actividades del proceso.

e Comunicacion. Se evalua la practicidad y eficacia del medio utilizado para la
comunicacion del taller.

e Comprension. Se evalua la claridad y comprensibilidad de la redaccién del
texto y las preguntas del taller, asi como la claridad de la problematica
abordada y la pertinencia de los datos suministrados para la solucion.

e Estudio individual. Analiza la percepcion individual de cada uno de los
participantes con relacién a la complejidad, la carga de trabajo y el esfuerzo
requerido para solucionar la problematica abordada en el taller.

e Estudio grupal. Se evalua la interaccion de los estudiantes en el desarrollo de
la solucion como un equipo de trabajo, en donde es posible que ocurran
divergencias en la percepcion de la problematica del taller.

e Herramienta informatica de apoyo. Se al uso de WinQSB y/o Microsft Excel
como herramientas que estimulan la toma de decisiones por medio de la
interpretacion de datos, ayudando de esta manera a la comprension profunda
de la tematica abordada.

e Procedimiento para la solucion. Se evaluan dos elementos importantes dentro
del manual guia de los talleres, que son la conceptualizacion y la guia para el
desarrollo de la solucidn. Adicionalmente, se analiza la percepcion del
participante acerca del tiempo destinado para el desarrollo del taller.

e Conocimientos requeridos. Se analiza la pertinencia de los conocimientos
establecidos como indispensables para la identificacion de alternativas de
solucién de la problematica del taller.

o Objetivos. Se evalua la percepcidon de los estudiantes con respecto al
cumplimiento de los objetivos establecidos para el taller de estudio.
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Observaciones y recomendaciones. Se recopilan las observaciones vy
recomendaciones de los participantes con el objeto de identificar aspectos para
la mejora del taller de estudio.

El formato se presenta en el Anexo E y esta disefiado de la siguiente manera:

Doce afirmaciones que evaluan la percepcion de los participantes por medio de
una escala de Likert con cinco categorias que van desde estar completamente
de acuerdo, hasta completamente en desacuerdo con la aseveracion.

Para la percepcién de complejidad, carga de trabajo y esfuerzo necesario para
la solucion del taller, se definen tres niveles denominados alto, medio y bajo.

La percepcion del participante acerca de la pertinencia de los conocimientos
minimos definidos como indispensables para el desarrollo del taller, asi como
el cumplimiento de los objetivos establecidos, se evaluan utilizando una escala
en forma de lista de chequeo.

Finalmente, se deja un espacio para que el participante establezca
observaciones y recomendaciones relacionadas con el taller.

8.1.2 Aplicacién

> Taller 1: Inventarios

La validacion del taller de Inventarios se realizé con la participacién de tres grupos,
cada uno compuesto por tres estudiantes de Ingenieria Industrial, los cuales ya
habian cursado la materia Toépicos Especiales: Logistica. Los grupos se
conformaron de la siguiente manera:

Grupo 1:

e CAMILO ARIAS ARANDA Cddigo: 2010602
YELITZA PAOLA REYES GARCIA Cddigo: 2010601

e LUIS MIGUEL VERGARA GONZALEZ Cddigo: 2010640

Grupo 2:

e JOHNNY ALEXANDER RUEDA AGUDELO Cadigo: 2010612

e FABIAN ALBERTO VARGAS ORTIZ Cddigo: 2011238

e ANDRES YAHIR ARDILA AGREDO Cadigo: 2010605

Grupo 3:

e SILVIA JULIANA LUQUE CALA Cadigo: 2010608

e LUZ ADRIANA HERNANDEZ LEON Cadigo: 2011210
LIZZETH REMOLINA DELGADO Cddigo: 2010620
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Ademas de Toépicos Especiales: Logistica, todos los estudiantes cursaron las
materias: Estadistica | e Investigacion de Operaciones Il, las cuales se consideran
necesarias para la solucion del taller.

La solucion del taller por parte de los estudiantes tardé una semana. El dia 3 de
Agosto de 2006 se entregd el taller de estudio a los grupos de trabajo y una
semana después, el dia 10 de Agosto de 2006 se recibio la solucion del mismo.
Todo este proceso se realizd por medio de internet.

Durante la semana de solucion del taller se presentaron inquietudes por parte de
los estudiantes, las cuales se citan a continuacion:

Pregunta: ; COmo se establecen las categorias de productos?

Solucion: Para determinar las categorias de los productos es necesario realizar la
clasificacion ABC de los mismos y graficar esta clasificaciéon. Por medio de la
grafica ABC es posible visualizar de manera clara el inicio y el final de las tres
categorias de productos.

Pregunta: ; COmo se maneja el tiempo de entrega del proveedor C?

Solucioén: El tiempo de entrega del proveedor C no es un tiempo constante, sino
que varia de acuerdo a una distribucion normal. Se establece la media y la
desviacién estandar de la distribucidn normal. Para ingresar estos datos a
WinQSB es necesario modificar el comportamiento del tiempo de entrega de
constante a normal y establecer los parametros de la distribucién.

Pregunta: ; En donde se encuentran las férmulas para solucionar la categoria B de
productos?

Solucién: Las férmulas se encuentran en la conceptualizacion presentada ...en el
numeral 1.4... del documento guia del taller (Anexo H) en el titulo Politica de
inventarios de pedido conjunto.

Una vez recibida la solucion del taller se procedié a realizar una reunion de
manera individual para cada uno de los grupos. En el Anexo F se presenta el acta
de las reuniones.

Uno de los puntos importantes de la reunion con los estudiantes fue el
diligenciamiento del formato presentado en el Anexo E, el cual pretende recopilar
datos pertinentes para evaluar la percepcién del estudiante acerca del taller y las
recomendaciones que puedan dar para la mejora del mismo.

» Taller 2: Coordinacién de la cadena de suministro

La validacion del taller de Coordinacién de la cadena de suministro se realizé con
la participacion de los estudiantes de Ingenieria Industrial de la Universidad
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Industrial de Santander, que cursaron la materia Tépicos Especiales: Logistica en
el segundo semestre del afio 2006, en el curso A1.

El curso contaba con un total de 38 estudiantes, los cuales fueron distribuidos en
10 grupos de estudio, cada uno de ellos con un papel especifico en el desarrollo
del taller. Los grupos se conformaron de la siguiente manera:

Grupo 1:

¢ GUZMAN ARIAS SILVIA Cadigo: 1982074
¢ MENDOZA GALVIS MARIA Cddigo: 2000565
e REYES USCATEGUI LUIS Cadigo: 2020899
Grupo 2:

e DIAZ MATEUS KAREN MELITZA Cddigo: 2005152
¢ MERCADO CASTILLA JORGE Cddigo: 2031540
e MOLINA MANTILLA MARIANTONIETA Cddigo: 2020835
e SALAZAR BALLESTEROS ADRIANA Cddigo: 2020866
Grupo 3:

¢ CORTES MORENO DORIS ROCIO Cddigo: 2013405
e DUARTE GONZALES SERGIO Cadigo: 2010663
e SANCHEZ CEPEDA JULIAN ALBERTO Cddigo: 2010607
¢ VARGAS BURGOS WILLIAM Cadigo: 2023059
Grupo 4:

¢ ARAUJO NOBMANN ANA MILENA Cddigo: 2020872
e HINOJOSA BAUTE IRINA Cddigo: 2000446
¢ MOSCOSO PEREZ DIANA Cddigo: 2020837
e PENA TIBADUIZA ELIANA Cadigo: 2012215
Grupo 5:

e BARRERA CARRENO JOSE LUIS Cddigo: 2010567
e CEPEDA HERNANDEZ YULI Cddigo: 2022415
¢ GOMEZ HERRERA FREDDY Cddigo: 2022418
e MALDONADO AMEZQUITA CAROLINA Cadigo: 2022404
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Grupo 6:

e ARANGO JIMENEZ CRISTIAN Cddigo: 2000050
e GARCES PORTILLA DIANA Cddigo: 1992946
e SUAREZ HERNANDEZ ALBEIRO Cddigo: 2021221
e TOLOZA SERRANO DIANA Cdédigo: 2001222
Grupo 7:
e FIGUEROA MORALES JAVIER Cadigo: 1995720
e GOMEZ GAST NATALIA Cddigo: 2013320
e GONZALEZ PAEZ JULIE Cddigo: 2023419
¢ NAVARRO CLARO JOSE ALEJANDRO Cédigo: 2012206
Grupo 8:
e GOMEZ SARMIENTO CLAUDIA Cdédigo: 2022359
e MARTINEZ CARRASCAL NATALIA Cddigo: 2020849
e PEREZ RUIS ANDREA ESPERANZA Cddigo: 2022412
Grupo 9:
e BAYONA ANGARITA NIDIA Cddigo: 2020859
CRUZ CEBALLOS LEIDY JOHANA Cdédigo: 2010650
e SARMIENTO DELGADO LEIDY Cdédigo: 2010647
Grupo 10:
¢ GUALDRON VASQUEZ YERLITH Cddigo: 2023405
e PALENCIA PEREZ VIANNY Cddigo: 2022397
e NUNEZ NUNEZ ANGELICA YOLET Cadigo: 2013392
e RODRIGUEZ CORREDOR ALEXANDER Cddigo: 2023677

Los estudiantes que participaron en la validacion ya habian cursado las materias:
Estadistica | e Investigacion de Operaciones Il, las cuales se consideran
necesarias para la solucion del taller.

La solucion del taller por parte de los estudiantes tardé dos semanas. El dia 28 de
Agosto de 2006 se entregd (de manera impresa) el taller de estudio a los grupos
de trabajo. Una semana mas tarde, el dia 4 de Septiembre, los estudiantes
entregaron (via Internet) la solucion a la primera pregunta del (taller,
correspondiente a la primera fase del desarrollo del mismo.
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Durante esta semana de solucion de la primera fase del taller se presentaron
inquietudes por parte de los estudiantes, las cuales se citan a continuacion:

Pregunta: ; Como se tienen en cuenta los costos dentro de la determinacion del
nivel base de existencias?

Solucién: Debido a que la empresa tiene un intervalo de tiempo entre revisiones
de los niveles de inventario y un nivel de servicio al cliente definidos, los costos no
afectan el nivel base de existencias. Si alguno de estos dos valores no estuviese
definido, los costos si afectarian la el nivel base de existencias 6ptimo.

Pregunta: ;Con qué criterio se define el nivel de servicio al cliente y la tendencia
de la demanda?

Solucién: En estos dos aspectos se le quiere dar al estudiante libertad de tomar
las decisiones que consideren mas acertadas. No existe informacion numérica que
conduzca a valores definidos. Cada uno de los grupos de trabajo debe establecer
estos aspectos con la informacién que posean, no hay respuestas correctas o
incorrectas.

El mismo 4 de Septiembre, los estudiantes recibieron (via Internet) la Tabla 3.C, la
cual les permitié solucionar las preguntas restantes del taller. La solucion a estas
preguntas, correspondientes a la segunda fase del desarrollo, fue entregada (via
Internet) por los grupos de trabajo el dia 11 de Septiembre.

Durante esta semana destinada a la solucién de la segunda fase del taller se
presento la siguiente inquietud por parte de un grupo de trabajo:

Pregunta: ; Con los datos de la Tabla 3.C puedo calcular la posicion del inventario
para cada una de las semanas con el fin de corroborar los datos presentados?
Solucién: No. El calculo de la posicién del inventario tiene en cuenta los pedidos
que no han sido satisfechos por la ubicacién proveedora, dato que no se consigna
en la Tabla 3.C. En esta tabla se presenta el dato de la posicion del inventario solo
con el fin de que el estudiante observe que teniendo en cuenta este valor, se
define cuantas unidades se deben pedir en una semana determinada.

Una vez recibida la segunda fase del desarrollo de la solucion del taller, el autor
del proyecto y encargado de la validacion procedié a comparar los resultados
encontrados por los grupos de trabajo. Estos resultados fueron presentados a los
estudiantes en la reunidn destinada a la puesta en comun del taller, llevada a cabo
el dia 14 de Septiembre de 2006 con una duracion de una hora, de 7:00 a 8:00
a.m, en la cual adicionalmente se mostré a los estudiantes las generalidades del
taller y una explicacion de las dudas que se habian presentado en las etapas
anteriores. En el Anexo F se puede observar el acta de esta reunion y en el Anexo
G la presentacion realizada por el autor del proyecto.
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Uno de los puntos importantes de la reunién con los estudiantes fue el
diligenciamiento del formato presentado en el Anexo E, el cual pretende recopilar
datos pertinentes para evaluar la percepcién del estudiante acerca del taller y las
recomendaciones que puedan dar para la mejora del mismo.

» Taller 3: Transporte

La validacion del taller de Transporte se realizd con la participacion de tres grupos,
cada uno de ellos integrado por tres personas, para un total de nueve
participantes, de los cuales ocho eran estudiantes de Ingenieria Industrial en la
Universidad Industrial de Santander y uno egresado de la carrera. Todos estos
participantes habian cursado la materia Tépicos Especiales: Logistica.

Los grupos se conformaron de la siguiente manera:

Grupo 1:

e YESITH EDUARDO ARROYO MADERA Cddigo: 2010613
¢ MARIA LUISA VILLALBA MORALES Cddigo: 2010629
e ANDRES YAHIR ARDILA AGREDO Cddigo: 2010605
Grupo 2:

¢ MARINA ANDREA GARCIA AREVALO Cddigo: 2010634
¢ EDGAR MAURICIO PINZON CASTRO Cddigo: 2001085
e ADRINA VILLABONA MOSQUERA Egresada

Grupo 3:

e CAMILO ARIAS ARANDA Caodigo: 2010602
e YELITZA PAOLA REYES GARCIA Cddigo: 2010601
e LUIS MIGUEL VERGARA GONZALEZ Cddigo: 2010640

Ademas de Tépicos Especiales: Logistica, todos los participantes cursaron la
materia: Investigacion de Operaciones Il, la cual se considera necesaria para la
solucion del taller.

La solucion del taller por parte de los participantes tardé una semana. El dia 14 de
Agosto de 2006 se entrego el taller de estudio a los grupos de trabajo y una
semana después, el dia 21 de Agosto de 2006 se recibid la soluciéon del mismo.
Todo este proceso se realizd por medio de internet.

Durante la semana de solucion no se presentaron inquietudes por parte de los
grupos de trabajo.
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Una vez recibida la solucion del taller, se procedié a realizar una reunion de
manera individual para cada uno de los grupos. En el Anexo F se presenta el acta
de las reuniones.

Uno de los puntos importantes de la reunion con los participantes fue el
diligenciamiento del formato presentado en el Anexo E, el cual pretende recopilar
datos pertinentes para evaluar la percepcion del participante acerca del taller y las
recomendaciones que puedan dar para la mejora del mismo.

» Taller 4: Costos Logisticos

La validacion del taller de Costos Logisticos se realizdé con la participacion de tres
grupos, cada uno de ellos integrado por tres personas, para un total de nueve
participantes, de los cuales ocho eran estudiantes de Ingenieria Industrial en la
Universidad Industrial de Santander y uno egresado de la carrera. Todos estos
participantes habian cursado la materia Tépicos Especiales: Logistica.

Los grupos se conformaron de la siguiente manera:

Grupo 1:

e CAMILO ARIAS ARANDA Cddigo: 2010602
e YELITZA PAOLA REYES GARCIA Cddigo: 2010601
e LUIS MIGUEL VERGARA GONZALEZ Caddigo: 2010640
Grupo 2:

e YESITH EDUARDO ARROYO MADERA Cddigo: 2010613
e MARIA LUISA VILLALBA MORALES Cddigo: 2010629
e ANDRES YAHIR ARDILA AGREDO Caddigo: 2010605
Grupo 3:

¢ MARINA ANDREA GARCIA AREVALO Cddigo: 2010634
e EDGAR MAURICIO PINZON CASTRO Cddigo: 2001085
e ADRINA VILLABONA MOSQUERA Egresada

Ademas de Topicos Especiales: Logistica, todos los participantes cursaron la
materia: Contabilidad de Costos, la cual se considera necesaria para la solucién
del taller.

La solucion del taller por parte de los participantes tardé una semana. El dia 4 de
Septiembre de 2006 se entregd el taller de estudio a los grupos de trabajo y una
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semana después, el dia 11 de Septiembre de 2006 se recibié la solucion del
mismo. Todo este proceso se realizé por medio de internet.

Durante la semana de solucién del taller se presentd la siguiente inquietud por
parte de uno de los grupos de trabajo:

Pregunta: Si se reduce el costo debido a una reduccién del numero de envios a
uno de los clientes, ¢ los costos de los productos se también se alteran?

Solucién: Si. Los costos de cada una de las actividades son incurridos por la
empresa y son los mismos que se tienen en cuenta para el analisis tanto de los
clientes, como de los productos. Si se logra una reduccién en los costos de una
actividad, gracias a negociaciones con un cliente, los productos se ven
beneficiados.

Una vez recibida la solucion del taller, se procedid a realizar una reunién de
manera individual para cada uno de los grupos. En el Anexo F se presenta el acta
de las reuniones.

Uno de los puntos importantes de la reunién con los participantes fue el
diligenciamiento del formato presentado en el Anexo E, el cual pretende recopilar
datos pertinentes para evaluar la percepcion de los participantes acerca del taller y
las recomendaciones que puedan dar para la mejora del mismo.

8.1.3 Resultados
> Taller 1: Inventarios

Después de analizar la solucion al taller presentada por los grupos de trabajo se
encontraron algunos errores entre los cuales se destacan:

e En la definicion de la politica de inventarios para la categoria C de productos
se presentaron problemas en todos los grupos. Dos grupos trabajaron esta
categoria de la misma manera en la que se trabaja la categoria B y no se
percataron que existian condiciones diferentes. El grupo restante tuvo
problemas en el calculo del inventario de seguridad para cada una de las
referencias;

e Dos de los grupos tuvieron problemas en el ingreso de los datos a WinQSB
para el producto de demanda constante y descuentos por volumen de pedido,
por tal motivo llegaron a respuestas erroneas.

En la solucion también se encontraron aspectos que se desarrollaron de manera
apropiada. A continuacion se citan dichos aspectos:
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e Los tres grupos de trabajo establecieron las categorias de producto de manera
apropiada;

e La solucidon de las preguntas relacionadas con los productos de demanda
regular es acertada, tanto con el tiempo de entrega variable, como con el
tiempo de entrega constante. Se cometieron errores en algunos grupos pero de
calculos matematicos ajenos a la tematica en cuestion;

e El producto de demanda irregular se solucion6 adecuadamente. Tan solo uno
de los grupos utilizé los datos histéricos de la demanda cuando se debian
utilizar los datos pronosticados para seis meses;

e La politica de inventarios de revision continua requerida para la categoria B de
productos se desarroll6 de manera apropiada por todos los grupos de trabajo;

De la aplicacion del formato de validacion también se pueden establecer
conclusiones importantes. A continuacion se analiza cada uno de los aspectos
consignados en el Formato de la validacion del taller.

e La totalidad de los estudiantes considera que el taller de estudio es pertinente
al contenido de la asignatura Topicos Especiales: Logistica;

e Internet es considerado por la totalidad de los estudiantes como un medio
practico y eficaz para la comunicacion del taller. Este medio de comunicacion
puede tenerse en cuenta para las aplicaciones del taller en futuras
oportunidades;

e EI 67% de los estudiantes esta completamente de acuerdo con que el lenguaje
utilizado en el taller es claro, comprensible y que se ajusta a sus
conocimientos. Un 22% esta de acuerdo con esta aseveracion y un 11% que
corresponde a un estudiante no esta ni de acuerdo ni en desacuerdo;

e La totalidad de los estudiantes consideran que la problematica del taller no es
confusa. Este resultado es consistente con el obtenido en otra de las
aseveraciones realizadas, en la cual la totalidad de estudiantes aseguran que
la percepcion del grupo de trabajo sobre la problematica del taller se orienté en
la misma direccion;

e Uno de los estudiantes considera que las preguntas del taller son ambiguas,
cuatro estan en desacuerdo con esta afirmacion y los restantes cuatro estan
completamente en desacuerdo. Aunque este estudiante representa un 11%, es
importante su percepcion y se debe tener en cuenta;

e EI 100% de los estudiantes considera que la informacidén proporcionada en el
taller permite una solucién satisfactoria del mismo;

o EI44% de los estudiantes esta de acuerdo con que el taller de estudio estimula
la interaccion entre los integrantes del grupo de trabajo. El 66% restante esta
completamente de acuerdo con esta declaracion;

e La totalidad de los estudiantes ven en WinQSB una herramienta que facilita el
trabajo y que adicionalmente ayuda a la comprensién de la tematica estudiada;
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Los estudiantes consideran que los conceptos presentados en el documento
guia del taller fortalecen los conocimientos necesarios para la solucién del
mismo;

El 100% de los estudiantes ven en la Guia para el desarrollo de la soluciéon un
instrumento importante como soporte para resolver el taller;

No se puede concluir algo de la percepcidon de los estudiantes acerca del
tiempo estipulado para la solucion del taller. EI 11% esta completamente de
acuerdo con que una semana es un tiempo limitado, un 11% no esta ni de
acuerdo ni en desacuerdo, un 44% esta en desacuerdo y un 33% esta
completamente en desacuerdo con esta aseveracion;

En la Figura 8.1 se observa graficamente la percepcion de los estudiantes
acerca de la complejidad del taller de estudio. Se puede decir que este taller es
considerado de complejidad media;

Figura 8. 1. Percepcion de los estudiantes acerca de la complejidad del taller 1

Bajo
11% Alto

Medio
67%

Fuente. Autor del proyecto

La carga de trabajo y el esfuerzo necesario para la solucion del taller son
clasificados de caracter medio por ocho de los nueve estudiantes. En la Figura
8.2 se observa graficamente la percepcion acerca de este aspecto;

Los estudiantes consideran que los conocimientos primordiales para solucionar
el taller son: clasificacion ABC de productos y el reconocimiento de la
naturaleza de la demanda de los productos. La estadistica descriptiva no se
percibe como un conocimiento indispensable. En la Figura 8.3 se presentan los
conocimientos que se han establecido como necesarios para la solucion del
taller y el numero de estudiantes que esta de acuerdo con la pertinencia de los
mismos;
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Figura 8. 2. Percepcién de los estudiantes acerca de la carga de trabajo y el esfuerzo necesario
para la solucion del taller 1

Bajo  Alto
0%  11%

Medio
89%

Fuente. Autor del proyecto

Figura 8. 3. Pertinencia de los conocimientos requeridos para el taller 1

ESTUDIANTES

Costos Clasificacion  Control de Estadistica Tipo de Naturaleza
inventarios ABC inventarios  descriptiva inventario dela
demanda

CONOCIMIENTOS REQUERIDOS

Fuente. Autor del proyecto

e El desarrollo y la solucién del taller conduce al cumplimiento de los objetivos
establecidos para el mismo, segun la percepcion de los estudiantes.

Adicionalmente los estudiantes establecieron una serie de recomendaciones para
el taller. A continuacion se citan algunas, que fueron expresadas por mas de un
grupo de trabajo, siendo evidente la pertinencia de las mismas para la mejora del
taller.
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>

Replantear el orden de las preguntas para que estén relacionadas con la
redaccion del caso;

Separar en el texto los dos productos especiales, ya que se presentan de
manera conjunta y puede ser confuso para los estudiantes.

Unificar los conceptos, ya que algunos aspectos toman diferentes nombres a lo
largo del taller;

La guia para el desarrollo de la solucion debe ir en el mismo orden que las
preguntas del taller para que sea mas util y manejable;

Es importante definir algunos términos que se manejan en WinQSB;

Revisar algunos signos de puntuacion;

Hacer mas evidente la forma de realizar la clasificaciéon ABC de productos.

Taller 2: Coordinacion de la cadena de suministro

Después de analizar la solucidn al taller presentada por los grupos de trabajo se
encontraron algunos errores entre los cuales se destacan:

Los grupos 4, 5 y 6 presentaron datos de tendencia de demanda diferentes, lo
que indica que no se reunieron para establecer un valor con el que trabajaran
todos los grupos. Fue necesario pedirles que repitieran el proceso para que el
taller se desarrollara acorde a lo planeado;

Uno de los grupos se equivocod con el tiempo de entrega utilizado para el
establecimiento del nivel base de existencias;

Uno de los grupos tuvo un error en la cuantificacion de los costos por la
realizacién de pedidos, ya que este se incurre por cada pedido realizado y no
por cada unidad pedida, como se asumio.

En la solucion también se encontraron aspectos que se desarrollaron de manera
apropiada. A continuacion se citan dichos aspectos:

El establecimiento del nivel base de existencias se realizO de manera
apropiada por los grupos de trabajo. Los pocos errores y dudas surgieron en el
calculo de los datos necesarios para establecer el nivel base de existencias,
pero no en la definicién de este;

La cuantificacion de los costos incurridos por concepto de mantenimiento de
inventarios, pedidos pendientes y realizacion de pedidos se realizo
acertadamente;

Las conclusiones acerca de la operaciéon de los actores de la cadena de
suministro y la tendencia de la demanda fueron apropiadas al tema en cuestion
y ajustadas a los objetivos del taller;

Los problemas u oportunidades de mejora que se identificaron por los grupos
fueron adecuados para la tematica tratada en el taller;
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e Las conclusiones presentadas por cada uno de los estudiantes, pasada la
puesta en comun del taller, dejan ver que los conceptos fundamentales de la
tematica fueron entendidos y asimilados.

De la aplicacion del formato de validacion también se pueden establecer
conclusiones importantes. A continuacion se analiza cada uno de los aspectos
consignados en el Formato de la validacion del taller.

e La totalidad de los estudiantes considera que el taller de estudio es pertinente
al contenido de la asignatura Topicos Especiales: Logistica;

e El 71% de los estudiantes ve en Internet un medio practico y eficaz para la
comunicacién con el docente. Tan solo un 3% esta en desacuerdo con esta
afirmaciéon y los estudiantes restantes no asumen una posicion definida al
respecto;

e EI 35% de los estudiantes esta completamente de acuerdo con que el lenguaje
utilizado en el taller es claro, comprensible y que se ajusta a sus
conocimientos. Un 55% esta de acuerdo con esta aseveracion, un 6% que
corresponde a dos estudiantes no esta ni de acuerdo ni en desacuerdo y un
3% esta en desacuerdo.

e Un 6% de los estudiantes esta completamente en desacuerdo con que la
problematica del taller es confusa y un 61% esta en desacuerdo con esta
afirmaciéon. Un 23% esta de acuerdo con la aseveracion y el 10% restante no
esta ni de acuerdo, ni en desacuerdo. Este resultado no parece consistente
con el obtenido en otra de las aseveraciones realizadas, en la cual un 81%
asegura que la percepcion del grupo de trabajo sobre la problematica del taller
se orientd en la misma direccién y tan solo un 6% asegura lo contrario, hecho
que indica que la problematica es lo suficientemente clara para que los
estudiantes la perciban de igual manera.

e Un 3% de los estudiantes considera que las preguntas del taller son ambiguas,
un 74% esta en desacuerdo con esta afirmacion, un 3% esta completamente
en desacuerdo y el restante 19% no esta ni de acuerdo, ni en desacuerdo;

e EI 80% de los estudiantes considera que la informacion proporcionada en el
taller permite una solucion satisfactoria del mismo, un 6% considera lo
contrario y el restante 14% no asume una posicion al respecto;

e Un 84% de los participantes considera que el taller estimula la interaccion entre
los estudiantes, el 16% restante no esta ni de acuerdo, ni en desacuerdo con la
afirmacion;

e La totalidad de los estudiantes ven en Microsoft Excel una herramienta que
facilita el trabajo y que adicionalmente ayuda a la comprension de la tematica
estudiada;

o Los estudiantes consideran que los conceptos presentados en el documento
guia del taller fortalecen los conocimientos necesarios para la solucién del
mismo;
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El 97% de los estudiantes ven en la Guia para el desarrollo de la solucién un
instrumento importante como soporte para resolver el taller;

El 6% de los estudiantes esta completamente de acuerdo con que una semana
para cada una de las fases es un tiempo limitado, un 3% esta de acuerdo, un
52% esta en desacuerdo y un 16% esta completamente en desacuerdo con
esta aseveracion. El 23% restante no esta ni de acuerdo, ni en desacuerdo;

En la Figura 8.4 se observa graficamente la percepcion de los estudiantes
acerca de la complejidad del taller de estudio. Se puede decir que este taller es
considerado de complejidad media;

Figura 8. 4. Percepcion de los estudiantes acerca de la complejidad del taller 2

Bajo Alto
10% 0%

Medio
90%

Fuente. Autor del proyecto

La carga de trabajo y el esfuerzo necesario para la solucion del taller son
clasificados de caracter medio por el 62% de los estudiantes. En la Figura 8.5
se observa graficamente la percepcidn acerca de este aspecto;

Los estudiantes consideran que los conocimientos primordiales para solucionar
el taller son: los costos relacionados con la administracion de los inventarios; el
control de las existencias, las cadenas de abastecimiento y los canales de
distribucion. Mas de la mitad de los estudiantes considera que la distribucion
normal no es un conocimiento relevante para solucionar el taller. En la Figura
8.6 se presentan los conocimientos que se han establecido como necesarios
para la solucion del taller y el numero de estudiantes que esta de acuerdo con
la pertinencia de los mismos;
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Figura 8. 5. Percepcién de los estudiantes acerca de la carga de trabajo y el esfuerzo necesario
para la solucion del taller 2

Alto
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Bajo
35%

Medio
62%

Fuente. Autor del proyecto

Figura 8. 6. Pertinencia de los conocimientos requeridos para el taller 2
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Fuente. Autor del proyecto

e El desarrollo y la solucion del taller conduce al cumplimiento de los objetivos
establecidos para el mismo, segun la percepcion de los estudiantes.

Adicionalmente los estudiantes establecieron una serie de recomendaciones para
el taller. A continuacion se citan algunas, que fueron expresadas por mas de un
grupo de trabajo, siendo evidente la pertinencia de las mismas para la mejora del
taller.

e Dar a conocer la problematica y los diferentes escenarios contemplados al
inicio del taller para una mejor comprension del mismo;
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e Larelacién entre el encargado del taller y los estudiantes debe ser mas directa;
e Mantener una mayor comunicacion con los estudiantes durante el proceso de
desarrollo y solucién del taller;

Para finalizar, se presentan algunos de los comentarios positivos expresados por
los estudiantes en las conclusiones y observaciones:

e El taller utiliza una buena metodologia para estimular el trabajo en equipo y
realizar de forma dinamica el analisis de los diferentes escenarios presentados
para el control de los inventarios a través de la cadena de suministro.

e EIl taller es un nuevo método de ensefanza que ayuda a reforzar el
conocimiento y promueve la toma de decisiones en grupo.

o El taller refuerza los conocimientos que se han adquirido en otras materias de
la carrera.

¢ Es una tematica interesante a la que no se le da relevancia en otras materias
de la carrera.

» Taller 3: Transporte

La solucion del taller por parte de los grupos de trabajo se realiz6 de manera
adecuada. Los puntos favorables que se pueden evidenciar con el trabajo
realizado por los participantes son:

e WinQSB se utilizé de manera adecuada.

e El plan de envios 6ptimo para cada una de las opciones de transporte que se
presentan en el taller se determiné apropiadamente.

e Se establecieron conclusiones adecuadas acerca de los medios de transporte
citados en el taller.

Como un punto a tener en cuenta se puede decir que los grupos de trabajo
después de encontrar la solucion por medio de WinQSB, no analizaron a
profundidad los resultados.

De la aplicacion del formato de validacion también se pueden establecer
conclusiones importantes. A continuacion se analiza cada uno de los aspectos
consignados en el Formato de la validacion del taller.

o La totalidad de los participantes considera que el taller de estudio es pertinente
al contenido de la asignatura Topicos Especiales: Logistica;

e Internet es considerado por la totalidad de los participantes como un medio
practico y eficaz para la comunicacion del taller;

e El 67% de los participantes esta completamente de acuerdo con que el
lenguaje utilizado en el taller claro, comprensible y que se ajusta a sus
conocimientos. El 33% restante esta de acuerdo con esta afirmacion;
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El 78% de los participantes esta completamente en desacuerdo con que la
problematica abordada en el taller en confusa y el 22% restante estad en
desacuerdo con esta aseveracion. Este resultado es consistente con el
obtenido en otra de las aseveraciones realizadas en la cual la totalidad de
participantes aseguran que la percepcion del grupo de trabajo sobre la
problematica del taller se orienté en la misma direccion;

La totalidad de los participantes consideran que las preguntas del taller de
estudio no son ambiguas;

El 100% de los participantes considera que la informacion proporcionada en el
taller permite una solucién satisfactoria del mismo;

El 33% de los participantes esta completamente de acuerdo con que el taller
de estudio estimula la interaccién entre los integrantes del grupo de trabajo. El
67% restante esta de acuerdo con esta declaracion;

El 67% de los participantes considera que WinQSB es una herramienta que
facilita el trabajo y que adicionalmente ayuda a la comprension de la tematica
estudiada. Un 22% esta de acuerdo con dicha afirmacion y el 11% restante no
esta ni de acuerdo ni en desacuerdo;

Los participantes consideran que los conceptos presentados en el documento
guia del taller fortalecen los conocimientos necesarios para la solucién del
mismo;

El 100% de los participantes ven en la Guia para el desarrollo de la solucion un
instrumento importante como soporte para resolver el taller;

78% de los participantes esta completamente en desacuerdo con una semana
para el desarrollo del taller es un tiempo limitado, un 11% esta en desacuerdo y
el 11% restante no esta ni de acuerdo ni en desacuerdo;

En la Figura 8.7 se observa graficamente la percepcion de los participantes
acerca de la complejidad del taller de estudio. Se puede decir que este taller es
considerado de complejidad baja;

La carga de trabajo y el esfuerzo necesario para la solucion del taller son
clasificadas de caracter bajo por el 78% de los participantes. En la Figura 8.8
se observa graficamente la percepcidn acerca de este aspecto;

Los participantes consideran que los conocimientos primordiales para
solucionar el taller son: el problema de transporte de Investigacion de
Operaciones, las caracteristicas del costo de transporte y la viabilidad de
alternativas de inversion. Un menor numero de participantes considera que las
caracteristicas de los distintos medios de transporte y la programacion y el
disefio de rutas para los vehiculos son conocimientos importantes para la
solucion. En la Figura 8.9 se presentan los conocimientos que se han
establecido como necesarios para la solucion del taller y el numero de
participantes que esta de acuerdo con la pertinencia de los mismos;
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Figura 8. 7. Percepcién de los participantes acerca de la complejidad del taller 3

Alto
0%

Fuente. Autor del proyecto

Figura 8. 8. Percepcion de los participantes acerca de la carga de trabajo y el esfuerzo necesario
para la solucion del taller 3
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Bajo
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Fuente. Autor del proyecto

Figura 8. 9. Pertinencia de los conocimientos requeridos para el taller 3
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Fuente. Autor del proyecto
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El desarrollo y la solucién del taller conduce al cumplimiento de los objetivos
establecidos para el mismo, segun la percepcion de los participantes.

Adicionalmente los participantes establecieron una serie de recomendaciones para
el taller, las cuales se citan a continuacion:

>

La guia para el desarrollo de la solucion debe ser menos explicita para
aumentar un poco la dificultad del taller;

No explicar que para una ruta que no se pueda cubrir, se debe establecer un
costo muy elevado para evitar asignaciones y que esto se hace en WinQSB
asignando una M al costo de la ruta. Este es un conocimiento que los
estudiantes deben conocer y manejar.

Taller 4: Costos Logisticos

Después de analizar la solucion al taller presentada por los grupos de trabajo se
encontraron algunos errores entre los cuales se destacan:

Uno de los grupos no tuvo en cuenta que para la comparacion de los
productos, se deben analizar costos unitarios, siendo este un error importante
ya que las ventas del producto 3 representan la centésima parte de las ventas
del producto 1.

A los grupos de trabajo se les presentdé una situacidon en la cual por
negociaciones con uno de los clientes, se lograba disminuir el numero de
envios a realizar. Los grupos asumieron que esto solo afectaba los costos de la
actividad de transporte, pero no pensaron que actividades como el picking y el
seguimiento de pedidos se pueden ver beneficiadas.

En la solucion también se encontraron aspectos que se desarrollaron de manera
apropiada. A continuacion se citan dichos aspectos:

El proceso de asignacion de costos de las actividades a los productos y a los
clientes, se realizé correctamente, siguiendo los conceptos del costeo basado
en actividades.

Las conclusiones y los planes de racionalizacion de los costos logisticos
establecidos por los grupos, fueron innovadores y apropiados a la tematica del
taller.

De la aplicacion del formato de validacion también se pueden establecer
conclusiones importantes. A continuacion se analiza cada uno de los aspectos
consignados en el Formato de la validacion del taller.

El 100% de los participantes estd completamente de acuerdo con que el taller
es pertinente al contenido de la asignatura Tépicos Especiales: Logistica;
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Internet es considerado por como un medio practico y eficaz para la
comunicacion del taller. Tan solo un participante no esta ni de acuerdo ni en
desacuerdo con esta afirmacion;

El 67% de los participantes esta completamente de acuerdo con que el
lenguaje utilizado en el taller claro, comprensible y que se ajusta a sus
conocimientos. El 33% restante esta de acuerdo con esta aseveracion;

La totalidad de los participantes consideran que la tematica del taller no es
confusa. Este resultado es consistente con el obtenido en otra de las
aseveraciones realizadas, en la cual la totalidad de participantes aseguran que
la percepcién del grupo de trabajo sobre la problematica del taller se orientd en
la misma direccion;

La totalidad de los participantes consideran que las preguntas del taller no son
ambiguas;

El 67% de los participantes esta completamente de acuerdo con que la
informacion proporcionada en el taller permite una soluciéon satisfactoria del
mismo. El 33% restante esta de acuerdo con esta declaracion;

El 11% de los participantes esta completamente de acuerdo con que el taller
de estudio estimula la interaccion entre los integrantes del grupo de trabajo. Un
78% esta de acuerdo y el 11% no esta ni de acuerdo ni en desacuerdo con
esta afirmacion;

El 56% de los participantes esta completamente de acuerdo con que Microsoft
Excel facilita el trabajo y ayuda a la comprension de la tematica estudiada en el
taller. El 44% restante esta de acuerdo con esta aseveracion;

Los participantes consideran que los conceptos presentados en el documento
guia del taller fortalecen los conocimientos necesarios para la solucién del
mismo;

El 100% de los participantes ven en la Guia para el desarrollo de la solucion un
instrumento importante como soporte para resolver el taller;

78% de los participantes estda completamente en desacuerdo con una semana
para el desarrollo del taller es un tiempo limitado, el 22% restante esta en
desacuerdo con dicha declaracién;

En la Figura 8.10 se observa graficamente la percepcion de los participantes
acerca de la complejidad del taller de estudio. Se puede decir que este taller es
considerado de complejidad media;

La carga de trabajo y el esfuerzo necesario para la solucion del taller son
clasificadas de caracter medio por el 78% de los participantes. En la Figura
8.11 se observa graficamente la percepcidn acerca de este aspecto;

La totalidad de los participantes consideran que los dos conocimientos
necesarios para el desarrollo del taller son los costos logisticos y el sistema de
costeo basado en actividades. En la Figura 8.12 se presentan los
conocimientos que se han establecido como necesarios para la solucién del
taller y el numero de participantes que esta de acuerdo con la pertinencia de
los mismos;
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Figura 8. 10. Percepcion de los participantes acerca de la complejidad del taller 4
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Fuente. Autor del proyecto

Figura 8. 11. Percepcion de los participantes acerca de la carga de trabajo y el esfuerzo necesario
para la solucién del taller 4
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Fuente. Autor del proyecto

Figura 8. 12. Pertinencia de los conocimientos requeridos para el taller 4

ESTUDIANTES
o
f
I
I
I
I
I

Costos logisticos Costeo basado en actividades (ABC)
COCNOCIMIENTOS

Fuente. Autor del proyecto
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e El desarrollo y la solucion del taller conduce al cumplimiento de los objetivos
establecidos para el mismo, segun la percepcion de los participantes.

Adicionalmente los participantes establecieron observaciones y recomendaciones
para el taller, las cuales se citan a continuacion:

e Explicar de una manera mas clara las implicaciones que tiene en los costos, la
reduccidon del numero de envios al cliente B de la empresa;

e Es importante que en las proximas aplicaciones del taller, se sigan entregando
las tablas en medio magnético para que los participantes pueden empezar el
desarrollo del taller sin necesidad de transcribir los datos.

e Es importante la presencia de preguntas que le permitan al participante tomar
decisiones libremente, sin llegar a una respuesta definida.

8.1.4 Conclusiones.
> Taller 1: Inventarios

El taller de estudio fue bien recibido por los estudiantes que participaron en la
validacion.

De la validacion se destacan varios aportes de los estudiantes, algunos
expresados como observaciones y recomendaciones y otros evidenciados en los
errores que se encontraron en la solucion. Teniendo en cuenta estos aspectos se
establecen las siguientes acciones encaminadas a la mejora del taller de estudio:

e Analizar la redaccion del texto del taller, con una especial atencién en los dos
productos especiales para diferenciarlos y evitar confusiones.

e Dejar claro que la clasificacion de productos se establece a partir de la grafica
ABC, analizando los puntos de inflexion de la misma, los cuales evidencian un
cambio notorio en el uso del dinero de un producto a otro, lo que indica que
estos dos productos deben estar en categorias diferentes.

e Analizar el orden de las preguntas y de la guia para el desarrollo de la solucién
y realizar los ajustes pertinentes para que queden acordes a la redaccion del
texto del taller de estudio.

e Dejar claro en la guia para el desarrollo de la solucion el manejo de la
categoria C de productos.

¢ Incluir dentro de la guia para el desarrollo de la solucién los términos utilizados
en WinQSB.

e Revisar y mejorar en la guia para el desarrollo de la solucion el proceso para el
ingreso de los datos a WinQSB relacionado con el producto de demanda
constante y descuentos por volumen de compra.
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> Taller 2: Coordinacion de la cadena de suministro

El taller de estudio fue bien recibido por los estudiantes que participaron en la
validacion.

De la validacion se destacan varios aportes de los estudiantes, algunos
expresados como observaciones y recomendaciones y otros evidenciados en los
errores que se encontraron en la solucién. Teniendo en cuenta estos aspectos se
establecen las siguientes recomendaciones encaminadas a la mejora del taller de
estudio:

e Aparte del correo electronico, atender las dudas de los estudiantes de manera
personal, con el fin de comprender de una mejor manera la complicacion de los
estudiantes.

e En el momento de la entrega del taller a los estudiantes, hacer énfasis en los
objetivos del taller de estudio y en la tematica abordada.

e Después de la primera entrega del taller, realizar una reunién en la cual se
aclaren las dudas presentadas y se explique la estructura del taller, los tres
escenarios establecidos y el papel de cada uno de los grupos. Después del
final de la segunda fase del taller se realiza otra reunion, pero ahora solo se
muestran los resultados obtenidos por los grupos y una comparacioén de los
mismos.

» Taller 3: Transporte
El taller de estudio fue bien recibido por los participantes de la validacién.

De la validacion se destacan varios aportes de los participantes, algunos
expresados como observaciones y recomendaciones y otros evidenciados en la
solucion presentada. Teniendo en cuenta estos aspectos se establecen las
siguientes acciones encaminadas a la mejora del taller de estudio:

e Enfocar la solucion del taller hacia el analisis de los resultados encontrados en
WinQSB y no al uso del mismo;

¢ No especificar en la guia para el desarrollo de la solucién el método de la M,
por medio del cual se le asigna un costo elevado (M) a las rutas que no se
pueden cubrir;

e Utilizar en la guia para el desarrollo de la solucién ejemplos numéricos que
difieran de los presentados en el taller.
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> Taller 4: Costos Logisticos
El taller fue bien recibido por los grupos de estudio.

De la validaciéon se destacan varios aportes de los participantes, algunos
expresados como observaciones y recomendaciones y otros evidenciados en la
solucion presentada. Teniendo en cuenta estos aspectos se establecen las
siguientes acciones encaminadas a la mejora del taller de estudio:

e Aclarar, que el costo que se debe considerar para la comparacion de los
productos es un costo unitario y no el incurrido por todas las unidades de cada
referencia;

e Dejar claro en el texto del taller, los costos que se ven afectados gracias a la
reducciéon del numero de envios al cliente B y de esta manera evidenciar que la
reduccién del numero de envios no solamente afecta los costos de transporte,
sino otras actividades como el picking y el seguimiento de pedidos;

A continuacién se citan las recomendaciones finales para futuras aplicaciones del
taller:

e Entregar a los participantes las tablas 4.D y 5.D tanto en formato impreso,
como en formato digital en Microsoft Excel, con el fin de que los grupos pueden
manipular los datos sin tener que transcribirlos;

e EI docente debe ser flexible al calificar las respuestas a la pregunta d) del
taller, ya que para analizar el impacto de la reduccion del numero de envios a
uno de los clientes, cada grupo puede asumir diferentes eventos, todos ellos
validos.

8.2 PROPUESTA METODOLOGICA PARA LA APLICACION DE LOS
TALLERES DE ESTUDIO

Teniendo en cuenta los resultados y las conclusiones de la validacion, a
continuacion se define una propuesta para la aplicacion de cada uno de los
talleres de estudio.

> Taller 1: Inventarios

Complejidad

Este es el taller de mayor complejidad entre los cuatro disefiados, ya que se
presentan diversos problemas relacionados con el control de inventarios, algunos
de los cuales no son abordados en otras asignaturas de la carrera, tornandose
como elementos nuevos para los estudiantes. Adicionalmente, este taller requiere
del uso de varias aplicaciones de WinQSB y Microsoft Excel, las cuales, aunque
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se explican en la guia para el desarrollo de la solucion, pueden presentar
problemas durante la solucién de la problematica de la problematica.

Es importante aclarar a los estudiantes que en la guia para el desarrollo de la
solucion consignada en el manual guia de los talleres de estudio, se consignan
todas las pautas requeridas para solucionar la problematica de manera apropiada.

Tiempo requerido para la solucién del taller

En una semana los grupos de trabajo puedan desarrollar y darle solucién a la
problematica presentada, pero no deben tener otras obligaciones con la
asignatura, como previos, entregas parciales del trabajo tedrico — practico, o
quices.

Se recomienda que el taller se entregue a los grupos de trabajo el ultimo dia de
una semana de clases, para que durante ese fin de semana los estudiantes
puedan leer y asimilar la situacion, realizar las investigaciones requeridas vy
plantearse preguntas, las cuales se puedan solucionar desde el primer dia de
clases de la siguiente semana. Los resultados definitivos del taller se deben recibir
una semana después de la entrega.

Comunicacion con los grupos de trabajo

Es importante que se les otorgue a los estudiantes los espacios necesarios para
aclarar dudas relacionadas con el taller. Para este taller se aconseja utilizar
Internet como medio de comunicacion entre el docente y los estudiantes, de
manera complementaria a la relacion personal. EI docente puede recopilar las
dudas de los estudiantes y destinar unos minutos de la clase para aclararlas.

> Taller 2: Coordinacion de la cadena de suministro

Complejidad

Este es un taller de complejidad media, el cual estd compuesto por dos fases: en
la primera cada grupo debe establecer una politica de inventarios, y en la segunda
se deben responder una serie de preguntas con base en retroalimentacion
realizada por el docente después del final de la primera fase. Adicionalmente, este
taller requiere de una puesta en comun, después de la entrega de los resultados
de la segunda fase.

La guia para el desarrollo de la solucién permite la solucidn de las preguntas tanto
de la primera como de la segunda fase. Lo realmente importante dentro de este
taller es la puesta en comun final, la cual debe ser dirigida por el docente.

Tiempo requerido para la solucién del taller
Para el desarrollo de la solucién del taller se requieren de dos semanas.
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Se recomienda que el taller se entregue a los grupos de trabajo el primer dia de
una semana de clases, para que durante esa semana los estudiantes puedan leer,
asimilar la situacién y plantearse preguntas, las cuales se pueden solucionar
oportunamente.

Los resultados asociados con la primera fase deben ser recibidos el ultimo dia de
esta primera semana, momento en el cual es recomendable una explicacion de los
tres escenarios del taller y dar a conocer a cada grupo de trabajo el papel que
estan llevando a cabo en el desarrollo del taller.

Una vez recibida la solucion de la primera fase, el docente debe realizar la
simulacién de la cadena de suministro apoyado en la herramienta informatica de
soporte, y retroalimentar a los grupos de trabajo con los resultados de esta
simulacion. Este proceso se puede llevar a cabo en un corto tiempo, con el fin de
entregar los resultados lo mas rapido posible a los estudiantes.

Los resultados de la segunda fase del taller se deben recibir al principio de la
segunda semana para que el docente pueda recopilar la informacion y disefar la
herramienta para realizar la puesta en comun, la cual debe llevarse a cabo durante
una hora de clase, al final de la segunda semana.

En resumen las actividades a realizar durante el desarrollo del taller son las
siguientes:

e Entrega del taller a los estudiantes. Primer dia de la semana 1.

e Recepcion de los resultados de la primera fase. Ultimo dia de la semana 1.

e Explicacién de los escenarios del taller y dar a conocer a cada grupo de trabajo
el papel que desempefna dentro de desarrollo del taller. Ultimo dia de la
semana 1.

e Simulacién de la cadena de suministro y presentacién de los resultados a los
grupos de trabajo. Ultimo dia de la semana 1.

e Recepcion de los resultados de la segunda fase. Primer dia de la semana 2.

e Puesta en comun del taller de estudio. Ultimo dia de la semana 2.

Comunicacion con los grupos de trabajo

Para este taller de estudio se hace indispensable el uso de Internet para la
comunicacion entre el docente y los estudiantes, para solucionar dudas y para
entregar los resultados de la simulacion realizada después de recibir la solucion de
la primera fase.

Durante la validacion de este taller de estudio se utilizd Internet como medio de
comunicacién y no se presenté ningun tipo de problema.
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Debe existir de igual manera, una comunicacion personal entre el docente y los
grupos de trabajo.

» Taller 3: Transporte

Complejidad

Este el taller de menor complejidad entre los cuatro disefiados. No se visualiza
ningun punto critico en el cual se puedan presentar problemas durante el
desarrollo de la solucion por parte de los estudiantes.

Tiempo requerido para la solucion del taller
Una semana es un tiempo excesivo para el desarrollo y la solucion de la
problematica presentada en este taller.

Se aconseja que el taller se entregue a los estudiantes el ultimo dia dentro de una
semana de clases y se reciban los resultados el primer dia de la siguiente
semana, ya que se considera que en un fin de semana los grupos de trabajo
pueden desarrollar de manera apropiada la problematica.

Comunicacion con los grupos de trabajo

Este taller no requiere de una comunicacion continua con el estudiante, basta con
recibir los resultados y realizar una valoracion y retroalimentacion del trabajo
realizado por cada grupo de trabajo.

» Taller 4: Costos Logisticos

Complejidad

Este es un taller de complejidad media. El punto critico dentro del desarrollo de la
solucion del taller es el establecimiento del impacto real que tiene sobre los costos
una propuesta de reduccion del numero de envios a uno de los proveedores. Se
recomienda al docente que se analice el proceso seguido por el grupo de trabajo
sin esperar una unica respuesta correcta.

Tiempo requerido para la solucién del taller
Una semana es un tiempo apropiado para el desarrollo y la solucién de la
problematica presentada en este taller.

Se recomienda que el taller se entregue a los estudiantes el ultimo dia de una
semana de clases, para que durante el primer dia de la siguiente semana se
resuelvan las dudas que puedan tener los grupos de trabajo. La solucion definitiva
del taller se debe recibir una semana después de la entrega.
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Comunicacién con los grupos de trabajo
Como ya se menciond, es necesario que el docente destine unos minutos durante

una de las clases con el fin de resolver las dudas que puedan tener los grupos de
trabajo.
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CONCLUSIONES

La asignatura Topicos especiales: Logistica, electiva técnica profesional en la
carrera de Ingenieria Industrial en la Universidad Industrial de Santander,
cuenta con un contenido programatico completo tematicamente en
comparacién con los programas de Ingenieria Industrial y especializaciones
analizados. Esto indica que el objetivo que persigue la asignatura, es esencial
en la formacién de Ingenieros Industriales competentes a nivel nacional.

Teniendo en cuenta el impacto en la gestion logistica, la presencia en el sector
académico nacional y la posibilidad de utilizar herramientas pedagogicas e
informaticas que ayuden a la asimilacion de conceptos, se puede concluir que
los temas claves dentro del contenido programatico de la asignatura Tépicos
Especiales: Logistica son: la integracion de la cadena de suministro, la
administracion de inventarios, los costos logisticos y la distribucion y el
transporte.

En la validacion realizada se presentd aceptacion de esta nueva herramienta
pedagdgica por parte de los estudiantes, los cuales perciben los objetivos de
los talleres como pertinentes al programa de la asignatura Tépicos Especiales:
Logistica.

De acuerdo a los resultados de la validaciéon se puede concluir que internet
puede ser considerado como medio para dar a conocer el taller, para recibir los
resultados del mismo y para la comunicacion entre el docente y los
estudiantes.

Esta nueva herramienta pedagdgica hace que la materia Tépicos Especiales:
Logistica se convierta en un nucleo integrador dentro de la carrera de
Ingenieria Industrial de la Universidad Industrial de Santander, ya que para el
desarrollo de los talleres se hace necesario el conocimiento de temas
estudiados en otras asignaturas, los cuales se fusionan con la tematica
logistica abordada en cada taller. La asignatura Investigacion de Operaciones
Il se considera importante, debido a que es necesario el conocimiento de las
técnicas de control de inventarios para los talleres 1 y 2, relacionados con las
tematicas de inventarios y coordinaciéon de la cadena de suministro, y el
conocimiento del método de transporte para el taller 3, relacionado con la
tematica de transporte. De igual manera, la asignatura Contabilidad de Costos
es indispensable para el taller 4, relacionado con la tematica de costos
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logisticos, ya que es necesario el conocimiento del sistema de costeo basado
en actividades (ABC).

Los cuatro talleres de estudio disefiados difieren en su complejidad y en la
carga de trabajo y el esfuerzo requeridos por parte de los estudiantes para la
solucion. El taller 1 es el de mayor complejidad y exigencia, ya que para este
se requiere de la solucién de diversos problemas relacionados con el control de
inventarios utilizando WinQSB y Microsoft Excel. Por otro lado, el taller 3 es el
de menor complejidad y exigencia, ya que solo se requiere de la solucion de un
problema de transporte, utilizando WinQSB como herramienta informatica.

Microsoft Excel y WinQSB son importantes para la solucion de los talleres, ya
que facilitan el trabajo, ayudan a la comprension de la tematica estudiada y a
desarrollar competencias para la toma de decisiones. La validacion realizada
evidencio que el uso de WinQSB no representa un inconveniente, ya que los
estudiantes tienen como apoyo la guia para el desarrollo de la solucion de
cada uno de los talleres, consignadas en el manual de los talleres de estudio.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda el uso de internet como medio de comunicacion, sin dejar a un
lado la comunicacién personal, la cual es fundamental en la formacion
profesional.

En la revisidén realizada del contenido tematico de la carrera de Ingenieria
Industrial en las diferentes universidades del pais, se encontré que dentro del
pensum de todos estos programas, existen materias obligatorias relacionadas
con la funcion logistica. Se recomienda que la Escuela de Estudios Industriales
y Empresariales de la Universidad Industrial de Santander, esté acorde a la
realidad nacional y le dé caracter obligatorio a la materia Topicos Especiales:
Logistica, para optar al titulo de Ingeniero Industrial.

Se recomienda para la aplicacion de los talleres, seguir la propuesta
metodoldgica establecida en el numeral 8.2 del presente documento.

Se recomienda evaluar y actualizar los talleres y la metodologia en cada uno

de los semestres de aplicacion, no solo desde el punto de vista académico,
sino contemplando la realidad tecnoldgica y empresarial.
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Anexo A. Contenido de la asignatura Topicos Especiales Logistica

Profesora: MYRIAM LEONOR NINO LOPEZ

Caodigo de la Materia: 21528

Créditos de la Materia: 4

Horas Semanales: 4 Tedricas

URL: http://carpintero.uis.edu.co/logistica.htm
Objetivo

Capacitar al estudiante en la administracion del proceso integral de la cadena de suministro,
mediante la aplicacién de técnicas y herramientas que contribuyen a optimizar y simplificar las
actividades destinadas a gestionar el flujo de materiales e informacion.

Contenido

1. Conceptos fundamentales
1. Definicion de logistica
2. Evolucion de la logistica
3. Enfoque estratégico de la logistica
4. Factores condicionantes de la logistica
5. Calidad y logistica
. Logistica de aprovisionamiento
1. Nuevo enfoque
2. Importancia de la relacion de compras con otras areas de la empresa
3. Certificacion y negociacion con proveedores
4. Sistematizacién de compras
5. Indicadores de gestién
. Logistica y distribucion fisica
1. Perspectiva histérica de la distribucion
2. Importancia de los canales de distribucion
3. Seleccién del tipo de canal
4. La distribucién como elemento estratégico
5. Tendencias en los mercados globales
. Transporte
. Importancia del transporte
. Medios de transporte y caracteristicas
. Transporte intermodal
. Planificacion del transporte
. Sistemas de cargue y descargue
. Situacion actual y tendencias del transporte en Latinoamérica
. Logistica Inversa
1. Definicién de la Logistica Inversa
2. Actividades de la logistica inversa y su importancia
3. Definicion de Cadena de Frio
4. Caracteristicas de la Cadena de Frio
6. Operadores logisticos
1. La tercerizacion como elemento estratégico
2. Objetivos y funciones de operadores logisticos
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3. Tipos de servicios ofrecidos
4. Criterios de seleccion de un operador logistico
5. Tendencias
7. La tecnologia y la logistica
1. Cdédigo de barras
2. EDI
3. Sistemas de informacion de planeacion logistica
4. Sistemas de planificacion y optimizacién de rutas
5. Sistemas para la administracion de bodegas
8. E-commerce
1. Definicion
2. Tipos de comercio electrénico
3. Impacto del comercio electrénico en el crecimiento econémico
4. La gestion logistica en la era de Internet.
9. Comercio Exterior
1. Condiciones para la exportacion
2. Aspectos generales del comercio exterior
3. Incoterms
4. Acuerdos y tratados comerciales
5. Zonas francas.
10. Gestion de los costos logisticos
1. Tipos de costos
2. Calculo de los costos Logitiscos
11. Respuesta Eficiente al Consumidor
1. Definicion
2. Elementos clave que integran ECR
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Anexo B. Contenidos de los programas de logistica en Colombia a nivel pregrado

y postgrado
UNIVERSIDAD: ESCUELA COLOMBIANA DE INGENIERIA
CARRERA: INGENIERIA INDUSTRIAL
ASIGNATURA: MANTENIMIENTO INDUSTRIAL Y LOGISTICA

CONTENIDO RESUMIDO

1. INTRODUCCION

2. MARCO GENERAL DE LA LOGISTICA

3. GESTION LOGISTICA INTEGRAL

4. CADENA DE ABASTECIMIENTO

5. PLANIFICACION Y GESTION DE COMERCIALIZACION

6. GESTION DE ALMACENAMIENTO.

7. GESTION DE PRODUCCION.

8. GESTION DE APROVISIONAMIENTO.

9. MEJORES PRACTICAS.

10. TECNOLOGIA DE ADMINISTRACION DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO

CONTENIDO DETALLADO
INTRODUCCION

MARCO GENERAL DE LA LOGISTICA
Raiz etimoldgica.

Historia.

Desarrollo.

Desarrollo general.

Desarrollo en Colombia.

Definicion.

GESTION LOGISTICA INTEGRAL

Enfoque de la gestion integral.

Valor Estrategia de la Logistica.

La Logistica y el Mercadeo.

Disefio de las Cadena a partir de la estrategia de distribucion.

Desarrollo de ventajas competitivas a través de la Logistica

Dificultades y soluciones que afronta la Logistica

Mejoramiento estratégico del negocio

Nuevas Tendencias de la Logistica y el m-commerce (Globalizacion, Colaboracién y
Gestion virtual).

CADENA DE ABASTECIMIENTO
Definicidn y conceptos basicos.
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Mision de la Cadena de Abastecimiento

Integracion de las actividades Logistica

El producto, el consumidor y el Mercado

Estructura organizacional de las Cadenas orientadas a la Demanda
Flujos de materiales.

Flujos de informacion.

Flujos de Efectivo - TEF

Sincronizacion e integracion de la Cadenas de Abastecimiento
Cadenas de Produccion

Optimizacién de la Cadena de Abastecimiento

Cadenas de Cadenas

PLANIFICACION Y GESTION DE COMERCIALIZACION
Canales de Distribucion

Comercio de Detallistas

Planeacion del Punto de venta

Gestion del Punto de venta

Control del punto de venta

Flujo de Materiales, Informacion y Efectivo

GESTION DE ALMACENAMIENTO.
Compras:

Objetivos, Funciones, Componentes.
Etapas del Proceso de Compras.
Certificacion de Proveedores.

Cadena de Abastecimientos en Compras.
Relacién de Compras vs. Costo Total.
Matriz Compras

Materiales estratégicos.

Materiales no estratégicos.

Compras Productivas.

Compras No Productivas.
Aprovisionamientos:

Objetivos.

Etapas del Proceso de Aprovisionamiento.
Enfoque Tradicional de Aprovisionamiento.
Logistica de Aprovisionamiento.

GESTION DE PRODUCCION.
Logistica de Produccion.

Flujo de manufactura.

Cadena de Produccion.

Ciclo de Produccién Industrial.
Planeacion de Capacidades.
Control de Produccion.

MPR I

Plan Maestro de Ventas.
Excelencia en Manufactura.
DRP.
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GESTION DE APROVISIONAMIENTO.
Proceso de Recepcion.

Proceso de Almacenamiento.

Proceso de Preparaciéon de Pedidos.
Proceso de Despacho.

MEJORES PRACTICAS.
Paletizacion.

Cddigo de Barras.

Cross Docking.

TECNOLOGIA DE ADMINISTRACION DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO.
Industrial.

EPSL.

Transporte

Sistematizacion y aplicacion de Software en Cadena de Abastecimiento.
Indicadores Gerenciales en Cadena de Abastecimiento.

Fuente. Pagina EAFIT. Programa de negocios internacionales
http://www.eafit.edu.co/pregrados/administracion
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UNIVERSIDAD: SERGIO ARBOLEDA

CARRERA: INGENIERIA INDUSTRIAL

ASIGNATURA: LOGISTICA

CONTENIDO DE LA ASIGNATURA (Logistica)

Capitulo 1 — INTRODUCCION Y PLANEACION

Introduccién

- definicién de logistica y cadena de suministro
- evolucién historica

- objetivos

- la logistica un tema vital

Planeacion estratégica de la funcion logistica
- estrategia corporativa

- estrategia logistica

- planeacion logistica

- medidas de desempefio

Componentes fundamentales del sistema de logistica
- servicio al cliente

- transporte

- manejo de inventarios

- flujo de informacién y proceso de pedidos

Capitulo 2 - SERVICIO AL CLIENTE

Caracteristicas del producto que afectan la logistica
- curva 80-20

- caracteristicas fisicas, empaque, precio, transporte
- aspectos legales

Servicio al cliente

- ciclo del pedido

- importancia del servicio

- relacion ventas/servicio

- métodos analiticos

- definicién del nivel 6ptimo de servicio

- medicion de resultados

- manejo de contingencia

Procesamiento de pedidos y sistemas de informacion
- elementos del sistema

- aplicaciones tipicas

- factores que afectan el tiempo de procesamiento

- sistemas de informacion logistica

Capitulo 3 - TRANSPORTE

Fundamentos de transporte
- modalidades y caracteristicas
- transporte intermodal
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- flota propia

- transporte internacional

- costos

- documentacion

Transporte maritimo

- innovaciones en Navegacion Maritima
- barcos tanqueros y gaseros

- contenedores

- barcos graneleros: origen, tipos
- draft survey

- barcos autodescargables

- barcos especializados

Calculo del flete

- barcos de linea

- “voyage-chartered vessels”

- elementos

- contrato de transporte

- la negociacion del transporte

- costos en puerto

- costos del viaje

- calculo del flete

- tiempo de plancha: graneleros
- célculo de demoras/despachos
- tiempo de plancha: tanqueros mercado de futurosDecisiones relacionadas con
transporte

- seleccion del servicio

- ruteo de vehiculos

- programacion de entregas

- consolidacion de fletes

Capitulo 4 — INVENTARIOS

Proyeccion de requerimientos de inventario

- naturaleza de la proyeccion

- métodos de pronéstico

- técnicas de uso frecuente en logistica

- problemas especiales de prediccion en logistica
Politica de inventarios

- evaluacion de inventarios

- tipos de inventarios

- clasificacion de problemas de manejo de inventarios
- objetivos del inventario

- control de inventarios tipo push

- control de inventarios tipo pull

- modelos para manejo de incertidumbre

- inventarios en linea

- control agregado de inventarios

- inventarios virtuales

Decisiones relacionadas con compras y suministros
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- coordinacion en el canal de suministro

- programacion de suministros. “Just-in-time”, KANBAN, MRO, MRO con incertidumbre,
DRP

- compras

El sistema de almacenamiento y manejo de materiales

Capitulo 5 - PARTE V GESTION DE CADENAS DE SUMINISTRO

- Conceptos Y Niveles de integracion

- Organizacién de la cadena de suministro.
- Calculo de los parametros principales

- Analisis y disefio de sistemas logisticos

Capitulo 6 - HERRAMIENTAS DE TECNOLOGIA INFORMATICA
EDI, cédigo de barras. E_ BUSSINES.

Fuente. Pagina USERGIOARBOLEA. Programa de Ingenieria Industrial
http://www.usergioarboleda.edu.co/ingenieria/logistica.htm
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UNIVERSIDAD: UNIVERSIDAD JAVERIANA
CARRERA: INGENIERIA INDUSTRIAL
ASIGNATURA: CURSOS DE LOGISTICA VARIOS (Vistos en la carrera)

DESCRIPCION DE LA ASIGNATURA (Fundamentos de logistica y de cadenas de
abastecimiento)

Esta asignatura proporciona al estudiante los conocimientos basicos de logistica y su
relacién con las demas areas de la empresa, desde el requerimiento del cliente a través
de mercadeo, pasando por distribucibn y transporte hasta produccion 'y
aprovisionamiento. A la vez proporciona al estudiante la visién integral de la planeacién
estratégica de logistica.

OBJETIVOS:

Al final del curso, los estudiantes tendran las habilidades necesarias para visualizar la
integralidad propuesta por la Logistica para el direccionamiento de las empresas, desde la
perspectiva de la interaccién de las diferentes areas de la empresa, para su exitoso
desempeno. De igual manera los estudiantes entenderan como interactuan la tecnologia,
el talento humano, y los recursos fisicos en el desempefio 6ptimo del flujo de informacién,
y de producto.

CONTENIDOS TEMATICOS:

1. Integracion del area de mercados con el area logistica.1.2 Puntos de control

2. Interpretaciéon de datos de mercado para prondsticos de demanda en logistica.

3. Concepto de cadena de abastecimiento. Variables y factores que intervienen en la
gestién de la cadena

4, Conceptos de redes, redes globales, locales y regionales. Importancia de los flujos
de informacion.

5. Planeacion Estratégica Logistica. Planeacion y direccionamiento estratégico de las
empresas.

6. La estrategia empresarial y la de aprovisionamiento, produccién y distribucién

7. Optimizacién de la cadena. Medicién de costos y servicio y utilidades.

8. Servicio al cliente. Costeo ABC. Concepto de valor agregado. Disefio de

estrategia. Auditorias
DESCRIPCION DE LA ASIGNATURA (Logistica de mercados)

Esta asignatura tiene el propdsito de que el estudiante de Ingenieria industrial, conozca
las técnicas que le permitiran identificar y cuantificar la demanda en empresas dedicadas
a la comercializacién, manufactura u operacion de bienes y servicios. Para esto se
pretende proporcionar conocimientos basicos sobre mercadeo, que den el soporte para
aplicar metodologia de investigacion de mercados, para asi, determinar las caracteristicas
técnicas, fisicas y de distribucion de los productos o servicios, con el fin de generar la
informacién necesaria para el funcionamiento exitoso de cadenas de abastecimiento
actuales o propuestas.
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OBJETIVOS:

Proporcionar al estudiante los conocimientos basicos de Mercados, como factor clave de
la cadena de abastecimiento. Permitir que los alumnos visualicen las condiciones para la
comercializaciéon de productos o servicios Proporcionar al estudiante herramientas
cuantitativas y cualitativas para realizar Investigacion de Mercados que le permitan
cuantificar la Demanda de productos o servicios, de acuerdo con los canales de
distribucion, en su entorno de mercado. Generar en el estudiante metodologias para
conectar la cuantificacion de la demanda con los requerimientos de recursos de la
empresa para el adecuado funcionamiento de las cadenas de abastecimiento.

CONTENIDOS TEMATICOS:

Qué es el mercadeo y Como es su logistica (Proceso)

Concepto de Mercadeo

Analisis de las Oportunidades de Mercadeo

Comportamiento del Consumidor

Conceptos basicos y decisiones de la Mezcla de Mercadeo. Mercadeo Estratégico.
Mercadeo Tactico.

ORwWN =

DESCRIPCION DE LA ASIGNATURA (Logistica)

Esta asignatura proporciona al estudiante los conocimientos basicos de logistica y su
relacién con las demas areas de la empresa, desde el requerimiento del cliente a través
de mercadeo, pasando por distribucion y transporte hasta produccion vy
aprovisionamiento. A la vez proporciona al estudiante la visién integral de la planeacién
estratégica de logistica para el desarrollo eficiente de las operaciones. Es asi como se
impartiran conocimientos relacionados con fundamentos de logistica, cadenas de
abastecimiento, técnicas de optimizacion, costeo ABC, entre otros.

OBJETIVOS:

Al final del curso, los estudiantes entenderan la aplicacion de Ingenieria industrial a la
integralidad propuesta por la Logistica para el direccionamiento de las empresas. De
igual manera los estudiantes entenderan como interactuan la tecnologia, el talento
humano, y los recursos fisicos en el desempefo 6ptimo del flujo de informacion, y de
producto.

CONTENIDOS TEMATICOS:

Fundamentos de logistica

Planeacion estratégica empresarial y logistica
Integracion Logistica-Mercadeo

Procesos de la cadena de abastecimiento
Logistica Internacional

Gestion de la informacién en logistica

No AN

Fuente. Pagina Universidad Javeriana. Programa de Ingenieria Industrial
http://sae.javeriana.edu.co/servlets/iclientservlet/guest/
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UNIVERSIDAD: UNIVERSIDAD DE ANTIOQUIA
CARRERA: INGENIERIA INDUSTRIAL
ASIGNATURA: INTRODUCCION A LA LOGISTICA

1. CONTENIDO DEL CURSO

1.1 INTRODUCCION A LA LOGISTICA - Profesores Encargados

Definicion, alcance e importancia de la Logistica en cadenas de abastecimiento.
Actividades basicas y de soporte que caracterizan la Logistica. Relacién de la
Logistica con otras actividades de la organizacién. Niveles de planeacion de la
Logistica. Enfoques cualitativo y cuantitativo. Repaso de modelacion matematica:
Ventajas y desventajas del uso de modelos. Algoritmos de solucién. Tiempos de
solucion de los algoritmos. Tipos de problemas (P y NP). Diversos enfoques del
proceso de solucidon de un problema en Logistica. Principales caracteristicas de los
proveedores en una cadena de suministro. EIl producto en Logistica. Servicio al
cliente desde el punto de vista de la Logistica.

1.2 DISENO DE CADENAS DE ABASTECIMIENTO - Juan Guillermo Villegas

Las decisiones de disefio de la red: Importancia y elementos a considerar. Modelos
matematicos para la toma de decisiones de localizaciéon: UFLP, CFLP, MCLP.
Métodos heuristicos de solucidon y busqueda local. Lenguajes de modelaciéon
algebraica utilizados en el disefio de sistemas de distribucién.

1.3 INTRODUCCION A LOS SISTEMAS DE INVENTARIOS - Valentina Gutiérrez

Naturaleza e importancia de los sistemas de inventarios. Aspectos y generalidades
del sistema. Sistemas de prondsticos: Promedio movil, Suavizacion Exponencial
Simple y Doble; Método de Winters. Errores del prondstico y sus aplicaciones en
control de inventarios. Sistemas basicos de control: Control continuo y Control
periodico. El tamafio 6ptimo de pedido (EOQ). Sistemas de control de inventarios
probabilisticos. Otros modelos matematicos seleccionados.

1.4 SISTEMAS DE ALMACENAMIENTO Y MANEJO DE MATERIALES - Valentina

Gutiérrez

Definicion y alcance. Funciones de un sistema de almacenamiento. Diversas
alternativas de almacenamiento. Introduccion al disefio de centros de distribucion
(CD). Estimacion del tamano del CD y sus dimensiones. Principios basicos del
manejo de materiales. Ubicacion de productos dentro de un CD. Disefo del sistema
de manejo de materiales. Definiciones de carga unitaria. Modelos matematicos
seleccionados.

1.5 SISTEMA DE TRANSPORTE - Profesores Encargados

Introduccién al sistema de transporte. Importancia y costos del transporte en la
cadena logistica. El transporte de carga en Colombia. Diversos modos de transporte
de carga. Terminales de carga y Cross-Docking. Aspectos ambientales en el sistema
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de transporte. Guias para la seleccion de sistemas y modos de transporte. Ruteo y
programacion de vehiculos.

1.6 MANEJO DE ORDENES Y SERVICIO AL CLIENTE - Andrés Castellanos

El Lead Time (LT) o Tiempo de Ciclo. Administracion del tiempo de ciclo en la cadena
de suministro. Procesamiento de 6rdenes. La orden perfecta. El flujo de informacion
en la cadena de suministro. Intercambio Electrénico de Datos y Sistemas de
Informacion. Elementos de servicio al cliente en logistica. Indicadores de Servicio al
Cliente y Retencion del Cliente.

Fuente: Pagina Universidad de Antioquia. Programa de Ingenieria Industrial
http://industrial.udea.edu.co/
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UNIVERSIDAD: UNIVERSIDAD ICESI

CARRERA: ESPECIALIZACION EN GERENCIA DE LOGISTICA

CONTENIDOS DEL PROGRAMA

CICLO | (Estrategia Logistica)
Fundamentos de Logistica
Sistemas integrados de informacién
Creacion de nuevos negocios

CICLO Il (Disefio de Sistemas Logisticos)
Gerencia de compras y abastecimiento
Planeacion y control de la produccion
Diseno de empaques

Electiva |

CICLO Il (Disefo de Sistemas Logisticos)

Tecnologia de la informacion aplicada a la logistica (IAC)
Modelos matematicos en logistica

Servicio al cliente

Electiva ll

CICLO IV (Operacién y Mejoramiento de Sistemas Logisticos)
Logistica internacional. Distribucion fisica internacional
Gerencia de almacenaje y los operadores logisticos (3PL)
Valor agregado en logistica

Electiva lll

CICLO V (Operacién y Mejoramiento de Sistemas Logisticos)
Gestion de distribucion y transporte

Logistica reversiva

Pensamiento sistémico

Electiva IV

CICLO VI (Logistica Integral)

Simulacion de procesos

Estrategia logistica

E-Logistic, CRM-ECR, E-procurement, E-fulfilment, LLP
Gestion de riesgos

Electiva V

Fuente. Pagina ICESI. Programa Especializacion en gerencia logistica
http://www.icesi.edu.co/es/programas/postgrado/e_logistica.php
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UNIVERSIDAD: UNIVERSIDAD DEL NORTE
CARRERA: ESPECIALIZACION EN LOGISTICA EMPRESARIAL

CONTENIDOS DEL PROGRAMA

PRIMER SEMESTRE

GESTION DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO (AGI):
En este curso se integran las técnicas para la administracion de flujos de materiales, de
informacion, y flujos financieros, a través de los sistemas de transformacion
empresariales, con el objetivo de optimizar éstos, eliminando las restricciones principales
a lo largo de todo el sistema de suministros; para esto se introducen estrategias
empresariales que conduzcan a minimizar el costo de gestion y a elevar el valor agregado
de la empresa , que se apoyan en distintas herramientas de soporte a la gestion logistica.

ANALISIS Y PLANEACION DE LA CAPACIDAD (AC):
aqui se estudiara en forma integrada el proceso para determinar los recursos humanos, la
magquinaria y los recursos fisicos necesarios para cumplir con los objetivos de produccién
de una empresa, en horizontes de planeacion a corto, mediano y largo plazo.

SISTEMAS DE ADMINISTRACION DE INVENTARIOS (AM):
este modulo se consagra a la planeacion , organizacién y control de almacenes y bodegas
y a la construccién de modelos de gestion de inventarios teniendo en cuenta los
supuestos necesarios para poderla presentar en forma de modelos matematicos que
permitan el analisis econdmico de diversas alternativas. Se estudian los métodos para
determinar existencias de seguridad , tamafos 6ptimos de pedidos , costo total de la
gestion tanto en el campo deterministico como probabilistico, con demanda
independiente.

ADMINISTRACION DE COMPRAS (AGI):
este curso esta dedicado al analisis de la gestién de aprovisionamientos en las empresas,
incluyendo las funciones de contratacion, negociacién, manejo y seleccion de
proveedores, alianzas estratégicas y outsourcing, y en general técnicas modernas de
administracion de las fuentes de suministro comercial e industrial.

SEMINARIO DE LOGISTICA | (AGI):
se plantea como objetivo el cubrimiento de areas de estudio de la competencia de la
logistica, que estan agrupadas en el area de herramientas de gestién de la logistica
empresarial. Se incluyen en estos contenidos los siguientes campos relacionados a
continuacion.

GERENCIA DE MERCADEO Y LOGISTICA (AGI):
es un curso integral que relaciona la gestion de la logistica con la funcion de mercadeo en
las empresas y su interrelacion efectiva para la satisfaccion de los clientes finales,
analizando la funcién de comercializacion y distribucion de mercancias y la adecuada
coordinacion entre las areas de mercadeo y logistica.
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SEGUNDO SEMESTRE

GESTION ESTRATEGICA DEL TRANSPORTE (AGI):
En este modulo se presentan los conceptos fundamentales de la planeacién estratégica
de actividades de transporte y como integrar esta funcién a la cadena logistica.
Igualmente se presenta una introduccion a las tendencias de operacion e indicadores de
gestion en sistemas de transporte y distribucion fisica. Se destaca la metodologia utilizada
en la forma de un seminario, donde se cuenta con la presentacion de destacados
profesionales que exponen las consideraciones particulares de los diferentes modos y
medios de transporte en los que estan especializados, y su experiencia empresarial.

ANALISIS Y MODELOS DE PLANEACION PARA TRANSPORTE Y
DISTRIBUCION FiSICA (AM):
En este curso se tratan los elementos esenciales para el analisis y la modelacién
matematica de los problemas relacionados con la planeacion y distribucion fisica de
insumos y productos, incluyendo temas afines como la localizacion de instalaciones,
disefio de redes de distribucion, estimacion de costos de transporte, seleccion de equipos,
tecnologias de informacién, elementos medioambientales asociados a la distribucion y al
transporte de carga y modelacién de la demanda de transporte. Estos temas son de gran
interés para el desempefio profesional en el area logistica y distribucién de productos

GESTION Y MANEJO DE MATERIALES Y ALMACENES (AC):
se presentara en esta asignatura un panorama general de la planeacion y el control de
almacenes, describiendo y analizando los procedimientos necesarios para el analisis de
las necesidades de almacenamiento.

SIMULACION DE EVENTOS DISCRETOS (AM):
se propone como objetivo la introduccion a la herramienta de simulacion por computador,
en un esquema teorico practico que redunde en la construccion de modelos de simulacion
para la solucién de problemas reales, y en su implementacién respectiva utilizando el
lenguaje de propésito especifico para la simulacion Arena, versién 5.0 de Rockwell
Corporation y los productos de Microsoft; Office & VBA.

SEMINARIO DE LOGISTICA Il (AGI):
se plantea como objetivo el cubrimiento de areas de estudio de la competencia de la
logistica, que estan agrupadas en dos areas fundamentales como son el de herramientas
de gestion de la logistica empresarial y de direccionamiento estratégico corporativo.

Fuente. Pagina Universidad del Norte. Programa Especializacion logistica empresarial

http://www.uninorte.edu.co/programas/contenido.asp?ID=35
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Anexo C. Trabajos tedrico — practicos revisados

En la siguiente tabla se presentan las caracteristicas principales de los nueve
trabajos que fueron revisados con el fin de comprender la realidad logistica a nivel
regional. Estos trabajos fueron realizados por estudiantes que cursaron la

asignatura Tépicos Especiales: Logistica.

- AREAS EN LAS QUE SE REALIZARON

ANO INTEGRANTES NOMBRE DE LA EMPRESA PROPUESTAS DE MEJORA
Luz Adriana Arias Torres

2005 Kathe”_n,e Ca’ballero Moya Global Support Group Métodos de prondstico de demanda
Sebastian Gomez Gémez
Alejandra Ramirez Restrepo

2003 Sandra Carolina Ramirez Jaimes | Comercializadora Exportagro Ltda. Aprowswnamlfar?to

Cadena de suministro

Lucy Rueda Sarmiento

2005 Jul!z’an Alberto Gr|.sa|es Procosander Ltda. Indicadores Logisticos
Julian Turbay Rojas
Diego Cardozo
Marcela Chavez

2005 Adriana Vl!lgbona Distraves SA. Indicadores LOgISlICOS’
Laura Patricia Vera Cargue y descargue de vehiculos
Maria Angélica Rojas
Kimberly Rojas Silva

2005 Luis Miguel Vergara Gonzalez Supermercado méas por menos Aprovisionamiento
John Gerardo Amézquita
Feyber Hoyos Gémez

2005 A,da Rue 9,"”‘62 Arlza Marmoles y Bloques Indicadores Logisticos
Lina Patricia Aguilera Bustos
Alexander Suarez Ponton
Gerardo Alexis Molina Gonzalez

2005 Nidia Yén?t,h Camacho P’ad|||a Bicicletas Milan Transporte
Jorge Hipdlito Gala Garzdn
Ingrid Yazmin Cacua Solano
Claudia Milena Ochoa

2005 Yohrna Trujillo Vela}ndla _ Ventanal Arquetipo SA. AImacenamlento”y mampullamon interna
Fabio Leonardo Gémez Avila Recepcion de pedidos
Alonso Comesaiia Portilla
Ramén Dario Carrefio Avila

2005 Silvia Juliana Mantilla Industrias Chico Ltda. Relaciones con los clientes
José Julian Camargo
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Anexo D. Herramienta informatica de soporte para el docente

Este anexo se encuentra en medio magnético y es adjuntado a este documento.

En este anexo se encuentra una herramienta desarrollada en Microsoft Excel, la
cual tiene como finalidad, en primera medida, la particularizaciéon de los datos para
los diferentes grupos de trabajo, y en segunda instancia la solucion numeérica del
taller para facilitar la valoracion del trabajo de cada grupo por parte del docente.

La herramienta se divide en cuatro libros independientes, uno por cada taller
desarrollado.
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Anexo E. Formatos de validacion

DISENO DEL FORMATO DE VALIDACION

FORMATO DE VALIDACION

Nombre
Documento de identidad Fecha
Codigo Semestre

Senale las asignaturas aprobadas

I. Para cada declaracion indique la frase que mejor represente

relacion a lo expresado:

su posicion

con

Declaraciones

Completamente de acuerdo

De acuerdo

Ni de acuerdo, ni en

desacuerdo

En desacuerdo

Completamente en desacuerdo

El taller de estudio es pertinente al contenido de la asignatura
Topicos Especiales: Logistica

El medio utilizado para dar a conocer este taller es practico vy
eficaz

El lenguaje utilizado en el taller es claro, comprensible y se
ajusta a mis conocimientos

La problematica abordada en el taller es confusa

Las preguntas del taller son ambiguas

La informacién otorgada permite solucionar satisfactoriamente
el taller

La percepcion del grupo sobre la problematica se orientd en la
misma direccion

El taller estimula la interaccién entre los estudiantes

WinQSB facilita el trabajo y ayuda a la comprensién de la
tematica estudiada

10

Los conceptos presentados fortalecen los conocimientos|
necesarios para la solucion del taller

11

La guia para el desarrollo de la soluciobn fue de gran
importancia como soporte para resolver el taller

1

N

El tiempo establecido de una semana para el desarrollo del
taller es limitado

283




Il. Valore como alto, medio o bajo los siguientes aspectos:

Alto
Medio
Bajo

13|La complejidad del taller de estudio

14 |La carga de trabajo y el esfuerzo necesario para solucionar el taller

lll. Indique de acuerdo a su criterio, los aspectos que cumplen con las siguientes

afirmaciones:

15|Los conocimientos requeridos para la solucion del taller son:

16|Los objetivos que se alcanzan por medio del desarrollo del taller son:

OBSERVACIONES

RECOMENDACIONES
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FORMATO DE VALIDACION DEL TALLER 1

FORMATO DE VALIDACION

Nombre
Documento de identidad Fecha
Codigo Semestre
Seiiale las asignaturas aprobadas
T. Especiales: Logistica Invest. de operaciones |l
Estadistica |

Il. Para cada declaracion indique la frase que mejor represente su posicion
relacion a lo expresado:

Declaraciones

Completamente de acuerdo
De acuerdo
Ni de acuerdo, ni en
desacuerdo
En desacuerdo

El taller de estudio es pertinente al contenido de la asignatura
Topicos Especiales: Logistica

El medio utilizado para dar a conocer este taller es practico vy
eficaz

El lenguaje utilizado en el taller es claro, comprensible y se
ajusta a mis conocimientos

4 |La problematica abordada en el taller es confusa

5 [Las preguntas del taller son ambiguas

La informacién otorgada permite solucionar satisfactoriamente
el taller

La percepcion del grupo sobre la problematica se orientd en la
misma direccion

8 |El taller estimula la interaccién entre los estudiantes

WinQSB facilita el trabajo y ayuda a la comprension de la
tematica estudiada

Los conceptos presentados fortalecen los conocimientos

10 . Ly
necesarios para la solucion del taller

La guia para el desarrollo de la solucion fue de gran

11|, .
importancia como soporte para resolver el taller

El tiempo establecido de una semana para el desarrollo del

12 taller es limitado
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Il. Valore como alto, medio o bajo los siguientes aspectos:

Alto
Medio
Bajo

13|La complejidad del taller de estudio

14 |La carga de trabajo y el esfuerzo necesario para solucionar el taller

lll. Indique de acuerdo a su criterio, los aspectos que cumplen con las siguientes
afirmaciones:

15|Los conocimientos requeridos para la solucion del taller son:

Costos relacionados con la administracion de los inventarios

Clasificacion ABC de productos

Técnicas de control de inventarios para productos de diversas caracteristicas
Estadistica descriptiva

Reconocimiento del tipo de inventario

Reconocimiento de la naturaleza de la demanda

16|Los objetivos que se alcanzan por medio del desarrollo del taller son:

Establecer una clasificacion ABC de productos de acuerdo al nivel de uso de cada una de las
referencias

Establcer una politica adecuada de invientarios para cada una de las categorias determinadas
por medio de la clasificacion ABC

Establecer politicas de inventarios para distintos bienes con diversos comportamientos de
demanda, evidenciando las diferencias existentes

Evaluar alternativas para reducir el niumero de existencias promedio o para aumentar el servicio
al cliente

OBSERVACIONES

RECOMENDACIONES
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FORMATO DE VALIDACION DEL TALLER 2

FORMATO DE VALIDACION

Nombre
Documento de identidad Fecha
Codigo Semestre
Senale las asignaturas aprobadas o en curso
T. Especiales: Logistica | Invest. de operaciones |l |
Estadistica |

Il. Para cada declaracion indique la frase que mejor represente su posicion

relacion a lo expresado:

Declaraciones

Completamente de acuerdo
De acuerdo
Ni de acuerdo, ni en
desacuerdo

En desacuerdo

Completamente en desacuerdo

El taller de estudio es pertinente al contenido de la asignatura
Topicos Especiales: Logistica

El medio utilizado para dar a conocer este taller es practico vy
eficaz

El lenguaje utilizado en el taller es claro, comprensible y se
ajusta a mis conocimientos

4 |La problematica abordada en el taller es confusa

5 [Las preguntas del taller son ambiguas

La informacion otorgada permite solucionar satisfactoriamente
el taller

La percepcién del grupo sobre la problematica se orientd en la
misma direccion

8 |El taller estimula la interaccién entre los estudiantes

Microsoft Excel facilita el trabajo y ayuda a la comprension de la
tematica estudiada

Los conceptos presentados fortalecen los conocimientos

10 . Ly
necesarios para la solucion del taller

La guia para el desarrollo de la solucion fue de gran

11|, .
importancia como soporte para resolver el taller

El tiempo establecido de una semana para cada fase del taller|

12} 55 limitado
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Il. Valore como alto, medio o bajo los siguientes aspectos:

Alto
Medio
Bajo

13|La complejidad del taller de estudio

14|La carga de trabajo y el esfuerzo necesario para solucionar el taller

lll. Indique de acuerdo a su criterio, los aspectos que cumplen con las siguientes
afirmaciones:

15|Los conocimientos requeridos para la solucion del taller son:

Costos relacionados con la administracion de inventarios
Control de inventarios para una demanda incierta y regular
Distribucién normal de probabilidad

Cadena de abastecimiento

Canales de distribucion

16|Los objetivos que se alcanzan por medio del desarrollo del taller son:

Introducir a los estudiantes en el tema de las cadenas de suministro, en sus conceptos y en los
efectos que tienen las decisiones en los niveles y los costos de los inventarios.

Reconocer la importancia de la gestion de inventarios dentro de la administraciéon de la cadena
de suministro.

Comprender las relaciones existentes entre los actores de la cadena de suministro en cuanto a
flujo de materiales y flujo de informacion.

Analizar la influencia de la demanda en la gestién de inventarios.

Identificar las variables que condicionan la gestion de inventarios en la cadena de suministro.

Resaltar la importancia de la disponibilidad y el manejo de la informacion a través de la cadena
de suministro.

Resaltar los beneficios que se alcanzan debido a una reduccion de los tiempos de entrega entre
los actores de la cadena de suministro.

OBSERVACIONES

RECOMENDACIONES
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FORMATO DE VALIDACION DEL TALLER 3

FORMATO DE VALIDACION
Nombre
Documento de identidad Fecha
Cddigo Semestre
Seiiale las asignaturas aprobadas
[T. Especiales: Logistica | | | Invest. de operaciones || |

. Para cada declaracion indique la frase que mejor represente su posiciéon

relaciéon a lo expresado:

Declaraciones

Completamente de acuerdo
De acuerdo
Ni de acuerdo, ni en
desacuerdo

En desacuerdo

Completamente en desacuerdo

El taller de estudio es pertinente al contenido de la asignatura
Topicos Especiales: Logistica

El medio utilizado para dar a conocer este taller es practico vy,
eficaz

El lenguaje utilizado en el taller es claro, comprensible y se
ajusta a mis conocimientos

4 |La problematica abordada en el taller es confusa

5 |Las preguntas del taller son ambiguas

La informacién otorgada permite solucionar satisfactoriamente
el taller

La percepcion del grupo sobre la problematica se orientd en la
misma direccion

8 |El taller estimula la interaccién entre los estudiantes

WinQSB facilita el trabajo y ayuda a la comprensiéon de la
tematica estudiada

Los conceptos presentados fortalecen los conocimientos

10 . L
necesarios para la solucion del taller

La guia para el desarrollo de la solucion fue de gran

11|. .
importancia como soporte para resolver el taller

El tiempo establecido de una semana para el desarrollo del

12 taller es limitado
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Il. Valore como alto, medio o bajo los siguientes aspectos:

Alto
Medio
Bajo

13|La complejidad del taller de estudio

14 |La carga de trabajo y el esfuerzo necesario para solucionar el taller

lll. Indique de acuerdo a su criterio, los aspectos que cumplen con las siguientes
afirmaciones:

15|Los conocimientos requeridos para la solucion del taller son:

Investigacién de operaciones - Problema de transporte
Caracteristicas del costo de transporte

Caracteristicas de los distintos medios de transporte
Viabilidad de alternativas de inversion

Programacion y disefio de rutas de los vehiculos

16|Los objetivos que se alcanzan por medio del desarrollo del taller son:

Definir un plan de envios 6ptimo que minimice el costo de transporte

Evidenciar las diferencias entre el medio de transporte terrestre y fluvial con relacion a los
costos de transporte

Evidenciar diferencias de cobertura entre los medios terrestre y fluvial

Evaluar alternativas de reduccién de costos de transporte teniendo en cuenta la inversion
requerida

OBSERVACIONES

RECOMENDACIONES
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FORMATO DE VALIDACION DEL TALLER 4

FORMATO DE VALIDACION
Nombre
Documento de identidad Fecha
Codigo Semestre
Seiiale las asignaturas aprobadas
[T. Especiales: Logistica | | | Contabilidad de costos

. Para cada declaracion indique la frase que mejor represente su posicion

relacion a lo expresado:

Declaraciones

Completamente de acuerdo
De acuerdo
Ni de acuerdo, ni en
desacuerdo

En desacuerdo

Completamente en desacuerdo

El taller de estudio es pertinente al contenido de la asignatura
Topicos Especiales: Logistica

El medio utilizado para dar a conocer este taller es practico vy,
eficaz

El lenguaje utilizado en el taller es claro, comprensible y se
ajusta a mis conocimientos

4 |La problematica abordada en el taller es confusa

5 [Las preguntas del taller son ambiguas

La informacién otorgada permite solucionar satisfactoriamente
el taller

La percepcion del grupo sobre la problematica se orientd en la
misma direccion

8 |El taller estimula la interaccién entre los estudiantes

Microsoft Excel facilita el trabajo y ayuda a la comprensién de la
tematica estudiada

Los conceptos presentados fortalecen los conocimientos

10 . L
necesarios para la solucion del taller

La guia para el desarrollo de la solucion fue de gran

11|, .
importancia como soporte para resolver el taller

El tiempo establecido de una semana para el desarrollo del

12 taller es limitado
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Il. Valore como alto, medio o bajo los siguientes aspectos:

Alto
Medio
Bajo

13|La complejidad del taller de estudio

14|La carga de trabajo y el esfuerzo necesario para solucionar el taller

lll. Indique de acuerdo a su criterio, los aspectos que cumplen con las siguientes
afirmaciones:

15|Los conocimientos requeridos para la solucién del taller son:

Costos logisticos

Costeo basado en actividades (ABC)

16|Los objetivos que se alcanzan por medio del desarrollo del taller son:

Analizar el impacto que tiene una reduccion en el costo de una actividad sobre los costos
logisticos asignables a los productos y los clientes.

Evaluar el peso que tiene cada uno de las areas logisticas en el costo total de la funcién
logistica.

Evidenciar como el servicio que se le ofrece a un cliente influye de manera directa en los
costos.

Evidenciar las diferencias en el consumo de actividades por cada uno de los productos, debido
a las diversas caracteristicas de los mismos.

Evidenciar los beneficios de un sistema de costeo basado en actividades para la identificacion
de oportunidades de reduccién de costos.

Identificar las actividades generadoras de costo que se relacionan con cada una de las areas
logisticas.

Identificar oportunidades de mejora y proponer acciones orientadas a la reduccion de los costos
logisticos.

Visualizar los pasos necesarios para el desarrollo de un sistema de costeo basado en
actividades (ABC).

OBSERVACIONES

RECOMENDACIONES
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Anexo F. Actas de las reuniones de las validaciones

ACTA DE LAS REUNIONES DE LA VALIDACION DEL TALLER 1

Bucaramanga, 16 de Agosto de 2006

Escuela de Estudios Industriales y Empresariales
Universidad Industrial de Santander

Los dias 15 y 16 del mes de Agosto del afio 2006 se llevaron a cabo reuniones
individuales con cada uno de los grupos que participaron en la validacién del taller
1, relacionado con la tematica de control de inventarios.

Cada reuniéon tuvo una duraciéon de media hora, en la cual se realizaron las
siguientes actividades:

% Diligenciamiento individual en medio magnético del formato de validacion para
el taller 1.

% Retroalimentacién de la solucion del taller, en la cual cada grupo conoce los
aciertos y los errores cometidos en la solucion.

+*» Aclarar las dudas finales con relacion al taller de estudio que puedan tener los
estudiantes.

Todas las reuniones se realizaron de forma satisfactoria.

Andrés Julian Arévalo Romero
Autor del proyecto de grado
C.C.91.523.494

Andrés Yahir Ardila Agredo
Testigo de las reuniones
C.C. 91.522.233
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ACTA DE LAS REUNIONES DE LA VALIDACION DEL TALLER 2

Bucaramanga, 14 de Septiembre de 2006

Escuela de Estudios Industriales y Empresariales
Universidad Industrial de Santander

El dia 14 del mes de Septiembre del afio 2006 se llevd a cabo reunidon con los
grupos que participaron en la validacion del taller 2, relacionado con la tematica de
coordinacion de la cadena de suministro.

Esta reunion se celebré de 7:00 a 8:00 a.m., tiempo en el cual se realizaron las
siguientes actividades:

% Aclarar dudas que surgieron durante el desarrollo del taller.

% Explicacion de cada uno de los tres escenarios de la cadena de suministro que
se presentan en el taller y mencionar las caracteristicas y beneficios de los
mismos.

+ Presentacion de los resultados de costos que se obtuvieron en el taller para
cada uno de los escenarios, realizando una comparacion de los mismos.

¢ Aclarar dudas finales que puedan tener los participantes.

+ Establecimiento de conclusiones sobre el tema por parte de los participantes.

% Diligenciamiento individual del formato de validacion para el taller 2.

La Reunion se realizé de forma satisfactoria.

Andrés Julian Arévalo Romero
Autor del proyecto de grado
C.C.91.523.494

Andrés Yahir Ardila Agredo
Testigo de la reunion
C.C. 91.5622.233
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ACTA DE LAS REUNIONES DE LA VALIDACION DEL TALLER 3

Bucaramanga, 25 de Agosto de 2006

Escuela de Estudios Industriales y Empresariales
Universidad Industrial de Santander

Los dias 24 y 25 del mes de Agosto del afio 2006 se llevaron a cabo reuniones
individuales con cada uno de los grupos que participaron en la validacién del taller
3, relacionado con la tematica de transporte.

Cada reuniéon tuvo una duraciéon de media hora, en la cual se realizaron las
siguientes actividades:

% Diligenciamiento individual en medio magnético del formato de validacion para
el taller 3.

% Retroalimentacién de la solucion del taller, en la cual cada grupo conoce los
aciertos y los errores cometidos en la solucion.

+« Aclarar las dudas finales con relacion al taller de estudio que puedan tener los
estudiantes.

Todas las reuniones se realizaron de forma satisfactoria.

Andrés Julian Arévalo Romero
Autor del proyecto de grado
C.C.91.523.494

Andrés Yahir Ardila Agredo
Testigo de las reuniones
C.C. 91.5622.233
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ACTA DE LAS REUNIONES DE LA VALIDACION DEL TALLER 4

Bucaramanga, 15 de Septiembre de 2006

Escuela de Estudios Industriales y Empresariales
Universidad Industrial de Santander

Los dias 14 y 15 del mes Septiembre del afio 2006 se llevaron a cabo reuniones
individuales con cada uno de los grupos que participaron en la validacién del taller
4, relacionado con la tematica de costos logisticos.

Cada reuniéon tuvo una duracion de media hora, en la cual se realizaron las
siguientes actividades:

% Diligenciamiento individual en medio magnético del formato de validacion para
el taller 4.

% Retroalimentacién de la solucion del taller, en la cual cada grupo conoce los
aciertos y los errores cometidos en la solucion.

¢ Aclarar las dudas finales con relacion al taller de estudio que puedan tener los

estudiantes.

Todas las reuniones se realizaron de forma satisfactoria.

Andrés Julian Arévalo Romero
Autor del proyecto de grado
C.C. 91.523.494

Andrés Yahir Ardila Agredo
Testigo de las reuniones
C.C. 91.522.233
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Anexo G. Presentacioén realizada en la reuniéon de la validacion del taller 2

TALLER:
~ COORDINACION DE

(L 3.4
o000
LA CADENA DE ecst
00
(X J
SUMINISTRO .
ooe
o000
eeoe
oo
oo
POLITICA DE INVENTARIOS |
EJEMPLO CON EL GRUPO 8
Demanda para las I Media d 63,84
proximas 12 semanas ‘ Desvest sd 69162
Nivel de servicio al cliente deseado 87%
112636
Intervalo entre revisiones en semanas T 1
Tiempo de entrega en semanas TE 2
Nivel base de existencias 205
oo
o000
eooo
oo
oo
°

POLITICA OPTIMA VS. NIVEL DE
SERVICIO DESEADO

Nivel base de
existencias Nivel de servicio Costo total
Politica éptima 194 57% $ 15.869,37
Nivel de servicio
deseado 205 87% $ 17.172,55
Diferencias 1" 30% $ 1.303,18
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POSICION DEL INVENTARIO

ESTRUCTURA DEL TALLER

Tres escenarios diferentes para la cadena de
suministro, cada uno con caracteristicas
especiales en cuanto a informacién y control

Escenario 1

INFORMACION LOCAL: Cada ubicacién solo tiene
conocimiento de la demanda por medio de las 6rdenes de
pedido que recibe. Solo hay conocimiento de los costos y
los niveles de inventario propios.

CONTROL DESCENTRALIZADO: Las decisiones se
toman de manera individual en cada una de las
ubicaciones. El nivel de servicio al cliente, el
comportamiento de la demanda y el nivel base de
existencias se establecen sin tener en cuenta lo que pueda
pasar con las otras ubicaciones de la cadena.

Caracteristicas importantes:

*La demanda esta representada por las o6rdenes de
pedido. Como ejemplo, para el Distribuidor, la demanda se
comporta de acuerdo a las érdenes de pedido que recibe
del Mayorista.

« El tiempo de entrega es el tiempo que transcurre desde
que genera la intension de realizar un pedido hasta que
las unidades estén disponibles en la bodega de la
ubicacién. Ej: para el Distribuidor, el tiempo de entrega es
igual a 2 semanas, 1 necesaria para lanzar la orden de
pedido y otra que requiere la fabrica para el
abastecimiento.
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Escenario 2

INFORMACION GLOBAL: Las decisiones de nivel de
servicio al cliente y los pronosticos de demanda se
realizan considerando la informacion de todos los actores
de la cadena. Todas las ubicaciones tienen conocimiento
de la demanda del cliente final en tiempo real y de los
pedidos pendientes que no se le han sido satisfechos. Se
tiene conocimiento del inventario en toda la cadena de
suministro.

CONTROL DESCENTRALIZADO: Las decisiones de
niveles base de existencias se toman en cada uno de las
ubicaciones de manera independiente.

Caracteristicas importantes:

« Es necesario un sistema de informacién eficiente en la cadena de
suministro.

*Toda las ubicaciones estan enfocadas en el cliente final.

+ La demanda no se distorsiona a través de la cadena de suministro
con las drdenes de pedido, sino que cada ubicacién se enfoca en la
demanda del cliente final. Ej: el Distribuidor conoce la demanda del
cliente final y con ella toma decisiones, no con las 6rdenes de pedido
del Mayorista.

« El tiempo de entrega es el tiempo que transcurre desde el momento

en el que se genera la intension de pedido, hasta que las unidades

estan disponibles en la ubicacion Mayorista para satisfacer a los

clientes finales. Ej: para el Distribuidor, el tiempo de entrega es de 3

semanas, 1 necesaria para lanzar la orden de pedido, 1 que requiere la

fabrica para el abastecimiento y otra semana necesaria para el
Pt de los p al Mayori:

Caracteristicas importantes:

T
-

B ——————
Frervaes e rvderya b s M Do

Escenario 3

INFORMACION GLOBAL: Se cuenta con informacién de
la demanda del cliente final en tiempo real, se conocen
los inventarios en toda la cadena de suministro y los
pedidos pendientes con el cliente final.

CONTROL CENTRALIZADO: Las decisiones son tomadas
por un solo grupo para todo el sistema. Se busca una
optimizacion global para la cadena de suministro.
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Caracteristicas importantes:

« Es necesario un sistema de informacion eficiente en la
cadena de suministro.

« El grupo tomador de decisiones se enfoca en el cliente
final y el beneficio de la cadena en general y no de una
ubicacion especifica.

«La Fabrica controla los inventarios en la ubicacién
Mayorista (VMI).

«Ni el Mayorista, ni el Distribuidor lanzan ¢rdenes de
pedido; solo la Fabrica lanza érdenes de produccion.

Caracteristicas importantes:

+Ni la Fabrica, ni el Distribuidor retienen inventario en sus
bodegas; solo el Mayorista tiene inventario disponible para
satisfacer a los clientes finales.

« El tiempo de entrega es el tiempo que transcurre desde el
momento en el que se genera la intension de pedido a
produccién, hasta que las unidades estan disponibles en la
ubicacion Mayorista para satisfacer a los clientes finales.
Ej: se requieren 4 semanas, 1 para lanzar la orden de
produccién, 1 para realizar la produccion, 1 para
transportar los productos al Distribuidor y otra para
transportar los productos hasta el Mayorista.

RESULTADOS DEL TALLER

PRIMER ESCENARIO:

COSTOS PROMEDIO MAYORISTA - 1E

/0T — — — — — — — — — — — — — — —
0000 — — — — — — — — — — — —
wooot-| [F-—————————

OGRUFO1

OGRFO8
w000 | | F——-—-——-————
so00t-| | F—————————

Mantenimiento  Pendientes Pedido Total

RESULTADOS DEL TALLER

PRIMER ESCENARIO:

COSTOS PROMEDIO DISTRIBUIDOR - 1E

60000 — — — — — — — — — — — — — — — — —
50000 - — — — — — — — — — — — — — =~ —

40000 - —F — — — — — — — — —
B GRUPO2
OGRUPOY

30001+ | F—————————
20004+ | F—————————
10000

0 I —r—

Mantenimiento ~ Pendientes Pedido Total
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RESULTADOS DEL TALLER

PRIMER ESCENARIO:

COSTOS PROMEDIO FABRICA - 1E
100000
80000

60000 0GRUPO3
a0l | | - - __ QGRUPO 10

20000

o+

Mantenimiento  Pendientes Pedido Total

RESULTADOS DEL TALLER 3

PRIMER ESCENARIO:

COSTOS PROMEDIO CADENA -1E

180000
160000
140000
120000
100000 0 GRUPOS 1-2:3
80000 0 GRUPOS 8.9-10
600001 | | F—————— — — — -
40000

20000

ol = T
Mantenimiento  Pendientes Pedido

Total

RESULTADOS DEL TALLER

PRIMER ESCENARIO:

COSTOS PROMEDIO E1 - GRUPOS 1-2-3

,,,,,,,,,,, — EMAYORISTA
mDISTRIBUDOR
OFABRICA

Mantenimiento ~ Pendientes Pedido

Total

RESULTADOS DEL TALLER

PRIMER ESCENARIO:

COSTOS PROMEDIO E1 - GRUPOS 8-9-10

— @MAYORISTA
— mDISTRIBUIDOR
OFABRICA

Mantenimiento ~ Pendientes Pedido Total
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RESULTADOS DEL TALLER

SEGUNDO ESCENARIO:

COSTOS PROMEDIO E2 - GRUPOS 4-5-6

60000
50000 - — — — — — — — — — — — — — —
4 T e

0000 BMAYORISTA
300004 — - |- — — — — — — — — — mDISTRIBUIDOR
P - [ OFABRICA

Mantenimiento ~ Pendientes. Pedido Total

RESULTADOS DEL TALLER

TERCER ESCENARIO:

COSTOS PROMEDIO E3 - GRUPO 7

45000
40000
35000
30000
25000
20000
15000
10000

5000

"~ ©MAYORISTA
B DISTRIBUCION
0 FABRICA

Mantenimiento ~ Pendientes Pedido Total

RESULTADOS DEL TALLER

COMPARACION DE ESCENARIOS:

COSTOS PROMEDIO MAYORISTAS

mEl
mE2
mE3

Mantenimiento Pendientes Pedido Total

RESULTADOS DEL TALLER :

COMPARACION DE ESCENARIOS:

COSTOS PROMEDIO DISTRIBUIDORES

Mantenimiento  Pendientes Pedido Total
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RESULTADOS DEL TALLER

COMPARACION DE ESCENARIOS:

COSTOS PROMEDIO FABRICANTES

mEl
mE2
mEs

Mantenimiento  Pendientes. Pedido Total

RESULTADOS DEL TALLER

COMPARACION DE ESCENARIOS:
COSTOS PROMEDIO - CADENA DE SUMINISTRO
— mEt

mE2
_ mE3

Mantenimiento  Pendientes Pedido Total

PREGUNTAS

GRACIAS
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Anexo H. Manual guia de los talleres de estudio

1. TALLER PARA LA TEMATICA 1: CONTROL DE INVENTARIOS
1.1 Identificacién del taller. “Taller de inventarios: empresa comercializadora de articulos para
oficina”.

1.2 Objetivos del taller.

Establecer una clasificacion ABC de productos de acuerdo al nivel de uso de cada una de las
referencias.

Establecer una politica adecuada de inventarios para cada una de las categorias determinadas
por medio de la clasificacién ABC.

Establecer politicas de inventarios para distintos bienes con diversos comportamientos de
demanda, evidenciando las diferencias existentes.

Evaluar alternativas para reducir el numero de existencias promedio o para aumentar el
servicio al cliente.

1.3 Conocimientos minimos requeridos para la solucién del taller. Para la solucién del taller
de estudio el estudiante debe tener como minimo los siguientes conocimientos:

Costos relacionados con la administracion de los inventarios.

Costo de adquisicion unitario de los productos.
Costo de mantenimiento del inventario.
Costo de realizar un pedido.

Reconocer el tipo de inventario.

Inventarios de naturaleza regular o ciclica. Satisfacer la demanda promedio.
Inventarios de seguridad. Proteccion contra la variabilidad.

Reconocer la naturaleza de la demanda.

Demanda constante.
Demanda estacional.
Demanda regular perpetua.
Demanda irregular.

Control de inventarios para una demanda estacional.

Cantidad econdmica de pedido sin posibilidad de reabastecimiento.
Maximizacién de la utilidad. Ingreso marginal / costo marginal.
Valor de salvamento.

Control de inventarios para una demanda constante.

Cantidad 6ptima de pedido.

Tiempo 6ptimo entre pedidos.

Tiempo de entrega de pedidos.

Costo total de la politica de inventarios.
Descuentos por volumen de pedido.
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Control de inventarios para una demanda incierta y regular.
Nivel de servicio al cliente.

Inventarios de seguridad.

Punto de reorden y cantidad econémica de pedido.
Nivel promedio de inventario.

Costo total de la politica de inventarios.

Tiempos de entrega constantes.

Tiempos de entrega inciertos.

Control de inventarios para una demanda de naturaleza irregular.
e Analisis de variabilidad de la demanda. Regla de Peterson — Silver.
e Algoritmo de Wagner — Whitin.

Distribucién normal de probabilidad.
e Media de la distribucion.
e Desviacion estandar de la distribucion.

Pedidos conjuntos de referencias.
e Tiempo de revision comun para articulos pedidos conjuntamente.
¢ Nivel maximo de existencias para cada uno de los articulos.

Clasificaciéon ABC de productos.
e Frecuencias absolutas y frecuencias relativas.
e El principio Pareto. Ley 80 — 20.

Estadistica descriptiva.

1.4 Conceptualizacion. Para el desarrollo del taller se requiere de la claridad de los siguientes
conceptos:

OBJETIVOS DEL INVENTARIO: El manejo de inventarios implica equilibrar la disponibilidad o nivel
de servicio al cliente, con los costos de suministrar un nivel de servicio al cliente determinado. Se
busca minimizar los costos relacionados con el inventario para un nivel de servicio al cliente
especifico.

PRINCIPALES FUNCIONES DEL INVENTARIO: Dentro de las principales funciones de los
inventarios se destacan:

e Acercar los productos al cliente.

e Proteger contra diferencias entre los prondsticos de demanda realizados y la demanda real.

e Evitar la ruptura del flujo de producto a lo largo de la cadena de suministro.

COSTO DE PREPARAR Y TRANSMITIR UN PEDIDO: Costo de procesar un pedido a través de
los departamentos de contabilidad y compras y el costo de transmitir el pedido al punto de
suministro ya sea por medio fisico o electronico. Es un valor constante independiente de las
unidades pedidas.

COSTO POR MANEJO DE INVENTARIOS: Resultan de mantener articulos durante un periodo y
son proporcionales a la cantidad promedio de articulos disponibles. Este costo lo integran los
costos de espacio, costos de capital, seguros e impuestos sobre las existencias y costos de riesgo
del inventario.

COSTO DE ADQUISICION: En algunos textos se incluye en este costo tanto el precio que hay que
pagar por adquirir los bienes y el costo de preparar y transmitir un pedido. Para este taller de
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estudio este término sera aplicado solo para considerar el precio a pagar por unidad adquirida. El
término costo de compra se maneja indistintamente.

DEMANDA DE COMPORTAMIENTO REGULAR: Demanda que varia en el tiempo pero de una
manera modera y predecible. Este tipo de demanda se controla por medio de los procedimientos
matematicos tradicionales de revisién continua o periddica.

DEMANDA ESTACIONAL: Tienen un patron de demanda de una sola vez o patrén pico. Por lo
general los inventarios que se mantienen para suplir la demanda no pueden rematarse sin un
profundo descuento. Tiene que efectuarse un pedido Unico con poca o ninguna posibilidad de
reaprovisionarse. El problema radica en que si se excede el pedido los productos restantes se
deben rematar a bajo precio, y si se pide menos de lo necesario se estan perdiendo ventas.

DEMANDA DE COMPORTAMIENTO IRREGULAR: Periodos de poca o ninguna demanda
seguidos de periodos de alta demanda. Esta es una demanda poco predecible que requiere de
métodos especiales para su control. Uno de estos métodos, el cual arroja un resultado éptimo, es
el Método de Wagner — Whitin (W.W).

ALGORITMO DE WAGNER — WHITIN (W.W): Es un algoritmo que se usa para definir cuantas
unidades adquirir de producto de demanda irregular en cada uno de los siguientes periodos. El
objetivo del algoritmo es minimizar el costo variable del inventario, el costo de ordenar y el de
mantener el inventario durante el horizonte de planeacion. La fortaleza del algoritmo es que genera
una solucion de costo minimo que conduce a una cantidad 6ptima a ordenar en cada periodo.

REGLA DE PETERSON - SILVER: Es una regla que nos permite saber si la demanda de un bien
es irregular. La medida de la variabilidad de la demanda se llama coeficiente de variabilidad y es
igual a:

Varianza — de — la — demanda — por — periodo

- Cuadrado — de — la — demanda — promedio — por — periodo

En donde:
D¢ Demanda de cada uno de los periodos.
n: El numero de periodos que se utilizan para evaluar la naturaleza de la demanda.

La siguiente es la prueba de irregularidad:

SiV<0,25 la demanda es regular.
SiV>=0,25 lademanda es irregular.

De acuerdo a la naturaleza de la demanda se elige la técnica a usar para el control del inventario.
CLASIFICACION ABC DE INVENTARIOS: Esta es una practica comin cuando se decide controlar
de manera conjunta las referencias. La técnica se basa en el concepto de los muchos triviales y los

pocos vitales para diferenciar los productos en un niumero determinado de categorias y después
aplicar una politica especial para cada categoria. Esta técnica reconoce que no todos los productos
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son de igual importancia para una organizacién de acuerdo al uso del dinero y por tal motivo no
merecen el mismo esfuerzo administrativo.

USO DEL DINERO: Se define como el producto entre las ventas de una referencia y el costo
unitario o precio de compra. Representa el dinero que la empresa invierte anualmente en un
producto y si se analiza en comparacion con los demas productos del portafolio nos muestra la
contribucion a las ventas y a las utilidades. Entre mayor sea el uso del dinero para un producto,
mas estricto debe ser el control sobre las existencias.

PORTAFOLIO DE PRODUCTOS: Representa la totalidad de referencias que tiene para ofrecerle
una empresa a sus clientes.

NIVEL DE SERVICIO AL CLIENTE: Se conoce como nivel de disponibilidad. Probabilidad de la
capacidad de cumplimiento a partir del stock actual. Probabilidad de tener existencias en stock en
el momento y en las cantidades que el cliente lo requiera. El nivel de servicio se expresa como un
valor entre 0 y 1, 0 como un porcentaje, ya que representa una probabilidad. Se define como sigue:

. . numero — de — unidades — agotadas — en.— un — periodo
Nivel.de.servicio=1- (

demanda — del — periodo

El nivel de servicio objetivo es tipicamente definido por las organizaciones. Se deben controlar las
unidades agotadas.

POLITICA DE INVENTARIOS: Es una estrategia definida por cada organizacion para cumplir con
el nivel de servicio deseado. Sirve para planear y controlar los niveles de inventario. Establece en
qué momento reabastecerse y con cuantas unidades.

REVISION CONTINUA DE EXISTENCIAS: Monitorear el nivel de las existencias continuamente.
En las politicas de inventario de revision continua la cantidad a ordenar es constante y el tiempo
entre pedidos varia. Se debe establecer un punto de reorden que le indica a la empresa en que
momento es apropiado lanzar una orden de pedido por una cantidad previamente establecida.

REVISION PERIODICA DE EXISTENCIAS: Monitorear a intervalos fijos y preestablecidos el nivel
de existencias. En las politicas de inventario de revision periédica el intervalo entre pedidos es
constante y la cantidad a ordenar en cada revisiéon varia. Se debe establecer el intervalo entre
revisiones y determinar el nivel maximo de existencias hasta el cual se debe llevar el inventario en
cada pedido.

INVENTARIO DE SEGURIDAD: inventario que se crea como proteccion contra la variabilidad en la
demanda de existencias y el tiempo total de reaprovisionamiento. Este es un inventario adicional a
las existencias regulares que se necesitan para satisfacer la demanda promedio y las condiciones
de tiempo total promedio.

TIEMPO DE ENTREGA: Lapso de tiempo entre el momento en el que se coloca un pedido y el
momento en el que los articulos estan disponibles en el inventario.

PEDIDO CONJUNTO: En muchos casos no es la mejor estrategia desarrollar politicas de control
de inventarios diferenciadas para cada uno de los articulos, ya que es posible comprar multiples
articulos al mismo proveedor emitiendo una sola orden de pedido y obteniendo importantes
beneficios econémicos.

POLITICA DE INVENTARIOS DE PEDIDO CONJUNTO: Es una politica de revisién periodica.
Implica determinar un tiempo de revision del inventario comun para todos los articulos pedidos
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conjuntamente y determinar el nivel maximo de cada articulo a partir de sus costos y de su nivel
deseado de servicio. En cada uno de los periodos se revisan los niveles de existencias y con base
en ellos, se establece la cantidad a pedir para cada referencia.

El tiempo entre revisiones comun para articulos pedidos conjuntamente es:

20+).8)
T* = /7
1y CD,

En donde:

T Tiempo entre revisiones comun para articulos pedidos conjuntamente.

S: Costo por procesamiento del pedido incurrido por incluir cada una las referencias.
O: Costo adicional comun de procesar un pedido.

l: Costo por mantenimiento del inventario.

C: Costo de compra del articulo.

D: Demanda promedio para un periodo determinado.

Es importante cuidar en la formula que el costo por mantenimiento del inventario y la demanda
promedio estén expresados para el mismo periodo de tiempo.

El nivel maximo de inventarios para cada articulo es:

M *= DT *+TE) + z,(s,),\[(T * +TE)

En donde:

M*: Nivel maximo para cada articulo.

TE: Tiempo de entrega otorgado por el proveedor.

Sqa: Desviacion estandar de la demanda.

Z: Numero de desviaciones estandar desde la media de la distribucién de la demanda sobre

el intervalo de pedido mas el tiempo de entrega, para darnos una probabilidad de tener
existencias. Se halla en una tabla de distribucion normal como el area bajo la curva de
acuerdo de acuerdo al nivel de servicio al cliente definido.

Hay que tener cuidado ya que las unidades en las que esta definido el tiempo de entrega deben ser
las misma en las que esta definido el intervalo entre revisiones, es decir, deben guardar relacion
con el tiempo para el cual se definio la demanda y el costo de mantenimiento de inventarios.

DESCUENTOS POR VOLUMEN DE PEDIDO: Se dan por parte del proveedor para estimular los
altos volumenes en la compra. Puede ser que la reduccion en el precio sea para todas las
unidades compradas o de manera incremental solo para las unidades por arriba de un nivel
definido.

e Descuento para todas las unidades: si se hace un descuento en el precio de compra para
pedidos por encima de 100 unidades, ese descuento aplica también para las 100 primeras
unidades.

e Descuento incremental: si se hace el mismo descuento, en este caso el descuento en el precio
no aplica para las 100 primeras unidades, sino solo para las adicionales a esas 100. Las 100
primeras unidades siguen con el precio original.

1.5 Texto del taller de estudio. El siguiente texto presenta una situaciéon particular con
informacion cuantitativa indicada en tablas sin completar dado que su contenido es suministrado

308



posteriormente por el docente a partir de datos seleccionados aleatoriamente con el objeto de
diferenciar la informacion de un grupo a otro.

Antecedentes:

Carlos Otero es el nuevo gerente de la empresa AJAR Ltda. ubicada en la zona centro de la ciudad
de Bucaramanga. El duefio de la organizacién, siempre controld y establecio las acciones en la
empresa, hasta que entendié que por las dimensiones de la operacién actual, su empirismo no era
suficiente para garantizar la competitividad. El primer objetivo que debe alcanzar Carlos es la
reduccion de los niveles de existencias y la mejora del servicio al cliente.

AJAR Ltda. es una empresa mayorista encargada de la comercializacién de articulos para oficina
en Bucaramanga y su area metropolitana, zona en la que domina este mercado abasteciendo de
existencias a papelerias, oficinas, micro-mercados y tiendas. Los productos los recibe de diversos
proveedores de todo el pais, entre plantas productoras y empresas dedicadas a la
comercializacion.

Histéricamente, el duefio de la empresa ha realizado los pedidos de acuerdo a su experiencia en el
negocio, realizando un nuevo pedido en el momento y en las cantidades que el consideraba
oportunas. Los pedidos se realizaban de manera separada para cada una de las referencias.

AfRos atras el problema de inventarios no era de importancia para la empresa, pero actualmente la
pérdida de ventas debido a la escasez de algunas referencias y los inventarios excesivos de otras,
han generado un caos en la organizacién. Fernando Carrillo, el duefio de la compania, siempre ha
tenido como politica el servicio al cliente y entiende que esta situacion puede llevar a la empresa a
la pérdida de la posicion que tiene en el mercado local por la pérdida de la credibilidad por parte de
sus clientes. Fernando como ultimo recurso, trataba de suplir por medio de pedidos urgentes a sus
proveedores algunos pedidos de los clientes mas relevantes, los cuales salen mas costosos e
inmanejables a largo plazo.

Reconocimiento de la empresa y levantamiento de la informacion relevante:

Para empezar, Carlos tuvo que adelantar un proceso de reconocimiento de la operacion de la
empresa y de la forma en la que se han venido estableciendo los niveles adecuados de existencias
para las diversas referencias. Este proceso se vio entorpecido por la falta de informacién disponible
en cuanto a tiempos de entrega, costos y datos de demanda histéricos que le dieran una idea del
problema que afrontaba. El primer paso fue entonces la organizacion y levantamiento de la
informacion, proceso que no fue facil y tomé tiempo y recursos, pero valié la pena.

A partir de las facturas de compra y de venta de los productos se pudo establecer datos histéricos
de la demanda y de los precios de cada una de las referencias. Dentro de sus conclusiones
encontré en primera medida, la demanda de cada una de las referencias para cada uno de los
doce meses del afio inmediatamente anterior. Estos datos fueron recopilados y ordenados como se
visualiza en la Tabla 1.A.

Proveedores:

La empresa cuenta con tres proveedores de sus referencias, para cada uno de los cuales Carlos
tuvo que establecer el comportamiento del tiempo de entrega de los pedidos. En su primer analisis
llegd a la conclusion que se tarda aproximadamente un dia transportar el producto por cada 200
Kilometros. Adicional a este tiempo de transporte, los proveedores necesitan un tiempo para el
alistamiento del pedido. El tiempo de entrega esta definido por la suma del tiempo de transporte y
el tiempo de alistamiento. En la Tabla 2.A se presentan para cada uno de los proveedores el
tiempo necesario para el alistamiento del pedido, la distancia existente hasta las instalaciones de
AJAR Ltday el tiempo necesario para el transporte.
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Tabla 1.A Demanda histérica mensual y costo de adquisiciéon para cada una de las referencias

DEMANDA

REF [ COSTO [ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC
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Tabla 2. A Caracteristicas de los proveedores

) DISTANCIA TIEMPO PARA TIEMPO PARA
PROVEEDOR | UBICACION | APROXIMADA ALISTAMIENTO TRANSPORTE
(Km) (meses) (meses)
1 Bogota 600 0,17 0,1
2 Cali 1100 0,23 0,19
3 Medellin 400 N (u,o) N (0.267,0.234)
Costos:

Adicional a esto, se realizé un analisis interno el cual arrojo los siguientes resultados en cuanto a
costos. El costo de preparar y transmitir un pedido de compra es de 5.000 pesos para pedidos
individuales. Para pedidos conjuntos se debe incurrir en un costo de 5.000 pesos por cada una de
las referencias incluidas en el pedido y en un costo adicional comun de 15.000 pesos. El costo
anual de la compafiia por manejo de inventarios, es decir, costos de espacio, costos de capital,
costos de servicio de inventario y costos de riesgo de inventarios, es del 25% sobre el costo de
adquisicion de los productos.

Adelantos alcanzados por el nuevo gerente:

Carlos, determind que el paso a seguir después del levantamiento de la informacion y el
reconocimiento de la empresa era establecer categorias de productos, ya que entiende que el
esfuerzo administrativo y logistico no debe ser repartido de la misma forma para todas las
referencias; su experiencia le ha demostrado que dentro de un gran portafolio de productos existen
pocas referencias que requieren un gran uso del dinero, mientras que existen una gran mayoria
para las cuales el uso del dinero es reducido. Por medio del anélisis 80 — 20 se establecieron tres
categorias de productos A, B y C. Las pocas existencias de gran importancia para la organizacién
merecen un control estricto de los niveles de existencias, mientras que las referencias de baja
relevancia se pueden controlar de una manera mas relajada, con revisiones periédicas comunes de
los niveles de existencias.

Nivel de servicio al cliente:

Carlos, en un trabajo conjunto con Fernando Carrillo, establecié como politica de servicio al cliente
que las referencias de la categoria mas importante posean un nivel de servicio al cliente durante el
tiempo de entrega del 95% vy las referencias clasificadas en las categorias restantes un nivel de
servicio del 90%.

Categoria B de productos:

Se ha definido una politica de revisién periddica de existencias diferenciada para cada uno de los
proveedores de la categoria B. Las cuatro referencias mas importantes (de acuerdo al uso del
dinero) de la categoria B son abastecidas por el proveedor 1 y las restantes por el proveedor 2.

Categoria C de productos:

Para la categoria C, Carlos y Fernando decidieron realizar pedidos conjuntos trimestrales y
mantener un inventario de seguridad igual a la treintava parte de la demanda anual. Todas las
referencias de esta categoria son abastecidas por el proveedor 2.

Producto con demanda irregular:

Una vez establecidas las categorias de los productos se procedidé a explorar con mayor
profundidad las caracteristicas de la demanda de cada una de las referencias. Para esto se analizé
la demanda mes a mes, se determind el nivel de demanda promedio y la desviacion estandar de la
demanda para determinar el comportamiento de la misma y de esta manera establecer la técnica
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de control de existencias mas apropiada para cada una de las referencias. En este analisis se llegd
a la conclusion de que existe un producto que no presenta un comportamiento regular de la
demanda, por tal motivo, no es posible controlar sus niveles de existencias por medio de las
técnicas tradicionales. Este producto estd dentro de la categoria A. Todos los productos
pertenecientes a las categorias B y C poseen una demanda regular que sigue un comportamiento
normal.

Productos especiales:

Dentro del portafolio de productos de la empresa existen referencias especiales que debido a sus
caracteristicas no es adecuado manejarlas de manera conjunta, por el contrario su manejo debe
ser independiente.

La empresa comercializa la revista COSMOS de circulacion nacional, la cual se publica
quincenalmente. Las caracteristicas de esta revista impiden a la empresa abastecerse de
productos en mas de una ocasion por cada quincena debido a los tiempos de fabricacion y de
entrega del producto, los cuales son mas largos que el periodo de demanda potencial. Si se piden
unidades escasas se perderan ventas y si se piden unidades que sobrepasan la demanda, los
productos que sobren se deben regresar a los productores por un precio menor que el de compra.

Por otro lado, la empresa abastece a un reconocido almacén santandereano de cajas de carton,
las cuales son fabricadas por dos empresas calefas. Estas empresas ofrecen a AJAR Ltda.
descuentos de acuerdo al volumen de pedido. Carlos desea establecer relaciones estrechas con
una de estas empresas y dejar de realizar compras a la otra ubicacién ya que el contrato existente
entre el supermercado y la empresa requiere de un abastecimiento constante durante todos los
meses, con multas importantes por incumplimiento, es decir, se requiere compromiso por parte del
productor.

La Tabla 3.A muestra la demanda y las caracteristicas relevantes para estos dos productos
especiales.

Tabla 3.A Productos especiales

REVISTA COSMOS

COMPORTAMIENTO
DE LA DEMANDA
QUINCENAL

COSTO COSTO | PRECIO DE VALOR DE
PEDIDO | UNITARIO VENTA SALVAMENTO

CAJAS DE CARTON

PRECIO PROVEEDOR 1 PRECIO PROVEEDOR 2

DEMANDA DESCUENTO INCREMENTAL DESCUENTO PARA TODAS LAS
ANUAL UNIDADES

<=1000 U | <=2000 U >2000 U <=400 U <=2000 U >2000 U

Para las cajas de cartén el costo de almacenamiento permanece constante independientemente de
los descuentos por cantidad.
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Propuesta de reduccién de existencias de seguridad:

Hasta la fecha de hoy ya han pasado seis meses después de la categorizacion de las referencias y
los logros alcanzados en cuanto a niveles de existencias y servicio al cliente son incuestionables.
Fernando esta conforme con el trabajo que ha desarrollado el nuevo gerente de su empresa, quien
ahora le ha comunicado una nueva propuesta para la reduccion de las existencias de seguridad
para dos de las referencias de la categoria mas importante. Estas son las referencias con demanda
regular de la categoria A, las cuales son abastecidas por el proveedor 3.

Carlos propone una relacion mas solida con la empresa encargada del suministro, relacion que
posibilite manejar el tiempo de entrega de los pedidos, de tal manera que sea constante y menor
que el actual. Se conoce que esto aumentara tanto el costo de realizar un pedido, como el precio
de compra de los articulos debido a los nuevos medios de comunicacién y a las nuevas
condiciones de transporte utilizadas respectivamente. Pero también es conocido que el costo de
almacenar presentara una reduccion debido a la disminucién de los niveles de inventarios
promedio. Carlos le debe presentar la propuesta a Fernando, después de realizar el analisis de
viabilidad.

Las nuevas condiciones de entrega de los pedidos por parte del proveedor se presentan en la
Tabla 4.A.

Tabla 4.A Propuesta de reduccién del inventario de seguridad

COSTO DE REALIZAR | AUMENTO EN EL TIEMPO DE
PROVEEDOR UN PEDIDO PRECIO DE COMPRA | ENTREGA (dias)
3 10000 3% 3

Pronésticos de demanda para una referencia importante:

Actualmente se tiene pronosticada la demanda para el producto de la categoria A con demanda
irregular, para el cual se usa el algoritmo de de Wagner — Whitin (W.W) para encontrar la cantidad
Optima a ordenar para cada uno de los meses. En la Tabla 5.A se presenta el prondstico de
demanda para los proximos seis meses.

Tabla 5.A Prondéstico de demanda para la referencia con demanda irregular

ENE FEB MAR ABR MAY JUN

1.6 Preguntas referentes al contenido del taller.

a) ¢Cual fue la clasificacion de productos establecida por Carlos como primera medida para la
reduccion de las existencias y la mejora del servicio al cliente? La grafica resultante del analisis
80 — 20 permite diferenciar las categorias.

b) ¢Cual es la referencia de la categoria A que presenta un comportamiento de demanda irregular
y cuantas unidades se deben pedir de esta referencia para los proximos seis meses?

c) ¢Cual fue la politica de inventarios establecida para cada una de las referencias de la
categoria A que presentan un comportamiento de demanda regular? Comparar este resultado
con el que se obtiene con la propuesta actual de reduccion de existencias de seguridad de
estos productos.
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d) ¢Cual es el proveedor de las cajas de cartén que continla abasteciendo de productos a la
organizacion segun los descuentos por volumen de pedido ofrecidos?

e) ¢Cuantas unidades de la revista Cosmos se deben pedir en cada quincena? Comparar el
resultado éptimo con el se obtendria si se desea adquirir 540 unidades quincenales y si se
entregara un nivel de disponibilidad del 90%.

f) ¢Cual es el tiempo entre revisiones y los niveles maximos de existencias para los productos de
las categorias By C?

1.7 Aspectos relevantes en el desarrollo del taller. A continuacién se presentan algunos
aspectos que se deben tener en cuenta en el momento de solucionar el taller de estudio.

ESTABLECER LAS CATEGORIAS DE PRODUCTOS

La grafica del analisis 80 — 20 realizado otorga una diferencia clara que permite determinar en que
punto empieza y termina cada una de las tres categorias de producto.

TIEMPO DE ENTREGA (Observar la Tabla 2.A del texto del taller)

e El tiempo de entrega para los proveedores 1 y 2 esta definido por la suma del tiempo de
alistamiento y el tiempo de transporte.

e Para el proveedor 3 el tiempo de entrega tiene un comportamiento normal. Se establece la
media y la desviacion de la demanda. Este comportamiento ya reune el tiempo de alistamiento
y el tiempo de transporte.

e Los proveedores de cartdon son especiales. Para el analisis de este producto no se tiene en
cuenta el tiempo de entrega, el cual se asume como cero (0).

COSTO DE MANTENER EXISTENCIAS

El costo de mantener existencias esta definido como porcentaje sobre el costo de adquisicion del
producto. Este porcentaje esta expresado para el afio.

Para ingresar este valor a WinQSB es necesario transformarlo a unidades monetarias para un
periodo determinado. Esto se realiza de la siguiente manera:

I1*C

costo —unitario — de — mantener — existencias — al — mes =

En donde:
l: Costo anual de mantener existencias, expresado en porcentaje.
C: Costo unitario de compra (adquisicion) del producto.

COSTO DE REALIZAR UN PEDIDO

e Se expresa que es de 5.000 pesos para referencias individuales, sin embargo para algunas
referencias se establece uno diferente. Si no se define un costo diferente para una referencia
se usa 5.000 pesos.

e Para pedidos conjuntos se debe incurrir adicionalmente en un costo comun de 15.000 pesos.
Como ejemplo si en un pedido se incluyen tres referencias se debe incurrir en un costo de
30.000 pesos, 5.000 por cada referencia incluida y 15.000 del costo comun.
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INGRESO DE DATOS A WinQSB

Para ingresar los datos a WinQSB es necesario utilizar un punto para separar las cifras decimales.
Si se utiliza la coma, el programa entiende que es un numero entero. En la tabla de soluciéon que
presenta WinQSB se pueden corroborar los datos ingresados.

1.8 Utilizaciéon de herramientas informaticas de apoyo. Para el desarrollo del taller de
estudio es indispensable el uso de WinQSB y Microsoft Excel.

WinQSB permite solucionar problemas de control individual de inventarios y no de control en masa,
es decir, WinQSB permite analizar los productos de la categoria A y los productos especiales. Para
el analisis de las categorias B y C se debe usar Microsoft Excel.

El médulo que se debe usar de WinQSB es Inventory Theory and System. En la Figura 1 se puede
observar el proceso para acceder al programa. Dentro de este mddulo se pueden solucionar
diversos tipos de problemas.

Figura 1. Ingreso a Inventory Theory and System

Acceptance Sampling Analysis

Aggregate Planning
S| Decision Analysis
E Cwnamic Programming

g Facility Location and Layout

. Forecasting
Goal Programming

M Inventory Theory
Ej Job Scheduling
Linear and Integer Programmnming

@ Markow Process

E Material Requirements Planning
@ Mebwork Modeling

E Monlinear Programming

B rFerT_cPm

Cuadratic Programming

E CQuality Control Chart

[E QueLing Analysis

E Queuing Syster Sirmulation

1.9 Guia para el desarrollo de la solucién. A continuacidon se presentan los aspectos
fundamentales del desarrollo de la soluciéon del taller de estudio.

1. CLASIFICACION ABC DE PRODUCTOS:

e Calcular la demanda total anual para cada referencia.

e Hallar el uso del dinero para cada referencia multiplicando la demanda total anual por el costo
unitario de compra.

e Ordenar de mayor a menor las referencias de acuerdo al uso del dinero.

e Calcular el porcentaje de uso del dinero para cada referencia con relaciéon al uso total del
dinero de la empresa, que es la suma del uso del dinero de todos los productos.

e Calcular el porcentaje acumulado del uso del dinero.
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e Calcular el porcentaje acumulado de referencias. Como ejemplo: para la quinta referencia el
porcentaje acumulado es 5/48, para la décima es 10/48.

e Graficar la clasificacion ABC (% acum. de referencias VS. % acum. de uso del dinero).

e Definir cada una de las tres categorias de productos.

En la Tabla 1 se presenta un ejemplo para la clasificacion ABC de inventarios. Los datos
presentados no tienen relacién alguna con los del taller.

Tabla 1. Ejemplo de clasificacion ABC de productos

ReF.| \SOSTODS | CEMANOM | USGDEL | PORCENTAE | ACNULAGO |ACLIULADG DE
DE USO REFERENCIAS

1 53920 534 28793280 24,00% 24,00% 5,56%
2 54366 451 24519066 20,44% 44,44% 11,11%

3 209830 115 24130450 20,11% 64,55% 16,67%

4 186845 28 5231660 4,36% 68,91% 22,22%
5 67956 70 4756920 3,96% 72,87% 27,78%
6 34300 118 4047400 3,37% 76,25% 33,33%

7 51850 65 3370250 2,81% 79,06% 38,89%
8 47802 68 3250536 2,71% 81,77% 44.44%

9 75500 43 3246500 2,71% 84,47% 50,00%
10 69234 41 2838594 2,37% 86,84% 55,56%
11 11716 235 2753260 2,29% 89,13% 61,11%
12 44500 57 2536500 2,11% 91,25% 66,67%
13 77383 32 2476256 2,06% 93,31% 72,22%
14 61291 30 1838730 1,53% 94,84% 77,78%
15 14500 116 1682000 1,40% 96,25% 83,33%
16 45600 35 1596000 1,33% 97,58% 88,89%
17 12124 129 1563996 1,30% 98,88% 94,44%
18 28000 48 1344000 1,12% 100,00% 100,00%

USO TOTAL DEL DINERO 119975398

La grafica de la clasificacion ABC se realiza con el porcentaje acumulado del uso del dinero y el
porcentaje acumulado de referencias. En la Figura 2 se muestra la grafica para el ejemplo.

Esta grafica de la clasificacion ABC de inventarios es importante para la definicion de cada una de
las categorias de productos. Los puntos en los cuales la tendencia de la linea cambie, muestra que
hay un cambio notorio entre el uso del dinero de un producto y el siguiente de acuerdo a la
clasificacion realizada, lo que indica que estas dos referencias deben estar en categorias
diferentes.
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Figura 2. Gréfica de la clasificacién ABC de productos
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2. ANALISIS DE VARIABILIDAD PARA LA CATEGORIA A:
Se realiza utilizando la regla de Peterson — Silver, la cual se presenta en la conceptualizacion. La

formula a utilizar es:

80,0054

100,003 120,003

Se usan los doce datos histéricos de la demanda para realizar los calculos.

En la Tabla 2 se presenta un ejemplo que nada tiene que ver con los datos del taller.

Tabla 2. Calculo del comportamiento de la demanda por medio del coeficiente de variabilidad

n*(suma de (suma de COEFICIENTE DE
cuadrados) demandas)"2 VARIABILIDAD
2453700 1265625 0,938725926

3. PRODUCTO DE DEMANDA IRREGULAR:
Para la solucién en WinQSB de productos con demanda irregular, el tipo de problema apropiado es
Multiple — Period Dynamic Demand Lot — Sizing Problem. La eleccién de este tipo de problema se
presenta en la Figura 3.

COMPORTAMIENTO DE LA
DEMANDA

RR AR

El numero de periodos debe guardar relacion con el horizonte de tiempo para el cual se tiene
pronosticada la demanda. En el taller este horizonte de tiempo es de seis meses y los datos se

presentan en la tabla 5

A del texto.
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Figura 3. Tipo de problema para demanda irregular

Inventory Problem Specification u

| Problem Type

O Deterministic Demand Economic Order Quantity (EDQ) Problem
O Deterministic Demand Quantity Discount Analysis Problem

O Single-period ic Demand [Newsboy) Problem

@® Multiple-Period Dynamic Demand Lot-Sizing Problem
© Continuous Review Fixed-Order-Quantity (s, Q) System
O Continuous Review Order-Up-To [s. 5) System

O Periodic Review Fixed-Order-Interval (R, 5) System

O Periodic Review Dptional Replenishment (R, s, §) System

Problem Title [Demanda inegular |

Time Unit Number of Periods l:l

0K | ‘ Cancel | ‘ Help |

Para el ingreso de los datos se deben completar los espacios que tienen X en la Figura 4,
referentes a la demanda pronosticada, el costo de realizar un pedido, el costo de unitario de
adquisicién y el costo unitario de mantenimiento de inventario. Cada uno de los costos permanece
constante para todos los meses.

Figura 4. Entrada de datos para Multiple — Period Dynamic Demand Lot — Sizing Problem

month Demand Setup Unit ¥anable Unit Holding Unit Backorder
Cost Cost Cost Cost
1 X X X
2 x ® x
3 X X X
4 X X X
5 X X X
[ X X X

El costo de mantenimiento de inventario del 25% anual no se ingresa en porcentaje, sino que es
necesaria la realizacion de los calculos para definir cuanto seria el valor mensual (en pesos).

Ahora se debe buscar la solucion del problema. Existen dos opciones: seleccionar “Solve the
Problem” en la opcién “Solve and Analyze”, proceso que se observa en la Figura 5, o sencillamente
presionando el simbolo presentado en la Figura 6.

Figura 5. Opcion para solucionar un problema en WinQSB

File Edit Format RaisiEs=ysReyEi== tilities  ‘Window  WinQ5E  Help
Bl= EI%I- Solve the Problem =El=|= DI I:I'E; & ﬁa
e Perform Simulation

e

Figura 6. Simbolo para solucionar problemas en el modulo Inventory Theory and System

A
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En este punto se debe definir el método de solucion, que para el taller es “Wagner — Whitin
Algorithm (WW)”. En la Figura 7 se observan los métodos disponibles. Al presionar “Solve” el
programa presenta una tabla con la solucion.

Figura 7. Seleccion del método de solucion para demanda irregular

Lot Sizing Methods E

Lot Sizing Method

C I

) Fized Drder Quantity (FOQ)

) Economic Order Quantity [EOQ)
) Lot for Lot (L4L)

) Fixed Period Requirements [FPR]
) Period Order Quantity (POR)

) Least Unit Cost (LUC)

) Least Total Cost [LTC)

) Part-Period Balancing [PPB)

Initial inventory (+] or backerder [-):

Deswed end inventory [+) or backorder [-]: Il]

[_save o [_comn | [ vew |

La solucién a la que se llega para este producto puede parecer extrafia pero tiene sentido en la
medida en que el costo de mantenimiento del inventario es bastante elevado, haciendo mas
rentable realizar pedidos en cada uno de los meses y no almacenar para meses posteriores.

4. PRODUCTOS DE DEMANDA REGULAR DE LA CATEGORIA A:

Para productos con demanda regular, variable y de gran importancia para la organizaciéon se debe
usar Continuous Review Fixed — Order — Quantity (s, Q) System. Esta eleccion se presenta en la
Figura 8.

Figura 8. Tipo de problema para demanda regular

Inventory Problem Specification E

"Problem Type

OD inistic Demand E ic Order Quantity (E0R) Problem
O Deterministic Demand Quantity Discount Analysis Problem

O Single-period Stochastic Demand (Newsboy] Problem

O Multiple-Period Dynamic Demand Lot-Sizing Problem

® Conlinuous Review Fixed-Order-Quantity [s. @) System

) Continuous Review Order-Up-To [s. 5] System

O Periodic Review Fined-Order-Interval (R. 5) Spstem

O Periodic Review Optional Replenishment [R. 5. 5] System

Problem Title [Demanda regular |
Time Unit

0K | | Cancel | | Help
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Es importante la definiciéon de la unidad de tiempo, ya que los datos deben ser compatibles con la
misma.

Para el ingreso de los datos se deben completar los espacios que tienen X en la Figura 9,
referentes al comportamiento de la demanda, del tiempo de entrega y a los costos de ordenar, de
compra y de mantenimiento de inventarios. Se debe tener cuidado, ya que la demanda, el costo de
mantener el inventario y el tiempo de entrega deben estar en la unidad de tiempo definida.

Figura 9. Entrada de datos para Continuous Review Fixed — Order — Quantity (s, Q) System

DATA ITEM ENTRY
Demand distribution [in month] Homal
Mean [u] ®
Standard deviation [s>0] X

[Mot used)

Order or setup cost X

Unit acquisition cost ®
X

Unit holding cost per month
Estimated % of shortage will be backordered 100
Unit backorder cost

Estimated % of shortage will be lost 1}

Unit lost-sales cost M

Fixed cost if shortage occurs

Lead time distribution [in month) o
Mean [u]) X
Standard deviation [s>0] X
[Mot used)

El costo de mantenimiento de inventario del 25% anual no se ingresa en porcentaje, sino que es
necesario realizar los céalculos para definir cuanto seria el valor mensual (en pesos).

En el taller, el proveedor 3 es el encargado de surtir estos productos, por tal motivo es necesario
modificar la distribucion del tiempo de entrega y ajustarla en Normal. Para esto, se debe dar doble
clic en la celda “Lead time distribution”, realizar la modificaciéon y presionar “OK”. EI menu de la
funcioén de distribucion de probabilidad para el tiempo de entrega se observa en la Figura 10.

Figura 10. Menu de distribucién de probabilidad para el tiempo de entrega

Probability Distribution Function E

Parameter 2

Standard deviation [2>0)

Parameter 3

Mormal [Mot used]

Cancel

Una vez establecidos los datos se soluciona el problema por cualquiera de los dos métodos
presentados anteriormente.
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En este momento se debe decidir entre tres opciones de solucion, las cuales se pueden observar
en la Figura 11. Para el taller tenemos un nivel de servicio al cliente deseado para el tiempo de
entrega, por tal motivo se debe escoger la tercera opcion.

Figura 11. Seleccion del tipo de solucion dentro de Continuous Review Fixed — Order — Quantity
(s, Q) System

Continuous Review FOQ (s,Q) System Solution Choices E

Solution Choices

O Solve the optimal [5.0)

) Solve with known reorder point [s)

{® Solve with desired service level (%] during lead time

Known order quantity [Q):

Desired service level [%) during lead time:

Cancel “

Al presionar “Solve” en el cuadro de seleccion de la solucién, observado en la Figura 11, el
programa presenta una tabla con la solucion.

Con estos productos se evalua la propuesta de reduccién del inventario de seguridad por medio de
la reduccion del tiempo de entrega. Para esto, se debe cambiar la distribuciéon del tiempo de
entrega y ajustarla nuevamente en constante, se debe ingresar el valor del nuevo tiempo de
entrega y de los nuevos costos presentados en la Tabla 4.A del texto del taller.

El costo a usar para el analisis de la propuesta de reduccion del inventario de seguridad es el costo
total relevante de inventario “Total inventory relevant cost”.

5. PRODUCTO DE DEMANDA CONSTANTE Y DESCUENTOS POR VOLUMEN DE PEDIDO:
Para productos con demanda constante y descuentos por volumen de pedido es apropiado utilizar
Deterministic Demand Quantity Discount Analysis Problem. La Figura 12 presenta la eleccion de
este tipo de problema.

Figura 12. Tipo de problema para demanda constante y descuentos por cantidad

Inventory Problem Specification E

" Problem Type

O D inistic Demand E ic Drder O tity (E0Q] Problem

(® Deterministic Demand Quantity Discount Analysis Problem
() Single-period Stochastic Demand [Newshoy) Problem

O Multiple-Period Dynamic Demand Lot-Sizing Problem

O Continuous Review Fized-Order-Quantity [s. @) System

O Continuous Review Order-Up-To [s. 5) System

O Periodic Review Fixed-Order-Interval [R. §) System

O Periodic Review Optional Replenishment [R. s. 5] Spstem

Problem Title |D d: - d por vol |
Time Uni
DK | ‘ Cancel | | Help |
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Para el ingreso de los datos se deben completar los espacios que tienen X en la Figura 13,
referentes a la demanda, el costo de realizar un pedido, el costo unitario de mantenimiento de
inventario, el costo de adquisicion unitario sin descuentos y el nimero de puntos de descuento.
Para el taller se tienen dos puntos de descuento.

Figura 13. Entrada de datos para Deterministic Demand Quantity Discount Analysis Problem

DATA ITEM ENTRY

Demand per year X
Order or setup cost per order X
Unit holding cost per year X
Unit shortage cost per pear M
Unit shortage cost independent of ime

Replenizhment or prod rate per year ]

Lead time for a new order in year
Unit acquisition cost without dizcount X
Mumber of dizcount breaks [quantities)

Order quantity if you known

Una vez ingresados los datos se deben establecer las caracteristicas de los descuentos. Este
proceso se hace seleccionando “Discount Characteristics” de la opcion “Edit” como se observa en
la Figura 14.

Figura 14. Opcion para establecer las caracteristicas de los descuentos

Inventory Theory and System
File Format  Solve and Analyze

cut Cirl
- Copy Chrl+C
Paste Chrl+y

Ut Clear

Discount Breaks

Discount Chs

Froblem Mame
Problem Specification (Type)

Las caracteristicas de los descuentos difieren entre el proveedor 1 y el proveedor 2, ya que el
primero ofrece un descuentos incremental y el segundo lo ofrece en todas las unidades.
Adicionalmente, los puntos de descuento y el porcentaje de los mismos también varian.

Una vez en “Discount Characteristics” se ajusta si es un descuento incremental o es un descuento
para todas las unidades, lo demas no se modifica ya que para el taller, el costo de almacenamiento
permanece constante independientemente de los descuentos. En la Figura 15 se puede observar
el menu de “Discount Characteristics”.

Posteriormente se deben ajustar los puntos de descuento y sus condiciones. Los ajustes se
realizan en “Discount Breaks” de la opcion “Edit” como se observa en la Figura 16.

Una vez en “Discount Breaks” se deben determinar el nimero de unidades en las que se da el

descuento y cual es el porcentaje del mismo con relacién al costo de adquisicién sin descuento. El
cuadro en el que se ingresan estos datos se observa en la Figura 17.
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Figura 15. Menu para las caracteristicas de los descuentos

Discount Characteristics n

Discount Type Holding Cost

O All units discounted the same: {® Constant

@ Incrementally discounted: ) Also discounted

Shortage Cost (per time) Shortest Cost (not per time unit)

@® Constant ® Constant
) Also discounted ) Also discounted

“ Cancel “

Figura 16. Opcion para establecer los puntos de descuento y sus condiciones

Inventory Theory and System
File Faormat  Solve and Analyze

cut Cerl+
. Copy Chrl+C
u Paste Chrl+y
Ord(__ Cleer

Discount Breaks

Discount Charackeristics

Problem Mame
Problem Specification (Type)

Figura 17. Ajuste de los puntos y los porcentajes de descuento

Discount Breaks n

x |

Number [Discount Break| Discount %
1 ks X
2 X

| OK I ‘ Cancel | Help I

En este punto ya es posible buscar la solucién.

Para evaluar la operacion del otro proveedor solo hay que cambiar las caracteristicas, los puntos y
los porcentajes de los descuentos. Una vez evaluados ambos proveedores se debe escoger el que
otorgue mayores ventajas econdmicas a la empresa, analizando el costo total de la politica éptima
para cada uno de ellos.

6. PRODUCTO DE DEMANDA ESTACIONAL:
Para productos con demanda estacional se debe utilizar Single — period Stochastic Demand
(Newsboy) Problem. La eleccion de este tipo de problema se presenta en la Figura 18.
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Figura 18. Tipo de problema para demanda estacional

Inventory Problem Specification u

Problem Type

O Deterministic Demand Economic Order Quantity [E0Q) Problem
O Deterministic Demand Quantity Discount Analsis Problem

® Single-period ic Demand (Newsbay] Problem

C) Multiple-Period Dynamic Demand Lot-Sizing Problem
O Continuous Review Fixed-Order-Quantity (s, Q) System
C Continuous Review Order-Up-To [s. 5) System

C) Periodic Review Fixed-Oider-Interval (R, 5] System

O Periodic Review Optional Replenishment (R, s. 5) System

Problem Title [Demanda estacional |

Time Unit

0K |

Cancel | | Help |

Para el ingreso de los datos se deben completar los espacios que tienen X en la Figura 19,
referentes a la demanda, el costo de realizar un pedido, el costo unitario de adquisicion, el precio
de venta y el valor de salvamento. Adicionalmente se puede establecer una cantidad establecida
de pedido y un nivel de servicio al cliente deseado, para realizar las comparaciones pedidas en el
taller.

Figura 19. Entrada de datos para Single — period Stochastic Demand (Newsboy) Problem

DATA ITEM ENTRY
Demand distribution [in 15 days] Mormal
Mean [u] X
Standard deviation [s>0] X
[Mot used]

Order or setup cost X
Unit acquigition cost X
Unit zelling price X
Unit shortage [opportunity] cost

Unit zalvage value X
Initial inventory

Order quantity if you know X
Desired service level (%] if you know ¥4

Una vez establecidos los datos se puede solucionar el problema. El programa presenta una tabla
con la solucién éptima y adicionalmente una solucién para la cantidad de pedido establecida y otra
con el nivel de servicio al cliente deseado.

7. CATEGORIA B DE PRODUCTOS:

Se debe establecer una politica de inventarios de pedido conjunto de acuerdo a las férmulas
definidas en la conceptualizacion, en el titulo: Politica de inventarios de pedido conjunto.

Primero se debe encontrar un intervalo entre revisiones para cada uno de los proveedores. Para
los cuatro productos mas importantes de esta categoria el proveedor es el 1 y para los restantes es
el 2.

Para el calculo del intervalo comun entre revisiones se usa la siguiente férmula:
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TH= | — &
\} 1y, CD,

En donde:

T Tiempo entre revisiones comun para articulos pedidos conjuntamente.

S: Costo por procesamiento del pedido incurrido por incluir cada una las referencias.
O: Costo adicional comun de procesar un pedido.

I: Costo por mantenimiento del inventario.

C: Costo de compra del articulo.

D: Demanda promedio para un periodo determinado.

En la Tabla 3 se presenta un ejemplo de calculo del intervalo comun entre revisiones.

Tabla 3. Calculo del intervalo comun entre revisiones

COSTO COSTO DE
REFERENGIA | Dibanpoa | COSTODE | COMUN | COSTODE | MANEJO DE
PEDIR ADICIONAL DE| ADQUISICION | INVENTARIO
(mensual)
PEDIR (mensual)
1 50,00 5000 50000
2 15,00 5000 65000
3 30,00 5000 15000 18000 0,021
4 20,00 5000 20000
5 18,00 5000 40000
6 10,00 5000 55000
INTERVALO COMUN ENTRE Meses 0,87
REVISIONES :
Dias 26

Posteriormente se debe calcular un nivel maximo de existencias para cada una de las referencias.
La formula a utilizar para esta labor es la siguiente:

M,*=D(T*+TE) + z,(s,) (T *+TE)

En donde:

M*: Nivel maximo para cada articulo.

TE: Tiempo de entrega otorgado por el proveedor.

Sy Desviacion estandar de la demanda.

Z; Numero de desviaciones estandar desde la media de la distribucién de la demanda sobre

el intervalo de pedido mas el tiempo de entrega, para darnos una probabilidad de tener
existencias. Se halla en una tabla de distribucion normal como el area bajo la curva de
acuerdo de acuerdo al nivel de servicio al cliente definido.

En la Tabla 4 se presenta un ejemplo de célculo del nivel maximo de existencias para cada
referencia.
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Tabla 4. Calculo del nivel base de existencias para cada referencia B

INTERVALO
MEDIA DE LA E%E%ISX:ROSE COMUN TIEMPODE | NIVELDE |NIVEL MAXIMO
REF | DEMANDA |TSTAERAR O ENTRE ENTREGA | SERVICIO AL DE
(mensual) REVISIONES (en meses) CLIENTE EXISTENCIAS
(mensual)
(en meses)
1 50 5 05 80% 73.51
2 15 6 05 80% 26,49
3 30 10 087 0.5 80% 51,01
4 20 2 ’ 0,5 80% 29,41
5 18 8 0.5 80% 32,58
6 10 4 05 80% 17,66

8. CATEGORIA C DE PRODUCTOS:

Se deben definir los niveles maximos de inventarios para cada referencia dentro de una politica de
pedido conjunto. Para esta categoria, al contrario de la categoria B, no es necesario definir un
intervalo entre revisiones, ya que este se establece como un dato en el taller. Solo es necesario
hallar entonces los niveles maximos de existencias para cada referencia.

El calculo del nivel base de existencias difiere del utilizado para la categoria B, en la cual se usa la
siguiente férmula:

M * = DT *+TE) + z,(s,);y/(T *+TE)

La férmula posee dos términos, el primero tiene que ver con las existencias regulares y el segundo
con las existencias de seguridad de acuerdo a un nivel de servicio al cliente definido. En el
desarrollo del taller, las existencias de seguridad no se hallan con base en un nivel de servicio al
cliente definido, sino como la treintava parte de la demanda total anual. Solo se usa la formula
para determinar las existencias regulares.

En la Tabla 5 se presenta un ejemplo del calculo del nivel maximo de inventarios para cada
referencia.

Tabla 5. Calculo del nivel maximo de inventarios para cada una de las referencias C

MEDIA DE INTERVALO | TIEMPO
DEMANDA LA COMUN DE EXISTENCIAS EXISTENCIAS NIVEL
REF| TOTAL DEMANDA ENTRE |ENTREGA REGULARES DE MAXIMO DE
ANUAL REVISIONES (en SEGURIDAD |INVENTARIOS
(mensual)
(en meses) | meses)
1 600 50 0,5 175 20 195
2 180 15 0,5 53 6 59
3 360 30 3 0,5 105 12 117
4 240 20 0,5 70 8 78
5 216 18 0,5 63 7 70
6 120 10 0,5 35 4 39
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1.10 Bibliografia pertinente. A continuacion se presentan algunos textos que son Utiles para el
desarrollo del taller de estudio y para profundizar en la teoria del control de inventarios.

BALLOU, Ronald H. Logistica: Administraciéon de la cadena de suministro. 5 ed. México : Pearson
Educacion, 2004. p. 349-352, 361-363, 376-378.

SIMCHI-LEVI, David; KAMINSKY, Philip y SIMCHI-LEVI, Edith. Designing and Managing the
Supply Chain: Concepts, Strategies and Case Studies. 2 ed. Nueva York : Mc Graw Hill, 2003. p.
49-53.

SIPPER, Daniel y BULFIN Jr, Robert L. Planeacién y Control de la Produccion. México : Mc Graw
Hill, 1998. p. 241-248, 268-271.

2. TALLER PARA LA TEMATICA 2: COORDINACION DE LA CADENA DE SUMINISTRO
2.1 Identificacion del taller. “Proceso de integracion de la cadena de suministro”.

Este taller esta basado en el Juego de la Cerveza, desarrollado en el Grupo de Estudios Dinamicos
del MIT (Massachussets Institute of Technology, por sus siglas en ingles) durante los afios 60.

2.2 Objetivos del taller.

¢ Introducir a los estudiantes en el tema de las cadenas de suministro, en sus conceptos y en los
efectos que tienen las decisiones en los niveles y los costos de los inventarios.

e Reconocer la importancia de la gestién de inventarios dentro de la administracion de la cadena
de suministro.

e Comprender las relaciones existentes entre los actores de la cadena de suministro en cuanto a
flujo de materiales y flujo de informacion.

e Analizar la influencia de la demanda en la gestién de inventarios.

e Identificar las variables que condicionan la gestién de inventarios en la cadena de suministro.

e Resaltar la importancia de la disponibilidad y el manejo de la informacion a través de la cadena
de suministro.

e Resaltar los beneficios que se alcanzan debido a una reduccién de los tiempos de entrega
entre los actores de la cadena de suministro.

2.3 Conocimientos minimos requeridos para la solucién del taller. Para la solucion del taller
de estudio el estudiante debe tener como minimo los siguientes conocimientos:

Costos relacionados con la administracion de los inventarios.
e Costo de mantenimiento del inventario.

e Costo de realizar un pedido.

e Costo por pedidos pendientes.

Control de inventarios para una demanda incierta y regular.
Nivel de servicio al cliente.

Inventarios de seguridad.

Nivel base de inventario.

Costo total de la politica de inventarios.

Tiempos de entrega constantes.

Intervalo de tiempo entre revisiones.

Inventarios multinivel.

Posicion del inventario.
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Reconocer el tipo de inventario.
¢ Inventarios de naturaleza regular o ciclica. Satisfacer la demanda promedio.
¢ Inventarios de seguridad. Proteccion contra la variabilidad.

Distribucién normal de probabilidad.
e Media de la distribucion.
e Desviacion estandar de la distribucion.

Cadenas de abastecimiento.
e Comunicacion entre los actores de la cadena.
e Relacion entre los actores de la cadena.

Canales de distribucion.
e Objetivo de un canal de distribucion.
o Papel de cada uno de los actores del canal de distribucion.

2.4 Conceptualizacién. Para el desarrollo del taller se requiere de la claridad de los siguientes
conceptos:

No todos los grupos de trabajo necesitan todos los conceptos establecidos a continuacion. Cada
grupo debe aplicar los que son relevantes para el desarrollo de su taller.

CADENA DE SUMINISTRO: Circuito o flujo fisico de materiales que se inicia en el
aprovisionamiento de materias primas y llega hasta la compra por parte del consumidor final.

OBJETIVOS DEL INVENTARIO: ElI manejo de inventarios implica equilibrar la disponibilidad de o
nivel de servicio al cliente, con los costos de suministrar un nivel de servicio al cliente determinado.
Se busca minimizar los costos relacionados con el inventario para un nivel de servicio al cliente
especifico.

PRINCIPALES FUNCIONES DEL INVENTARIO: Dentro de las principales funciones de los
inventarios se destacan:

e Acercar los productos al cliente.

e Proteger contra diferencias entre los prondsticos de demanda hechos y la demanda real.

e Evitar la ruptura del flujo de producto a lo largo de la cadena de suministro.

NIVEL DE SERVICIO AL CLIENTE: Probabilidad de la capacidad de cumplimiento a partir del stock
actual. Probabilidad de tener existencias en stock en el momento y en las cantidades que el cliente
lo requiera. El nivel de servicio se expresa como un valor entre 0 y 1, 0 como un porcentaje, ya que
representa una probabilidad. Se define como sigue:

numero — de — unidades — agotadas — en — un — periodo
Nivel.de.servicio=1— ( g P ]

demanda — del — periodo

El nivel de servicio objetivo es tipicamente definido por las organizaciones. Se deben controlar las
unidades agotadas.

COSTOS RELACIONADOS CON EL INVENTARIO: Se identifican tres clases generales de costos:

e Costos de adquisicion: Estan asociados con la adquisicion de los bienes para reaprovisionar el
inventario. Hacen parte de este costo, el precio que hay que pagar por las unidades adquiridas,
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el costo de procesar un pedido a través de los departamentos de contabilidad y compras, el
costo de transmitir el pedido al punto de suministro, entre otros. Si es una empresa productora
este costo esta representado por los costos de ejecucién de la produccién.

e Costos de mantener el inventario: Resultan de mantener articulos durante un periodo y son
proporcionales a la cantidad promedio de articulos disponibles. Este costo lo integran los
costos de espacio, costos de capital, seguros e impuestos sobre las existencias y costos de
riesgo del inventario.

e Costos por falta de existencias: Se incurre en este costo cuando no es posible abastecer una
orden de pedido por medio de las unidades disponibles en el inventario asignado. Es un costo
dificil de cuantificar ya que incluye el efecto negativo que la escasez pueda tener en las ventas
futuras. Hay dos tipos de costo por falta de existencias: uno por pérdida de ventas y otro por
pedidos pendientes.

El costo total relacionado con el inventario es la suma de estos tres costos.

TIEMPO DE ENTREGA DE REABASTECIMIENTO: Lapso de tiempo entre el momento en el que
se coloca un pedido y el momento en el que los articulos estan disponibles en el inventario.

POSICION DEL INVENTARIO: La posicion del inventario difiere del inventario real en el almacén,
ya que esta contempla los pedidos que han sido realizados y que no han sido recibidos y los
pedidos que se encuentran pendientes con los clientes. El control sobre los inventarios se debe
hacer teniendo en cuenta la posicion del inventario y no el inventario en el almacén.

CONTROL DE INVENTARIOS DE REVISION PERIODICA Y DEMANDA INCIERTA: Esta es una
politica de inventarios en la que las existencias se revisan a intervalos fijos. Se debe fijar un nivel
base de existencias. En cada revision se revisa la posicion del inventario y si esta esta por debajo
del nivel base de existencias, se lanza un pedido que lleve la posicidon del inventario a este nivel
establecido. En la Figura 20 se observa una grafica que muestra el inventario a través del tiempo.

Figura 20. Inventario a través del tiempo para una politica de revision periddica de existencias

M Simulated Inventory Profile for Cadena de suministro !EH
Inventory [R.5) System with B =1 week. 5 =159, and L = 2 week Quantity
OnHand Backorder . Inwentom Pasition
140,0000 1500000
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En la figura se observa como en cada uno de los periodos la posicion del inventario (linea
punteada) se lleva hasta el nivel base de existencias fijado en este caso en 159 unidades.

NIVEL BASE DE EXISTENCIAS: Si se conoce el intervalo entre pedidos, se usa la siguiente
formula para hallar el nivel base de existencias:

M =d*(T+TE)+z*(s,)* (T +TE)

La férmula contiene dos elementos. El segundo es el inventario de seguridad establecido para
protegerse de la variaciéon de la demanda.

En donde:

M: Nivel base de existencias.

d: Demanda promedio para un periodo. Es un valor escalar.

T: Tiempo establecido entre revisiones. Debe expresarse en la misma dimension de tiempo
que la demanda promedio.

TE: Tiempo de entrega para reabastecimiento.

z: Numero de desviaciones estandar desde la media de la distribucién de la demanda sobre

el intervalo de pedido mas el tiempo de entrega, para darnos una probabilidad de tener
existencias. Se halla en una tabla de distribucion normal como el area bajo la curva de
acuerdo al nivel de servicio al cliente definido.

Sq: Desviacion estandar de la demanda.

INVENTARIOS MULTINIVEL: Método para planear el inventario para una ubicacion pero teniendo
en cuenta el lugar que ocupa en la cadena de suministro. El nivel de inventario para una ubicacién
no se determina a partir de la informacion de la demanda derivada solo del nivel anterior, sino de la
demanda del cliente final. Su aplicacion depende totalmente de la disponibilidad de informacion a
través de la cadena de suministro. La politica de control de inventarios se determina por la posicion
del nivel del inventario y no por la de la ubicacién en si. En la Figura 21 se visualiza el tiempo de
entrega y la posicion del inventario para una ubicacion especifica.

Figura 21. Posicion del inventario y tiempo de entrega en inventarios multinivel

Paszicidn del inventario para el Distribuidar

MAYORISTA

MAYORISTA

MAYORISTA

| FaBrICA

DISTRIBUIDOR

Tiempe de entreqa para el Distribuidar

El célculo de la politica de inventario se hace de la misma manera definida anteriormente. La
diferencia radica en el establecimiento del tiempo de entrega y la posicién del inventario.

2.5 Texto del taller de estudio. En el presente taller cada uno de los grupos asume una
posicion diferente. En total existen siete grupos de trabajo y para cada uno de ellos se ha disefiado
un texto diferente. Cada grupo debe analizar solo el texto de la posicion que el docente le ha
indicado.
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El texto presenta una situacién particular con informacién cuantitativa indicada en tablas sin
completar dado que su contenido es suministrado posteriormente por el docente a partir de datos
seleccionados aleatoriamente con el objeto de diferenciar la informacién en cada una de las veces
que se aplica el taller.

Grupo 1: Mayorista — primer escenario

Ubicacion en la cadena de suministro:

A & A Ltda. es una empresa Mayorista dedicada a la comercializaciéon de productos de aseo
personal en la ciudad de Cucuta, la cual surte de productos a todas las tiendas de barrio y
micromercados de la ciudad. Los productos que la empresa distribuye estdn siendo abastecidos
actualmente por un gran Distribuidor, quien una vez conoce la orden la abastece de acuerdo a su
disponibilidad de existencias en una semana. En el contrato con el Distribuidor esta estipulado que
los productos que no puedan ser abastecidos en una semana determinada, quedaran como pedido
pendiente y seran abastecidos tan pronto como sea posible.

La empresa por medio de sus vendedores toma semanalmente los pedidos de las tiendas y los
micromercados y los mismos son abastecidos inmediatamente de acuerdo con la disponibilidad de
existencias con las que se cuente en inventario. Los pedidos que no puedan ser abastecidos en
una semana, pasan a ser pedido pendiente y deben ser surtidos en semanas posteriores.

Lanzamiento de 6rdenes de pedido y Lead Time:

A & A Ltda. lanza 6rdenes de pedido al Distribuidor semanalmente. El proceso que se utiliza para
lanzar una orden de pedido es engorroso, requiere de gran cantidad de papeleria, de personal y de
tiempo. La orden de pedido solo llega al Distribuidor una semana después de generada la intencion
de compra, es decir, si la orden se lanza en la semana uno el Distribuidor solo la conoceria en la
semana dos. El tiempo de entrega esta definido por esta semana y por la semana necesaria por el
Distribuidor para abastecer la orden, es decir, el tiempo de entrega de una orden de pedido es de
dos semanas.

Comportamiento histérico:

La preocupacion de la organizacidon es que en el afio anterior se presentaron problemas graves de
inventarios, con semanas en las que no habia existencias en el almacén y otras en las que el
inventario era excesivo, suficiente para suplir dos meses de demanda. Estos excesos y carencias
de existencias repercutieron en los altos costos de operacién de la empresa representados en
mayor cuantia por el manejo de existencias y por los pedidos pendientes.

Producto y estrategia de pedidos:

El producto estrella de la organizacion es la pasta de dientes, para el cual se desea establecer un
control mas cuidadoso sobre sus existencias. Histéricamente, las 6rdenes de pedido que se
lanzaban al Distribuidor no estaban atadas a una politica establecida teniendo en cuenta el
comportamiento de la demanda y el tiempo de entrega, sino en la experticia del jefe de la bodega
quien definia el volumen a pedir en cada semana. Actualmente la compafnia conoce que existen
técnicas de control de inventarios mas sofisticadas, basadas en la investigacion de operaciones y
que pretenden orientar a la empresa a tomar la mejor decision posible de acuerdo a una situacién
determinada. Adicional a esto, la empresa conoce que el control del inventario se debe hacer
considerando la posicion del inventario y no solamente el inventario fisico en la bodega. En la
posicion del inventario se deben incluir los pedidos realizados al Distribuidor y que no han sido
satisfechos y los pedidos pendientes con el cliente final, ya que los pedidos realizados estan por
entrar al inventario fisico disponible para satisfacer la demanda de los Clientes y los pedidos
pendientes representan productos que aunque no se encuentran en la bodega ya estan
comprometidos.
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Demanda historica:

Para empezar a definir una politica de inventarios adecuada fue necesario recopilar las érdenes de
pedido de pasta de dientes realizadas por todos y cada uno de los clientes de la companiia para
establecer un comportamiento histérico de la demanda general de la empresa. En la Tabla 1.B se
establece la demanda histérica general para las anteriores doce semanas.

Tabla 1.B Demanda histérica para las ultimas doce semanas

SEMANA DEMANDA
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Analistas econdmicos del pais han establecido que la economia continuara su buena marcha y que
el mercado de los productos de aseo personal esta dentro de los sectores mas promisorios.

Costos:

Un paso adicional, necesario para el analisis de la operacion de la empresa, fue el establecimiento
y la cuantificacion de los costos relacionados con la administracion de las existencias. Estos costos
son exclusivos para la pasta de dientes. En la Tabla 2.B se presentan los tres elementos del costo
de administracion de inventarios que se han identificado.

Tabla 2.B Costos relacionados con la administracion de los inventarios

ELEMENTO DEL COSTO COSTO UNIDAD DE MEDIDA
Por mantenimiento $ / unid*semana
Por pedidos pendientes $ / unid*semana
De realizar un pedido $ / pedido realizado
Labor del grupo:

Su grupo de trabajo debe establecer una politica de inventarios (para A & A Ltda.) por medio de la
cual la empresa pueda determinar su nivel base de existencias y las cantidades a pedir al
Distribuidor en una semana determinada. Estas unidades a pedir en una semana deben ser las
necesarias para que se mantenga el nivel de servicio al cliente deseado.

Preguntas (primera fase):
Previamente, discuta con sus compaferos sobre cual debe ser el nivel de disponibilidad de

existencias (o nivel de servicio al cliente) otorgado y sobre como sera la tendencia de la demanda
de pasta de dientes para las préximas doce semanas.
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a) ¢Cual es la politica de inventarios adecuada teniendo en cuenta el comportamiento histérico de
la demanda, la tendencia esperada de la demanda, el nivel de servicio al cliente deseado, el
tiempo de entrega y el intervalo entre revisiones de existencias?

Pasadas las doce semanas (segunda fase):

Una vez pasadas las doce semanas, tiempo para el cual se definié la politica de inventarios, su
grupo debe evaluar la situacion real y contestar a las siguientes preguntas:

b) ¢Cuales fueron los costos totales y promedio para las pasadas 12 semanas?

c) ¢Qué problemas u oportunidades de mejora puede identificar como los mas relevantes para
darles solucion y obtener beneficios?

d) ¢Qué considera acerca de la operacion del Distribuidor? ¢ esta influyendo el Distribuidor en la
operacion de A & A Ltda.?

e) ¢Qué considera del comportamiento de la demanda del cliente y de sus estimaciones
realizadas previamente acerca de la tendencia de la misma?

Grupo 2: Distribuidor — primer escenario

Ubicacion en la cadena:

Difiory Ltda. es una empresa Distribuidora de productos de aseo personal en los departamentos de
Santander, Norte de Santander y el Cesar. Sus clientes son Mayoristas ubicados en cada uno de
los municipios pertenecientes a estos departamentos. Los productos que la empresa distribuye son
abastecidos actualmente por un gran Fabricante, quien una vez conoce la orden la abastece de
acuerdo a su disponibilidad de existencias en una semana. En el contrato con el Fabricante esta
estipulado que los productos que no puedan ser abastecidos en una semana determinada,
quedaran como pedido pendiente y seran abastecidos tan pronto como sea posible.

La empresa recibe semanalmente los pedidos de los Mayoristas, los cuales son abastecidos de
acuerdo con la disponibilidad de existencias con las que se cuente en inventario y entregados una
semana después. Los pedidos que no puedan ser abastecidos en una semana, pasan a ser pedido
pendiente y deben ser surtidos en semanas posteriores.

Lanzamiento de 6rdenes de pedido y Lead Time:

Difiory Ltda. lanza 6rdenes de pedido al Fabricante semanalmente. El proceso que se utiliza para
lanzar una orden de pedido es engorroso, requiere de gran cantidad de papeleria, de personal y de
tiempo. La orden de pedido solo llega al Fabricante una semana después de generada la intencion
de compra, es decir, si la orden se lanza en la semana uno el Fabricante solo la conoceria en la
semana dos. El tiempo de entrega esta definido por esta semana y por la semana necesaria por el
Fabricante para abastecer la orden, es decir, el tiempo de entrega de una orden de pedido es de
dos semanas.

Comportamiento histérico:

La preocupacion de la organizacion es que en el afio anterior se presentaron problemas graves de
inventarios, con semanas en las que no habia existencias en la bodega y otras en las que el
inventario era excesivo, suficiente para suplir hasta tres meses de demanda. Estos excesos y
carencias de existencias repercutieron en los altos costos de operaciéon de la empresa
representados en mayor cuantia por el manejo de existencias y por los pedidos pendientes.
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Producto y cliente:

La empresa desea empezar a implementar un control mas preciso de sus inventarios para
disminuir los niveles de existencias actuales y aumentar el nivel de servicio al cliente disminuyendo
los pedidos pendientes. Esta nueva forma de controlar los inventarios va a ser aplicada
inicialmente para un solo producto y para un unico cliente. Su producto estrella es la pasta de
dientes y su mejor cliente es el Mayorista ubicado en la ciudad de Cucuta.

Estrategia de pedidos:

Histéricamente, las érdenes de pedido que se lanzaban al Fabricante no estaban atadas a una
politica establecida teniendo en cuenta el comportamiento de la demanda y el tiempo de entrega,
sino en la experticia del jefe de la bodega quien definia el volumen a pedir en cada semana.
Actualmente la compafiia conoce que existen técnicas de control de inventarios mas sofisticadas,
basadas en la investigacion de operaciones y que pretenden orientar a la empresa a tomar la mejor
decision posible de acuerdo a una situacion determinada. Adicional a esto, la empresa conoce que
el control del inventario se debe hacer considerando la posicion del inventario y no solamente el
inventario fisico en la bodega. En la posicién del inventario se deben incluir, ademas del inventario
fisico en bodega, los pedidos realizados al Fabricante y que no han sido satisfechos y los pedidos
pendientes con los Mayoristas, ya que los pedidos realizados estan por entrar al inventario fisico
disponible para satisfacer la demanda del cliente y los pedidos pendientes representan productos
que aunque no se encuentran en la bodega ya estan comprometidos.

Demanda historica:

Para empezar a definir una politica de inventarios adecuada fue necesario recopilar las 6érdenes de
pedido de pasta de dientes realizadas por el Mayorista de la ciudad de Cucuta para establecer un
comportamiento historico de la demanda. En la Tabla 1.B se establecen los pedidos histéricos del
Mayorista de la ciudad de Cucuta para las anteriores doce semanas.

Tabla 1.B Demanda histérica para las ultimas doce semanas

SEMANA DEMANDA
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En los ultimos afios la economia del pais ha mejorado notoriamente y el sector de productos de
aseo personal ha caminado en el mismo sentido. Segun los entendidos de la economia, la mejora
puede continuar en los préximos periodos. Por otro lado, los nuevos tratados econdmicos que ha
iniciado Colombia van a intensificar la competencia en el sector, con la entrada de grandes
multinacionales con afios de experiencia a nivel internacional.
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Costos:

Un paso adicional, necesario para el analisis de la operacion de la empresa, fue el establecimiento
y la cuantificacion de los costos relacionados con la administracion de las existencias. Estos costos
son exclusivos para la pasta de dientes. En la Tabla 2.B se presentan los tres elementos del costo
de administracion de inventarios que se han identificado.

Tabla 2.B Costos relacionados con la administracion de los inventarios

ELEMENTO DEL COSTO COSTO UNIDAD DE MEDIDA
Por mantenimiento $ / unid*semana
Por pedidos pendientes $ / unid*semana
De realizar un pedido $ / pedido realizado
Labor del grupo:

Su grupo de trabajo debe establecer una politica de inventarios (para Difiory Ltda.) por medio de la
cual la empresa pueda determinar su nivel base de existencias y las cantidades a pedir al
Fabricante en una semana determinada. Estas unidades a pedir en una semana deben ser las
necesarias para que se mantenga el nivel de servicio al cliente deseado.

Preguntas (primera fase):

Previamente, discuta con sus compaferos sobre cual debe ser el nivel de disponibilidad de

existencias (o nivel de servicio al cliente) otorgado y sobre como sera la tendencia de la demanda

de pasta de dientes para las préximas doce semanas.

a) ¢Cual es el la politica de inventarios adecuada teniendo en cuenta el comportamiento histérico
de la demanda, la tendencia esperada de la demanda, el nivel de servicio al cliente deseado, el
tiempo de entrega y el intervalo entre revisiones de existencias?

Pasadas las doce semanas (segunda fase):

Una vez pasadas las doce semanas, tiempo para el cual se definié la politica de inventarios, su
grupo debe evaluar la situacion real y contestar a las siguientes preguntas:

b) ¢Cuales fueron los costos totales y promedio para las pasadas 12 semanas?

c) ¢Qué problemas u oportunidades de mejora puede identificar como los mas relevantes para
darles solucién y obtener beneficios?

d) ¢Qué considera acerca de la operaciéon del Fabricante? ¢esta influyendo el Fabricante en la
operacion de Difiory Ltda.?

e) ¢Qué considera del comportamiento de las é6rdenes de pedido del Mayorista y de sus
estimaciones realizadas previamente acerca de la tendencia de la demanda?

Grupo 3: Fabricante — primer escenario
Ubicacion en la cadena:
Patrick McQuen (PM) es una empresa Fabricante de productos de aseo personal con cinco afos

de tradicién en el territorio colombiano. La produccion se realiza desde sus dos plantas ubicadas
en Bogota y Cali. Sus clientes son Distribuidores ubicados en ocho zonas diferentes del pais
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denominadas Nodos. La capacidad de produccion es suficiente para satisfacer en una semana
cualquier orden.

La empresa recibe semanalmente los pedidos de los Distribuidores, los cuales son abastecidos de
acuerdo con la disponibilidad de existencias con las que se cuente en inventario y entregados una
semana después. Los pedidos que no puedan ser abastecidos en una semana, pasan a ser pedido
pendiente y deben ser surtidos en semanas posteriores tan rapido como sea posible.

Lanzamiento de 6rdenes de pedido y Lead Time:

PM lanza 6rdenes de produccion semanalmente. El proceso que se utiliza para lanzar una orden
de produccion es engorroso, requiere de gran cantidad de papeleria, de personal y de tiempo. La
produccion solo inicia una semana después de generada la orden. El tiempo de entrega de una
orden de produccion esta definido por esta semana y por la semana necesaria para llevar a cabo la
produccion, es decir, el tiempo de entrega de una orden de produccion es de dos semanas.

Comportamiento histérico:

La preocupacion de la organizacidon es que en el afio anterior se presentaron problemas graves de
inventarios, con semanas en las que no habia existencias en la bodega y otras en las que el
inventario era excesivo, suficiente para suplir meses de demanda. Estos excesos y carencias de
existencias repercutieron en los altos costos de operacion de la empresa representados en mayor
cuantia por el manejo de existencias y por los pedidos pendientes.

Producto y cliente:

La empresa desea empezar a implementar un control mas preciso de sus inventarios para
disminuir los niveles de existencias actuales y aumentar el nivel de servicio al cliente disminuyendo
los pedidos pendientes. Esta nueva forma de controlar los inventarios va a ser aplicada
inicialmente para un solo producto y para un unico cliente. Su producto estrella es la pasta de
dientes y su mejor cliente es el Distribuidor del Nodo Oriente, el cual esta ubicado en la ciudad de
Bucaramanga. La produccion de la pasta de dientes de lleva a cabo en la planta ubicada en Cali.

Estrategia de pedidos:

Histéricamente, las 6rdenes de produccion que se lanzaban no estaban atadas a una politica
establecida teniendo en cuenta el comportamiento de la demanda y el tiempo de entrega, sino en
la experticia del jefe de la produccién quien definia el volumen de producciéon para una semana
especifica. Actualmente la compafia conoce que existen técnicas de control de inventarios mas
sofisticadas, basadas en la investigacion de operaciones y que pretenden orientar a la empresa a
tomar la mejor decision posible de acuerdo a una situacion determinada. Adicional a esto, la
empresa conoce que el control del inventario se debe hacer considerando la posicién del inventario
y no solamente el inventario fisico en la bodega. En la posicion del inventario se deben incluir,
ademas del inventario fisico en bodega, el inventario en proceso y los pedidos pendientes con los
Distribuidores, ya que el inventario en proceso esta por entrar al inventario fisico disponible para
satisfacer la demanda del cliente y los pedidos pendientes representan productos que aunque no
se encuentran en la bodega ya estan comprometidos.

Demanda histérica:

Para empezar a definir una politica de inventarios adecuada fue necesario recopilar las 6érdenes de
pedido de pasta de dientes realizadas por el Distribuidor ubicado en la ciudad de Bucaramanga
para establecer un comportamiento histérico de la demanda. En la Tabla 1.B se establecen los
pedidos histéricos del Distribuidor ubicado en la ciudad de Bucaramanga para las anteriores doce
semanas.
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Tabla 1.B Demanda histdrica para las ultimas doce semanas

SEMANA DEMANDA
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Los nuevos tratados econdmicos que ha iniciado Colombia van a intensificar la competencia en el
sector, con la entrada de grandes multinacionales con afios de experiencia a nivel internacional. No
hay claridad sobre lo que pueda suceder con la entrada de estas nuevas companias, pero se sabe
que los efectos se empezaran a sentir en las proximas doce semanas.

Costos:

Un paso adicional, necesario para el analisis de la operacion de la empresa, fue el establecimiento
y la cuantificacion de los costos relacionados con la administracion de las existencias. Estos costos
son exclusivos para la pasta de dientes. En la Tabla 2.B se presentan los tres elementos del costo
de administracion de inventarios que se han identificado.

Tabla 2.B Costos relacionados con la administracion de los inventarios

ELEMENTO DEL COSTO COSTO UNIDAD DE MEDIDA
Por mantenimiento $ / unid*semana
Por pedidos pendientes $ / unid*semana
De realizar un pedido $ / pedido realizado
Labor del grupo:

Su grupo de trabajo debe establecer una politica de inventarios (para PM) por medio de la cual la
empresa pueda determinar su nivel base de existencias y las cantidades a producir en una semana
determinada. Estas unidades a producir en una semana deben ser las necesarias para que se
mantenga el nivel de servicio al cliente deseado.

Preguntas (primera fase):

Previamente, discuta con sus comparfieros sobre cual debe ser el nivel de disponibilidad de
existencias (o nivel de servicio al cliente) otorgado y sobre como sera la tendencia de la demanda
de pasta de dientes para las préximas doce semanas.

a) ¢ Cual es la politica de inventarios adecuada teniendo en cuenta el comportamiento histérico de

la demanda, la tendencia esperada de la demanda, el nivel de servicio al cliente deseado, el
tiempo de entrega y el intervalo entre revisiones de existencias?
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Pasadas las doce semanas (segunda fase):

Una vez pasadas las doce semanas, tiempo para el cual se definié la politica de inventarios, su
grupo debe evaluar la situacion real y contestar a las siguientes preguntas:

b) ¢Cuales fueron los costos totales y promedio para las pasadas 12 semanas?

c) ¢Qué problemas u oportunidades de mejora puede identificar como los mas relevantes para
darles solucién y obtener beneficios?

d) ¢Qué considera del comportamiento de las 6rdenes de pedido del Distribuidor y de sus
estimaciones realizadas previamente acerca de la tendencia de la demanda?

Grupo 4: Mayorista — segundo escenario

Ubicacion en la cadena:

A & A Ltda. es una empresa Mayorista dedicada a la comercializaciéon de productos de aseo
personal en la ciudad de Cucuta, la cual abastece a todas las tiendas de barrio y micromercados
de la ciudad. Los productos que la empresa distribuye estan siendo abastecidos actualmente por
un gran Distribuidor, quien una vez conoce la orden la abastece de acuerdo a su disponibilidad de
existencias en una semana. En el contrato con el Distribuidor esta estipulado que los productos
que no puedan ser abastecidos en una semana determinada, quedaran como pedido pendiente y
seran abastecidos tan pronto como sea posible. Este Distribuidor recibe los productos directamente
desde las plantas de un gran Fabricante: Patrick McQuen.

La empresa por medio de sus vendedores toma semanalmente los pedidos de las tiendas y los
micromercados y los mismos son abastecidos inmediatamente de acuerdo con la disponibilidad de
existencias con las que se cuente en inventario. Los pedidos que no puedan ser abastecidos en
una semana, pasan a ser pedido pendiente y deben ser surtidos en semanas posteriores.

Historia:

Anteriormente, cada uno de los actores de la cadena de suministro tenia como Unica labor la
administracion de su empresa y como unico objetivo la maximizacién de sus ganancias. La
informacién en la cadena de suministro era nula, se reducia a realizar y tomar las 6rdenes de
pedido. Cada ubicacion tan solo podia tener conocimiento de las existencias y los pedidos
pendientes en su ubicacion y de los pedidos que se habian realizado y aun no habian llegado.
Cada ubicacion establecia sus politicas de inventario y sus estrategias de pedidos sin preocuparse
de lo que pudiera pasar con los demas miembros. Esta situacion propicidé graves problemas por
incumplimiento de pedidos o excesivos inventarios. Los problemas relacionados con el control de
existencias obligaron a tomar medidas orientadas a la integracion y coordinacion de la cadena de
suministro. Este proceso de integracion esta siendo liderado por el Fabricante pero con
colaboracion tanto de representantes del Distribuidor como del A & A Ltda. Afos atras A & A Ltda.
no tenia comunicacién alguna con Patrick McQuen.

Sistema Actual:

Actualmente se esta iniciando la implementacién de Electronic Data Interchance (EDI) como medio
para la comunicacién en tiempo real entre los actores de la cadena de suministro. El papel de A &
A Ltda. en este proceso es de suma importancia, ya que es el que posee de primera mano la
informacién de la demanda de los Clientes Finales, la cual guia el manejo de los inventarios a
través de la cadena. La informacion va desde los Clientes Finales hasta el Fabricante y es el
Mayorista (A & A Ltda.) el encargado de la recopilacion de esta informacién. Este nuevo proceso
de integracion se esta realizando para el producto estrella que es la pasta de dientes. En la Figura
1.B se visualiza la cadena de suministro.
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Figura 1.B Cadena de suministro

Flujo de productos

FABRICA DISTRIBUDOR MATORISTA

(Tier dasy micromercados)

Fluio de informacion

Lanzamiento de 6rdenes de pedido y Lead Time:

A & A Ltda. lanza 6rdenes de pedido al Distribuidor semanalmente. El proceso que se utiliza para
lanzar una orden de pedido aun es engorroso. La orden de pedido solo llega al Distribuidor una
semana después de generada la intencién de compra, es decir, si la orden se lanza en la semana
uno el Distribuidor solo la conoceria en la semana dos. El tiempo de entrega esta definido por esta
semana y por la semana necesaria por el Distribuidor para abastecer la orden, es decir, el tiempo
de entrega de una orden de pedido es de dos semanas.

Comportamiento histérico:

El control de existencias que se debe realizar en la organizaciéon es similar al que se ha venido
efectuando en afos anteriores, pero con la diferencia de que ahora se deben tener en cuenta las
opiniones de las demas ubicaciones de la cadena de suministro. Basicamente lo que ha cambiado
en la organizacion es la forma de pensar, que ha pasado de individual a colectiva.

Estrategia de pedidos:

Para desarrollar la politica de inventarios es importante conocer que el control de las existencias se
debe hacer considerando la posicion del inventario y no solamente el inventario fisico en la bodega.
En la posicion del inventario se deben incluir los pedidos realizados al Distribuidor y que no han
sido satisfechos y los pedidos pendientes con el Cliente Final, ya que los pedidos realizados estan
por entrar al inventario fisico disponible para satisfacer la demanda de los Clientes y los pedidos
pendientes representan productos que aunque no se encuentran en la bodega ya estan
comprometidos.

Demanda historica:

Para definir la politica de inventarios adecuada es importante conocer el comportamiento de la
demanda de los Clientes Finales, para esto se ha recopilado informacién histérica. En la Tabla 1.B
se establece la demanda de las tiendas y micromercados de la ciudad de Cucuta para las
anteriores doce semanas.

Analistas econdmicos del pais han establecido que la economia continuara su buena marcha y que
el mercado de los productos de aseo personal esta dentro de los sectores mas promisorios.

Costos:

La empresa tiene conocimiento claro de sus costos de administracién de inventarios, los cuales
fueron definidos en un estudio previo. Estos costos son exclusivos para la pasta de dientes. En la
Tabla 2.B se presentan los tres elementos del costo de administracién de inventarios que se han
identificado.

Labor del grupo:

Su grupo de trabajo debe establecer una politica de inventarios (para A & A Ltda.) por medio de la
cual la empresa pueda determinar el nivel base de existencias y las cantidades a pedir al
Fabricante en una semana determinada. Estas unidades a pedir en una semana deben ser las
necesarias para que se mantenga el nivel de servicio al cliente deseado.
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Tabla 1.B Demanda histdrica para las ultimas doce semanas

SEMANA DEMANDA

SIS |e|e|N|o|o|s|w N (=

Tabla 2.B Costos relacionados con la administracion de los inventarios

ELEMENTO DEL COSTO COSTO UNIDAD DE MEDIDA
Por mantenimiento $ / unid*semana
Por pedidos pendientes $ / unid*semana
De realizar un pedido $ / pedido realizado

Preguntas (primera fase):

Previamente, discutan con los otros grupos (Grupos: 5 y 6) que integran la cadena sobre cual debe
ser el nivel de disponibilidad de existencias (o nivel de servicio al cliente) otorgado por cada una de
las ubicaciones y sobre como sera la tendencia de la demanda de pasta de dientes para las
proximas doce semanas.

a) ¢Cual es la politica de inventarios adecuada para la organizacion teniendo en cuenta el

comportamiento histérico de la demanda, la tendencia esperada de la demanda, el nivel de
servicio al cliente deseado, el tiempo de entrega y el intervalo entre revisiones de existencias?

Pasadas las doce semanas (segunda fase):

Una vez pasadas las doce semanas, tiempo para el cual se definié la politica de inventarios, su
grupo debe evaluar la situacion real y contestar a las siguientes preguntas:

b) ¢Cuales fueron los costos totales y promedio para las pasadas 12 semanas?

c) ¢Qué problemas u oportunidades de mejora puede identificar como los mas relevantes para
darles solucion y obtener beneficios?

d) ¢Qué considera del comportamiento de la demanda del cliente final y de las estimaciones
realizadas previamente acerca de la tendencia de la misma?
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Grupo 5: Distribuidor — segundo escenario

Ubicacion en la cadena:

Difiory Ltda. es una empresa Distribuidora de productos de aseo personal en los departamentos de
Santander, Norte de Santander y el Cesar. Sus clientes son Mayoristas ubicados en cada uno de
los municipios pertenecientes a estos departamentos. Los productos que la empresa distribuye son
abastecidos actualmente por un gran Fabricante, quien una vez conoce una orden de pedido la
abastece de acuerdo a su disponibilidad de existencias en una semana. Los productos que no
puedan ser abastecidos en una semana determinada, quedaran como pedido pendiente y seran
abastecidos tan pronto como sea posible.

La empresa recibe semanalmente los pedidos de los Mayoristas, los cuales son abastecidos de
acuerdo con la disponibilidad de existencias con las que se cuente en inventario y entregados una
semana después. Los pedidos que no puedan ser abastecidos en una semana, también pasan a
ser pedido pendiente y deben ser surtidos en semanas posteriores.

Historia:

Anteriormente, cada uno de los actores de la cadena de suministro tenia como uUnica labor la
administracion de su empresa y como unico objetivo la maximizacién de sus ganancias. La
informacién en la cadena de suministro era nula, se reducia a realizar y tomar las 6rdenes de
pedido. Cada ubicacion tan solo podia tener conocimiento de las existencias y los pedidos
pendientes en su ubicacion y de los pedidos que se habian realizado y aun no habian llegado.
Cada ubicacion establecia sus politicas de inventario y sus estrategias de pedidos sin preocuparse
de lo que pudiera pasar con los demas miembros. Esta situacion propicié graves problemas por
incumplimiento de pedidos o excesivos inventarios. Los problemas relacionados con el control de
existencias obligaron a tomar medidas orientadas a la integracién y coordinacion de la cadena de
suministro. Este proceso de integracién esta siendo liderado por el Fabricante pero con
colaboracion tanto de representantes de Diafiory Ltda. como del Mayorista.

Sistema actual:

El primer paso en el camino hacia la integracién y coordinacién de la cadena de suministro es la
implementacion de Electronic Data Interchance (EDI) como medio para la comunicacion en tiempo
real. En este momento la aplicacién de EDI esta en la primera etapa. La ventaja fundamental de la
aplicacion de EDI es que Diafiory Ltda. puede tener conocimiento de los inventarios en las
ubicaciones Mayoristas a las cuales abastece, del inventario en transito a esas ubicaciones y de
los pedidos pendientes con los clientes finales de la cadena de suministro. Adicional a esto es
posible el conocimiento de la demanda de los clientes finales de la cadena en tiempo real. Esta
nueva forma de operacién de la cadena, solo se esta aplicando para un producto y solo con un
Mayorista. El producto es la pasta de dientes, ya que se ha convertido en el producto estrella de la
organizacion. El Mayorista escogido es el de la ciudad de Cucuta, ya que es el que reporta el
numero mas elevado de pedidos. En la Figura 1.B se visualiza la cadena de suministro.

Figura 1.B Cadena de suministro
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Lanzamiento de 6rdenes de pedido:
Difiory Ltda. lanza érdenes de pedido al Fabricante semanalmente. El proceso que se utiliza para
lanzar una orden de pedido aun es engorroso. La orden de pedido solo llega al Fabricante una
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semana después de generada la intencién de compra, es decir, si la orden se lanza en la semana
uno el Fabricante solo la conoceria en la semana dos.

Comportamiento histérico:

La preocupacion del grupo encargado de liderar el proceso de integracion es que las estrategias de
pedido y de control de existencias estan atrasadas y no son apropiadas para la situacion actual de
comunicacién entre los actores de la cadena de suministro. Debido a esto se han presentado
problemas con los inventarios repercutiendo negativamente en los costos.

Estrategia de pedidos:

Histéricamente, las 6rdenes de pedido que se lanzaban al Fabricante se realizaban de acuerdo a
las politicas de inventario establecidas teniendo en cuenta la informacién disponible, es decir, con
informacién solo de su ubicacion y definiendo la demanda por medio de las 6rdenes de pedido
recibidas por parte del Mayorista.

Actualmente la companiia puede disponer de informacion adicional de la cadena y puede conocer
la demanda de los clientes finales en tiempo real. Para definir politicas de inventario acordes a la
actualidad de la empresa es necesario establecer nuevos tiempos de entrega de las érdenes y una
nueva forma de calcular la posicion del inventario. Los lideres del proceso han capacitado a la
empresa sobre técnicas de control de inventarios multinivel, adecuadas para la actualidad de la
cadena de suministro.

Los inventarios no se deben controlar solo teniendo en cuenta las existencias en la bodega, sino
por la posiciéon de inventario que se define de acuerdo a la informacién disponible. Para el caso
actual es necesario considerar, ademas de las existencias en la bodega, las existencias en la
ubicaciéon Mayorista, el inventario en transito a la ubicacion Mayorista, los pedidos realizados a la
Fabrica que no han sido satisfechos y los pedidos pendientes con los Clientes Finales.

Lead Time:

El tiempo de entrega es el necesario para que una orden de pedido realizada sea abastecida por la
fabrica y esté disponible para satisfacer los requerimientos del Mayorista, y adicionalmente se debe
considerar el tiempo necesario para llevar esas unidades hasta el Mayorista. El tiempo de entrega
de un pedido es entonces de tres semanas.

Demanda historica:

Para definir la politica de inventarios adecuada es importante conocer el comportamiento de la
demanda de los Clientes Finales, para esto se ha recopilado informacién histérica. En la Tabla 1.B
se establece la demanda de las tiendas y micromercados de la ciudad de Cucuta para las
anteriores doce semanas.

En los ultimos afios la economia del pais ha mejorado notoriamente y el sector de productos de
aseo personal ha caminado en el mismo sentido. Segun los entendidos de la economia, la mejora
puede continuar en los préximos periodos. Por otro lado, los nuevos tratados econémicos que ha
iniciado Colombia van a intensificar la competencia en el sector, con la entrada de grandes
multinacionales con afios de experiencia a nivel internacional.

Costos:

La empresa tiene conocimiento claro de sus costos de administracion de inventarios, los cuales
fueron definidos en un estudio previo. Estos costos son exclusivos para la pasta de dientes. En la
Tabla 2.B se presentan los tres elementos del costo de administraciéon de inventarios que se han
identificado.
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Tabla 1.B Demanda histdrica para las ultimas doce semanas

SEMANA DEMANDA

SIS |e|e|N|o|o|s|w N (=

Tabla 2.B Costos relacionados con la administracion de los inventarios

ELEMENTO DEL COSTO COSTO UNIDAD DE MEDIDA
Por mantenimiento $ / unid*semana
Por pedidos pendientes $ / unid*semana
De realizar un pedido $ / pedido realizado
Labor del grupo:

Su grupo de trabajo debe establecer una politica de inventarios (para Difiory Ltda.) por medio de la
cual la empresa pueda determinar el nivel base de existencias y las cantidades a pedir al
Fabricante en una semana determinada. Estas unidades a pedir en una semana deben ser las
necesarias para que se mantenga el nivel de servicio al cliente deseado.

Preguntas (primera fase):

Previamente, discutan con los otros grupos (Grupos: 4 y 6) que integran la cadena sobre cual debe

ser el nivel de disponibilidad de existencias (o nivel de servicio al cliente) otorgado por cada una de

las ubicaciones y sobre como sera la tendencia de la demanda de pasta de dientes para las
préximas doce semanas.

a) ¢Cual es la politica de inventarios adecuada para la organizaciéon teniendo en cuenta el
comportamiento histérico de la demanda, la tendencia esperada de la demanda, el nivel de
servicio al cliente deseado, el tiempo de entrega y el intervalo entre revisiones de existencias?

Pasadas las doce semanas (segunda fase):

Una vez pasadas las doce semanas, tiempo para el cual se definié la politica de inventarios, su
grupo debe evaluar la situacion real y contestar a las siguientes preguntas:

b) ¢Cuales fueron los costos totales y promedio para las pasadas 12 semanas?

c) ¢Qué problemas u oportunidades de mejora puede identificar como los mas relevantes para
darles solucién y obtener beneficios?
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d) ¢Qué considera del comportamiento de la demanda del cliente final y de las estimaciones
realizadas previamente acerca de la tendencia de la misma?

Grupo 6: Mayorista — segundo escenario

Ubicacion en la cadena:

Patrick McQuen (PM) es una empresa Fabricante de productos de aseo personal con cinco afos
de tradicién en el territorio colombiano. La produccion se realiza desde sus dos plantas ubicadas
en Bogota y Cali. Sus clientes son Distribuidores ubicados en ocho zonas diferentes del pais
denominadas Nodos. Estos Distribuidores abastecen de producto a Mayoristas ubicados en cada
uno de los municipios de los departamentos a su cargo. Por su parte, los Mayoristas abastecen a
las tiendas y los micromercados del municipio de su operacion.

La empresa recibe semanalmente los pedidos de los Distribuidores, los cuales son abastecidos de
acuerdo con la disponibilidad de existencias con las que se cuente en inventario y entregados una
semana después. Los pedidos que no puedan ser abastecidos en una semana, pasan a ser pedido
pendiente y deben ser surtidos en semanas posteriores tan rapido como sea posible.

Historia:

Anteriormente, cada uno de los actores de la cadena de suministro tenia como Unica labor la
administracion de su empresa y como unico objetivo la maximizacién de sus ganancias. La
informacién en la cadena de suministro era nula, se reducia a realizar y tomar las 6rdenes de
pedido. Cada ubicacion tan solo podia tener conocimiento de las existencias y los pedidos
pendientes en su ubicacion y de los pedidos que se habian realizado y aun no estaban en el
almacén. Cada ubicacion establecia sus politicas de inventario y sus estrategias de pedidos sin
preocuparse de lo que pudiera pasar con los demas miembros. Esta situacion propicié graves
problemas por incumplimiento de pedidos o excesivos inventarios. Los problemas relacionados con
el control de existencias obligaron a tomar medidas orientadas a la integracion y coordinacién de la
cadena de suministro. Este proceso esta siendo liderado por PM.

Sistema actual:

El primer paso en el camino hacia la integracion y coordinacién de la cadena de suministro es la
implementacién de Electronic Data Interchance (EDI) como medio para la comunicacion en tiempo
real. En este momento la aplicacién de EDI esta en la primera etapa. La ventaja fundamental de la
aplicacion de EDI es que PM puede tener conocimiento de los inventarios tanto en las bodegas de
los Distribuidores como en las de los Mayoristas, y del inventario en transito existente en toda la
cadena. Adicional a esto es posible el conocimiento de la demanda de los Clientes Finales de la
cadena en tiempo real, asi como los pedidos que aun estan pendientes con ellos. Esta nueva
forma de operacion de la cadena, solo se esta aplicando para un producto y solo con un
Distribuidor y un Mayorista. El producto es la pasta de dientes, ya que se ha convertido en el
producto estrella de la organizacion. El Distribuidor escogido es el que controla el Nodo Oriente
que abastece de productos a los departamentos de Santander, Norte de Santander y Cesar. El
Mayorista escogido es el de la ciudad de Cucuta en el departamento de Norte de Santander, ya
que es el que reporta el numero mas elevado de pedidos. En la Figura 1.B se visualiza la cadena
de suministro.

Figura 1.B Cadena de suministro

Flujo de productos

FABRICA DISTRIBUIDOR MAYORISTA F—

Clientes Finales

(Tiendas y micromercados)

Flujo de informacion

344



Lanzamiento de 6rdenes de pedido:

PM lanza ordenes de producciéon semanalmente. El proceso que se utiliza para lanzar una orden
de produccién es engorroso. La produccién solo inicia una semana después de generada la orden.
La capacidad de produccion es suficiente para satisfacer cualquier orden en una semana.

Comportamiento histérico:

La preocupacion de la organizacién es que las estrategias de pedido y de control de existencias
estan atrasadas y no son apropiadas para la situacion actual de comunicacion entre los actores de
la cadena de suministro. Debido a esto se han presentado problemas con los inventarios
repercutiendo negativamente en los costos.

Estrategia de pedidos:

Histéricamente, las 6rdenes de producciéon se realizaban de acuerdo a las politicas de inventario
establecidas teniendo en cuenta la informacién disponible, es decir, con informaciéon solo de su
ubicacion y definiendo la demanda por medio de las 6rdenes de pedido recibidas por parte del
Distribuidor.

Actualmente la companiia puede disponer de informacion adicional de la cadena y puede conocer
la demanda de los Clientes Finales en tiempo real. Para definir politicas de inventario acordes a la
actualidad de la cadena de suministro es necesario establecer nuevos tiempos de entrega de las
ordenes y una nueva forma de calcular la posicién del inventario. La organizaciéon conoce que en
estos casos los inventarios se controlan por medio de estrategias multinivel.

Los inventarios no se deben controlar solo teniendo en cuenta las existencias en la bodega, sino
por la posiciéon de inventario que se define de acuerdo a la informacién disponible. Para el caso
actual es necesario considerar, ademas de las existencias en la bodega, las existencias en la
bodega del Distribuidor, las existencias en la ubicacion Mayorista, el inventario en transito tanto al
Distribuidor como a la ubicaciéon Mayorista, la produccion en proceso y los pedidos pendientes con
los Clientes Finales.

Lead Time:

El tiempo de entrega es el necesario para que una orden de produccién sea finalizada y esté como
producto terminado disponible para satisfacer los requerimientos del Distribuidor y adicionalmente
se debe considerar el tiempo necesario para llevar esas unidades hasta el Distribuidor y de alli
hasta el Mayorista. El tiempo de entrega de una orden es entonces de cuatro semanas.

Demanda histérica:

Para definir la politica de inventarios adecuada es importante conocer el comportamiento de la
demanda de los Clientes Finales, para esto se ha recopilado informacion histérica. En la Tabla 1.B
se establece la demanda de las tiendas y micromercados de la ciudad de Cucuta para las
anteriores doce semanas.

Los nuevos tratados econdémicos que ha iniciado Colombia van a intensificar la competencia en el
sector, con la entrada de grandes multinacionales con afios de experiencia a nivel internacional. No
hay claridad sobre lo que pueda suceder con la entrada de estas nuevas companias, pero se sabe
que los efectos se empezaran a sentir en las proximas doce semanas.

Costos:

La empresa tiene conocimiento claro de sus costos de administracion de inventarios, los cuales
fueron definidos en un estudio previo. Estos costos son exclusivos para la pasta de dientes. En la
Tabla 2.B se presentan los tres elementos del costo de administraciéon de inventarios que se han
identificado.
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Tabla 1.B Demanda histdrica para las ultimas doce semanas

SEMANA DEMANDA

SIS |e|e|N|o|o|s|w N (=

Tabla 2.B Costos relacionados con la administracion de los inventarios

ELEMENTO DEL COSTO COSTO UNIDAD DE MEDIDA
Por mantenimiento $ / unid*semana
Por pedidos pendientes $ / unid*semana
De realizar un pedido $ / pedido realizado
Labor del grupo:

Su grupo de trabajo debe establecer una politica de inventarios (para PM) por medio de la cual la
empresa pueda determinar su nivel base de existencias y las cantidades a producir en una semana
determinada. Estas unidades a producir en una semana deben ser las necesarias para que se
mantenga el nivel de servicio al cliente deseado.

Preguntas (primera fase):

Previamente, discutan con los otros grupos (Grupos: 4 y 5) que integran la cadena sobre cual debe

ser el nivel de disponibilidad de existencias (o nivel de servicio al cliente) otorgado por cada una de

las ubicaciones y sobre como sera la tendencia de la demanda de pasta de dientes para las
préximas doce semanas.

a) ¢Cual es la politica de inventarios adecuada para la organizaciéon teniendo en cuenta el
comportamiento histérico de la demanda, la tendencia esperada de la demanda, el nivel de
servicio al cliente deseado, el tiempo de entrega y el intervalo entre revisiones de existencias?

Pasadas las doce semanas (segunda fase):

Una vez pasadas las doce semanas, tiempo para el cual se definié la politica de inventarios, su
grupo debe avaluar la situacion real y contestar a las siguientes preguntas:

b) ¢Cuales fueron los costos totales y costos promedio para las pasadas 12 semanas?

c) ¢Qué problemas u oportunidades de mejora puede identificar como los mas relevantes para
darles solucién y obtener beneficios?
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d) ¢Qué considera del comportamiento de la demanda del cliente final y de las estimaciones
realizadas previamente acerca de la tendencia de la misma?

Grupo 7: Cadena de suministro — tercer escenario

Cadena de suministro:

Patrick McQuen (PM) es una empresa con una tradicion de diez afios en el territorio colombiano en
el cual tiene una gran participacion en el mercado de los productos de aseo personal.
Histéricamente PM se ha dedicado a la fabricacion de estos productos desde sus Plantas ubicadas
en Bogota y Cali. Su producto estrella es la pasta de dientes la cual es fabricada desde la Planta
de Cali en el Valle del Cauca. La distribucién de estos productos se ha realizado por medio de
empresas dedicadas a la comercializacion de los mismos en todo el territorio nacional. En
Colombia existen ocho grandes Distribuidores de sus productos, siendo uno se los mas
importantes el encargado del Nodo Oriente, instalado en la ciudad Bucaramanga. Este Distribuidor
se encarga de abastecer de productos a empresas Mayoristas de los departamentos de Santander,
Norte de Santander y Cesar. Uno de los Mayoristas que reporta un volumen grande de pedidos es
el de la ciudad de Cucuta con el cual se han presentado repetidamente problemas con el
abastecimiento traduciéndose estos hasta los clientes finales y perdiendo en los ultimos afios
imagen y demanda.

Historia:

En los primeros anos de operacion de la empresa cada uno de los actores de la cadena de
suministro tenia como unica labor la administracion de su ubicacién y como unico objetivo la
maximizacion de sus ganancias. La informacién en la cadena de suministro era nula, se reducia a
realizar y tomar las 6rdenes de pedido. Cada ubicacion tan solo podia tener conocimiento de las
existencias y los pedidos pendientes en su ubicacion y de los pedidos que se habian realizado y
aun no habian llegado. Cada ubicacion establecia sus politicas de inventario y sus estrategias de
pedidos sin preocuparse de lo que pudiera pasar con los demas miembros. Esta situacion propicié
graves problemas por incumplimiento de pedidos o excesivos inventarios. Los problemas
relacionados con el control de existencias obligaron a PM a tomar medidas orientadas a la
integracion y coordinacion de la cadena de suministro.

Evolucién:

El primer paso en el camino hacia la integracién y coordinacién de la cadena de suministro fue la
implementacién de Electronic Data Interchance (EDI) como medio para la comunicacién en tiempo
real. En la primera etapa de aplicacion los Distribuidores y las Plantas podian tener conocimiento
de los inventarios tanto en las ubicaciones de niveles inferiores, como en transito a cada una de
ellas y de los pedidos pendientes con los clientes finales. Adicional a esto era posible el
conocimiento de la demanda de los clientes finales en tiempo real, no solo por los Mayoristas, sino
por los Distribuidores y por las Plantas productoras. En esta primera etapa se redujo el inventario
en las ubicaciones ya que se redujo la incertidumbre por medio de la informaciéon. Cada ubicacién
establecia sus politicas de control de inventarios y sus estrategias de pedido teniendo en cuenta
toda la informacion disponible y basados en la demanda de los clientes finales y no en las 6rdenes
de pedido.

Sistema actual:

Actualmente PM desea implementar un sistema de distribucion que aproveche la disponibilidad de
la informacion, pero en cual el control sea centralizado, es decir, por medio de un grupo que tome
decisiones para todo la cadena. Esta medida esta empezando a implementarse solo para la pasta
de dientes, con el Distribuidor del Nodo Oriente y con el Mayorista ubicado en Cucuta. Este nuevo
sistema aplica los conceptos del Vendor Managed Inventory (VMI), lo que indica que los inventarios
son controlados en la ubicacion Mayorista desde la Planta por medio de su produccion. Ahora ni la
ubicacién Mayorista, ni el Distribuidor lanzan 6rdenes de pedido, tan solo en la Planta de Cali se
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lanzan 6rdenes de produccion. Los inventarios solo se almacenan en la ubicacion Mayorista, pero
eso no quiere decir que la Planta y el Distribuidor no incurren en costos por mantenimiento de
existencias. La Planta incurre en costos de mantenimiento por el inventario en proceso y por el
inventario en transito al Distribuidor, y el Distribuidor incurre en costos de mantenimiento por el
inventario en transito a la ubicacion Mayorista.

Una vez la Planta a completado la produccion, los productos son transportados hasta el
Distribuidor, quien inmediatamente los distribuye hasta el Mayorista. A futuro se visualiza el papel
de los Distribuidores no como retenedores de inventario, sino encargados de la desconsolidacién
de los envios de las fabricas y la distribucion de los mismos a los Mayoristas. En la Figura 1.B se
visualiza la cadena de suministro.

Figura 1.B Cadena de suministro

Flujo de productos

FABRICA DISTRIBEUIDOR MAYORISTA F—

Clientes Finales

(Tiendas y micromercacos)

Flujo de informacién

Lanzamiento de 6rdenes de pedido y Lead Time:

Las d6rdenes de produccion son lanzadas semanalmente teniendo en cuenta la posicion del
inventario. Para la posicion del inventario se deben considerar las existencias en la ubicacién
Mayorista, el inventario en transito tanto a la ubicacién Mayorista como al Distribuidor, el producto
en proceso y los pedidos pendientes con el cliente final. La empresa ha determinado una politica
de inventarios teniendo en cuenta el comportamiento de la demanda del cliente final, el servicio al
cliente deseado y el tiempo de entrega total. Una vez lanzada la orden de produccién se necesita
una semana para que se empiece la produccion, la cual dura otra semana. El tiempo de transporte
desde la Planta hasta el Distribuidor es de una semana y desde el Distribuidor hasta el Mayorista
dura otra semana. La suma de estos tiempos define el tiempo de entrega de una orden el cual es
de cuatro semanas.

Demanda historica:

Hoy, el grupo que dirige el rumbo de la cadena de suministro debe reformular la politica de
inventarios, la cual define la estrategia de produccion. Para esta labor se ha recopilado la
informacion de la demanda de los clientes finales para las ultimas doce semanas, con el fin de
evaluar e identificar su comportamiento. Esta informacion es presentada en la Tabla 1.B.

Analistas econdmicos del pais han establecido que la economia continuara su buena marcha y que
el mercado de los productos de aseo personal esta dentro de los sectores mas promisorios. Por
otro lado, los nuevos tratados econdmicos que ha iniciado Colombia van a intensificar la
competencia en el sector, con la entrada de grandes multinacionales con afios de experiencia a
nivel internacional.

Costos:

Un aspecto necesario para el analisis de la operacién de la cadena de suministro es el
conocimiento claro de los costos relacionados con la administracion de las existencias. En la Tabla
2.B se presentan los elementos del costo de administracion de inventarios en cada una de las
ubicaciones.
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Tabla 1.B Demanda histdrica para las ultimas doce semanas

SEMANA DEMANDA

Slalg oo |N|o o b |w (N (=

Tabla 2.B Costos relacionados con la administracion de los inventarios

ELEMENTO DEL COSTO FABRICA DISTRIBUIDOR | MAYORISTA | UNIDAD DE MEDIDA
Por mantenimiento $ / unid*semana
Por pedidos pendientes i M $ / unid*semana
De realizar un pedido 1 1 $ / pedido realizado
Labor del grupo:

La labor de su grupo es establecer una politica de inventarios por medio de la cual se pueda
establecer el nivel base de existencias a través de la cadena y se pueda determinar las cantidades
a producir en una semana determinada. Estas unidades a producir en una semana deben ser las
necesarias para que se mantenga el servicio al cliente deseado.

Preguntas (primera fase):

Previamente, discutan sobre cual debe ser el nivel de servicio al cliente otorgado a las tiendas y los

supermercados de Cucuta y como sera la tendencia de la demanda de pasta de dientes para las

préximas doce semanas.

a) ¢Cual es la politica de inventarios adecuada para la organizaciéon teniendo en cuenta el
comportamiento histérico de la demanda, el crecimiento de la misma esperado, el nivel de
servicio al cliente deseado, el tiempo de entrega y el intervalo entre revisiones de existencias?

Pasadas las doce semanas (segunda fase):

Una vez pasadas las doce semanas, tiempo para el cual se definié la politica de inventarios, su
grupo debe evaluar la situacion real y contestar a las siguientes preguntas:

b) ¢Cuadles fueron los costos totales y costos promedio para las pasadas 12 semanas, tanto para
las ubicaciones individualmente como la cadena de suministro en general?
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c) ¢Qué sugieren para la distribucién de las ganancias de la organizacion en cada una de las
ubicaciones, teniendo en cuenta que el costo por pedidos pendientes solo es cargado a la
ubicacion Mayorista y el costo por lanzamiento de pedido solo es cargado a la Planta?

d) ¢Qué problemas u oportunidades de mejora puede identificar como los mas relevantes para
darles solucién y obtener beneficios?

e) ¢Qué considera del comportamiento de la demanda del cliente y de sus estimaciones
realizadas previamente acerca de la tendencia de la misma?

2.6 Preguntas referentes al contenido del taller. Cada uno de los grupos debe contestar a
preguntas especificas, de acuerdo a la posicion indicada por el docente.

En los textos presentados se incluyen las preguntas para cada uno de los grupos.

Cada grupo debe contestar a la pregunta a). Una vez se tenga la respuesta a esta pregunta por
parte de todos los grupos, el docente procesa la informacion y entrega resultados, por medio de los
cuales se debe dar respuesta a las preguntas restantes.

De manera adicional, cada uno de los grupos debe preparar una presentacién de cinco minutos en
la que expongan a sus companieros la labor realizada teniendo en cuenta:

e El papel que asumieron en el taller, la ubicacion dentro de la cadena de suministro y la relacion
existente con los demas miembros de la cadena.

e Los costos totales y promedio que se presentaron.

e Las conclusiones generales.

2.7 Aspectos relevantes en el desarrollo del taller. A continuaciéon se presentan algunos
aspectos que se deben tener en cuenta en el momento de solucionar el taller de estudio.

TENDENCIA DE LA DEMANDA Y NIVEL DE SERVICIO AL CLIENTE

Son dos aspectos que se deben considerar en la solucidn del taller para la definicidn de la politica
de inventarios. No hay datos numéricos en el taller para trabajar estos aspectos. Cada grupo toma
estas decisiones en consenso. En la guia para el desarrollo de la solucién se presentan ejemplos
de los aspectos en cuestion.

COSTOS POR MANTENIMIENTO DE INVENTARIOS

Cada uno de los grupos incurre en costos por mantenimiento de inventarios por diferentes
conceptos. Para algunos grupos no solo se incurre en costos por mantenimiento de inventario por
las unidades finales en la bodega de la ubicacion, sino que ademas de estas, también se deben
considerar las unidades en transito y las unidades en produccion segun sea el caso. Adjunto a las
tablas de cada uno de los grupos se aclara cuales unidades se deben tener en cuenta para calcular
este costo.

2.8 Utilizacion de herramientas informdticas de apoyo. Para el desarrollo del taller de
estudio es indispensable el uso de Microsoft Excel.

En el taller es necesario determinar una politica de inventarios de revision periddica con intervalos

entre pedidos definidos. Para esto es necesario aplicar una férmula que se puede solucionar de
manejar sencilla en Microsoft Excel.
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Los otros calculos requeridos para el desarrollo del taller son los costos relacionados con el
inventario. Estos calculos se hacen por medio de multiplicaciones y divisiones sencillas. Microsoft
Excel permite encontrar los costos y realizar graficas pertinentes para la puesta en comun.

2.9 Guia para el desarrollo de la solucién. A continuacién se presentan los aspectos
fundamentales del desarrollo de la soluciéon del taller de estudio.

Los datos presentados son solo una guia y no guardan relacion directa con los datos establecidos
para los grupos de trabajo.

No se presentan la totalidad de los requerimientos del taller. Solo son algunos elementos
importantes y que sirven como soporte para la labor a realizar, pero cada uno de los grupos de
trabajo debe desarrollar las demas actividades designadas.

Lo que posee real importancia, es el analisis que se realice y las conclusiones obtenidas.

La solucién se compone de dos fases.

FASE 1:

ANALISIS DE LA DEMANDA HISTORICA

Se debe calcular la demanda promedio y la desviacion estdndar de la demanda. En la Tabla 6 se

presenta el calculo en cuestion.

Tabla 6. Calculo de la demanda histérica promedio y la desviacion estandar

SEMANA DEMANDA
47
54
54
73
59
51
38
56
72
44
50
12 50
MEDIA 54,00
DESVEST 10,27

2B |e o |N|o o s w (N (=

TENDENCIA DE LA DEMANDA

Se debe definir como se comportara la demanda en las préximas doce semanas. El grupo define si
la demanda crece, decrece o permanece con el mismo comportamiento de las pasadas doce
semanas. Si se define que crece o decrece, se recomienda afectar unicamente la media de la
demanda y no la desviacién estandar.

En la Tabla 7 se presenta un ejemplo de definicion de la tendencia de la demanda.
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Tabla 7. Ejemplo de definicion de la tendencia de la demanda

DEMANDA

HISTORICA PORCENTAJE DE FUTURA
MEDIA | DESVEST CRECIMIENTO MEDIA | DESVEST
54,00 10,27 10% 59,40 10,27

SERVICIO AL CLIENTE
El nivel de servicio al cliente se define como un porcentaje. Este porcentaje representa la
probabilidad de tener existencias durante el tiempo de entrega.

Para el taller se debe definir un nivel de servicio al cliente deseado. Se debe tener en cuenta que
para otorgar un mayor nivel de servicio se debe incurrir en un nivel mas elevado de costos
relacionados con el inventario.

Un nivel de servicio al cliente de 95% es alto y requiere de gran inventario para otorgarlo. Un nivel
de 75% esta dejando una probabilidad de 25% de tener faltantes durante el tiempo de entrega.

Como ejemplo, un grupo decide otorgar un nivel de servicio al cliente de 85%. El siguiente paso es
calcular el valor Z, necesario para determinar el nivel base de existencias. Este calculo se hace
utilizando la distribucion normal estandar. En Microsoft Excel se puede usar la siguiente funcion:
DISTR.NORM.ESTAND.INV, la cual se puede encontrar en las funciones Estadisticas. La funcion
solo pide una probabilidad y devuelve el valor deseado. En la Figura 22 se observa la ventana de la
funcioén en cuestion.

Figura 22. Distribucion normal estandar invertida en Microsoft Excel

DISTR.MORME...| | 3¢ +/| =| =DISTR.NORM.ESTAND.INV/{0.85)
DISTR.MORM.ESTAMD. INY

Probabilidad |0135| y = 0,85

= 1,036432877

Devuelve el inverso de la distribucion normal estandar acumulativa, Tiene una media de cero v una
desviacidn estandar de uno.

Probabilidad es una probabilidad asociada a la distribucian normal, un ndmero
entre 0y 1 inclusive,

@ Resultado de la Férmula = 1,036432877 Acepkar | Cancelar

El valor Z para un nivel de servicio de 85% es de 1,0364.
POLITICA DE INVENTARIOS

Para definir la politica de inventarios se debe establecer un nivel base de existencias utilizando la
férmula establecida en la conceptualizacién, en el titulo Nivel Base de Existencias.

M =d(T +TE)+ z(s (T + TE)

En la Tabla 8 se presenta un ejemplo de determinacién de la politica de inventarios.
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Tabla 8. Determinacion de la politica de inventarios

Demanda para las Media d 59,40
proximas 12 semanas Desvest Sd 10,27
Nivel de servicio al cliente deseado 85%
z 1,0364
Intervalo entre revisiones en semanas T 1
Tiempo de entrega en semanas TE 2
Nivel base de existencias 197

Semanalmente se revisa la posicion del
inventario, si esta es inferior a 197 unidades se
lanza una orden de pedido que lleve la posicién

del inventario hasta 197 unidades.

Estrategia de pedidos

Para este ejemplo se usa la tendencia de la demanda y el nivel de servicio al cliente definidos
anteriormente.

La empresa revisa la posicion del inventario semanalmente. Si en una semana la posicion del
inventario esta en 120, se piden 77 unidades para llevar la posicion hasta el nivel base de
existencias definido.

En este momento se acaba la fase 1. Cada uno de los grupos debe entregar la politica definida al
docente.

FASE 2:

El docente realiza la simulaciéon de las doce semanas para las cuales cada grupo ha definido la
politica. Cada grupo recibe en este momento los resultados de esta simulaciéon por medio de la
Tabla 3.B. Esta tabla difiere de un grupo a otro.

La tabla presentada en este documento es solo a manera de ejemplo y no posee toda la
informacioén que se presenta a cada grupo.

CALCULO DE LOS COSTOS INCURRIDOS EN LAS DOCE SEMANAS
De los resultados presentados en la Tabla 3.B los necesarios para los calculos de los costos son el
inventario y los pendientes.

Para el calculo de los costos por mantenimiento de inventario cada uno de los grupos debe tener
en cuenta diferentes tipos de inventario de acuerdo a la ubicacion. Adjunto a la Tabla 3.B se define
qué unidades se deben tener en cuenta para este célculo. En la Tabla 3.B presentada como
ejemplo, para el costo de mantenimiento de inventarios se deben considerar tanto el inventario final
en la ubicacién, como el inventario en transito a la ubicacién Cliente.

Para el costo por pendientes, en la Tabla 3.B se muestran las unidades pendientes en cada una de
las semanas.

El tercer elemento del costo guarda relacion con la realizacion de pedidos. Este costo no tiene

problema alguno ya que en cada una de las semanas se realiza un pedido y se incurre tan solo una
vez en el costo en cuestion.
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Primero se pueden calcular los costos totales para las doce semanas y después calcular los costos

promedio por semana. En la Tabla 9 se presenta el calculo de los costos.

Tabla 9. Calculo de costos incurridos en las doce semanas

Costo por mantenimiento 300 $ / unid*semana
Costo por pendientes 700 $ / unid*semana
Costo de realizar un pedido 3000 $ / pedido realizado
MAYORISTA A MAYORISTA
1 0 30 50
2 0 6 74
3 25 0 46
4 30 0 74
5 21 0 71
6 14 0 79
7 25 0 62
8 6 0 72
9 0 20 53
10 0 1 72
11 1 48
12 0 3 69
Total 122 60 770
Total inventario 830
Costo total por pendientes 85400
Costo promedio por pendientes 7116,67
Costo total por mantenimiento 249000
Costo promedio de mantenimiento 20750,00
Costo total por realizacion de pedidos 36000
Costo promedio de realizacién de pedidos 3000
Costo total 370400
Costo promedio semanal 30866,67

El costo total por administracion de los inventarios es la suma de los tres elementos del costo: por
mantenimiento, por pendientes y de realizar un pedido.

Adicional al calculo de los costos cada grupo debe contestar a otras preguntas en esta segunda
fase.

PRESENTACION DEL TRABAJO REALIZADO

Para finalizar la solucién del taller, cada uno de los grupos debe preparar una presentacion de
cinco minutos en la cual debe ensenar a los demas grupos la labor realizada y las conclusiones
obtenidas. En este punto es necesario presentar los costos incurridos por concepto de inventarios
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para una posterior comparacién y conclusion final por parte del docente. En la Figura 23 se
observa una posible grafica que muestra los costos incurridos.

Figura 23. Grafica de los costos incurridos en las doce semanas

COSTOS PROMEDIO SEMANALES
35000 30866,66667
30000
25000 20750
20000
15000 7116,666667
10000 3000
5000
04 : :
Por Por pendientes De realizar un Total por
mantenimiento pedido administracion
de inventario

2.10 Bibliografia pertinente. A continuacion se presentan algunos textos que son utiles para
profundizar en la teoria sobre la integracion y coordinacion de la cadena de suministro.

SILVER, Edward A.; PYKE, David F. y PETERSON, Rein. Inventory Management and Production
Planning and Scheduling. 3 ed. Nueva York : John Wiley & Sons, 1998. p. 471-517.

DORNIER, Philippe-Pierre et al. Global Operations and Logistics: Text and Cases. Nueva York :
John Wiley & Sons, 1998. p. 214-250.

SIMCHI-LEVI, David; KAMINSKY, Philip y SIMCHI-LEVI, Edith. Designing and Managing the
Supply Chain: Concepts, Strategies and Case Studies. 2 ed. Nueva York : Mc Graw Hill, 2003. p.
67-69, 91-142.

CHOPRA, Sunil y MEINDL, Peter. Supply Chain Management: Strategies, Planning, and
Operations. 2ed. New Jersey : Pearson Educacion, 2004. p. 477-509.

SENGE, Peter M. La Quinta Disciplina. Barcelona : Ediciones Juan Granica, 1995. p. 39-54.

3. TALLER PARA LA TEMATICA 3: TRANSPORTE
3.1. Identificacion del taller. “Transporte a larga distancia en Panelcol S.A.”
3.2. Objetivos del taller.

e Definir un plan de envios 6ptimo que minimice el costo de transporte.

e Evidenciar las diferencias entre el medio de transporte terrestre y fluvial con relacion a los
costos de transporte.

¢ Evidenciar diferencias de cobertura entre los medios terrestre y fluvial.

e Evaluar alternativas de reduccion de costos de transporte teniendo en cuenta la inversion
requerida.
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3.3. Conocimientos minimos requeridos para la solucién del taller. Para la solucion del taller
de estudio el estudiante debe tener como minimo los siguientes conocimientos:

Investigacion de operaciones
e Problema de transporte

Programacién y disefio de rutas de los vehiculos
e Puntos multiples de origen y destino

Caracteristicas del costo de transporte

Caracteristicas de los distintos medios de transporte
e Precio
o Cobertura

Viabilidad de alternativas de inversion.

3.4. Conceptualizacion. Para el desarrollo del taller se requiere de la claridad de los siguientes
conceptos:

TIPOS DE TRANSPORTE
Se pueden distinguir dos tipos de transporte por su diferente composicién y estructura.

e Transporte a larga distancia: Es el transporte a larga distancia, entre productores y almacenes
distribuidores. Los costos estan directamente ligados al peso, volumen y distancia a recorrer
hasta el punto de destino, de tal forma que cada medio de transporte tiene asociado un
coeficiente.

e Transporte de distribucion: Es el transporte desde los centros de distribucion hasta los puntos
de venta vy clientes finales. Este tipo de transporte se realiza por medio de camiones de bajo
tonelaje, por lo general propios de la empresa.

COSTO DE TRANSPORTE
Es el costo generado por el movimiento de los productos desde la fuente hasta sus respectivos
destinos. Este representa el componente mas importante del costo logistico total.

RUTA DE TRANSPORTE
Recorrido que realiza un producto con el fin de realizar la entrega de los productos que le han sido
asignados.

MEDIOS DE TRANSPORTE

Existen diversos medios de transporte de los cuales cada empresa escoge aquel que posea las
caracteristicas que mejor se ajusten a las necesidades. Dentro de las caracteristicas de los medios
se destacan el costo, el tipo de carga, el tiempo de entrega, la confiabilidad y la informacién. Los
medios de transporte son:

Terrestre — Camion
Maritimo — Barco
Aéreo — Avion
Fluvial — Barcazas
Férreo — Tren
Ducto — Oleoducto
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PLAN DE ENVIOS
Para el transporte a larga distancia representa el numero de unidades que se deben enviar desde
cada una de las fuentes hasta cada uno de los destinos.

FLETE
Valor del traslado de mercancias en un vehiculo de transporte.

3.5. Texto del taller de estudio. EIl siguiente texto presenta una situacion particular con
informacioén cuantitativa indicada en tablas sin completar dado que su contenido es suministrado
posteriormente por el docente a partir de datos seleccionados aleatoriamente con el objeto de
diferenciar la informacion de un grupo a otro.

Situacién:

“Disminuir los costos de transporte de la compafiia en el siguiente afio. jNo se como lo podemos
lograr si en cada afio trabajamos por obtener un plan de envios 6ptimo!”. Discutia Carlos Villamil
ante el jefe del area logistica de Panelcol S.A., la mas importante empresa panelera del pais,
acabando de salir de una reunién con la gerencia general. En la reuniéon se habia analizado la
operacion de la empresa en el afio anterior y se habia revelado que el transporte representaba casi
el 60% de los costos totales de la compania, situacion que llevé a la gerencia a enfocar los
esfuerzos hacia esa éarea.

Carlos Villamil llevaba como encargado del transporte en la compafiia cuatro afios, en los cuales
nunca habia pasado por una situacion similar. Un alza en los costos del flete habia aumentado en
un 20% la participacion de los costos de transporte en el costo total de la compafiia y él es ahora el
encargado de presentar un plan para superar este problema.

Plantas y clientes de la empresa:

Panelcol S.A. posee tres plantas de produccion desde las cuales abastece a cuatro importantes
clientes mayoristas. La ubicacion tanto de las plantas de produccién, como de los clientes se puede
observar en la Figura 1.C.

Figura 1.C Ubicacion de las plantas y los clientes

PLANTA 1 %h

CLIENTE C
CLIENTE B

P
="
%@; e

? CLIENTE A

CLIENTE D
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Capacidad de produccién anual y demanda anual:

La capacidad anual de produccién de panela de cada una de las plantas y la cantidad de producto
que se puede vender cada afio a cada uno de los clientes se presentan en las Tablas 1.C y 2.C
respectivamente.

Tabla 1.C Capacidad de produccién anual de las plantas (miles de toneladas)

PLANTA 1 2 3
CAPACIDAD

Tabla 2.C Cantidades que se pueden vender anualmente (miles de toneladas)

CLIENTE A B C D
DEMANDA

Medio de transporte actual:

En los afios anteriores la compafia ha enviado los productos desde sus plantas a los clientes por
medio terrestre, pero los costos actuales le recordaron a la empresa que este no es el unico medio
que existe. Los costos de envio para el préximo afno por medio terrestre expresados en millones de
pesos por cada mil toneladas para cada una de las rutas se presentan en la Tabla 3.C.

Tabla 3.C Costo por cada mil toneladas por medio terrestre para cada ruta (millones de pesos)

CLIENTE
PLANTA A B C D
1
2
3

Nueva alternativa de transporte:

Carlos estudia la alternativa de realizar los envios por medio fluvial para realizar todas o algunas
entregas. Se analiza este medio de transporte ya que los costos son menores en comparacion con
el transporte terrestre, pero se sabe que la cobertura del medio no es la mejor. Van a existir
clientes que no se pueden abastecer desde una planta especifica por este medio, siendo necesario
abastecerlo desde las plantas restantes. Por otro lado, para utilizar el medio fluvial es necesario
realizar una inversiéon en barcazas. Los costos de transporte en los que se incurriria utilizando el
medio fluvial, sin tener en cuenta la inversion necesaria, expresados en millones de pesos por cada
mil toneladas para cada una de las rutas se presentan en la Tabla 4.C.

Tabla 4.C Costo por cada mil toneladas por medio fluvial para cada ruta (millones de pesos)

CLIENTE

PLANTA

C

D

1

i

2

i

i

3

i
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En la Tabla 5.C se presenta el costo anual equivalente de la inversién en barcazas requerida por
cada mil toneladas transportadas al afio para una de las rutas. Este costo anual equivalente se
determino teniendo en cuenta la vida util de las barcazas.

Tabla 5.C Costo anual equivalente de la inversidon en barcazas para cada ruta por cada mil
toneladas (millones de pesos)

CLIENTE
PLANTA A B C D
1 60 60 i 55
2 65 i 40 i
3 i 60 60 50

En estos momentos Carlos Villamil trabaja en determinar el plan de envios global que minimice el
costo de transporte para el préximo ano. Las opciones que analiza son: continuar con los envios
utilizando el medio actual de transporte, pasar a realizar los envios solo por medio fluvial, o utilizar
medio terrestre o fluvial teniendo en cuenta el menor costo para cada una de las rutas.

3.6. Preguntas referentes al contenido del taller.

a) ¢Cual es el plan de envios 6ptimo que minimiza el costo de transporte para el préximo afio por
medio terrestre?

b) ¢Cual es el plan de envios 6ptimo que minimiza el costo de transporte para el proximo afio por
medio fluvial?

c) ¢Cual es el plan de envios 6ptimo que minimiza el costo de transporte para el proximo afo
utilizando medio de transporte terrestre o fluvial de acuerdo al menor costo de transporte por
ruta?

d) ¢Cual de las tres opciones debe presentar Carlos Villamil a la gerencia general como resultado
del analisis realizado?

e) ¢Qué se puede concluir de los medios de transporte presentados en el taller?

3.7. Aspectos relevantes en el desarrollo del taller. A continuacion se presentan algunos
aspectos que se deben tener en cuenta en el momento de solucionar el taller de estudio.

RUTAS QUE NO SE PUEDEN CUBRIR POR MEDIO FLUVIAL

Existen algunas rutas Planta-Cliente por las cuales es imposible realizar envios de producto por
medio fluvial. En estos casos se le debe asignar a la un costo bastante mayor a los demas para
evitar que la solucién asigne unidades a esa ruta.

COSTO TOTAL ANUAL POR RUTA PARA EL MEDIO FLUVIAL

Para el medio fluvial, el costo que se debe incurrir por cada ruta es la suma del costo de transporte
mas el costo anual equivalente de la inversién en barcazas. Estos costos se deben incurrir por
cada mil toneladas transportadas.

3.8. Utilizacién de herramientas informaticas de apoyo. Para el desarrollo del taller de

estudio es indispensable el uso de WinQSB ya que dentro de sus utilidades permite solucionar el
problema de transporte de investigacién de operaciones.
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El médulo que se debe usar de WinQSB es Network Modeling. En la Figura 24 se puede observar
el proceso para acceder al programa.

Figura 24. Ingreso a Network Modeling

B Acceptance Sampling Analysis
Aggregate Planning

Decision Analysis

E Drynarnic Prograrmming

g Facility Location and Layout

. Forecasting

Goal Programming

@ Inventory Theory and Swstem
E Job Scheduling

Linear and Integer Programming

@ Markov Process

E IMaterial Requirements Planning

E Monlinear Programming
B FerT_cPm

GQuadratic Programming
E GQuality Control Chart

[lE Queuing Analysis

E Queuing System Simulation

3.9. Guia para el desarrollo de la solucién. A continuacién se presentan los aspectos
fundamentales del desarrollo de la soluciéon del taller de estudio.

Las tres opciones de transporte presentadas en el taller se solucionan de igual manera en
WinQSB, tan solo se deben modificar los datos de entrada de los costos de transporte.

A continuacién se presenta la soluciéon de un problema de transporte por medio de WinQSB. Los
valores numéricos presentados son un ejemplo y no guardan relacién alguna con los datos del
taller de estudio.

USO DE WinQSB
Dentro del modulo Network Modeling de WinQSB se debe seleccionar Transportation Problem
como tipo de problema. Esta eleccion se muestra en la Figura 25.

Figura 25. Tipo de problema para solucionar el problema de transporte

MET Problem Specification n
"Problem Type | [ Objective Criterion |
O Network Flow @ Minimization
(® Transportation Problem ) Maximization

) Assignment Problem
O Shortest Path Problem
O Maximal Flow Problem

" Data Entry Format
@® Spreadsheet Matrix Form

) Graphic Model Form
() Minimal Spanning Tree

() Traveling 5alesman Problem (i.e.. both ways same cost]

Problem Title  [Panelcol 5.A. |

Number of Sources D Number of Destinations D

| Cancel | ‘ Help |
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Los dos cuadros que se observan a la derecha de la Figura 25 no se deben modificar, ya que el
objetivo del problema es minimizar el costo total de los envios y los datos se ingresan de manera
sencilla y comprensible en una matriz.

El nimero de fuentes para el taller se define de acuerdo a la totalidad de plantas de produccién.
Para el numero de destinos se tiene en cuenta la totalidad de clientes.

Una vez ingresados los datos del niumero de fuentes y destinos se presiona OK para que se
despliegue una matriz en la que se deben ingresar los datos del problema. En la Figura 26 se
presenta la matriz para el ingreso de la demanda de cada uno de los clientes, la capacidad de cada
una de las plantas y los costos de cada una de las rutas.

Figura 26. Matriz para el ingreso de datos de demanda, de capacidad y de costos

From i To Destination 1 | Destination 2 | Destination 3 | Destination 4| Supply
Source 1 1}
Source 2 1]
Source 3 1]
Demand 0 i] 1] 1]

Para cambiar los nombres de las fuentes y los destinos en la matriz presentada en la Figura 26 se
debe seleccionar “Node Names” en la opcion “Edit” como se observa en la Figura 27.

Figura 27. Opcion para cambiar los nombres de las fuentes y los destinos

Farmat  Solve and Analyze

cut Chrl+ |
Copy ChrlC |
Paste Chrl+y

Clear

Problemn Mame

Mode Mames
Objective Function Criterian
Prablem Tvpe

Add a Mode
Delete a Mode

Una vez se selecciona “Node Names” se despliega una tabla que se observa en la Figura 28, en la
cual se puede ajustar el nombre de cada uno de los nodos.

Figura 28. Cambio de los nombres de las fuentes y los destinos

Node Names for Panelcol 5.A. u

[Clients D |

Hode Number |Node Name
1 Planta 1
Planta 2
Planta 3
Cliente A
Cliente B
Cliente C
Cliente D

FEGEERE

"ok | [ oo | [ v |
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Modificados los nombres, se procede a completar la matriz con la demanda de cada cliente, la
capacidad de suministro de cada planta y los costos para cada ruta planta-cliente. En la Figura 29
se observa la matriz de ingreso de datos completa.

Figura 29. Matriz para el ingreso de datos diligenciada

From \ To Cliente A | Cliente B | Cliente C | Cliente D Supply
Planta 1 10 7 1 M 50
Planta 2 8 5 M 6 20
Planta 3 5 6 8 10 30
Demand 25 30 15 30

Ahora se debe buscar la soluciéon del problema. Existen dos opciones: seleccionar “Solve the
Problem” en la opcién “Solve and Analyze”, o sencillamente presionando el simbolo presentado en
la Figura 30.

Figura 30. Simbolo para solucionar problemas en el médulo Network Modeling de WinQSB

A

La solucion del problema se presenta en una tabla que se puede observar en la Figura 31. En esta
tabla se presenta el nUmero de unidades a despachar desde cada planta a cada cliente, definiendo
de esta manera el plan de envios 6ptimo. Se muestra el valor de la funcidén objetivo, que para el
problema es el costo total del plan de envios establecido.

Figura 31. Tabla de resultados de un problema de transporte

08-14-2006 From | To | Shipment | UnitCost | Total Cost [ Reduced Cost
1 Plantal : Cliente A L] 10 50 1]
2 Planta 1 Cliente B 30 7 210 0
3 Planta 1 Cliente C 15 1 165 1]
4 Planta 2 Cliente D 20 [ 120 0
L] Planta 3 Cliente A 20 L 100 0
6 Planta 3 Cliente D 10 10 100 1]
Total DObjective Function Yalue = 745

3.10. Bibliografia pertinente. A continuacidon se presentan algunos textos que son Uutiles para el
desarrollo del taller de estudio y para profundizar en la teoria de transporte.

BALLOU, Ronald H. Logistica: Administracion de la cadena de suministro. 5 ed. México : Pearson
Educacion, 2004. p. 164-215, 219-254.

HILLIER, Frederick S. y LIEBERMAN, Gerald J. Investigacion de Operaciones. 7 ed. México D.F.
: Mc Graw Hill, 2002. p. 350-381.
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4. TALLER PARA LA TEMATICA 4: COSTOS LOGISTICOS

4.1. Identificacion del taller. “Costeo basado en actividades para el control de los costos
logisticos”

4.2. Objetivos del taller.

e Visualizar los pasos necesarios para el desarrollo de un sistema de costeo basado en
actividades (ABC).

e Evidenciar los beneficios de un sistema de costeo basado en actividades para la identificacién
de oportunidades de reduccién de costos.

e Evaluar el peso que tiene cada uno de las areas logisticas en el costo total de la funcion
logistica.

e Identificar las actividades generadoras de costo que se relacionan con cada una de las areas
logisticas.

e Evidenciar las diferencias en el consumo de actividades por cada uno de los productos, debido
a las diversas caracteristicas de los mismos.

e Evidenciar como el servicio que se le ofrece a un cliente influye de manera directa en los
costos.

e Identificar oportunidades de mejora y proponer acciones orientadas a la reduccion de los
costos logisticos.

e Analizar el impacto que tiene una reduccion en el costo de una actividad sobre los costos
logisticos asignables a los productos y los clientes.

4.3. Conocimientos minimos requeridos para la solucién del taller. Para la solucién del taller
de estudio el estudiante debe tener como minimo los siguientes conocimientos:

Costos logisticos

e Costos de aprovisionamiento

e Costos de almacenamiento

e Costos de Transporte y Distribucion
e Costos de Gestion de la informacion

Costeo Basado en Actividades (ABC)

4.4. Conceptualizacion. Para el desarrollo del taller se requiere de la claridad de los siguientes
conceptos:

CADENA DE SUMINISTRO: Integracion de procesos clave de negocio que se inicia en el
aprovisionamiento y llega hasta la entrega de los productos a los clientes finales.

OBJETIVOS DE LA LOGISTICA: Los principales objetivos de la funcion logistica son: elevar el
nivel de servicio a los clientes y minimizar los costos totales necesarios para otorgar dicho nivel de
servicio.

PRINCIPALES COSTOS LOGISTICOS: A grandes rasgos se pueden identificar cuatro eslabones
de la cadena de abastecimiento de los cuales se desprenden los costos logisticos. Estos eslabones
son: Aprovisionamiento, Almacenamiento, Transporte y Distribucion y Gestion de la informacion.

e Aprovisionamiento: Representados por los recursos, insumos y personal necesarios para
efectuar un pedido.

e Almacenamiento: Constituido por los costos de espacio, las instalaciones, la manipulacion y el
mantenimiento del inventario.
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e Transporte y distribucion: Representado por el movimiento de la mercancia hasta el respectivo
destino. Se puede diferenciar en transporte a larga distancia y transporte de distribucion.

e Gestibn de la informacién: Esta conformado por los costos de la administracién logistica. En
esta categoria se incluye el servicio al cliente. Se pueden identificar tres grupos de tareas
relacionadas con este proceso: relacionadas con las entradas de bienes, relacionadas con las
salidas y expediciones, las relacionadas con el control de las existencias.

COSTEO BASADO EN ACTIVIDADES (ABC): Es un sistema de costeo que asigha a cada
producto o a cada cliente los costos asociados a las actividades que se generan al interior de la
cadena de suministro. Este sistema de costeo facilita la obtencién real del aprovechamiento de
recursos y tiempos, permitiendo el replanteo de la forma en la cual se realizan las labores y de esta
manera optimizar los recursos con los que se cuenta.

ACTIVIDAD: Se define como una parte del proceso para la cual la gerencia desearia un reporte
separado sobre el costo involucrado en dicha actividad. También son denominadas centros de
actividad ya que pueden ser una combinacion de otras actividades puntual.

INDUCTORES DE COSTO: Eventos o aspectos que hacen que deban incurrirse en unos
determinados rubros de costo. Para la seleccién de estos se tiene en cuenta: la facilidad de
obtener informacioén sobre el inductor y el grado en que el inductor mide el verdadero consumo de
actividades por parte de los productos o los clientes.

TRANSACCIONES: Numero esperado de eventos relacionados con el inductor. Como ejemplo si el
inductor es: “horas trabajadas” y las transacciones totales son 160 es porque se espera que se
trabajen 160 horas en un periodo determinado.

4.5. Texto del taller de estudio. El siguiente texto presenta una situacion particular con
informacioén cuantitativa indicada en tablas sin completar dado que su contenido es suministrado
posteriormente por el docente a partir de datos seleccionados aleatoriamente con el objeto de
diferenciar la informacion de un grupo a otro.

Presentacion de la empresa:

Electroindustrial S.A. es una empresa comercializadora de productos eléctricos con operacion en el
departamento de Santander. Las instalaciones estan ubicadas en la ciudad de Bucaramanga. La
empresa nacié tres afos atras gracias a su fundador John Calderdn, un Ingeniero Industrial que
habia tenido la oportunidad de trabajar varios afios en empresas del sector y que tomo la decision
de crear su propia empresa impulsado por su espiritu emprendedor, el cual habia cultivado desde
sus afos universitarios.

La empresa ha reportado un gran desarrollo desde la creacién hasta la fecha, logrando
posicionarse como una de las mejores de la regidon. Esta importante evolucién de la organizacién
ha sido gracias a la labor realizada por John, quien ha entendido que planear, implementar y
controlar el flujo y almacenaje eficiente y efectivo de los productos, asi como la informacion
asociada, desde el punto de origen hasta el punto de consumo debe ser el pilar fundamental para
satisfacer los requerimientos de los clientes. La funcion logistica de Electroindustrial esta
considerada de alta importancia y los esfuerzos de la organizacién estan siempre encaminados a
su optimizacion.

Introduccion a los costos logisticos:

Los costos logisticos y su racionalizacion son una prioridad constante del gerente y duefio de la
empresa. Estos costos influyen decisivamente en el desarrollo y la optimizacién de la cadena de
suministro, por tal motivo, la racionalizaciéon de los mismos ha permitido que la empresa tenga la
clara ventaja actual sobre sus competidores.
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Mentalidad de la organizacion:

En diversas ocasiones John Calderén ha repetido las mismas palabras en las reuniones de
Gerencia llevadas a cabo trimestralmente “...Io importante en relacién con los costos logisticos no
es en si la cuantificacion, sino su tratamiento...” creando un compromiso colectivo hacia la toma de
decisiones basada en hechos y en datos reales como los que pueden otorgar técnicas apropiadas
para el analisis de los costos logisticos. Otra de sus frases utilizadas con frecuencia ha ayudado a
esta mentalidad empresarial “...coOmo podemos decir que administramos algo cuando no lo
controlamos, y como podemos controlar algo cuando no lo medimos...”

Introduccién al costeo ABC:

John habia visto en sus afios como empleado como los sistemas tradicionales de costeo arrojaban
resultados mentirosos que beneficiaban a los productos que se comercializan en bajas cantidades,
pero que requieren de procesos complejos. John ha entendido que no es suficiente conocer cuanto
son los costos en nédmina o en amortizaciones para la empresa en general, sino que para el
proceso de toma de decisiones se debe conocer cuales son los costos en cada una de las
actividades de la empresa vy llevar estos hasta los productos y los clientes, esto con el fin de
enfocar los esfuerzos a aquellas actividades potencialmente mas favorables para la organizacion.
Sus conocimientos académicos y su experiencia laboral le han permitido la implementacién en su
empresa de un sistema de costeo basado en actividades (ABC), el cual le ha facilitado obtener
informacion real del aprovechamiento de recursos y tiempos, le ha permitido a la empresa
replantear la forma en la cual se realizan las labores diarias y de esta forma ha podido utilizar de
manera optima los recursos con los que cuenta la organizacion.

Costeo ABC:

Los pasos que se han seguido en la organizacién para llegar hasta el sistema de costeo con el que

se cuenta actualmente son los siguientes:

e Andlisis de los procesos de valor: en el cual se analizaron en forma sistematica todas las
actividades necesarias para llevar los productos desde los proveedores hasta los clientes. Por
medio de diagramas de flujo se establecieron las actividades. Posteriormente se analiz6 si las
actividades agregaban o no valor al producto. Las actividades que no agregaban valor al
producto fueron reducidas y algunas eliminadas. En las actividades generadoras de valor se
buscé hacer mas eficiente el uso de recursos.

e Identificacién de centros de actividad: en este paso la empresa agrupd las actividades en
centros de actividad para los cuales era pertinente un reporte separado sobre el costo
involucrado.

e Asociacion de los costos a los centros de actividad: se asignaron los costos a los centros de
actividad en donde se acumulan para posteriormente ser aplicados a los productos y a los
clientes.

e Seleccidn de los inductores de costo: en este punto se establecieron para cada actividad los
eventos o0 aspectos que hacen que deban incurrirse en unos determinados rubros o costos.

Una vez analizados los procesos de valor, identificados los centros de actividad, asignados los
costos a los centros de actividad y seleccionados los inductores de costo, la estructura del sistema
de costeo basado en actividades se convierte en algo real y se puede empezar a utilizar para
cargar los costos tanto a los productos como a los clientes. Este fue un proceso largo y cuidadoso
pero ha reportado excelentes resultados.

Productos, proveedores y clientes:

Los empresa vende sus productos a dos reconocidos supermercados de la regién: Mercadosan y
Olimpus. Se manejan tres productos diferentes: balastos, lamparas industriales y lamparas
decorativas. Las lamparas decorativas y las lamparas industriales son fabricadas y abastecidas por
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Roybeta Ltda., multinacional con una planta ubicada en la ciudad de Cali. Los balastos son
producidos y abastecidos desde la ciudad de Bogota por High Intensity Limitada.

Productos:

La empresa ha denominado como producto 1, 2 y 3 a los balastos, las lamparas industriales y las
lamparas decorativas respectivamente. Estos productos consumen en diferente proporcion los
costos asociados con cada una de las actividades.

En las Figuras 1.D, 2.D y 3.D se presentan estos tres productos y en las Tablas 1.D, 2.D y 3.D se
presentan sus caracteristicas.

Figura 1.D Producto 1: Balastos

Tabla 1.D Caracteristicas técnicas del producto 1: Balastos

DIMENSIONES (mm) PESO PRODUCTOS | CAJAS POR
MODELO | MATERIAL ” v = (ko) | PORCAJA | ESTIBA
BH Sodio 100W 100 80 60 2,25 60 18
Figura 2.D Producto 2: Lamparas industriales
‘ —
Tabla 2.D Caracteristicas técnicas del producto 2: Lamparas industriales
LARGO | ANCHO | ALTO PESO | PRODUCTOS | CAJAS POR
MODELO | MATERIAL | " y™ | (mm) | (mm) | (Kg) | PORCAJA | ESTIBA
LI Mercurio 125 W 300 300 225 12,5 1 48

Las entregas pactadas con cada uno de los supermercados para el proximo trimestre son de
50000, 2000 y 500 unidades de balastos, lamparas industriales y lamparas decorativas
respectivamente.

Para los balastos, la empresa realiza pedidos repetitivos y por una gran cantidad de unidades,
mientras que para las ldmparas decorativas los pedidos son esporadicos y por pocas unidades.
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Figura 3.D Producto 3: Lamparas decorativas

Tabla 3.D Caracteristicas técnicas del producto 3: Lamparas decorativas

DIAMETRO | ALTURA | PESO | PRODUCTOS | CAJAS POR
MODELO | MATERIAL (mm) (mm) | (Kg) | PORCAJA | ESTIBA
LD | Sodio 250W 480 707 | 255 1 4

Para satisfacer los requerimientos de balastos de los supermercados es necesario en ocasiones,
deshacer las cajas en las que vienen los productos para completar los pedidos con unidades
individuales. Caso contrario ocurre con las lamparas ya que los vienen solo de una unidad por caja.

Los balastos son productos con un costo de compra unitario econémico. Las lamparas industriales
son bastante costosas y se requiere de una gran inmovilizacion de capital para mantener el
inventario.

Otro aspecto que diferencia a los productos, es el control que se debe realizar al interior de la
empresa. Para las lamparas decorativas se maneja con el proveedor una relaciéon de entregas
certificadas, la cual elimina las inspecciones de calidad en la recepciéon de los productos en la
empresa.

Clientes:

Los dos clientes de la organizacion compran las mismas cantidades de cada uno de los productos,
pero sin embargo, los costos de servicio en los que la empresa debe incurrir para satisfacerlos
difieren. En otras palabras, la organizacion recibe la misma cantidad de dinero de cada uno de los
clientes por los productos vendidos, pero debe incurrir en costos diferentes para atender sus
peticiones.

Ambos supermercados poseen un almacén en la ciudad de Bucaramanga, pero en diferentes
zonas. La organizacion ha denominado como cliente A a Mercadosan y como cliente B a Olimpus.
Sus ubicaciones en Bucaramanga son conocidas como zona A y zona B guardando relacién con
las denominaciones establecidas.

Al mismo tiempo, cada uno de los supermercados posee almacenes en otras ciudades. El cliente A
posee un almacén en la ciudad de Barrancabermeja, mientras que el cliente B opera en la ciudad
de Cucuta. El transporte a estas ubicaciones es un transporte a larga distancia y se diferencia en
los costos del transporte de distribucion realizado en la ciudad de Bucaramanga.

El cliente B requiere que se le realicen pedidos repetitivos y por pocas unidades, mientras que el
cliente A realiza pedidos mas grandes lo que le permite a la empresa realizar menos viajes. Aparte
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de los viajes que se realizan, este aspecto también influye en los costos de picking, los cuales se
hacen mayores cuando es necesario preparar mas pedidos. Por otro lado, para realizar las
entregas en la ciudad de Cucuta se deben recorrer mas kildbmetros que para realizar las entregas
en la ciudad Barrancabermeja.

Otro aspecto que diferencia a los clientes de la compania, son las exigencias de calidad de los
productos. Por el cliente B la compafiia ha necesitado incrementar los controles de calidad para
disminuir el numero de articulos que son devueltos posterior a la entrega. El cliente A es menos
exigente y reporta en todos los periodos un nimero menor de unidades devueltas.

Los costos de personal y de equipos, software y hardware dedicado a las labores logisticas no se
pueden cargar en igual proporcion a los clientes. El cliente B consume en mayor proporcion estos
costos que estan representados en la actividad de Gestion Logistica.

Labor a realizar:

Hoy hay reunion de gerencia y el punto principal a evaluar son los costos logisticos de la
organizacion. Sandra Martinez, es una Ingeniera Industrial recién egresada de la universidad que
ha ingresado a la empresa como la mano derecha de John. Es ella quien tiene a cargo el analisis
de los costos logisticos y posteriormente la realizacion y presentacién de un informe a John, en el
cual le deje ver su impresion al respecto. Con esto John desea que Sandra adquiera un
conocimiento global de la empresa y encenderle la mentalidad organizacional orientada hacia la
toma de decisiones basada en hechos.

Para el andlisis, Sandra tiene a disposicion la estructura de costeo ABC de la organizacion en la
que se muestran las actividades, los costos por actividad y los inductores de costo para cada una
de las actividades. Adicional a esto se muestran las transacciones esperadas en el préximo
trimestre. Estas transacciones estan relacionadas con el inductor y se presentan de manera
diferenciada para los productos y para los clientes. Las Tablas 4.D y 5.D contienen la informacién
que tiene a disposicién Sandra para el analisis.

John desea que Sandra disefie un formato en Microsoft Excel, el cual sirva para el andlisis de los
costos logisticos en futuras oportunidades. La idea es que sea posible la asignacion de los costos
logisticos a los productos y a los clientes de manera agil, tan solo con modificar los costos de cada
una de las actividades y el nimero de transacciones esperadas. Es importante que el formato
permita la visualizacién de los resultados.

Racionalizacién de los costos logisticos:

Una de las actividades criticas encontradas por Sandra en el analisis realizado fue el transporte de
distribuciéon a la zona B, necesario para realizar las entregas en el almacén del supermercado
Olimpus ubicado en la ciudad de Bucaramanga. Sandra ha entrado en negociaciones con el
almacén y ha logrado que se reduzca a la mitad el nimero de envios. Ahora se realizaran envios
menos constantes pero cada uno de ellos por mas unidades. Esto reduce a la mitad el costo
asociado con dicha actividad.

Esta disminucién del numero de envios al cliente B reduce de igual manera el costo relacionado
con el seguimiento de los pedidos. Del total de envios realizados al cliente B, el 40% son hacia la
ciudad de Cucuta y los restantes hacia el almacén de Bucaramanga.

Adicionalmente se calcula que las horas destinadas al Picking para el cliente B se reduciran en un
30%.

Es importante para Sandra establecer cual es el verdadero impacto de esta reduccion en el nimero

de los envios al Cliente B sobre la distribucion de los costos logisticos de la organizacién y la
asignacion de los mismos a los productos y a los clientes.
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Tabla 4.D Datos para los productos
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Tabla 5.D Datos para los clientes
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4.6. Preguntas referentes al contenido del taller.

Los resultados se deben presentar en un formato disefiado en Microsoft Excel, el cual permita la
asignacion y visualizacion de los costos para futuras oportunidades, tan solo con cambiar los
costos de las actividades y el nUmero de transacciones esperadas.

a) ¢Qué podria concluir Sandra acerca de la distribucion de los costos logisticos en los eslabones
que componen la cadena de suministro?

b) ¢Cual es el costo logistico unitario asignable a cada uno de los productos que maneja la
empresa y qué conclusiones podria establecer Sandra con relacion a los mismos?

c) ¢Cual es el costo logistico asignable a cada uno de los clientes de la empresa y qué podria
concluir Sandra al respecto?

d) ¢Cual es el impacto real de la disminucion del numero de envios al almacén Olimpus de la
ciudad de Bucaramanga, lograda por Sandra?

e) ¢Qué planes adicionales de racionalizacion de los costos logisticos podria presentar Sandra a
John en el informe?

4.7. Aspectos relevantes en el desarrollo del taller. A continuacion se presentan algunos
aspectos que se deben tener en cuenta en el momento de solucionar el taller de estudio.

SOLUCION DEL TALLER

Los calculos necesarios para el desarrollo del taller se deben realizar en Microsoft Excel por medio
de férmulas, de tal manera que sea posible una nueva asignacion de costos y una visualizacion de
los mismos tan solo con cambiar los datos de entrada, que son los costos de las actividades y el
numero esperado de transacciones.

CARACETRISTICAS TECNICAS DE LOS PRODUCTOS

Las caracteristicas técnicas de los productos se presentan para establecer las diferencias que
hacen que se deban incurrir en costos logisticos unitarios diferentes para cada uno de ellos. El
problema no requiere que estos datos sean manipulados para realizar ningun calculo. La solucion
del taller se debe encontrar a partir de las Tablas 4.D y 5.D.

COSTO LOGISTICO UNITARIO ASIGNABLE A LOS PRODUCTOS

La comparacion de los costos logisticos de los productos se debe realizar con los costos unitarios.
Para esto primero se calculan los costos totales para cada producto y posteriormente se distribuye
este costo en el numero de unidades que la empresa debe entregar a los clientes de cada uno de
los productos.

COSTO LOGISTICO ASIGNABLE A CADA UNO DE LOS CLIENTES

Para la comparacion de los costos logisticos asignables a los clientes no es necesario establecer
costos por unidad, ya que ambos clientes adquieren las mismas unidades. El costo total ya nos
permite analizar y comparar los costos incurridos por la empresa para satisfacer sus
requerimientos.

4.8. Utilizacion de herramientas informdticas de apoyo. Para el desarrollo del taller de
estudio es indispensable el uso de Microsoft Excel.

Para el desarrollo del taller es necesario realizar una gran cantidad de calculos matematicos

basicos. Microsoft Excel facilita el desarrollo ordenado de los calculos y permite realizar graficas
que permitan una visualizacién y asimilacién mas clara de los resultados encontrados.
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Para el taller, el uso de Microsoft Excel es de caracter obligatorio.

4.9. Guia para el desarrollo de la solucién. A continuacion se presentan los aspectos
fundamentales del desarrollo de la soluciéon del taller de estudio.

La solucion del problema se basa en la aplicacion de los conceptos del costeo basado en
actividades. En el costeo ABC los recursos son consumidos por las actividades y las actividades
son consumidas por los productos y para este caso se puede decir que por los clientes.

DISTRIBUCION DE LOS COSTOS LOGISTICOS EN LOS ESLABONES QUE COMPONEN LA
CADENA DE SUMINISTRO

El primer andlisis requerido por el taller es el de la distribucion de los costos logisticos en cada uno
de los eslabones que componen la cadena de suministro.

Es importante analizar el peso que tiene cada uno de los cuatro eslabones basicos
(Aprovisionamiento, Almacenamiento, Transporte y Distribucién, y Gestidon de la informacion)
dentro del total de los costos logisticos.

CALCULO DE LAS TASAS RELACIONADAS CON CADA UNA DE LAS ACTIVIDADES
Este proceso se realiza de forma diferenciada para los productos y los clientes.

Utilizando los inductores de costo se debe calcular una tasa predeterminada para cada una de las
actividades con relacion a los productos y otra con relacion a los clientes.

La tasa se define como la relacién entre el costo incurrido por la empresa y el nimero total de
transacciones esperadas para una actividad especifica.

COSTO
TRANSACCIONES..TOTALES

TASA =

Esta tasa representa el costo en el cual se debe incurrir por cada una de las transacciones
realizadas.

En la Tabla 10 se puede observar un ejemplo del célculo de la tasa para una actividad.

Tabla 10. Ejemplo del calculo de la tasa predeterminada para una actividad

TASA
ACTIVIDAD INDUCTOR | COSTOS | TRANSACCIONES | i c/iransacciones
(millones) TOTALES
totales)
Preparacién de pedidos | # de pedidos 25,00 200 125000,00 ‘ $ / pedido

ASIGNACION DE COSTOS DE LAS ACTIVIDADES A LOS PRODUCTOS Y LOS CLIENTES
Este proceso se realiza de forma diferenciada para los productos y los clientes.

La asignacion de costos de las actividades a los productos y a los clientes se hace de acuerdo con
la cantidad de actividad que consume cada uno. La cantidad de actividad consumida esta
representada por el nUmero de transacciones esperadas para cada producto y para cada cliente.

Para asignar los costos a los productos y a los clientes es necesario afectar el numero de
transacciones por la tasa predeterminada calculada previamente para cada una de las actividades.
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En Tabla 11 se puede observar el proceso de asignacion de los costos a un producto, siguiendo
con el ejemplo utilizado para el célculo de la tasa predeterminada.

Tabla 11. Ejemplo de la asignacién de los costos a un producto

PRODUCTO 1
TASA
ACTIVIDAD (costos/transacciones # de transacciones Costo (millones)
totales)
Preparacion de pedidos | 125000,00 ‘ $ / pedido 100 12,5

El resultado encontrado en la Tabla 11 representa el costo incurrido por el producto 1 con relacion
a la actividad de preparacion de pedidos.

Un aspecto importante es que este costo es el incurrido por todas unidades de producto 1, pero lo
que realmente nos permite realizar una comparacién es el costo unitario. En este caso basta con
distribuir este costo en todas las unidades del producto 1 que se deben entregar a los clientes.

Este proceso se debe realizar para todos los productos y clientes, teniendo en cuenta todas las
actividades.

En el caso de los clientes los costos totales ya nos permiten realizar una comparacion, ya que
ambos compran las mismas unidades de cada uno de los productos.

PRESENTACION DE LOS COSTOS ENCONTRADOS
Una grafica puede presentar claramente los costos de los eslabones de la cadena de suministro,
los costos unitarios de los productos y los costos de los clientes.

En las Figuras 32 y 33 se establece un ejemplo de gréfica para visualizar de una forma apropiada
los costos logisticos asignables a los productos y a los clientes y adicionalmente, la distribuciéon de
los costos en los eslabones de la cadena de suministro.

El estudiante puede utilizar cualquier otro tipo de grafica para visualizar, analizar y presentar los
costos logisticos encontrados.

ANALISIS DEL IMPACTO REAL DE LA DISMINUCION DEL NUMERO DE ENVIOS HASTA EL
ALMACEN OLIMPUS EN BUCARAMANGA

Esta reducciéon de envios es solo en el transporte de distribucién a la zona B. Los envios por
concepto de transporte a larga distancia del proveedor B no se disminuyen. Esto implica que el
costo por transporte a larga distancia no se ve afectado.

Los costos de los productos disminuyen de manera proporcional al nimero de transacciones de
cada uno de ellos.

Para las actividades de Picking y Seguimiento de pedidos se deben afectar primero las
transacciones por concepto de horas trabajadas y numero de envios para el cliente B,
respectivamente. Con esto se calcula un nuevo costo para la actividad, el cual se distribuye
posteriormente a los productos.
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Figura 32. Ejemplo para la presentacion de los costos unitarios asignables a los productos

Figura 33. Ejemplo para la presentacion de los costos asignables a los clientes

TOTALES

Una vez calculados los nuevos costos, se debe establecer nuevamente la distribucion de los
mismos en los eslabones de la cadena de suministro, el costo logistico asignable a cada producto y
a cada cliente. Esto con el fin de evaluar el impacto real de la estrategia.
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ESTABLECIMIENTO DE LOS PLANES DE RACIONALIZACION DE LOS COSTOS

La principal utilidad del costeo ABC es permitir la identificacién de oportunidades de reduccién de
costos. Una visidén del costo unitario incurrido por cada uno de los productos en cada una de las
actividades de la empresa nos permite identificar las actividades criticas en las cuales se deben
orientar los esfuerzos.

Este analisis se puede ampliar hasta los clientes.
4.10. Bibliografia pertinente. A continuacion se presentan algunas fuentes bibliograficas que son
utiles para el desarrollo del taller y para profundizar en la teoria relacionada con los costos

logisticos y el sistema de costeo basado en actividades.

COS, Jordi Pau y NARVASCUES, Ricardo de. Manual de Logistica Integral. Madrid : Ediciones
Diaz de Santos, 1998 p. 667-699.

GARCIA S., Oscar Ledn. Administracion Financiera: Fundamentos y Aplicaciones. 3 ed. Cali :
Prensa Moderna Impresores, 1999. p. 443-458.

GESTION DE los costos logisticos en la cadena de abastecimiento. En : Revista Zona Logistica.
No. 16 (20032), p.32-38.

376



	DISEÑO DE TALLERES PRÁCTICOS PARA LA ASIGNATURA DE TÓPICOS ESPECIALES: LOGÍSTICA
	CONTENIDO
	LISTA DE TABLAS
	LISTA DE FIGURAS
	LISTA DE ANEXOS
	INTRODUCCIÓN
	1 GENERALIDADES DEL PROYECTO
	2 FUNDAMENTOS TEORICOS DEL PROYECTO
	3 SELECCION DE CONTENIDOS TEMATICOS
	4 DISEÑO DEL TALLER DE ESTUDIO PARA LA TEMÁTICA 1: CONTROL DE INVENTARIOS
	5 DISEÑO DEL TALLER DE ESTUDIO PARA LA TEMÁTICA 2: COORDINACIÓN DE LA CADENA DE SUMINISTRO
	6 DISEÑO DEL TALLER DE ESTUDIO PARA LA TEMÁTICA 3: TRANSPORTE
	7 DISEÑO DEL TALLER DE ESTUDIO PARA LA TEMÁTICA 4: COSTOS LOGÍSTICOS
	8 VALIDACION DE LOS TALLERES Y PROPUESTA METODOLOGICA
	CONCLUSIONES
	RECOMENDACIONES
	BIBLIOGRAFIA
	ANEXOS

