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INTRODUCCION

Una correcta administracion de la cadena de abastecimiento en cualquier organizacion
se relaciona directamente con el éxito de la misma, iniciando con una adecuada
planeacion de la demanda, continuando con la planificacién de suministros para luego
efectuar la orden de compra al proveedor, que permita suministrar la cantidad de
producto que requiera el cliente y asi garantizar la satisfaccion del mismo. La gestion
logistica permite cumplir al cliente con calidad de producto y en el lugar y tiempo
estipulado. Ademas, ayuda a controlar de inicio a fin el proceso de compra de
mercancia destinada para la venta y mantenimiento del inventario.

PROVEMEL LTDA es una organizacion que importa productos desde China para las
lineas de suspensiones y direcciones de automoviles. Estas importaciones se realizan
cada tres meses, motivo por el cual es necesario mantener un inventario de seguridad
en caso que su cliente Gabriel de Colombia requiera mas producto en los meses
siguientes a la importacion.

En el presente trabajo de grado se podra visualizar la forma en que PROVEMEL LTDA
maneja su proceso logistico, y a partir de alli se realizara una propuesta para mejorar
la forma de compra de las cantidades adecuadas, teniendo en cuenta que se debe
incluir en la planeacion el inventario de seguridad que conlleve a la no pérdida de una
venta, y por ende, cumplir con las cantidades de producto requeridas por el cliente.

La cadena de abastecimiento cubre diversas areas de la organizacion, en este caso se
tendran en cuenta Unicamente las areas que involucran el abastecimiento de
mercancia donde se incluird la planificacion de la demanda y el sistema de inventarios.

La propuesta se ha desarrollado a través de capitulos en los que se muestra el proceso
de aprovisionamiento donde se involucraran actividades como la planificacién de la
demanda, un mejor método para manejar inventarios y un Plan maestro de compras.
Cada capitulo incluye una herramienta que facilitara la utilizacion de cada metodologia
en caso de ser implementada.

Se espera que esta propuesta brinde claridad al lector en cuanto a los temas logisticos
que aqui se incluyen, debido a que puede ser Util en una organizacion que requiera
una mejor forma de administrar su cadena de suministros.
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OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Disefiar una propuesta del proceso de aprovisionamiento, en la linea de importaciones
de partes de suspensiones y direcciones, en la empresa PROVEMEL LTDA para
mejorar el servicio al cliente y la gestion de inventarios.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

a. Disefiar el proceso de planificacién de la demanda de partes de suspensiones
y direcciones en la linea de importaciones de la empresa PROVEMEL LTDA.

b. Proponer un modelo de inventario que se ajuste a la linea de importaciones de
partes de suspensioén y direccion de la compafiia.

c. Disefiar y proponer el proceso de planificacion de compras para la linea de
importaciones de partes de suspensiones y direcciones de PROVEMEL LTDA.

d. Formular politicas y procesos para la planeacion del aprovisionamiento en la
linea de importaciones de partes y suspensiones de la empresa PROVEMEL

LTDA.

e. Analizar la relacién beneficio/costo del disefio de la propuesta para el proceso
de aprovisionamiento en la linea de importaciones de PROVEMEL LTDA.
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CAPITULO O
0. CONTEXTUALIZACION DEL PROYECTO

0.1 ANTECEDENTES

En el 2008, PROVEMEL LTDA incursion6 en el mercado de importaciones de partes
de suspensiones y direcciones para vehiculos, periodo en el cual se realizaron andlisis
pertinentes de posibles proveedores, consumidores, productos, competidores y
distribuidores.

En el afio 2009 mas exactamente entre los meses de agosto a diciembre la empresa
comenzo vendiendo partes de suspensiones y direcciones a un solo cliente llamado
RPD (Comercializadora de repuestos de partes Diesel), La empresa comenzé
importando 43 tipos de referencias diferentes de las cuales durante estos meses se
obtuvo un total de 5692 unidades despachadas

A principios de 2010 entre los meses de enero a abril la empresa comenzé con un
portafolio de 17 clientes a los cuales les vendia productos iguales o diferentes. Es
importante tener en cuenta que algunos de estos productos fueron fabricados en la
misma empresa la cual tenia una produccion total de 62 referencias de las cuales se
realizaron despachos por un total de 1753 unidades; también la empresa amplié su
portafolio de productos importados pasando de 43 productos en el 2009 a 317 en el
2010.

Entre los meses de mayo a junio de 2010 GABRIEL DE COLOMBIA realiza
negociaciones con PROVEMEL LTDA y estos llegan al acuerdo de exclusividad de la
marca PV (teniendo en cuenta que solo se tomo la linea de importaciones de partes de
suspensiones y direcciones); con este acuerdo la empresa comenzé a recoger todos
los productos que le habia vendido al cliente RPD y a ingresarlos nuevamente dentro
de los inventarios.

En la actualidad la empresa estd aumentando el nimero de productos importados y
disminuyendo la produccién de piezas dentro de la misma. De esta manera se espera
que en un afo la totalidad de las partes de suspensiones y direcciones sean
importadas, aunque hay que tener en cuenta que en algunas ocasiones se deberd
producir las piezas. Por ejemplo, en la actualidad hay una referencia que debe
fabricarse dentro de la empresa debido a que ninguno de sus proveedores pudo
cumplir con las especificaciones del producto Adicionalmente se resalta lo siguiente:
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a. La empresa no ha podido salir de inventarios del 2009 puesto que mantienen
725 unidades de la primera importacion y 3822 unidades de las segunda
importacion

b. De la primera importacion de 2010 se mantiene un inventario de 19685
unidades y de la segunda importacién se tiene 33281 unidades

c. Tiene un inventario total de los productos fabricados dentro de la empresa en
3893 unidades

d. Se mantienen 4764 unidades en inventario de los productos que se recogieron
de los clientes que se nombraron como RPD

e. Por motivos de seguridad y mantener la confidencialidad de la informacion
suministrada se cambiaron los nombres de la referencias

La empresa quiere tener importaciones en transito 4 veces al afio por lo tanto se
debera mantener un inventario de los meses siguientes a la orden de pedido.

0.2 FORMULACION DEL PROBLEMA

Para identificar claramente la problemética asociada a la linea de importaciones se
desarrollé6 una herramienta que permite identificar en qué estado se encuentran los
diferentes eslabones de la cadena de suministro tales como: proveedores, inventarios,
comprasy ventas.

En esta herramienta se tiene que el color: ROJO representa el estado donde la
empresa tiene que detenerse para realizar acciones correctivas 0 que se no ha
desarrollado este aspecto dentro de la organizacion, AMARILLO representa el estado
donde la empresa debe realizar acciones preventivas y VERDE representa el estado
ideal de una empresa donde su nivel de cumplimiento esta entre 80% y 100%

Cada uno de los aspectos son evaluados teniendo en cuenta una serie de preguntas

que permitieron evaluar la situacién actual de cada eslabén. El rango de puntuacion se
encuentra entre el limite superior 3 (color verde) y el limite inferior O (color rojo

En la tabla No O se evidencian los resultados obtenidos en los diferentes aspectos y la
calificacion total de la empresa:
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Tabla 0 Resultados del diagnostico

Povemel Lida. RESULTADOS DEL DIAGNOSTICO
ASPECTOS TOTAL PUNTOS TOTAL PUNTOS PORCENTAIE
POSIBLES OBTENIDOS OBTENIDO

Generalidades 12 5
Proveedores 12 9
Ventas 15 6
Inventarios 18 8
Compras 12 b
TOTAL 69 34

Fuente: Las autoras

En la tabla No 0 se observa la situacién general de la empresa en la cual se perciben
oportunidades de mejora que requieren de la aplicacion de acciones correctivas; este
andlisis se pudo determinar debido a que la empresa obtuvo en total 34 de los 69
puntos posibles, lo cual equivale a un nivel de cumplimiento de 49%; a continuacion se
explica detalladamente cada uno de los aspectos que influyeron en el diagnéstico de la
cadena de abastecimiento.

Generalidades:

Este aspecto permite tener conocimiento de manera general del comportamiento de la
empresa en su linea de importaciones de partes de suspensiones y direcciones. En la
tabla No 0 se puede evidenciar que el porcentaje obtenido es de 41.67%; Este
porcentaje se debe a que la organizacidbn no tiene una organizada cadena de
abastecimiento que permita responder a las exigencias de la linea de importaciones.
De esto se pueden analizar los siguientes aspectos: Los objetivos no se encontraron
soportados por una planeacion estructurada; la organizacion en la actualidad no consta
de sistemas de informaciéon que ayuden a la administracion de la cadena de una
manera adecuada, de igual manera, no se evidencio la utilizacion de indicadores que
permitan evaluar el desempefio de la cadena de abastecimiento para recomendar
acciones de mejora.
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Proveedores:

Segun lo observado en los resultados de la Tabla No 0 se evidencia que el porcentaje
obtenido del area de proveedores en la linea de importaciones es de 75%, lo cual
muestra que la empresa se esfuerza en establecer criterios de evaluacion y seleccion
gue les permita analizar aspectos relevantes que les permita ser incluidos dentro de la
base de datos de la organizacion; el sistema actual no esta llevando a cabo por
diferentes motivos: 1. La empresa no puede estar viajando al exterior cada vez que
llega un nuevo proveedor; sino que estas visitas estas estipulas para realizarse una
vez al afio, 2. La validaciéon de la informacién en las cotizaciones en muchas
ocasiones no verifica n tampoco . La empresa posee indicadores que les permite
evaluar la eficiencia de estos, aunque en la actualidad no estan implementando para
poder determinar falencias y asi poder implementar mejoras en este eslabén.

Ventas:

El porcentaje arrojado en la herramienta de diagndstico para este factor, es de 40%, un
punto de mejora para la linea de importaciones, esto se debe a que no se evidencia la
existencia de una organizacion adecuada para esta area; la informacion del volumen
de ventas se establece por medio de facturas pero estas no son registradas en un
sistema de informacién o en una herramienta que permita determinar eficientemente
gué, como y cuanto se va a vender. Ademas, no se cuenta con indicadores que
evallen la eficiencia de las ventas en la linea de importaciones.

También se determind que la empresa no evalla su nivel de servicio, debido a que no
existe un acuerdo establecido con el cliente al momento de la compra en cuanto a
cantidades y tiempos de entrega pactados. Desde el mes de marzo Gabriel de
Colombia se ha interesado en generar sus 6rdenes de compra, donde estipulan las
cantidades requeridas teniendo en cuenta el inventario en PROVEMEL LTDA., enviado
desde el mismo mes por la empresa, es decir, PROVEMEL LTDA. Envi6 su inventario
a Gabriel de Colombia para que este tuviera conocimiento de los productos disponibles
y en base a esto el cliente realiza su orden de compra.

Cabe resaltar que Gabriel de Colombia no estipula una fecha exacta de entrega pero la
mercancia debe ser entregada en el mismo mes en que se genera la orden de compra,
en el horario de 11:000 — 12:00p.m

Por lo mencionado anteriormente, el nivel de servicio ain no ha podido ser evaluado,
porque no existen 6rdenes de compra anteriores al mes de marzo, solamente
productos sugeridos al cliente, que este aceptaba.
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Inventarios:

En la tabla No 0 se puede observar que el porcentaje obtenido es del 44.4%, lo cual
muestra en este eslabdn existe un punto de mejora; debido a que se encontré que la
organizacion maneja sus inventarios de forma empirica, a través de la utilizacion de
Excel y no por medio de un sistema de informacion que permita tener informacion
veraz en el momento preciso. Cabe resaltar que se cuenta con un sistema de
informacién (Factory) para la administracion de los inventarios, pero hasta el momento
la informacién que se obtiene no es totalmente confiable. Otro aspecto importante en
el tema de inventarios, es gque no se tiene conocimiento del inventario en lento
movimiento ni de seguridad. Adicionalmente, la empresa no cuenta con indicadores
gue le permiten medir la eficiencia de sus inventarios, de igual manera no se tiene el
calculo del costo del inventario que se tiene en la actualidad. Los aspectos
mencionados anteriormente no permiten una adecuada planeacion de los inventarios.

Compras:

El area de compra para la linea de importaciones obtuvo un porcentaje del 50%, que
se debe a que a pesar que se utilizan criterios como precio, proveedor, tiempo y
calidad del producto para generar una orden de compra, no existe una forma ordenada
para planearla, ya que no se tiene un sistema de informacion para manejar los datos
de las compras realizadas que generen informacion exacta de inventario en transito e
histéricos de compras. Ademas, no constan de indicadores que evallen esta area de
la linea que encaminen hacia acciones que mejoren su eficiencia.

0.3 JUSTIFICACION DEL PROYECTO

0.3.1 AMBITO SOCIAL

El aspecto social que cumple este proyecto es que se realizara con el fin de colaborar
a una compafilia que necesita mejorar la cadena de abastecimiento de una de sus
lineas de productos y a la vez se colabora a los consumidores de estos productos en el
pais, debido a que esta importacion se hace con el fin de obtener productos mas
economicos y de buena calidad, por lo cual se beneficia al consumidor y a la
empresa. De esta forma, los consumidores tendran mas oportunidad de ahorrar e
invertir en nuevos productos, lo que generard mayor demanda de productos, mas
empleo, mayor consumo y por lo tanto, mayor riqueza en el pais y paralelamente una
mejora de la economia.
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0.3.2 AMBITO ACADEMICO

Mediante este proyecto se pretende poner en practica los conocimientos adquiridos en
las diferentes asignaturas cursadas a lo largo de la carrera, afianzar y profundizar en
ellos para ayudar a la empresa PROVEMEL LTDA. En la planeacion de la
administracién de la cadena de abastecimiento para que puedan lograr sus objetivos
referentes a la linea de importaciones.

0.3.3 INCREMENTAR SERVICIO AL CLIENTE

Mediante la utilizacién de herramientas que permitan facilitar y agilizar el proceso de
compra de materias primas, o una buena planeacion de los inventarios de los
productos de importacion, partes de suspensiones y direcciones, para realizar una
entrega a tiempo del producto terminado destinados a los clientes que posee
PROVEMEL LTDA. En la venta de estas y por lo tanto mantener al cliente satisfecho.

0.3.4 MEJORAR EL SISTEMA DE APROVISIONAMIENTO

Mediante la realizacibn de una mejor planeacién de demanda, que permita conocer
tiempo y cantidad de lo que se debe pedir a los proveedores y de esta forma, no tener
retrasos con la entrega del producto final al cliente, teniendo en cuenta que antes de
llegar a mano de estos, las piezas deben pasar por un proceso de prueba.

0.3.5 GENERAR VALOR AGREGADO A LAS ESTUDIANTES

El proyecto permite acercarse a las problematicas que se presentan en la vida
profesional y a como estas son afrontadas. Por otro lado, ayuda a aclarar la forma
como se debe desempefiar un ingeniero en el mejoramiento de cierta area de una
organizacion, en este caso, la logistica de un proceso importante de PROVEMEL
LTDA. Ademas, permite tener en cuenta conocimientos en los cuales es necesaria la
practica para poder comprender su utilizacion.
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CAPITULO |

1. SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

1.1 Informacién general de la empresa.

Razon social: PROVEMEL LTDA Proveedora Metalmecanica Limitada
Nit: 860077649-0

Direccion: Carrera 28 N° 7-64 Barrio Ricaurte, Bogota D.C.
Teléfono 2474964

Fax: 2204350

E-mail: provemel@etb.net.co

1.1.1 Misiént

Somos una empresa dedicada a la fabricacion, importacién y venta de productos
metalmecénicos de calidad, a través del recurso humano competente, tecnologia en la
maquinaria y buena imagen de la empresa en el mercado para generar mayor
rentabilidad a sus inversionistas y bienestar a sus empleados

1.1.2 Visionz

En el afio 2012 PROVEMEL LTDA tendra una rentabilidad superior al 8% apoyado en
las alianzas estratégicas con sus proveedores internacionales, incursionando en el
mercado de moto partes y manteniendo su sistema de gestion de calidad certificado

1.1.3 Portafolio de productoss
La organizacion posee tres campos de accién en la produccién y comercializacion:

a. Industria Automotriz
Productos
e Partes de amortiguadores
e Partes de frenos
e Partes de exostos
e Partes de pistones
e Partes de suspensiones y direcciones (productos importados)

! Informacién PROVEMEL LTDA. tomada en marzo de 2010.
2 Informacién PROVEMEL LTDA. tomada en marzo de 2010.
% Informacién PROVEMEL LTDA. tomada en marzo de 2010.
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Rétulas de suspension

Brazos de suspension
Terminales exteriores
Terminales interiores

. Axiales

e Partes de cinturones de seguridad

moow»

b. Industria militar
Productos
o Partes de fusiles
e Partes de granadas
o Partes de proyectiles

c. Industria de electrodomésticos
Productos
e Cuchillas y ejes de licuadoras

1.2 Descripcién general del proceso de importaciones

En el Anexo A se observa el Flujograma actual del proceso de importaciones de las
partes de suspensiones y direcciones, para lo cual se deben tener en cuenta los
siguientes aspectos:

a. El Incoterm* utilizado es el FOB (franco a bordo), es decir, que la mercancia es
responsabilidad del proveedor hasta sobrepasar la borda del barco.

b. El agente internacional es INTERWORLD que lleva la mercancia desde el
puerto de Shanghai hasta el depésito aduanero habilitado.

c. Elagente aduanero es COINTER LTDA.

El Depdsito aduanero habilitado es ALMICARGA.

e. La mercancia es transportada directamente desde el depdsito aduanero hasta

PROVEMEL LTDA, quien cubre los gastos de transporte establecidos por las

empresas con las que se realiza la contratacion de los camiones. Estos gastos

dependeran de la cantidad de pallet que se necesiten movilizar.

El proceso de liberacion de la carga puede ser automatico o fisico.

El proceso de nacionalizacion lo paga PROVEMEL LTDA.

Son partes de una direccion la Terminal y el Axial.

Son partes de una suspension la Rétula y el Brazo.

En la figura 1 se observan los tiempos de transporte de la mercancia.

o

— - TQ o

4 . . . . . . .
Regla internacional que determina el alcance de las clausulas comerciales incluidas en el contrato de compraventa
internacional.
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Transito terrestre
Proceso de [ . 1 crid
Fabricacion de los Transporte maritima IHSEE"_“'”"I_E‘:'”_E‘."EE‘
cac mercancia |  Nacionalizacidn
proveadores .y Liberacion de |z carga
. 30 Dias )
45 Dizs \ f Prom. 15 Dizs

Fuente: Las autoras, basado en informacion de PROVEMEL LTDA.

Figura 1: Tiempo de transporte de la mercancia en general. Elaboraciéon propia con informacién de Provemel Ltda.

k. En lafigura 2 se observan los lugares donde la mercancia va llegando.

; Depdsito -
Puerto de Shanghai —y FPUertode San . Provernel Lida.
Buenaventura Aduanero

Fuente: Las autoras, basado en informacion de PROVEMEL LTDA.

Figura 2: Flujo de la mercancia. Elaboracién propia con informacién de Provemel Ltda.

1.3 Planteamiento del problema

A mediados del afio 2010, PROVEMEL LTDA identific6 que tenia gran demanda en
algunas partes de suspensiones y direcciones de las diferentes marcas de automoviles
por parte de su unico cliente Gabriel de Colombia. Esto ha generado la basqueda de
mejores resultados en su objetivo de poder satisfacer las necesidades del cliente.
Teniendo en cuenta la herramienta utilizada para evaluar el comportamiento del
proceso de abastecimiento de la empresa, se pudo evidenciar que las principales
falencias se encuentran en el proceso de aprovisionamiento. Como respuesta a esto, la
empresa desea efectuar una adecuada planeacién de este proceso, con el fin de
realizar un adecuado manejo de sus recursos, compras y ventas. Por esta razon, se
espera que con el planteamiento de la propuesta se pueda dar respuesta al siguiente
interrogante:

¢La planeacion del proceso de aprovisionamiento en la linea de importaciones en
partes de suspensiones y direcciones mejorara el nivel de inventarios y el servicio

al cliente?
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1.4 Contextualizacion de la clasificacion de los productos dentro de la

empresa

Se realizé una reunién con el Ingeniero de importaciones de partes de suspensiones y
direcciones de la empresa para clasificar los productos por su importancia, como se
describe en la figura 3:

1. Productos nuevos
2. Productos nacionales
3. Productos Importados

CLASIFICACION DE LOS PRODUCTOS
(%)

B NUEVOS
O NACIONALES
E IMPORTADOS

Fuente: Las autoras

Figura 3: Clasificacion de productos. Elaboracién propia.

Productos nacionales: son aquellos productos axiales que cumplen las
siguientes caracteristicas:

o Su fabricacién no tiene un desarrollo geométrico y estructural complejo

o Bajo costo de produccion.
Nota: a estos productos en la actualidad se le est4 realizando un andlisis de costos para
determinar su factibilidad de ser importados.

Productos nuevos: son aquellos productos cuya vida Gtil de la parte original se
ha acabado, lo que quiere decir que no existe historial de demanda de estos
productos. También hay que tener en cuenta que algunos de estos productos
comenzaron a ser vendidos desde hace 4 meses. Es importante resaltare que
si son axiales primero se analiza la factibilidad de ser realizados en el pais o de
importarlos.
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e Productos importados: son todos aquellos productos ciento por ciento
importados y que no se clasifican como nuevos. Cabe aclarar que decir que no
son productos nuevos no significa que sean usados sino que no pertenecen al
grupo de productos nuevos.

Teniendo en cuenta la importancia para la realizacion de esta propuesta, sélo se

trabajard con los productos importados equivalentes a 93 referencias las cuales se
encuentran relacionadas en el Anexo B.
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CAPITULO Il
2. MARCO TEORICO

2.1 LOGISTICA®

«La Logistica es aquella parte de la gestion de la Cadena de Suministro que planifica,
implementa y controla el flujo -hacia atras y adelante- y el almacenamiento eficaz y
eficiente de los bienes, servicios e informacion relacionada desde el punto de origen al
punto de consumo con el objetivo de satisfacer los requerimientos de los
consumidores».

2.2 CADENA DE SUMINISTRO

La cadena de suministro es un conjunto de procesos que generan valor para los
clientes y para los accionistas de la compafiia. Los procesos que cubre, involucran a
las personas que trabajan en el seguimiento de los productos o servicios de la
empresa, desde su abastecimiento hasta el contacto con el cliente al menor coste
posible, la tecnologia que involucran los procesos y la transformacion de las materias
primas en productos o servicios terminados ofrecidos y distribuidos al consumidor
dependiendo de la demanda establecida.

2.3 PLANEACION DE LA DEMANDA

Es la prediccion de informacion organizada del pasado o actual, que permite, una vez
analizada, la estimacion de futuras ventas, inventarios, demandas, que contribuyan al
alcance efectivo de los intereses de una organizacion.

2.4 INVENTARIOS®

Es el conjunto de mercancias o articulos que tiene la empresa para comerciar,
permitiendo la compra y venta, o la fabricaciébn primero antes de venderlos en un
periodo econémico determinados. Deben aparecer en el grupo de activos circulantes.

Los inventarios son importantes para los fabricantes en general, varia ampliamente
entre los distintos grupos de industrias. La composicion de este parte de que el activo
es una gran variedad de articulos, y es por eso que se han clasificado de acuerdo a su
utilizacion en los siguientes tipos: Inventarios de materia prima (constituyen los

> Segun Council of Supply Chain of Management Professionals, CSCMP (anteriormente conocido como Council of Logistics
Management, CLM)

6 http://www.mitecnologico.com/Main/DefinicionTiposDelnventarios
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insumos y materiales basicos que ingresan al proceso), de productos en proceso
(materiales en proceso de produccion), de productos terminados (materiales que han
pasado por los procesos productivos correspondientes y que seran destinados a su
comercializacion y entrega)’, y de materiales y suministros.

2.4.1 INVENTARIO DE SEGURIDAD

Es la cantidad de inventarios que se deben tener en existencia para absorber
fluctuaciones al azar en la demanda o la utilizacién durante el tiempo que transcurre
entre la colocacion del pedido y su recepcion en bodegas, es decir, es el inventario que
se debe mantener en la compafiia para compensar paros inesperados de la produccién
0 incrementos repentinos de la demanda de los clientes.

La determinacion del tamafio mas apropiado para el inventario de seguridad incluye un
Equilibrio entre el Costo de quedar probablemente sin existencias, y el Costo de
mantener un inventario de seguridad suficiente, como para evitar esta probabilidad®.

2.5 MAKE TO STOCK (HECHO PARA ALMACENAR)

Es el proceso de manufactura que se interpreta como la fabricacién de productos que
no poseen una demanda y que estan destinados a ir a inventario y esperar que algun
cliente requiera de su utilizacion. La fabricacion de estos productos se realiza con base
de los prondsticos de demanda.

2.6 MAKE TO ORDER (HECHO POR ORDEN DE PEDIDO)

Es el método que se interpreta como la fabricacion de productos bajo una demanda
establecida que es registrada en la compafiia para ser atendida. El producto a fabricar
es un disefio ya existente, que solo espera una orden para poner programarlo en
produccion.

2.7 ASSEMBLE TO ORDER (ENSAMBLE POR ORDEN)

Es el método que se interpreta como productos ya disefiados y fabricados pero no
ensamblados que esperan la orden del cliente con sus Ultimas especificaciones
definidas para llevar a cabo el ensamble de las partes del mismo.

2.8 ENGINEERING TO ORDER (DISENO POR ORDEN)

Es el método en el que el cliente es quien define la mayoria de las especificaciones de
los productos, incluso desde el disefio mas basico del mismo.

! http://catarina.udlap.mx/u_dl_a/tales/documentos/Imnf/castillo_g_ka/capitulol.pdf
8 http://www.eco-finanzas.com/diccionario/l/INVENTARIO_DE_SEGURIDAD.htm
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2.9 LEAD TIME

Lead time es el tiempo que transcurre desde que se inicia un proceso de produccion
hasta que se completa, incluyendo normalmente el tiempo requerido para entregar ese
producto al cliente.

El Lead Time intimamente relacionado con la obra en curso y con otros indicadores
como plazo de entrega, inventarios, por lo que la reduccion del Lead Time es objetivo
importante en la reduccién de costos. El camino para reducirlo consiste en la reduccion
de los lead time de los subprocesos de fabricacion®.

2.10 DRP"

La Planeacion de Requerimientos de Distribuciébn es una técnica para planear y
controlar el inventario en los centros de distribucion. Ayuda a determinar qué, cuanto,
cuando se debe despachar a los puntos de venta/pedir a la planta de manufactura.
Esta basada en prondsticos y no en puntos de re-orden.

2.11 PUNTO DE REORDEN
Es el punto en el inventario donde se determina el momento en el que se debe generar
una orden de compra.

2.12 BACKORDER
Aquellos productos que no se despachan a los clientes por falta de unidades en
inventario.

2.13 TECNICAS ESTADISTICAS DE PRONOSTICO

2.13.1 Promedio movil*!

Este método se utiliza cuando la serie de tiempo es estable, es decir, la variacion entre
un dato y otro no es significativa y por lo tanto su comportamiento es constante. Tiene
en cuenta que todos los datos de la serie de tiempo son relevantes y toma el promedio
de los k ultimos valores de los datos de la serie de tiempo.

El promedio mévil consiste en que cada vez que se va actualizando la serie de tiempo,
es decir, va ingresando un nuevo dato se va reemplazando el dato mas antiguo
siguiendo la cantidad de datos k que haya sido estipulada. Siendo asi, la formula

? http://www.mtmingenieros.com/landpages/landpage_lead_time.html
1% http://www.slideshare.net/guest1bc15d7/planeacion-produccion
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Y.(k valores de Gltimos datos)
k

Ecuaciéon 1: Promedio movil.

Promedio Mo6vil =

Teniendo en cuenta que el valor de k no se encuentra especificado, se recomienda
que:

e Sila variable a pronosticar no tiene una variacion significativa entre los valores
de los datos de la serie de tiempo, se utilice un valor de k grande.

e Sila variable a pronosticar tiene valores cambiantes entre los datos de la serie
de tiempo, se utilice un valor de k pequefio.

Para identificar datos que resultan adecuados para ser pronosticados con promedios
moéviles, se deben analizar graficamente. Estos datos no muestran ningun tipo de
tendencia ni estacionalidad.

DEMANDA VS TIEMPO

DENNNNN  atatatate
EST- AL S )

Demanda (Unidades)

6 ] 10 12

Tiempo (Meses)

=}
o
=

Figura 4: Ejemplo para la utilizaciéon de promedio mévil. Elaboracion propia.

2.13.2 Suavizacion exponencial simple *2

Este método se caracteriza por tener mayor interés en los datos mas recientes que en
los antiguos y ayuda a definir un parametro de suavizacién que se les da a los datos
historicos. Para el desarrollo de este modelo se utilizara una constante de suavizacion
a, establecido en un intervalo de 0< a <1, para darle un peso a las observaciones. Esta
constante de suavizacion se escoge dependiendo del comportamiento de los datos
historicos, es decir, de su variacién; cuan mas variables son los datos, mayor debe ser
a.

Una vez establecida la constante de suavizacion a, se procede a determinar el
prondstico con la siguiente formula:

2 RUSELL, Roberta s. Y TAYLOR, Bernard W. Operations Management. Edition 4
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P,=xD; 1+ (1—x)P;_4

Ecuacidn 2: Suavizacion exponencial simple.

Para identificar cuando se debe pronosticar con Suavizacién Exponencial Simple, se
deben graficar los datos y se obtendrd la figura 7:

DEMANDA VS TIEMPO

1600
1400

1200 —
y=80,461x + 224
Hooo ] j ——DEMANDA VS
800 - TIEMPO
il /Q Lineal (DEMANDA VS
400 - - TIEMPO)

200

12 3 4 5 6 7 8 91011

Figura 5: Ejemplo para la utilizacion de suavizacion exponencial simple. Elaboracion propia.

La tabla debe mostrar una tendencia lineal, bien sea de crecimiento o decrecimiento.
Otro punto de decisién es que no se necesita tener una serie de datos muy amplia para
pronosticar con este método ya que su ecuacion se resuelve utilizando los datos del
periodo inmediatamente anterior, es decir, si no posee una gran cantidad de datos,
este tipo de prondstico se ajusta a su necesidad. Pronostica dia a dia y generalmente
consta de demandas constantes.

2.13.3 Suavizacion exponencial doble®

El Método Holt, se caracteriza por incluir el patron de tendencia, y recibe su nombre
debido a que se realiza suavizacion tanto a la estimacion del promedio de los errores
de la serie de tiempo como a la estimacion de la tendencia. Para realizar la respectiva
suavizaciébn a cada una de estas suavizaciones se hace uso de las siguientes
constantes:

a: Constante de Suavizacién para el promedio. Esta constante es empleada para
suavizar la serie en forma exponencial con la siguiente ecuacion:

A =X, + Q1 —-—a)A_,+T,._)

Ecuacién 3: Forma exponencial doble.

13 RUSELL, Roberta s. Y TAYLOR, Bernard W. Operations Management. Edicion 4.
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B: Constante de Suavizacion para la tendencia. Esta constante es empleada para
estimar la tendencia, con la siguiente ecuacién:

T, = p(4, — A4, )+ (- B)T,,
Ecuacidn 4: Tendencia exponencial doble.

Finalmente, una vez se haya estimado la tendencia y se haya suavizado la serie
exponencialmente, se procede a calcular el prondstico con la siguiente ecuacion:

Pz+m :Az +mTz

Ecuacion 5: Prondstico exponencial doble.

Donde,

A; = Es el valor suavizado.

X; = Es el valor real de la serie de tiempo en el tiempo t.
T, = Es la tendencia estimada.

m = Es el nUmero de periodos que se van a pronosticar.
P..m = Es el pronéstico del futuro resultante.

Para identificar la utilizacién de este prondstico, debe realizar el mismo procedimiento
que con el método anterior. Se deben graficar los datos para evaluar su
comportamiento; en este caso, la grafica debera mostrar un comportamiento lineal , ya
sea creciente o decreciente. En este caso si se utilizan amplias series de tiempo. Con
este método se puede pronosticar desde un periodo, dos, tres, cuatro, 0 mas periodos
adelante. El ejemplo para reconocer la utilizacién de este prondstico, en este caso, con
tendencia creciente, se encuentra en la siguiente tabla:

DEMANDA VS TIEMPO
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Figura 6: Ejemplo para la utilizacion de suavizaciéon exponencial doble. Elaboracién propia.

2.13.4 Suavizacion exponencial triple

* RUSELL, Roberta s. Y TAYLOR, Bernard W. Operations Management. Edicién 4
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También llamado método Winters, se caracteriza porque ademas de incluir los
componentes del método Holt, tiene en cuenta la estacionalidad, para la cual se
establece una nueva constante como se muestra a continuacion:

a : Constante de Suavizacién para el promedio. La ecuacion utilizada para suavizar la
serie de tiempo es:

St a5, 4 1)
=1

Ecuacion 6: Forma exponencial triple.

Cabe resaltar que la constante de Suavizacion para la serie de tiempo a debe estar en
el intervalo de O< a <1.

B: Constante de Suavizacion para la tendencia. La formula que se emplea para la
utilizacion de la constante de estimacién de la tendencia es:

T: = ﬁ(sz - S:—1)+ (1 - JGJT:—I
Ecuacion 7: Tendencia exponencial triple.

Cabe resaltar que la constante de Suavizacion para la serie de tiempo a debe estar en
el intervalo de 0< B <1.

y: Constante de Suavizacion para la estacionalidad. La estimacién de la estacionalidad
es realizada de la siguiente manera:

X
Er :}’?-I-I: _;‘J%IE:-L

H

Ecuacidn 8: Estacionalidad exponencial triple.

Cabe resaltar que la constante de Suavizacion para la serie de tiempo a debe estar en
el intervalo de O<y <1.

Una vez se hayan realizado las respectivas estimaciones, se procede a calcular el
pronostico futuro en el periodo t, asi:

B =5 - PL)E

t—I+p
Ecuacidén 9: Prondstico exponencial triple.

Donde,

S= Es el valor suavizado nuevo.
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T= Es la tendencia estimada.
E.= Es la estacionalidad estimada.
Pwp= Es el pronostico calculado para el periodo t.

Para identificar cuando se debe utilizar esta metodologia de prondstico, de igual forma
gue los métodos anteriores, se grafican los datos y la grafica obtenida debe ser similar
a la siguiente:

DEMANDA VS TIEMPO

R 7AN A4
- NN
d \/

V4

400

200 Periodo=6meses Periodo =6 meses

Figura 7: Ejemplo para la utilizacion de suavizacidn exponencial triple. Elaboraciéon propia.

Se observa que ademas de una tendencia, se presenta una estacionalidad. Este es el
aspecto que diferencia este método de los otros. Se deben tener periodos de tiempo
repetitivos, y la longitud de tiempo de los periodos debe ser igual, se debe tener como
minimo 2 estaciones.
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CAPITULO Il

3. PLANIFICACION DE LA DEMANDA

En este capitulo se desarrollar4 la propuesta del proceso de planificacion de la
demanda la cual permitird a la empresa mantener el control y el ajuste del proceso,
aumentando de esta forma el servicio al cliente y disminuyendo al méximo los faltantes.
Para ello se ha divido el capitulo en 5 sub partes:

e Generalidades de la planificacion de la demanda.
e Estructura de la planificacion de la demanda.

e Proceso de la planificacion de la demanda.

e Propuesta de la planeacién de la demanda.

e Herramienta de la planificacion de la demanda.

3.1 Generalidades de la planificacién de la demanda

El objetivo de la planificacibn de la demanda es estructurar apropiadamente la
planificacion de los productos, los clientes y el tiempo, puesto que muchas de las
decisiones que la empresa debe tomar, tales como adquisicion de productos, tiempo
de espera de llegada de productos, necesidad de recursos y disponibilidad, se deben
realizar antes de que el cliente de a conocer su demanda. Para dicho proceso, la
empresa debe pronosticar la demanda futura de los clientes, actividad también
conocida como Planificacion de la demanda.

3.2 Estructura de planificacién de la demanda

En esta etapa la empresa comienza a reunir informaciéon de la demanda del cliente en
el pasado, con el fin de analizar las tendencias de venta, es decir, el comportamiento
de la demanda de productos durante un periodo de tiempo, y poder realizar los
pronosticos. Para ello se deberd contar con informacioén histérica de 12 a 24 meses.

Dentro de este proceso se encuentran dos formas de estructurar los datos para realizar
los prondsticos, relacionados a continuacion:
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e El periodo de tiempo™: el tiempo de planificacion de la demanda se debe
estructurar por intervalos de tiempos, ya sean afios, meses, semanas o dias, lo
que permitirA tener el horizonte de planificacion de la demanda. Para
determinar estos intervalos se deben entender los escenarios que se presentan,
con el fin de detectar los patrones de comportamiento en la demanda y asi, se
puedan tomar decisiones respecto a los momentos indicados para realizar
reposicion de los materiales o productos.

e El producto™: para la realizacion del pronostico se debe tener en cuenta la
forma como se agruparan los productos, pues existen grupos de productos que
tienen comportamientos similares, por lo que identificar los grupos permite
anticiparse a las tendencias o los patrones de la demanda.

En la figura 4 se evidencia el nivel de desagregacion que pueden tener los productos
de la empresa.

TERMINALES

SUSPENSIONES

PRODUCTO

00

Producto Marca @ @
Grupo

Sub-Grupo

Fuente: Las autoras

Figura 8: Nivel de desagregacion de los productos. Elaboracién propia.

En la tabla 1 se muestra la propuesta como se deben recolectar los 93 datos con el fin
de poder analizar el comportamiento de la demanda durante el transcurso del tiempo.
Asi presentada la informacion, se pueden analizar los comportamientos de ventas de
los productos por: marcas, partes (direcciones o suspensiones) o sub-partes (axial,
terminal, brazo o rétula), con una serie de tiempo en meses. Al momento de llenar la
tabla se debe tener en cuenta que la informacién que se coloca dentro de las casillas
de los meses deben ser la demanda propia del cliente y no la cantidad de unidades
gue se le entregan a éste.

® KILGER, Christoph; WAGNER, Michael; Supply Chain Management and Advanced Planning; Capitulo 7 Demand
Planmimg; 2008, Part Il, 133-160

% KILGER, Christoph; WAGNER, Michael; Supply Chain Management and Advanced Planning; Capitulo 7 Demand
Planmimg; 2008, Part Il, 133-160
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REF | DESCRIPCION | MARCA | PARTE | SUB-PARTE | MES1 | MES2 | MES3 | ... | MESN
X X X X X X X X X | X

Xn Xn Xn Xn Xn Xn Xn Xn Xn | Xn
Tabla 1: Recoleccidon de la informacion para planificacién de la demanda. Elaboracién propia.

3.3 Proceso de la planificacion de la demanda

Las etapas®’ de la planificacion de la demanda se muestran en la figura 5.

1. Recoleccionde lainformacion

2. Generacion delprondstico base

3. Inteligencia de prondstico

| 4, Prondstico de consenso |
| 5. Prondstico final |

Figura 9: Etapas de la planificacion de la demanda. Elaboracion propia.

Etapa 1: Dentro de esta etapa el grupo de planeacion de ventas y operaciones realiza
la inclusién de nuevos productos y la exclusién de productos que no se venden. Los
datos histéricos se incluyen dentro de la herramienta de planificacion de la demanda.
Se debe tener en cuenta que en ocasiones los datos deben ser corregidos antes de
que estos puedan ser utilizados, debido a que pueden influenciar negativamente en los
prondsticos.

Un ejemplo de esto se analiza a continuacién en la tabla 2. El dato demarcado con un
circulo es atipico; esto se debié a que la empresa realizé un sugerido a su cliente
(envi6 una propuesta de la cantidad posible de cada producto) la cual fue aceptada por
éste, ocasionando que se continuara planeando con la informacion de las ventas y no
con la demanda. Esto conlleva a no tener un conocimiento claro de las necesidades del
cliente, y conduce, tal vez, a incurrir en la falta de producto al momento del despacho
debido a una equivocada generacion de la orden de compra para la importacion o a
excesos de inventario.

Mes Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto
Unidades vendidas 15092 \ 6086 4459 6831 8300 9582 1404 7579

N

e KILGER, Christoph; WAGNER, Michael; Supply Chain Management and Advanced Planning; Capitulo 7 Demand
Planmimg; 2008, Part Il, 133-160
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Tabla 2: Datos de ventas de los tltimos 8 meses. Elaboracion propia con informacion de Provemel Ltda.

El procedimiento a seguir es tomar el promedio de los siguientes meses y poner este
resultado en vez del dato atipico; este proceso se llama suavizacion de los datos.

Etapa 2: en esta etapa se calculan los pronosticos sobre la base de datos
actualizados. En el numeral 2.3.1 Técnicas estadisticas de prondsticos se explicaran
brevemente los diferentes métodos de prondsticos y en el numeral 2.5 se presentar la
herramienta a utilizar.

Etapa 3: En la tercera etapa de planificacién las diferentes areas de la empresa
involucradas en este proceso (ventas, finanzas, mercadeo y gestion del producto) de
forma individual realizan juicios acerca de los prondsticos anteriormente mencionados,
para sugerir una proyeccion adecuada en el consenso.

Etapa 4: En esta etapa se pretende realizar una reunién con las areas de Gerencia,
Ingenieria, Compras, Logistica, Venta, Contabilidad y Mercadeo en donde se realizara
el consenso de las proyecciones anteriormente planteadas. EIl objetivo de esto es
poder llegar a un consenso de las actividades a realizar después de la planificaciéon de
la demanda e intercambiar opiniones como un mecanismo de retroalimentacion.

Etapa 5: por ultimo se realiza la aprobacién formal y puesta en marcha del proceso de
planificacion de la demanda, es decir, ejecutar lo acordado y aprobado por las areas
involucradas y proceder a realizar la planificacion que conlleve a cumplir y tener al
cliente satisfecho .

3.4 Propuesta de planeacion de la demanda

Debido a que la informacién que utiliza PROVEMEL LTDA para planear su demanda
no es adecuada, se consideré pertinente realizar la recolecciéon de datos directamente
con el cliente. En una reunion efectuada con los encargados del Area de Logistica, se
obtuvo informacion respecto a lo que demanda real el cliente, el cumplimiento de la
demanda y el constante incurrimiento en faltantes de producto, y cuales de estos son
los productos més importantes a adquirir por parte del cliente debido a su mayor fuerza
de ventas.

Para el proceso de planeacion de la demanda se debe tener en cuenta:

e La informacién suministrada por parte de Gabriel de Colombia permite tener la
demanda real de los 93 productos seleccionados.
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e En la tabla 3 se presentan los productos Pareto tipo A, es decir aquellos que
son pronosticables y cuyo impacto para la organizacion es alto. Estos productos
representa el 24% del total de los productos importados.

¢ No se tendran en cuenta todos aquellos productos que después de realizar el
analisis grafico se determine que son productos no pronosticables dado que su
demanda es irregular y no poseen ningun tipo de tendencia. Esto representa el
76 % del total de los productos importados.

En la figura 10 se presentan algunos ejemplos de productos no pronosticables, es decir
aguellos cuyo comportamiento de la demanda no presenta tendencia ni estacionalidad,
ni tampoco es un valor constante, factores que son clave en la eleccion del método de
prondsticos a utilizar.
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- g 2
'|:=, E 50 g E 50
2 o0 s 0
= — —
R P I -
H & @& F ¢ F ¥ o T =2 ® 2 ¥
PV-230S PV-216 T
a8 &
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= = = - |
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Figura 10: Ejemplo de productos no pronosticables. Elaboracion propia con informacién de Provemel Ltda.

Estas referencias se tomaron de forma aleatoria entre los productos Tipo By C. En el
caso de la referencia PV-409 X por ejemplo, se observa que no existe una tendencia
entre sus datos aunque muestra ciertos periodos similares, no se podria decir que
existe estacionalidad porque los periodos que parecen repetitivos no poseen la misma
longitud de tiempo. La referencia PV-384 TI, no presenta ninguna tendencia ni tampoco
tiene periodos iguales de ciclos, por esta razén, no se considera apto para pronosticar.
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En el Anexo C se observa la demanda real del cliente en los 93 productos
seleccionados, esto permitird realizar la planeacion correcta de los mismos, teniendo
en cuenta la clasificacion ABC explicada en el capitulo I11.

Consumo

Referencia

Direccién/Suspension Sub Parte

Provemel

(Art)

PV-215C Chevrolet Suspension Brazo

PV-215 X Chevrolet Direccién Axial 1509
PV-218 C Chevrolet Suspension Brazo 1803
PV-445 MX Chevrolet Direccién Axial 1832
PV-441'S Chevrolet Direccién Rotula 2238
PV-203 X Chevrolet Direccién Axial 1026
PV-203 T Chevrolet Direccién Terminal 1376
PV-228 S Chevrolet Direccién Rotula 1719
PV-204 SU Chevrolet Direccién Rotula 2420
PV-204 1T Chevrolet Direccién Terminal 2501
PV-204 T Chevrolet Direccién Terminal 2425
PV-204S Chevrolet Direccién Rotula 883
PV-408 S Hyundai Direccion Rotula 3303
PV-408 X Hyundai Direccién Axial 2585
PV-312 S Mazda Direccién Rotula 1566
PV-312 X Mazda Direccion Axial 1392
PV-254 S Renault Direccion Rotula 2263
PV-254 X Renault Direccién Axial 1410
PV-254 T Renault Direccion Terminal 1940
PV-257 S Renault Direccion Rotula 1594
PV-262 X Renault Direccién Axial 679
PV-264 X Renault Direccién Axial 1044

Tabla 3: Productos Pareto “Tipo A”.

En el diagrama Pareto de la figura 21 presentada en el capitulo Ill se evidencia que el
59.22% del total de las ventas efectuadas a Gabriel de Colombia son tipo A, por tal
razon para realizar el analisis para la planificacion de la demanda se tendran en cuenta
estas referencias, por su alto impacto financiero hacia la empresa.

Actualmente PROVEMEL LTDA planea su demanda teniendo en cuenta las ventas
realizadas al cliente, pero una cantidad vendida no es lo mismo que una cantidad
pedida, por lo tanto, en un trabajo conjunto con el cliente se obtuvo la informacion
correspondiente a la demanda real de los ultimos 8 meses del afio, lo cual es
indispensable para la planeaciéon adecuadamente de la demanda de PROVEMEL
LTDA; De esta forma se generaran la orden de compra que se ajuste a los
requerimientos del cliente. Esto representa un trabajo colaborativo en la cadena de
suministro.

41



3.5 Herramienta de planificacién de la demanda

La herramienta que se propone en este trabajo estd creada de manera sencilla para
una facil comprension del usuario. Se tuvo en cuenta la demanda real del cliente desde
el mes de Agosto de 2010, ésta se evalta por medio de tres modelos de prondsticos
que son: Promedios moviles, suavizacibn exponencial simple y suavizacién
exponencial doble, para determinar cuél es el modelo que mas se ajusta a los datos
que se tienen, no se utilizara el método de Suavizacion exponencial triple ya que
ninguno de los 93 productos seleccionados poseen estacionalidad. Para calcularlos, se
contara con los siguientes aspectos:

3.5.1 Numero de periodos a pronosticar (n)

El nUmero establecido para pronosticar la demanda de los productos de importacion de
partes y suspensiones de Provemel Ltda es n = 2.

3.5.2 Valor de la constante de suavizacion (0()18

Existen dos formas para calcular el valor de a, la ecuacién 10 es una de ellas. Se
utiliza esta férmula en caso de no tenerse mayor nimero de datos histéricos y ser mas
flexibles al cambio.

_ 2
a= (n+1)

Ecuacién 10: Constante de suavizacion.

Con la utilizacién de esta ecuacion, y un n=2, se obtuvo que a = 0,7. Sin embargo, se
deben tener en cuenta los siguientes aspectos para seleccionar adecuadamente el
valor de a:

e Un factor a muy bajo (por ejemplo 0,1) genera que los prondsticos mas antiguos
controlen los nuevos prondsticos, y de esta forma, no se vea reflejado
rapidamente las tendencias cambiantes de la demanda.

18 PLOSSL, George W. Control de la Produccion y de Inventarios Principio y Técnicas. 2a ed. México. Prentice-Hall
Hispanoamericana S.A., 1987.
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e Un factor a muy alto (por ejemplo 0,7) genera un prondéstico exacto a los
cambios generados en las ventas, siendo de esta manera erraticos los
prondsticos en el caso de tener variaciones en la demanda.

Por las razones anteriores, es recomendable utilizar un factor a entre 0,2 y 0,4, dado
que este permite que se pueda identificar con mayor rapidez en qué momento seria
conveniente cambiar el a para continuar con un prondstico alineado con los datos de
demanda. Por esta razén, el factor seleccionado corresponde a a = 0,4, debido a que
satisface las expresiones explicadas previamente.

Otra forma de calcular a es simulando con valores aleatorios entre 0y 1. En este caso
se realizé la prueba con cuatro valores distintos, estos son: a=0.1, a=0.3, a=0.4, a=0.7.
Esta evaluacién se puede apreciar en la Tabla N°4, la cual se realiz6 con la ayuda de
la herramienta, cambiando los valores sugeridos para alfa. Una vez se pronosticé con
el valor de la constante de suavizacion correspondiente, se procedié a calcular el MAD
(Desviaciéon Media Absoluta) para cada uno de los tres casos. Se escogi6 la constante
de suavizacién con menor valor de MAD, es decir, el a que permitiera tener un menor
error, que en este caso, es a=0.7, pero de acuerdo a los criterios de seleccién del
factor a este n 0 es adecuado y se tomo el siguiente menor valor del MAD, es decir, a =
0,4. La determinacion de la constante de suavizacion alfa de los 22 productos Pareto
de la compafiia se encuentra demarcada en el Anexo D; A continuacion se muestra un
ejemplo de la determinacién de la constante de suavizacion para un producto
especifico.
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Determinacion de Constante de Suavizacion a

Demanda Demanda | Desviacion | Demanda | Desviacion | Demanda | Desviacion | Demanda | Desviacion
Referencia| Periodo Real Pronosticada | Absoluta para |Pronosticad| Absoluta |Pronosticad| Absoluta |Pronosticad| Absoluta

con a=0.1 a=0.1 acona=0.3| paraa=0.3 | acona=0.4| paraa=0.4 | acona=0.7 | paraa=0.7

ago-10 100

sep-10 52
oct-10 168 85 83 104 64 113 55 140 28
nov-10 74 84 10 95 21 97 23 94 20
dic-10 60 82 22 84 24 82 22 70 10
ene-11 132 87 45 99 33 102 30 113 19
feb-11 0 78 78 69 69 61 61 34 34
mar-11 76 78 2 71 5 67 9 63 13

PV-215C
abr-11 200 90 110 110 90 120 80 159 41
may-11 0 81 81 71 71 72 72 48 43
jun-11 230 96 134 123 107 135 95 175 55
jul-11 110 97 13 119 9 125 15 130 20
ago-11 230 111 119 152 78 167 63 200 30
sep-11 0 100 100 107 107 100 100 60 60
Suma Desviacion 79 684 626 376
MAD = 52,14

Figura 11: Ejemplo determinacidn de la constante de suavizacion para el producto PV-215 C. Elaboracién propia.

3.5.3 Valor de la constante de suavizacion ([5)19

El calculo de la constante de suavizacion 3 depende del valor que se halla determinado
para la constante de suavizacién a ya que B es el valor restante de a para completar
unidad. Para mayor comprension se muestra un ejemplo en la tabla 4 a continuacion:

Determinacion valores de 8

Valor de a Valor de 8
0.1 0.9
0.2 0.8
0.3 0.7
0.4 0.6

Tabla 4: Determinacién de valores de la constante de suavizacién . Elaboracion propia.

Los demas factores calculados en la herramienta tales como, los tipos de prondsticos,
el Error del prondstico y el MAD, fueron determinados con los métodos y ecuaciones
explicados al inicio de este capitulo. A continuacién se muestra la imagen del método
de Planificacion de la Demanda, en la herramienta:

19PLOSSL, George W. Control de la Produccién y de Inventarios Principio y Técnicas. 2a ed. México. Prentice-Hall
Hispanoamericana S.A., 1987.
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3.6 Indicadores de la planificacion de la demanda

NOMBRE
DEL
INDICADOR

UNIDAD
DE
MEDIDA

FRECUENCIA

DE ANALISIS

FORMULA DE
CALCULO

GLOSARIO

OBJETIVO

. Elaboracién propia.

Determinar el
prondéstico que
MAD: Error mejor se ajusta
Error absoluto Mensual Slel ) ! 30%
. % MAD = absoluto de a los datos, de
de la media n .
la media acuerdo al
menor valor de
MD presentado.
L PMAD:
Desviacion n Desviacion Medida de error
porcentual Mensual 1 - 20%
% D, =— ZIX, —X| porcentual en los
absoluta de la N .
; i=1 absoluta de pronosticos
media )
la media
Error absoluto MAPE: Error | Medida el
Mensual N §| absoluto promedio de 20%
porcentual de % Y:
. MAPE = ————— porcentual error en
la media N ) .
de la media porcentaje

Figura 13: Indicadores propuestos para la planeacion de la demanda en Provemel Ltda. Elaboracién propia.
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CAPITULO IV

4. INVENTARIOS

Dentro del proceso de aprovisionamiento es importante tener un adecuado control de
la gestion del sistema de inventarios con el fin de establecer el stock minimo a
mantener de los productos de la linea de importaciones y suspensiones. Por ello, en
este capitulo se presenta una propuesta de modelo de inventarios que da solucion a
los niveles, rotacién y administracion de los inventarios a través de la escogencia de un
modelo adecuado para cada producto.

4.1 Situacion actual de los inventarios

Aunqgue el trabajo sélo esta contextualizado para productos importados, en la tabla 5
se presenta la cantidad de inventario en unidades y los costos de los diferentes
grupos; De igual manera lla participacién en unidades y costo que tiene cada grupo,
con el fin de contextualizar el comportamiento actual de los inventarios de partes de
suspensiones y direcciones dentro de la empresa.

TOTAL DE
PRODUCTOS

134

NUEVOS NACIONALES IMPORTADOS

Cantidad (productos) 29 12 93

Inventario (Unid) \ 5.798 3.730 63.725 73.253
Costo ($) ‘ $ 46.006.290 $28.415.117 $ 336.236.551 $410.657.958
Participacién (Productos) ‘ 21,64% 8,96% 69,40% 100,00%

Participacion (unid) 8% 5%

87%

100%

Participacion ($) ‘ 11,20% 6,92%

81,88%

100,00%

Tabla 5: Informacién del inventario por grupos de clasificacion de los productos. Elaboracién propia con
informacion de Provemel Ltda y de Gabriel de Colombia.

Al 24 de agosto de 2011 la empresa mantiene un total de 63.725 unidades en
inventarios los cuales representan 93 productos del grupo de importados, que
ascienden a $ 336.236.551. Los productos importados representan en unidades 87%
del total del inventario y en costos se estd manteniendo un 81,88%, teniendo en cuenta
lo anterior se puede determinar que estos productos son el Pareto en inventarios.
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IMPORTADOS

SUSPENSION

DIRECCION

Cantidad (productos) 58 35
Inventario (Unid) 63.725 42.959 20.766
Precio ($) $ 336.236.551 $209.814.830 $126.421.722
Participacién (Productos) 100% 62,37% 37,63%
Participacion (unid) 100% 67% 33%
Participacion ($) 100% 62,40% 37,60%

Tabla 6: Informacion del inventario por parte (grupo de importaciones). Elaboracién propia con informacion de
Provemel Ltda y de Gabriel de Colombia.

DIRECCION
Axial Terminal

30

Cantidad (productos) 28

Brazo

5

SUSPENSION

IMPORTADOS

Rotula

30

93

Inventario (Unid) 22.354 20.605 1.853 18.913 63.725
Precio ($) $104.641.999 $105.172.831 $ 37.542.203 $ 88.879.519 $ 336.236.551
leirrt(')‘;'f?fo'z; 30% 32% 5% 32% 100%
Participacion (unid) 35% 32% 3% 30% 100%
Participacion ($) 31% 31% 11% 26% 100%

Tabla 7: Informacion del inventario por sub — parte (grupo de importaciones). Elaboracion propia con informacion
de Provemel Ltda y de Gabriel de Colombia.

Teniendo en cuenta que la direccidn tiene como sub partes los axiales y las terminales,
se puede evidenciar que la mayor cantidad de inventarios se tiene en estos dos items
los cuales representan el 67% en unidades y 62.40% en costo del total de productos
importados; en la tabla 7 se puede observar que la mayor participacion del inventario,
teniendo en cuenta el costo, estd en los axiales y terminales cada uno con un
porcentaje de 31 % de participacion para dar el 100% de los productos tipo
importacion.

. 20
4.1.1 Inventario en exceso

Para el analisis del inventario en exceso se realizo el siguiente procedimiento:

20 GUERRERO, Humberto. Inventarios Manejo y Control. 12 ed. Bogota D.C. Ecoe ediciones. Marzo de 2009.
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op

Inventario al 24 de agosto de 2011.
Promedio de venta de los Ultimos 8 meses.

Las cantidades en exceso es igual al inventario menos las ventas promedio

multiplicado por la cantidad de meses de venta.

En el Anexo E se observan todos aquellos que en la actualidad tienen exceso de
inventario. De éste se revela que actualmente se tiene un exceso de inventario de
41355 unidades lo que representan financieramente un costo de $225.339.049 es decir
un 67.02 % del total de los inventarios.

En la tabla No 8 se evidencia que la mayor cantidad de inventario en exceso se
encuentra en las terminales con un total de 14951 unidades lo cual representa un costo
de $78.422.875 mientras que el brazo solo tiene 1415 unidades en exceso de
inventario que asciende a $29.760.170; En las figuras No 14 y 15 se presentan,
segun la sub-parte, como se encuentra distribuido el exceso de inventario

SUSPENSION

DIRECCION

Rotula Brazo

Axial Terminal

Unidades

Tabla 8: Cantidad de unidades en exceso. Elaboracién propia con informacion de Provemel Ltda.

CANTIDAD DE UNIDADES EN EXCESO

28% 3% 33%

AXIAL

B TRERMINAL

HROTULA

BRAZO

36%

Figura 14: Porcentaje de unidades en exceso. Elaboracion propia.

COSTO DEL EXCESO DE INVENTARIO SEGUN SUB PARTE
$78.422.875
$80.000.000 $ 62.948.502
$54.207.494
$60.000.000
$40.000.000 $29.760.177
$20.000.000 - '
S - T T T T
AXIAL TRERMINAL ROTULA BRAZO
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Figura 15: Costo del exceso de inventario. Elaboracién propia.

Teniendo en cuenta las dos anteriores graficas se analiza que la empresa no posee
control alguno sobre sus inventarios haciendo que su rentabilidad sea baja.

4.1.2 Inventario de baja rotacion®

Para el analisis del inventario de baja rotacion se realizé una reunién con el Ingeniero
de importacion de PROVEMEL LTDA con quien se llegé al siguiente supuesto:

e Se denominara productos de baja rotacion a aquel cuyos meses para ser
vendido es superior o igual a 9 meses.

El procedimiento realizado para determinar cuéles de los 93 productos en andlisis
tienen baja rotacién, se tuvo en cuéntalo siguiente:

e Promedio de venta de los ultimos 8 meses.

¢ Inventario al 24 de agosto de 2011.

e La cantidad de meses para vender el inventario es igual a dividir el inventario
existente sobre el promedio de ventas.

En el Anexo F se pueden evidenciar que de los 93 productos, el 61 % son de baja
rotacion, es decir que rotan cada 9 o mas meses.

MESES PRODUCTOS %

0a8 32 34%
9a 100 51 55%
101 a 300 10 11%

Tabla 9: Porcentaje de productos por tiempo de rotacién. Elaboracion propia.

En la tabla 9 se evidencia que el 55% de los productos necesitan entre 9 a 100 meses
para poder ser vendidos dentro de estos productos el promedio de venta mensual esta
entre 6 a 124 productos y ademas se tiene un inventario de aproximadamente 55.517
unidades, los productos que representan el 11% son aquellos donde su venta mensual
esta alrededor 6 unidades por mes y su inventario promedio esta sobre los 1263
unidades.

21 PARRA G., Francisca. Gestion de Stocks. 22 ediciéon. Madrid. Esic Editorial. 1999.
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4.1.3 Backorders

Durante el transcurso de este afio la empresa no ha cumplido con el 100% de los
pedidos haciendo que el indicador de demanda insatisfecha sea elevado,
podra evidenciar en el Anexo G_se presentan los Backorders registrados en el periodo
comprendido entre los meses de enero a agosto de 2011. En la figura 16 se observa el
comportamiento que ha tenido la empresa durante los primeros 8 meses donde se
muestra la demanda real vs el backorder.

CANTIDAD DE UNIDADES

12000
10000
8000
6000
4000
2000

DEMANDA VS BACKORDER

8152

e=g=== DEMANDA

=== BACKORDER
1020

Figura 16: Demanda Vs Backorder. Elaboracion propia.

lo cual se

En la figura 17 se observa la variacion porcentual de volumen de demanda insatisfecha
del periodo de enero a agosto de 2011 donde en promedio la empresa no responde
con el 29 % del total de la demanda de su cliente.

60%

40%

20%

% de unidades

0%

% de volumen de Demanda Insatisfecha mensual

0,
56%—g. 53%

33% 32%

25% 59%

no,

13%

U/0

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO

Figura 17: % de volumen de demanda insatisfecha mensual. Elaboracién propia.
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Haciendo un analisis compartivo en las figuras 18 y 19 se puede concluir que la
empresa por concepto de demanda insatisfecha ha dejado de recibir $97.406.239 en
los ultimos 8 meses del afio, donde los meses de febrero y junio fueron en los que mas
dejaron de recibir dinero por un total de $41.471.489, mientras que en julio la empresa
respondié con el total de la demanda por parte de su cliente, esto se debio a que la
demanda de este mes fue de 920 unidades.

Valor de Demanda Insatisfecha

$ 25.000.000
$21.753.541
20.000.000 $19.717.948
:J_’. s $16.013.674
) $ 15.000.000 $14.175.052
'; §9.353.514
S $10.000.000 $7.961.310 $ 8.431.200
=
F  $5.000.000
$-
$-

ENERO FEBRERO MARZO  ABRIL MAYO JUNIO JULIO  AGOSTO

Figura 18: Valor de la demanda insatisfecha. Elaboracién propia.

Revisando el indicador de demanda satisfecha segun Provemel y el indicador de
servicio al cliente se puede analizar que la compafia tiene serios problemas para
poder responder y satisfacer al cliente. Dado que para la empresa el indicador de
satisfaccion tiene una meta del 85% en la figura 19 se puede evidenciar que la
empresa no respondié con su demanda completa en 6 de los 8 meses del afio.

Satisfaccion del cliente segiin Provemel Vs Demanda satisfecha

120%

100% w_

. - 87%
o | A% e
60% : - 0 2

47%

e satisfaccion del clietne

40% -
==f==Demanda satisfecha

20%

0% T T T T T T T ]

Figura 19: Satisfaccion del cliente segiin Provemel Vs Demanda satisfecha. Elaboracién propia.
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4.1.4 Andlisis de proveedores

Teniendo en cuenta el backorder que se tiene hacia Gabriel de Colombia se evidencio
gue es necesario saber el porqué no se esta cumpliendo con los pedidos completos a
Gabriel de Colombia. En la tabla 10 se pueden evidenciar las fechas correspondientes
a la colocacion y al arribo de cada una de las importaciones que han llegado durante

este afio.

IMPORTACION
0211

IMPORTACION
0111

IMPORTACION
0310

IMPORTACION IMPORTACION
0110 0210

22-Mar-11 07-Jul-11

10-Oct-10 05-Dic-10

Colocacién de la
AGET 18-Jun-10

Fecha de embarque 08-Sep-10 02-Dic-10 08-Abr-11 24-Jun-11 04-Nov-11
e aole 19-Oct-10 07-Ene-11 05-May-11 19-Jul-11 04-Dic-11
Buenaventura Y

Provemel Ltda

FEEE E1E A 00 & 29-Oct-10 19-Ene-11 17-May-11 01-Ago-11 15-Dic-11

Tabla 10: Fechas correspondientes a las importaciones. Elaboracion propia con informacién de Provemel Ltda.

4.1.4.1 Trazabilidad de las importaciones

COLOCACION DE LA ORDEMES DE COMPRA

ANO 2010 ARO 2011
Jul Ago Sep Oct MNov Dic Ene Feb Mar Abr May Junmn Jul Age Sep Oct

Ene

Y M i
IMPORTACHINOILD FECHA ESTIMADA DE LLEGAR
. IMPORTACION 0210 IMPORTACIONO111 [4]
Teniendo encuenta 23600 UNIDADES LA IMPORTACION 0211
i o FR600 UNIDADES A0EDUNIDADES
todos bos nuewos e importados L 4‘ ¢ HIMUP\IMNS
Sin tener Tenlendo en cuenta | . F1500 LUINIDADES 18600 LINIDADES 4060 UNIDADES 2T UNIDADES

ks productos nuevos
|

Unidades wendidas de
} - 34103 UMIDADES
produsctos mponados 14475 UNIDADES

Figura 20: Trazabilidad de las importaciones. Elaboracion propia con informacion de Provemel Ltda.
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Se realiza una reunion con el Ingeniero de importaciones de la empresa nos comenta
que durante estos meses han ocurrido diversos acontecimientos que han hecho que
las importaciones se tarden mas de los 3 meses; los acontecimientos son:

El inicio del afio chino en el mes de febrero hizo que la importacién 0310 llegara
en el mes de mayo ya que durante el mes de febrero ninguna empresa trabaja
durante 15 dias.

Tuvieron problemas con un proveedor nuevo que quisieron incluir dentro de la
lista de la empresa pero éste no supo responder con la demanda que la
empresa le estaba pidiendo. Con esto la accién correctiva que se tuvo en ese
momento fue pedir a sus proveedores de confianza esta mercancia retrasando
la importacion en aproximadamente mes y medio.

Una de las falencias mas visibles que han hecho es hacer varios pedidos de
compras en diferentes fechas haciendo que la importacién correspondiente se
modifique.

Teniendo en cuenta los anteriores aspectos y la figura 20 se puede evidenciar que:

La empresa no tiene especificado en qué momento debe mandar las 6rdenes
de compra de tal manera que éstas le lleguen en el momento adecuado para no
quedar sin inventario.

La empresa no esta teniendo en cuenta las cantidades de productos que pide
en cada importacién ni tampoco su rotacién, esto se puede evidenciar en el
siguiente ejemplo:

PV-218 C

IMPORTACION
0211

IMPORTACION
0111

IMPORTACION
0310

IMPORTACION
0210

IMPORTACION
0110

Fecha de arribo a
Provemel Ltda

Unidades pedidas

29-oct-10

19-ene-11

17-may-11

0l-ago-11

15-dic-11

800

0

0

500

1600

PV-218 C

Enero‘ Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto

Demanda real ‘ 200 200 0 350 50 0 0 500

200 200 0 329 0 0 0 500

Ventas ‘

Tabla 11: Ejemplo de trazabilidad de importaciones para el producto PV-218C. Elaboracion propia.
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Como se puede evidenciar en la tabla 11 en el mes de octubre del afio 2010 llegaron
800 unidades las cuales cumplieron con la demanda de Noviembre hasta abril aunque
en este Ultimo mes solo entregaron 329 de las 350 que les habian pedido, teniendo en
cuenta que la empresa no realiza ninguna tipo de inspeccién no se dieron cuenta que
este producto pasoé de ser un Tipo B en el 2010 a un Tipo A en el 2011.

Dado que el cliente desde el mes de mayo se entera que no tiene mas de este
producto debido a que no le responden con las 50 unidades que se les habia
demandado, estos dejaron de pedirlo durante los meses de junio y julio; en el mes de
agosto llega la importacion 0111 con un total de 500 unidades las cuales en el mismo
mes fueron pedidas haciendo que para los meses incluidos septiembre hasta diciembre
no puedan responder con la demanda.

Teniendo en cuenta el proceso de planeacion propuesto para los diferentes productos
explicados por el método ABC de esta manera se minimizara los errores anteriormente
mencionados.

4.2 Clasificacién de inventarios método ABC

Dentro del sistema de gestién de inventarios se deben tener en cuenta los diferentes
tipos de productos los cuales poseen distintos niveles de control y de inversion. Al
tener en cuenta esos dos factores se podra hacer gestibn adecuada en el area
financiera de la empresa, puesto que nos permite analizar cuales son los productos de
mayor y menos impacto. Teniendo en cuenta esto y por la variedad de productos que
se tienen se analizar4 cada producto por separado para determinar la inversion que
requieren teniendo en cuenta el costo de los mismos.

Otro factor importante al momento de analizar la gestion de inventarios es la rotacion,
para su adecuado analisis se deben tener en cuenta los siguientes aspectos:

e Los producto tipo “A” son todos aquellos los cuales tienen alta rotacion y costos
altos.

e Los producto tipo “B” son todos aquellos los cuales su rotacién es alta y sus
costos son bajos.

e Los producto tipo “C” son todos aquellos los cuales su rotacién baja y sus
costos son altos.

Basado en lo anterior, la metodologia ABC permite controlar la inversion que va a
realizar la empresa con el fin de determinar el grado de intensidad de control que se
debe dedicar a cada articulo del inventario.
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RN Consisten en el 20 % de los articulos que requieren el 80 % de la inversion

IR Consisten en el 30 % de los articulos que requieren el 15 % de la inversién

T ERN  Consisten en el 50 % de los articulos que requieren el 5 % de la inversién

Tabla 12: Generalidades de la metodologia ABC. Elaboracidn propia.

Con la clasificacion de los productos en “A”, “B”, “C” la empresa puede determinar el
tipo de control de inventario que se necesita para tener un nivel adecuado en los
inventarios y una respuesta acertada al cliente. Para los Productos tipo “A”, el nivel de
control que la empresa debe mantener es alto debido a la inversién considerable que
debe realizar sumado a que se deben implementar técnicas sofisticadas de control de
inventarios; en los productos tipo “B”, el nivel de control que se debe tener es Medio
aunque las técnicas de analisis deben permitir eficiencia en los resultados; y los
productos tipo “C”, son aquellos con los que se debe mantener un control minimo
aunque de igual forma se les debe prestar mucha atencién dado que su rotacién es
muy baja pero se debe mantener un stock que permita responder a la demanda de los
clientes?.

En la tabla 13 se resumen las caracteristicas claves del sistema ABC.

% DE NIVEL DE
GRUPO %DE ARTICULOS INVERSION SERVICIO TIPO DE PLANEACION
SUGERIDO
A 20-25% 65-80% 95% Contra pronéstico
B 30-40% 15-20% 85% Punto de Re-orden
C 40-60% 5-10% 75% Make to Order

Tabla 13: Caracteristicas del sistema ABC. Elaboracidon propia.

Se debe tener en cuenta que los porcentajes pueden variar dependiendo de la
empresa y el grado de riesgo que ésta tenga en el control de sus inventarios. El
control que se ejerce en este sistema de inventarios es directamente proporcional al

2 pLOSSL, George W. Control de la Produccién y de Inventarios Principio y Técnicas. 2a.ed. México. Prentice-Hall
Hispanoamericana S.A., 1987.
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control que se debe hacer de los costos, ya que al tener una mejor distribucion de los
inventarios, los costos de almacenamiento, mantenimiento vigilancia, pérdidas y
obsolescencia se puede controlar de una mejor manera haciendo que estos
disminuyan.

4.2.1 Pasos método ABC

A continuacion se presentan los pasos a seguir para construir la grafica ABC:

1.

© N kW

Multiplicar el costo unitario del producto y el nimero anual de unidades
demandadas

Determinar el porcentaje de participacion de cada articulo en la cantidad total
de articulos

Determinar el porcentaje de valorizacion en el valor total del inventario
Organizar el porcentaje de valorizacion en forma descendente

Determinar el porcentaje de participacién acumulada

Determinar el porcentaje de valorizacion acumulada

Realizar la grafica ABC

Determinar la zona ABC

En el Anexo H se observa el Porcentaje de participacibn de los productos y de
valorizacién, donde se evidencia el cuadro de clasificacion de los productos, teniendo
en cuenta la metodologia ABC, que se realiz6 con respecto a la demanda de los
mismos arrojando los resultados presentados en la figura 21.

% COSTO ACUMULADO

GRAFICO ABC

100,000% -

90,000% - C

80,000% -

70,000% - B

60,000%

50,000% -

40,000% -

30,000% A

20,000% -

10,000% -

,000% . . . ; . . ; ; ; .
,000% 10,000% 20,000% 30,000% 40,000% 50,000% 60,000% 70,000% 80,000% 90,000% 100,000%

% ARTICULOS ACUMULADO

Figura 21: Grafica método ABC. Elaboracion propia.
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De la figura 21 se puede analizar que 48 productos son los de mayor valorizacién. Si
se controlan estos productos, se controlaria aproximadamente el 60% del valor del
inventario. Si también se adicionan los 14 productos clasificados como B, se controlaria
aproximadamente el 79% del valor del inventario. Ademas, se ve reflejado claramente
en la grafica que el 25% de los inventarios justifica el 60% de la inversion, mientras que
el 40% del mismo justifica el 79% de dicho valor, a su vez, el 60 % del inventario
justifica el 21% del valor.

4.2.2 Herramienta método ABC

Teniendo en cuenta que este método es muy importante para determinar todos
aquellos productos que pertenecen a los diferentes grupos A, B o C, con el fin de
determinar el método de compra, de planeacion de la demanda y de inventario; se ha
disefiado una herramienta que permite hacer la clasificacion de manera sencilla. Para
una mayor claridad, se invita al lector a manipular la herramienta con la ayuda del
instructivo de uso que se encuentra en el Anexo |, el cual incluye la herramienta de
planeacién de demanda referida en el segundo capitulo.

El encargado de la herramienta debera alimentar manualmente la tabla perteneciente a
los movimientos de importacion; en la que afiadira la informacion perteneciente a las
ventas correspondientes a cada mes. Para mayor claridad en la tabla 14 se muestra un
fragmento de la tabla de movimientos de importacion.

o | VENTAS ANO 2011
Bem  Fase  RelPV Mmoo DeSes Sebpat fee Feb Bx M By Jm Ml A S O Wov Dk Acemim = ..::; v:::
1| imporsain | #2035 | onaveoer | Dowerin | moman | 7a |0 | ose [ w0 [ m [ w | 0] we P m |s  samls  ssm
3 | ipora | v 7 | o | Dowontn | vermeat | 16 | 0 [ we [ e | o | we | w | aw ) | | e |5 amals  asn
3| ioprtans | v | oot | wwcote | s | v | 0 | 60 | w0 | e | e | w0 | s 6 me |3 amals e
o | e | P — | u ng | a8 o] 1 1 [ 15| § g
5 | imprens [vone 50| e | ponente | o - sin | me 158 1 s swslg e
B L S o & T mireea | Deelnde L k] R . Ly 155 182 i AGE| A5
ks | Cnencit | Dowenin | Fonn | s i | o | e | aw o m_ ls  awals o
35 | Cowcit | Doncote | Fomas 50 & §  smols m
1% | coweset | Descate & o | 1 & ] [ a1l s
50 | cowese [Gaeestn| Smss a0 | m % % 1858 1 [ ] s 14519
L S o & 5T mireea | Deelnde L = 53 X0 Foit 1288 138 i A5EE| £ (1]
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Tabla 14: Tabla de movimientos de importaciones. Elaboracién propia.

Esta herramienta esta constituida por dos macros las cuales se activan mediante los

botones de REALIZAR MACRO Y BORRAR MACRO; como se observa en la figura 22.
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HERRAMIEMTO AEC MACRD [Modo de compatibilidad] - Microsoft Excel
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METOLOGIA ABC

lnnuzmmn BEORRAR MACRO

Figura 22: Macros de la herramienta del método ABC.

Al activar la macro “REALIZAR MACRO?” esta realizara todas aquellas operaciones que
le permitird saber que productos son Tipo: A, B o C como se evidencia en la figura 23.

| | METOLOGIA ABC

Tty ol compoms § vareacon sy
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OvSus Sub pante
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¥ 2% . § 9 § 12767448

2 Imponeco P295C Cravront Suspensién B0 1088 § 1945218 12984289 0.75% & 55% 1 45% 9.39%
5 oo P204 SU Crevrokt Deecodn Fouss 1780 § SXE|S 92838 0.75% 3 55% 228% 1287%
E mooress 2285 Crevroet Dieecodn ot 1145 $ E5G|5  TSssME 0.75% 283% 299% 15, 78%
5 mooraoe PV2854 X Ferast Deecodn el 1623 § IS 5351586 0.75% 236% AT 1811%
108 mponsdo PV-L08 S Hunds Deecotn Fonke 2108 $ 29%|8 &N 075% 236% 4 8% 2048%
& Noavo PY256 SU Feradt Deecctn Fonks 1&a $ 510|8 Ssn4s 075% 221% £ 22% 273%
8% mooneds PW287 § Fanast Drecodn ot 1287 $ 4T05{% 519388 0.75% 220% 857% 24, 50%
$ moorad e T Crevront Deecodn | Teemnad 1803 § 253|S S5516248 0.75% 226% & 72% 27 24%
% Toonado PV328 Vaxda Dreccén Fonds 124 $ 4T83|8 53700 075% 224% T 45% 5.49%
& mporadn SV 208 1T Crevroie Dreccdn | Temwal 1455 $ 2GM|S sTEME 075% 219% $21% 31.60%
7 mporads PV-2045 Cravroet Drecctn P ™ $ 30818 Lo 0.79% 218% § 90% 13.35%
118 mporad P88 WX Crevront Dweecoin vy 1314 $ 41518  s821 0.7%% 211% §.0 26 50%
- —— T —— [———" L waa CEEETE e, v = - P E—

Figura 23: Realizar Macro. Elaboracion propia.
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Al activar la macro “BORRAR MACROQO” esta realizara todas aquellas operaciones que
le permitird borrar toda la informacion, para que luego pueda volver a utilizarla como se
evidencia en la figura 24.

wicio METOLOGIA ABC

Tot ol congumo § valorzacon H

1 A PV.203 S Cravrowe Diwcedn Rk ) D75% #0000
2 b el T Coravrone Draccdn | Tarmes L) L% » Oy
) =) PRI X Coavroer Orecodn A 3 .75 LAl
& () v Cranrome Cirgccdn | Termes $ 2.76% » Oy
$ ) PV-208 SU Cravroes DOrecttn Fandy $ 0.79% LA
] oo V208 T Cravront Orecodn | Termng ] 0.75% LA
T IpOracg PV 2085 Cravroet Direcodn Foua § 0,75% » oD
8 Imporsdo PV:2138 Cravroet Dieeccin Fosa $ 0,75% » Do
9 mporasy P13 X Crevioes Drecodn Aol § 2.75% » 0N
19 A PSC Craveowt Suapensdn Erco $ 0.75% LA
1 ) P25 T Cravroar Orecedn | Temns $ 0.75% » O
S oA PY-215 X Cravrome Deecodn Acy $ D7% » 00y
AL} TR Fy-216 ux Cravrowe Oreccdn e U 0% » Oy
" Nxxng 68 Cravront Orectdn Paniy $ M LAl

Figura 24: Borrar Macro. Elaboracion propia.
4.2.3 Sistemade control del método ABCzs
Dentro de cada uno de los grupos de la curva ABC se deben tener definidos

parametros que permitan tener un mejor control sobre estos. A continuacion se
muestran en las figuras 25 y 26 los parametros de control de cada uno de los grupos.

Figura 25: Parametro de control para productos Tipo A. Elaboracion propia.

2 PLOSSL, George W. Control de la Produccion y de Inventarios Principio y Técnicas. 2a ed. México. Prentice-Hall

Hispanoamericana S.A., 1987.
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— Cantidad de ordenar

— punto de recrden

Revision Continua Inventario de seguridad

— Werificacion de excedentes

— Verificacion de faltantes

Figura 26: Parametro de control para productos Tipo B y C. Elaboracion propia.

A continuacioén se realizara una breve explicacion de cada uno de los items a tener en
cuenta dentro del control de inventarios

a. Cantidad a ordenar: Cantidad de unidades de un producto que se adquieren
mediante compra, con lo cual se reabastecera el inventario

b. Punto de re-orden: Es el punto en el inventario donde se determina el
momento en el que se debe colocar una orden

c. Inventario de seguridad: Es el inventario adicional que se tiene para proteger
a la empresa de posibles cambios bruscos de la demanda o demoras ocurridas
en la produccién y transito del producto

d. Verificacion de excedentes: Es el inventario de baja rotacién el cual se
demora en salir del inventario de la empresa

e. Verificacion de Faltantes: Es el inventario que puede llegar a faltar en un

momento determina y por el cual no se puede satisfacer la demanda total del
cliente
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4.3 Modelos de inventarios
Teniendo en cuenta el analisis realizado de la situacion actual de la compafia a
continuacién se presentara los modelos de inventario que mas se ajustan a las

necesidades de ésta y con el fin de satisfacer las necesidades del cliente.

a) Tipo A: Se utilizara un modelo contra prondstico. Remitirse al capitulo Il para
observar la explicacion de este modelo.

b) Tipo B: Se utilizara un modelo de punto de re-orden esto quiere decir que se
mantendra un minimo inventario de seguridad.

El punto de re-orden es el nivel de inventario que determina el momento en que se
debe colocar una orden al proveedor.

Punto de re-orden = Demanda promedio * Lead Time del proveedor.
Se debe tener en cuenta que el Lead time de los proveedores es de 3 meses.

En la figura 27 se muestra un ejemplo claro del punto de re-orden en que se evidencia
el comportamiento del inventario.

Cantidad de

laorden (Q] M Tasadela

demanda

/

Inveniario

i

Punta de
re-orden [f)

| Lead I Lead
- Tirme

1"“\_/‘\/“

ER

Tirne

' [ ]
Colozezin  Llagadads Colotacide  Llagadade
Delaorden  lwonden Delzorden  lnonden

Figura 27: Ejemplo del punto de reorden. Elaboracion propia con informacion de libro Operations Management.

Cuando alguno de los productos tipo B llega al punto de re-orden pero los otros todavia
no han llegado a éste, se debe realizar el pedido para todos. Esto con el fin de no
incurrir en el error de estar solicitando importaciones cada semana, porque lo mas

probable es que el punto de re-orden de los 15 productos llegue en momentos
diferentes.
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PUNTO CANTIDAD

REFERENCIA DIRisUs  oP8_ LEAD DERE SEQURIDAD OETEltl\)/lI/S DE  vDIC ENERO

PV-215T Direccion Terminal 3 407 262 569 394

PV-229 X Direccion Axial 3 309 126 496 500 122
PV-386 ClI Suspension Brazo 3 41 69 220 539 250
PV-316 S Direccion Rotula 3 321 174 506 474 206
PV-229 S Direccion Rotula 3 208 118 409 725 198
PV-445T Direccion Terminal 3 312 172 499 494 177
PV-203 S Direccion Rotula 3 234 104 433 280 257
PV-213 S Direccion Rotula 3 236 261 434 800 105
PV-408 T Direccion Terminal 3 317 252 502 861 107
PV-216 T Direccion Terminal 3 297 242 487 300

PV-222 T Direccion Terminal 3 199 164 399 193

PV-386 CD Suspension Brazo 3 41 58 188 352 106
PV-264 S Direccion Rotula 3 236 317 433 738 156
PV-213 X Direccion Axial 3 164 172 362 494 240
PV-410 X Direccion Axial 3 155 124 352 148 -

Tabla 15: Ejemplo tabla de punto de reorden. Elaboracién propia.

Como se puede evidenciar en la tabla 15 se muestra un ejemplo de punto de re-orden
de los 15 productos; de 4 de ellos ( resaltados en color amarillo) ya se necesita realizar
la orden de pedido debido a que en algunos casos estan por debajo de éste y los
otros estan a punto de llegar al punto de re-order. Aungue lo mas ldgico seria pedir
estos 4 productos se hace un analisis de los otro 11 y se genera el pedido con el fin de
no pedir semanal 0 mensual, sino cada 3 meses como se ha propuesto durante el
trabajo.

c) Tipo C: Se realizar4 por medio de ordenes de pedidos (Make to order) del
cliente debido a que estos no representan un alto porcentaje en ventas de la
compafia.

Para este tipo de productos el cliente debe tener en cuenta que los productos se le

demoran 3 meses en llegar; por lo tanto se debe realizar reuniones trimestrales con
éste para determinar qué productos se necesitan para estos meses.
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4.4 Inventario de seguridad

El inventario de seguridad es inventario adicional para asegurar que se cumpla el
objetivo de servicio lo que quiere decir esto es que siempre que un cliente necesite un
articulo del inventario, este ahi. %

La férmula del inventario de seguridad del modelo de revisién periédica enfocado al
nivel de servicio es:?

Inventario de seguridad = z * 04./t, + L
Ecuacion 11: Inventario de seguridad.
Donde

z =Numero de desviacion estandar para una probabilidad de servicio especificada.
o,= Desviacion estandar de la demanda.

t,= Tiempo entre revisiones del inventario.

L =Tiempo de entrega (Lead Time).

A continuacion en la tabla 16 se observa segun el nivel de servicio el valor de Z

correspondiente.

85% 1,04
90% 1,3

95% 1,65
99% 2,37

Tabla 16: Valores de Z teniendo en cuenta el porcentaje de satisfaccion del cliente. Elaboracion propia.
En el Anexo J se puede evidenciar la Tabla Z.
Supuestos para hallar el inventario de seguridad de los productos tipo A y B:

a) Debido a que la empresa tiene una meta del nivel de servicio en un 85% para la
realizacion del inventario de seguridad se tendra en cuenta el valor de Z=1.04.
Cabe resaltar que en este trabajo se propone que se aumenten los niveles de

2 BOWERSOX, Donald J. Administracion y Logistica en la cadena de suministros. 22 edicién. México. Mc Graw Hill.
2007.

25 BOWERSOX, Donald J. Administracion y Logistica en la cadena de suministros. 22 edicién. México. Mc Graw Hill.
2007.
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servicio de la siguiente forma: para los productos tipo A del 95%, los tipo B de
85% y tipo C de 75%.

b) El tiempo del Lead time no se tendra en cuenta ya que este esta incluido dentro
de las 6rdenes de compra quedando la férmula:

Inventario de seguridad = z * g4./t,

C) tp- 4 debido a que la empresa emite al afio 4 6rdenes de compra , por lo tanto
la formula queda:

Inventario de seguridad = z * o\/4

d) Al momento de hallar o; se debe tener en cuenta que para todos aquellos
meses donde la demanda es atipica a éstos se les debe realizar la suavizacién
(explicada en el capitulo I, esto con el fin que la demanda tenga un
comportamiento normal - tabla z). Hay que recordar que se considera atipica,
aguella situacion por la que la demanda fue muy alta sin una razén del
comportamiento real de la misma; por ejemplo, si el cliente pidié 900 unidades
porque habia una promociéon mas no porque realmente vaya a consumir eso.

En el Anexo k se muestra la desviacion estandar y el inventario de seguridad para
cada una de las referencias tipo Ay B.

4.5 Herramienta

La empresa no so6lo debe reconocer que productos son tipo A, B 6 C sino que debe
tener un buen manejo de los inventarios; para esto se propondra una herramienta para
el inventario, la cual esta disefiada para determinar en qué estado se encuentran los
inventarios, esto es entradas, salidas, informacion de las importaciones, informacién de
los proveedores. Para un mejor entendimiento y manipulacion, se invita al lector a
manipular la herramienta con la ayuda del instructivo de uso que se encuentra en el
Anexo L, el cual incluye la herramienta de inventarios referida en el segundo capitulo
[l

La herramienta estd compuesta por:

e Inventario: En esta pagina se encuentra la informacion necesaria de cada
producto como se observa en la figura 28; la casilla de Stock esta formulada de
tal manera que nos muestra la cantidad de unidades existentes en el inventario,
(teniendo en cuenta las entradas y las salidas de productos).
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INVENTARIO

tem Fase Ref PV Marca DirfSus Sub parte Proveedor " Stock

FECHA Y HORA:
201020111155

1 importado PV-203S | Chevrolet | Suspensibn Rotula yuhuan pnk auto parts co, id 0
2 importado PV-203 T | Chevrolet Deeccion Termunal yuhuan pnd auto pans co_ id 0
3 Importado PV-203 X | Chewrolet | Dwreccion Axial tazhou payuan mpon & expon 0
4 importado | PV-204 IT | Chevrolet Dreccion Termmal yuhuan pnii auto parts co, i 0
5 importado | PV-204 SU | Chewrolet | Suspensidn Rotula yuhuan pnk auto parts co , id 0
6 Importado PV.204 T | Chewrolet Dreccion Terminal | yuhuan pnk auto parts co_ id 0
7_| mpontado | PV-204S | Chewvrolet | Suspension | Rowla | NA 0
8 | mpotado | PV-213S | Chewrolet | Suspensibn | Rotula NA 0
9 Importado PV-213 X | Chevrolet Dweccion Axal | N/A 0
10 _| ‘mportado | PV-215C | Chewolet | Suspension | Brazo |  tazhou payuan impon & expod 0
11 | mpotado | PV-215T | Chewrolet | ODreccion Terminal | taizhou gayuan impon & expon 0
12 importado PV-215 X | Chewrolet Dreccion Axial | NA 0
13 importado | PV-216 MX| Chewrolet Dxeccion Axal | N/A 0
14 mnotada | PV.21RT | Chewnlet Neacrson Tarmnad | N/A n

Figura 28: Inventario. Elaboracion propia.

e Entradas: la pantalla esta divida en dos partes. 1) Entradas: son todas aquellas
gue llegan en las importaciones; ésta herramienta sera alimentada
un formulario como se muestra en la figura 29, en el cual la persona
encargada introduce la informacion de unidades que le pertenecen a cada
referencia. La casilla nombrada inventario a fin de afio nos permitira tener
conocimiento del inventario del afio que termina y asi poder llenar de nuevo los
cuadros de las importaciones que llegan. 2) Informacion de la importacion: esta
herramienta permite tener la informacion pertinente de cada una de las
importaciones después de llenar el cuadro.

unidades
mediante

ENTRDAS

Ikem:
Fase:
Ref.py:
Dirfsus:
Sub parte:

Proveedor ;

Inventario a 31 dic

IMP Mo, 1:
IMP Mo, 2:
IMP Mo, 3:
IMP Mo, &

TOTAL:

vl

ZX
Q 1de93
Importada
Suspension
Ratula
yuhuan jinli auto parts co., lkd
’ v

b
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Figura 29: Entradas. Elaboracion propia.

e Importaciones: en esta parte de la herramienta lo que se pretende es tener un
histérico de cada una de las importaciones para tener mejor acceso a
trazabilidad de cada una de las importaciones. En la figura 30 se evidencia el
cuadro con la informacién que la empresa necesita para alimentarla. También
se debe tener en cuenta que de esta informacién saldran los datos para
algunos de los indicadores de inventarios y compras

INFORMACION DE LA IMPORTACION

IFMPORTACION Mo

Packing Livt Mo:

Mo Fallets!

Fechs da colocscicn de ls orden-
Fecha de erbarguse!

Facha de smibo sl pusrta;

Fecha de arvibo & proversed |
Tipo de contemedor ;

Tiarnpa de @nportackon

Tiempao de nackonalizackdn:

Figura 30: Importacién. Elaboracion propia.

e Inventario por referencia: Mediante esta herramienta la persona tendra mayor
acceso a la informacion puesto que permite ver en especificacion la informacion
de cada producto.
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Figura 31: Inventario por referencia. Elaboracion propia.

e Salidas: Esta herramienta permitird mantener por orden cronoldgico cada una
de las salidas de cada uno de los productos. Cada vez que se abre una pestafia
muestra las casillas con los dias del mes correspondiente; la cual se llenara
manualmente

SALIDAS IEI

R
|_Pemar
L i
e

:!i

i'l'—'l'i-l-\-llv

R

Figura 32: Salidas. Elaboracion propia.

e Consolidado salidas: esta herramienta muestra el consolidado de las salidas
gue se han llenado en el vinculo Salidas. Existen dos macros: la primera
permite actualizar cada vez que la persona necesite saber el total de inventario
gue sali6 de la compafia y la segunda macro ayuda a borrar toda la
informacion correspondiente al afio que termina; ademas ésta alimenta la
ventana de inventarios.
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CONSOLIDADO DE SALIDAS
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Figura 33: Consolidado de salidas. Elaboraciéon propia.

4.6 Indicadores de inventarios

NOMBRE UNIDAD FRECUENCI FORMULA TECNICA
DEL DE A DE DE GLOSARIO OBJETIVO DE
INDICADOR MEDIDA ANALISIS CALCULO ANALISIS
RI= Rotacién de Representa el
inventarios numero de Gréfica de
ROTACION Veces por CM= Costo de la veces que se barras o 3
DE afio P Mensual RI= CM/PI mercancia recuperan los rafica de
INVENTARIO vendidas inventarios en gastel
Pl= Promedio de un periodo P
inventario dado.
Consiste en
conocer el nivel
NDC= Numero de | de efectividad
despachos de los
NIVEL DE NC=NDC/N | cumplidos despachos de Gréfica de
CUMPLIMIE " mercancias a barras o 95%
% Anual R*100 ; -
NTO DEL i los clientes en grafica de
DES PACHO NR= Namero total | cyanto a los pastel
de des.pachos pedidos
requeridos enviados en un
periodo
determinado.
0,
Calcula el 95% para
TPE=Total de porcentaje real productos
NIVEL DE i de las entregas 4fi tipo A;
_ Pedidos no 9 Gréfica de o
CUMPLIMIE NCC=TPE/ t 85% para
Entregados a oportunas y barras o
NTO % Anual TPD ) fecti | ‘ productos
Tiempo eiectivas alos gréfica de ;
ENTREGAS clientes tipoBy
pastel
A CLIENTES 75 para
TPD= Total de productos
Pedidos tipo ¢
Despachados

Tabla 17: Indicadores propuestos para los inventarios en Provemel Ltda. Elaboraciéon propia.
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CAPITULO V
5. PLANEACION DEL PROCESO DE COMPRAS
5.1 Proceso actual de compras

Indagando sobre el proceso de planeacion de las compras que utiliza PROVEMEL
LTDA, se pudo observar que se lleva a cabo de forma empirica, debido a que no se
utiliza un método adecuado para la misma, lo que ademas conlleva a efectuar compras
cada 4 meses sin tener claro si es lo adecuado para satisfacer las necesidades del
cliente. Esta determinacién es tomada por la empresa teniendo en cuenta que el
proceso de importacion tiene un Lead Time de tres meses, incluyendo navegacion,
nacionalizacion y transporte del puerto de Buenaventura a las instalaciones de la
compafia, como se ha mencionado en capitulos anteriores. En la tabla 18 se tomé
una de las 93 referencias de partes importadas como ejemplo para demostrar la forma
en que Provemel Ltda pronostica la venta del siguiente mes para luego determinar la
cantidad de unidades a ordenar cada tres meses a sus proveedores.

Demanda real .
Rt Dir/Susp Sub Total | Promedio

Parte Ago- Sep- | Oct- Nov- | Dic- Ene- Feb- Mar- Abr- May- Jun- Jul- Ago- 2011 mes
10 10 10 10 10 11 11 11 11 11 11 11 11

PV-203 T | Direccién | Terminal 0 54 130 76 80 136 0 180 160 60 140 20 340 | 1376 106

Provemel

Tabla 18: Ejemplo de determinacion de unidades a ordenar Provemel Ltda. Elaboracion propia.

En la tabla 18 se aprecia que la forma en que PROVEMEL LTDA planea sus compras
es tomando las cantidades que se han vendido los Ultimos meses, de las cuales se
calcula el promedio y ésta sera la cantidad aproximada a vender y por lo tanto, es lo
que se considera se debe comprar. Cabe resaltar que se tiene en cuenta que debe
existir en inventario la cantidad que permita abastecer al cliente, Gabriel de Colombia,
los préximos tres meses a la llegada de la importacion.

Debido a este tipo de planeacién se ha llegado al punto de no poder satisfacer al
cliente en su totalidad, ya que algunas veces las cantidades con las que se cuenta no
suplen las cantidades requeridas o simplemente el producto del cual se planed
comprar no es requerido por el cliente, lo que conlleva a mantener un inventario del
cual no se tiene certeza de venta.

Para confirmar lo dicho anteriormente, se muestra en el Anexo G, el Backorder que
mes a mes ha tenido el cliente porque Provemel Ltda no ha suministrado la mercancia,
y esto conlleva a que el cliente tampoco pueda distribuir a sus clientes lo solicitado por
los mismos.
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El plan de Compras va de la mano con la planeacion de la demanda propuesta en el
segundo capitulo y los modelos de inventario propuestos en el tercero, debido a que
una correcta planeacion de los requerimientos del cliente permitird conocer con mayor
certeza lo que se debe comprar y no incurrir en excesos o faltantes de producto. Por
tal razén, en este capitulo se propone la utilizacion de una herramienta que permita
planear de forma mas acertada el proceso de compras ya que es necesario utilizar un
nuevo método de prondstico que ayude a tomar la mejor decision de compra en cuanto
a cantidades y tiempos de generacion de la orden.

5.2 ¢Cada cuéanto generar la orden de compra?

De acuerdo al analisis ABC realizado en el capitulo anterior, se determiné el tipo de
método de compra que se llevard a cabo con cada grupo de producto, como se
muestra a continuacion:

e Tipo A: Compra contra pronostico
e Tipo B: Compra por punto de re-orden
e Tipo C: Make To Order

Como se ha mencionado a lo largo del trabajo, Provemel Ltda maneja un Lead time
con sus proveedores, de 3 meses desde que se genera la orden de compra hasta que
se tiene la mercancia en la planta; en este capitulo, se sugiere a la empresa la forma
mas adecuada de planear sus compras para llevar de una forma organizada y precisa
este proceso.

Para determinar cada cuanto comprar se evallan aspectos como: el costo de ordenar,
costo de mantener producto en inventario, el Lead Time de la importacion, tres meses
en este caso y cantidad minima de pedido, la cual segun politica del proveedor en
China debe ser de 300 unidades.

Utilizando la ecuacion de costo de ordenar y la de costo de mantener inventario?:

Costo Anual de Ordenar = N° 6rdenes al afio * Costo Unitario de Ordenar
Costo Inventario Promedio
Mantenimiento Costo Unitario
de Inventario = jemantener Inventario

2 BOWERSOX, Donald J. Administracion y Logistica en la cadena de suministros. 22 edicién. México. Mc Graw Hill.
2007.
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Tomando la informacién suministrada por Provemel Ltda y las ecuaciones
mencionadas anteriormente se calculo el costo que implica generar una orden, este es:

COSTOS DE ORDENAR UNA IMPORTACION

=Y VALOR
Flete Maritimo $10,631,936
Seguro Internacional $903,714
OTM $7,000,000
Gastos Aduaneros $2,000,000
TOTAL $20,535,650

Tabla 19: Costos de ordenar una importacion. Elaboracion propia con informacién de Provemel Ltda.

La tabla 19 muestra que el costo que implica una importacibn es equivalente a
$20.535.650 de pesos por importacion. Cabe resaltar que OTM es un Operador
Logistico encargado de transportar la mercancia desde el Puerto de Buenaventura a
Provemel Ltda. Provemel Ltda lleva poco tiempo en su actividad de importacién, esto
es, desde el mes de julio de 2010, y la informacién a la mano muestra que en el 2010
llegaron tres importaciones al igual que este afio, como se muestra a continuacion:

IMPORTACIONES PROVEMEL LTDA.

2010 2011
Importacion 0110 Importacion 0111
NUmero de Importacion 0210 Importacion 0211
Importaciones Importacién 0310 Importacién 0311
3 3

Tabla 20: Cantidad de importaciones por afio Provemel Ltda. Elaboracion propia.

Esto quiere decir, que se generaron 3 6rdenes de compra por cada afio. De acuerdo a
la tabla de costos de ordenar enmarcada anteriormente se evidencia que existe un total
de costos de realizar una importacion de $20.535.650. Teniendo estos datos se
proceder a calcular el costo de ordenar, el cual es:

COSTO ANUAL DE ORDENAR

N° Ordenes al afio 3
Gastos de realizar 6rdenes $20.535.650
Costo de Ordenar $61,606,950

Tabla 21: Costo anual de ordenar. Elaboracién propia.
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Lo que se evidencia en esta tabla 22 es que se tiene un Costo de Ordenar anual de
$61.606.950, como para tener una idea global de lo que cuesta ordenar anualmente.

Ahora, segun informacién suministrada por la empresa, se maneja un costo de
inventario total anual de $96.000.000 equivalentes a un inventario promedio de
unidades mensuales de 63.725, de pesos mensuales como se muestra a continuacion:

INVENTARIO PROMEDIO IMPORTACIONES PROVEMEL LTDA. 2011

Inventario

Inventario Promedio

mensual (unds) 67084

Tabla 22: Inventario promedio de importaciones de Provemel Ltda. Elaboracién propia con informacion de
Provemel Ltda.

Esta tabla se realiza con el fin de poder apreciar el promedio mensual de inventario
gue maneja Provemel Ltda en su linea de importaciones, con las 93 referencias
mencionadas en capitulos anteriores. Para esto se tomaron datos del afio 2011 desde
el mes de febrero. Contando con esta informacion y la ecuacién de costo de ordenar se
obtiene el siguiente resultado:

COSTO DE MANTENER EN INVENTARIO

Costo Total de Mantener Inventario $ 96,000,000
Unidades Promedio en Inventario 63725
Costo de Mantener en Inventario $ 1,506

Tabla 23: Costo de mantener inventario. Elaboracién propia con informacion de Provemel Ltda.

Tanto el costo de ordenar, como el costo de mantener inventario son relevantes al
momento de definir una compra, o con cuanta periodicidad efectuarla. Con estos datos,
y teniendo en cuenta las ventas trimestrales de los productos importados, se puede
determinar si a la empresa le es conveniente continuar con el proceso de generacion
de 6rdenes de compra que se viene llevando a cabo, o resulta mejor aumentar o
disminuir este nimero de veces, resaltando que las ventas trimestrales deberan ser
mayores que el costo de ordenar para de esta forma recuperar la inversion y obtener
una ganancia.
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Sin embargo, en este trabajo se propone a la empresa una herramienta que le
permitira planear el tiempo adecuado entre érdenes de compra generadas en el afio
teniendo en cuenta que dependera del tipo de producto segun su clasificacion, es
decir, Tipo A, B o C, lo cual ya se ha establecido y determinado el tipo de proceso que
se llevara a cabo para su planeacion. Para tener un mayor entendimiento al respecto
se explicard de una manera més detallada:

e Para los productos Tipo A se propone un DRP (Planeacién de Requerimientos
de Distribucion), debido a que este trabajo esta orientado a importaciones y no
a fabricacién de producto, caso en el cual se utilizaria un MRP (Planeacién de
Requerimiento de Materiales).

El DRP es un método basado en prondsticos que permite conocer, qué, cOmo y
cuando generar un despacho a los puntos de venta, 0 como es nuestro caso,
generar la orden de compra a los proveedores. Este sirve como planeaciéon y
control del inventario que se tiene o del que se dispondra para abastecer al
cliente.

Este método es beneficioso para la empresa debido a que ayudara a planear el
momento de la compra y la empresa no tendr4 que preocuparse por hacerlo
como hasta ahora lo han hecho, empiricamente.

e Para los productos Tipo B, también se propone un método que permite saber
en qué momento se debe generar la orden de compra teniendo en cuenta que
no se puede bajar del limite minimo de cantidad de unidades en inventario, es
decir, el inventario de seguridad. Adicionalmente, con este paso de la
herramienta se puede conocer el tiempo que durara la mercancia en el
inventario disponible de Provemel Ltda. Esto es, con la utilizacion de la
siguiente ecuacion:

Duracién mercancia N° de pedidos en el afio

disponible en inventario = Demanda anual

Con el empleo de esta ecuacion se podra tener claro el momento en que se
acabara el producto, y por ende, en el que es conveniente generar otra orden de
compra al proveedor para no caer en backorder que pueda conducir a la no
satisfaccion de los requerimientos del cliente. Cabe resaltar, que en esta parte de la
herramienta se utiliza el costo que implica generar una orden y el costo de
mantener en inventario. Para tener mayor claridad se sugiere observar la
herramienta de Planificacion de compras.
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e Para los productos Tipo C, se debe registrar en la herramienta lo que requerira
el cliente para los préximos 3 meses después de la llegada de la importacién a
la planta. Estos productos seran ordenados dependiendo de la planeacion que
se halla hecho con los productos Tipo A y B, es decir, dependiendo del tiempo
que haya arrojado la herramienta para la generacién de la orden.

5.3 Herramienta de planeacién de compras

La herramienta propuesta para el proceso de compras de Provemel Ltda., esta
disefiada con el fin de realizar una adecuada planeacion de las mismas y evaluar
aspectos como, la determinacién del momento en que realmente deben realizarse los
pedidos, cudles son las cantidades 6ptimas a pedir, y cuanto tiempo estas cantidades
permaneceran en el inventario disponibles para la venta. Teniendo en cuenta la
demanda del cliente, sus preferencias por productos (productos pareto) y el Lead Time
de las Importaciones, se efectla esta herramienta y se espera sea de gran ayuda para
la actividad de importacion de partes de suspensiones y direcciones de la compaiiia.
Para una mayor claridad, se invita al lector a manipular la herramienta con la ayuda del
instructivo de uso que se encuentra en el Anexo M, el cual incluye la herramienta de
planeacion de demanda referida en el segundo capitulo.

El usuario deberd alimentar la herramienta manualmente en los vinculos
pertenecientes a Informacion general de la herramienta, localizado en el Menu.

La Informacién General se refiere a los datos requeridos para incluir en las
metodologias de Planeacion, es decir, sera esta informacion la que el usuario debe
alimentar, la herramienta se encargara de poner en movimiento la funcionalidad de los
métodos de planeacién propuestos.

Esta herramienta consta de cuatro métodos de planeacién, que son: Planificacion de la
demanda, DRP, Punto de Re-orden y Make to Order, para finalmente generar las
cantidades a ordenar en el vinculo de Planeacién de Compras. A continuacion se
explican los métodos de planeacion para entender la funcionalidad de cada uno en la
herramienta:

e Planificacion de la demanda: La metodologia y formulas utilizadas en este
vinculo de la herramienta estan explicadas en el capitulo Il de este trabajo
(Planificacion de la Demanda).

e DRP (Planeacion de Requerimientos de Distribucion): En este método se utiliza
informacion clave de Inventario de Seguridad, Lead Time de Importacion, la
Demanda Pronosticada, Mercancia en transito, el inventario inicial y el
proyectado, las entradas programadas, los requerimientos netos y el momento
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en que se deben pedir estos requerimientos. EI DRP esté efectuado para una
demanda mensual de productos. Estos datos son obtenidos de la siguiente
forma:

1. Inventario de Seguridad: Informacién obtenida de la herramienta de
Inventarios propuesta en el capitulo anterior.

2. Lead Time de Importacién: Informacién suministrada por Provemel Ltda.
debido a experiencias con sus proveedores.

3. La Demanda Pronosticada: Informacion obtenida de la herramienta de
planificacion de la demanda.

4. Mercancia en transito: Depende de la importacion que esté proxima a llegar,
qgue se encuentre en Distribucion via maritima hacia el Puerto de
Buenaventura, en proceso de nacionalizacién o en Distribucion del Puerto
de Buenaventura a la planta de Provemel Ltda.

5. Inventario Proyectado: Esta Informacién se obtiene de:

Inventario Inicial+ Entradas programadas mismo mes+
Mercancia en transito-Demanda

Inventario

Proyectado =

Para el calculo de el Inventario Proyectado se tiene en cuenta que no se
debe tener una cantidad menor a lo que esta estipulado en el inventario de
seguridad.

6. Entradas Programadas: Esta informacion se registra teniendo en cuenta que
si el Inventario Proyectado méas la mercancia en transito, es menor a la
Demanda pronosticada, se debe generar un pedido de la siguiente cantidad:

Demanda Pronosticada + Inventario de seguridad

Se tiene en cuenta que este pedido debe generarse con tres meses de
anticipacion, lo cual es el Lead Time de la Importacion, para que llegue en la
programacion de esta entrada.

7. Lanzamiento de Orden: Esta informacion depende de la entrada
Programada, y es, si se programa la llegada de cierta mercancia para un
mes determinado, la orden debe lanzarse tres meses antes para que llegue
a tiempo y poder cumplir con los requerimientos del cliente.

Finalmente, se tiene una Planeacion de Requerimiento de Distribucion simulado de la
siguiente forma:
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Figura 34: Método DRP. Elaboracion propia.

e Punto de Re-orden: Esta metodologia, utilizada para determinar la compra de

los productos Tipo B, requiere para su calculo, la siguiente ecuacion:

Punto de Re-orden =

Consumo Anual*Lead Time

El Lead Time de una Importacion es de 3 meses, por lo cual se establece que
un Lead Time Anual es de 0.25, que es lo equivalente de 3 meses en un afio. El
punto de Re-orden establece que cada vez que se llegue a esta cantidad se

debe ordenar producto para no quedar en backorder.

Adicionalmente, se calcula otra informacién como:

1. Cantidad 6ptima de pedido:*’

Cantidad 6ptima de Pedido

(2 * Costo unitario de ordenar * Consumo anual)

2. N° de Pedidos al afio:

>’ PARRA G., Francisca. Gestion de Stocks. 22 edicion. Madrid. Esic Editorial. 1999.

N° de Pedidos al aino =

Ecuacién 12: Cantidad 6ptima de pedido. Elaboracion propia.

Consumo Anual

Cantidad Optima de Pedido

Ecuacion 13: Numero de pedidos al afio. Elaboracién propia.

Costo unitario de mantener inventario
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La herramienta es apreciada de la siguiente forma:

PRODUCTOSTIPOB | o
— Punto de reorden Importaciones Provemel
Ltda.
Cantidad Turcin o | Dancin gl | Pesio de
Lead Time: N Peddon m |wen
uuu1 I u:: T -hll-fuw:hh ,‘::“ B (LT T
P2l T 14 153 ] bs) i Bad S 0
Fiaaha il 71l 150 DL e =1 4 L% 206 ¥l a
Py D (g = 153 a3 1l b [+ 1 i3k &
F-liE o bl 1M 153 ] b ] ) ot i 5 X
Fa-iii 4 1l i 150 2% &7 M L% 1 L0 g
e 1] (! -] 153 BM L) [ L i w1 8
I T T T - SN AR NN
e 2 =t LICEL 5 ] 1506 oM B 1] L% m ni 00
PeIET H e & o) -+ L i 25 o b | &
P2l 2 L 154 F: ] iy e ] = o4 in 712 2R
o5 123 H =] 1506 L% i 71 ] 17 2 g
L il § LH 158 B 4kl [ E - h i
Lios! iy § amsls 15 -+ ] i A i
i . £18 H ] 1508 ] oo .3 x] 1295
Figura 35: Punto de reorden de Importaciones Provemel Ltda. Elaboracion propia.
e Make To Order: Esta informacion serd registrada manualmente cuando el

cliente requiera de estos productos y se programara para ser ordenada en la
proxima importacion. Este método se puede observar en la herramienta de la
siguiente forma:

PRODUCTOS TIPO C 1o

MAKE TO ORDER IMPORTACION
PROVEMEL LTDA.

Ref. Dirf5us ORDEMAR
parte
Pv-260TD | Direccien |Tarmina
FV-280TI Direcclan | Tarmina
FV-281 X Direcclan Axda
FY-252 ¥ Dirscclan Axa
Pv-2645 |Suspensisn | Rotula
Fv-264TD | Direccion |Termina
Fy-254 TI Dirgcclen | Tarmina
Fy-254 X Direcclan Adla
Fv-2665 |Suspansian | Rotula
Fv-266 TD | Direccion |Tarmina
- & Direcclan Ta rmil na
FV-288 X Direcclan Axda
FY-303 T Direcclen | Tarmina
FV-310% Direcclan Adla

Figura 36: Make to Order Importaciones Provemel Ltda. Elaboracion propia.
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5.4 Indicadores de planeacién de compras

Para lograr un mejor control del proceso de compras propuesto en este capitulo, es
necesario tener conocimiento de ciertos factores tales como, el comportamiento del
proveedor con respecto a la satisfaccion de las necesidades de Provemel Ltda.,
tiempos de importacion y nacionalizacion, estos, son interpretados a continuacion:

5.4.1 Nivel de Cumplimiento de Ordenes de compras generadas al proveedor

Con este indicador se pretende conocer la capacidad de cumplimiento del proveedor
en cuanto al tiempo estipulado del envio de la mercancia, es decir, que se cumplan los
tiempos acordados por parte y parte para poder tener claridad de la fecha en que se
pueda tener disposicion de la misma y poder contar con ella para la programacion del
despacho de los pedidos generados por los clientes.

5.4.2 Lead Time de Importaciones

Es importante conocer los tiempos que tarda en llegar la mercancia al pais para tener
una programacion del tiempo estimado que este proceso conlleva.

5.4.3 Lead Time de Nacionalizacién

Junto al indicador mencionado en el anteriormente ayuda a tener conocimiento de los
tiempo con los cuales se cuenta para poder disponer de la mercancia y de esta forma,
poder programar el proceso de compras y establecer una fecha de entrega del pedido
al cliente.

5.4.4 Nivel de 6rdenes de compra completas aceptadas por el proveedor

Con este indicador se pretende conocer la capacidad del proveedor para cumplir con
nuestra demanda, es decir, si generalmente el proveedor tiene disponibilidad de los
productos que Provemel Ltda requiere, en las cantidades solicitadas, o por el contrario,
normalmente el proveedor no suministra todos los productos de la orden de compra
generada.
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5.5 Indicadores de compras

NOMBRE DEL UNIDAD FRECUENCIA FORMULA TECNICA
INDICADOR DE DE ANALISIS DE GLOSARIO OBJETIVO DE
MEDIDA CALCULO ANALISIS
PR: Pedidos .
- Evaluar si se cumple
. recibidos en el .
Nivel de . el envio de
Cumplimiento tiempo mercancia por el Gréfica de
p (PRT/OC)* | establecido. o
de Ordenes Anual proveedor en el barras o 95%
% 100 OC: Total . e
de compra ) tiempo acordado gréfica de
ordenes de .
generadas al para determinar pastel
compra
proveedor demoras en el
generadas al
proceso.
proveedor
Tener claro las
diferencias de
tiempos entre
DI: Dia salida importaciones y
Cada vez que de Importacién | conocer cuanto Grafica de 3
Lead Time de se realice el del Puerto de tarda una barras o
. Meses . DA - DI » . - e meses
Importacione pedido de una Shanghai importacion en llegar | gréafica de
S importacion. DA: Dia arribo al puerto de pastel
a Puerto Buenaventura una
Buenaventura vez se haya
generado la orden
de compra.
DA: Dia arribo -
Cada vez que Tener conocimiento e
a Puerto . . Gréafica de
. llegue una de las diferencias .
Lead Time de . . L Buenaventura barras o 8 dias
. . . Dias importacion al DA - DP B entre .
Nacionalizaci DP: Dia . o grafica de
. puerto de nacionalizacion de
on llegada a ) L pastel
Buenaventura. cada importacion.
planta
Provemel Ltda.
PD: Pedidos
Nivel de Cada vez que completos o
. se genere una aceptados por Tener conocimiento -
ordenes de . . Gréfica de
orden de el proveedor de las diferencias o
compra (PD/OC)*1 barras o 95%
% compray el para despachar | entre e
completas 00 . . L gréfica de
proveedor OC: Total nacionalizacién de
aceptadas por ) . L pastel
responda a ordenes de cada importacion.
el proveedor -
esta solicitud. compra
generadas al
proveedor

Tabla 24: Indicadores propuestos para la Planeacion de las Compras de Provemel Ltda. Elaboracion propia.
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CAPITULO VI

6. POLITICAS Y PROCEDIMIENTOS

6.1 Politicas

6.1.1 Politicas planeacion de demanda

Revisar periddicamente la comparacion de tipos de prondsticos para evaluar si
siguen siendo los adecuados para considerarse en el calculo de la demanda
pronosticada.

Revisar periddicamente en la herramienta de Planificacion de la Demanda
Importaciones Provemel Ltda. la comparacion de las constantes de suavizacion,
debido a que se puede requerir el cambio de alguna de estas, por variacién de
productos, mayor o menor variabilidad de la demanda.

Utilizar los indicadores de planeacion de la demanda propuestos, para evaluar
comportamiento de la actividad de importaciones y encontrar posibles falencias
en el proceso 0 avances que permitan el crecimiento de la compaiiia.

6.1.2 Politicas de inventarios

Durante los dos primeros afios la empresa deber realizar el analisis de los
productos mediante la herramienta del método ABC cada 6 meses con el fin de
determinar el comportamiento de cada uno de los productos; esto quiere decir
que todos agquellos productos que cambien de grupo deben cambiar el tipo de
planeacion y de compra. Luego de los dos primeros afios de implementadas
estas propuestas se podra realizar revision anual de aquellos productos tipo A'y
de los B y C mantener la revisién semestral.

o Los productos tipos A si pasan a ser B su forma de planeacion y de
compra es mediante punto de re-orden.

o Silos productos que son tipo A pasan a ser C su forma de planeacion y
compra es mediante make to order; de igual manera estos productos
deben comenzar a ser analizados uno por uno para determinar si es
factible mantenerlos o si deben ser excluidos del portafolio de productos
de la compaiiia.

o Silos productos que son tipo B pasan a ser C, su forma de planeacion y
compra es mediante make to order; pero cabe resaltar que estos
productos se deben excluir del portafolio de productos de la empresa ya
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son productos que tienen alta probabilidad de no volver a ser
comercializado.

o Si los productos que son tipo B o C pasan a ser tipo A, su forma de
planeacion y compra sera mediante planeacion de la demanda.

o Silos productos que son tipo C pasan a ser B, su forma de planeacién y
compra es mediante punto de re-orden, a estos productos se les debe
realizar mediante el area de ventas y mercadeo un impulso de tal
manera que a 6 meses estos lleguen a ser tipo a, es decir, todos
aguellos que tienen poco tiempo de haberse empezado a importar, que
inician como tipo C porque inicialmente no tendran una demanda muy
alta, se convierten en tipo B por el impulso y mercadeo que se le realice
que permite ir aumentando su demanda hasta finalmente hacerse
necesario para el cliente.

Aquellos producto tipo C y necesitan mas de 100 meses para ser vendidos y no
han sido recientemente introducidos deberan ser analizados con el cliente uno
por uno para determinar la factibilidad de mantenerlos dentro del portafolio de
productos; teniendo en cuenta lo anterior se debe llegar a un acuerdo sobre qué
se debe hacer con estos.

o Sacar los productos del convenio de exclusividad que se tiene para
poder venderlos al costo a otros clientes.

o Destruir los productos donde cada parte responda con el 50% de las
perdidas.

o Devolver los productos al proveedor donde es la compafiia quien asume
el costo de devolucion.

La meta para el 2012 para el indicador del servicio al cliente debe ser

Tipo A= | 95%
Tipo B= | 85%
Tipo C= | 75%

Este porcentaje se propone teniendo en cuenta el tipo de planeacién y compra
que tenga el producto, con el fin de mejorar la perspectiva del cliente frente a la
comparfiia

Mantener un determinado nivel de existencias de seguridad segun el tipo de
producto “A, B o C” con el fin de poder suplir todos aquellos comportamientos
de la demanda no pronosticables; esto con el fin de que no existan faltantes en
los inventarios.
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Mantener un nivel éptimo en la inversion de la compafiia teniendo en cuenta
las existencias de seguridad y las cantidades perdidas.

Para los productos que son planificados segun el punto de re-orden, el pedido
se debe realizar en el momento en el que el nivel de inventario llegue a tener
cobertura para esperar la llegada del nuevo lote.

6.1.3 Politicas de compras

Politicas de producto

O

Definir especificaciones de los productos que se compraran, bien sea de
productos ya existentes a nuevos disefios propuestos y prever las
necesidades del cliente para determinar qué, cuanto y cuando se generara
la orden y evitar equivocaciones de especificaciones posteriores a la orden.
Ordenar como cantidad minima de importacion la totalidad de 300 unidades,
debido a que los proveedores tienen como politica de venta, no vender
menos de esta cantidad.

Politicas de proveedores

O

Mantener una relacion sélida con los proveedores que permita a Provemel
Ltda. adquirir bienes y servicios en las mejores condiciones, considerando
caracteristicas como integridad, transparencia, comunicacion y
colaboracion.

Mantener una base de datos de proveedores con los cuales haya
posibilidad de establecer relaciones, y evaluar constantemente los mejores
precios, cantidades, tiempos de produccién y calidad de productos.

Establecer reuniones periédicas con los proveedores para la revision de
indicadores para que actien de forma inmediata en caso de presentarse
falencias. De igual forma, el proveedor debe informar como estan sus
indicadores con respecto a Provemel Ltda para generar cambios en caso de
ser requeridos.

Politicas de costo

Efectuar comparativo periédicamente del costo de ordenar con el costo de
mantener inventario para determinar si sigue siendo rentable generar la orden
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de compra para recibir importacién cada tres meses, menos de tres meses 0
mas.

6.2 Procedimientos

6.2.1 Procedimiento de inventarios

1. OBJETIVO
Determinar las actividades necesarias para el proceso de Inventarios de Provemel
Ltda.

2. ALCANCE
Este procedimiento aplica para los productos de la linea de importaciones y
suspensiones Provemel Ltda.

3. PROCESO RESPONSABLE
Importaciones

4. DEFINICIONES APLICABLES

BACKORDERS: Son todos los productos los cuales no son entregados a los clientes
por falta de inventario.

DEMANDA INSATISFECHA: Incumplimiento de los requerimientos del cliente.

CANTIDAD A ORDENAR: Cantidad de unidades de un producto que se adquieren
mediante compra, con lo cual se reabastecera el inventario

PUNTO DE REORDEN: Es el punto en el inventario donde se determina el momento
en el que se debe colocar una orden

INVENTARIO DE SEGURIDAD: Es el inventario adicional que se tiene para proteger a
la empresa de posibles cambios bruscos de la demanda o demoras ocurridas en la
produccioén y transito del producto.

INVENTARIO EN EXCESO: Es el inventario de baja rotacion el cual se demora en salir

del inventario de la empresa y cuya existencia es mayor a la sumatoria de los
siguientes 12 meses de demanda.
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FALTANTES: Es el inventario que puede llegar a faltar en un momento determina y por

el cual no se puede satisfacer la demanda total del cliente

PUNTO DE REORDEN: Demanda promedio * Lead Time del proveedor, el Lead Time

de los proveedores es de 3 meses.

INVENTARIO DE SEGURIDAD: El inventario de seguridad es inventario adicional para

asegurar que se cumpla el objetivo de servicio

5. DOCUMENTOS DE SOPORTE
Instructivos de Inventarios Provemel Ltda.

6. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES PARA EL PROCEDIMIENTO DE

INVENTARIOS
N°  ACTIVIDAD - RESPONSABLE REGISTRO
1 Identificar grupo de producto Ingeniero de Importaciones Método ABC

OBSERVACIONES
Se define el tipo de producto
utilizando el método ABC.

Evaluar los siguientes aspectos:
costo de ordenar, costo de
2 mantener producto en inventario, | Ingeniero de Importaciones Método ABC
el Lead Time de la importacion y
cantidad minima de pedido

Utilizar las ecuaciones de
costo de ordenar y de costo
de mantener inventario para
el célculo de costos de
ordenar una importacion.
Adicionalmente conocer el
costo de mantener el

inventario.
Si el producto es tipo A utilizar la
funcién DRP de la herramienta.
Para producto tipo B utilizar la DRP, PUNTO
3 funcién punto de reorden. Ingeniero de Importaciones RE-ORDEN No Aplica
Para producto tipo C utilizar la MTO

funcién Make to order de la
herramienta.

El usuario debera alimentar la
herramienta manualmente el los

vinculos pertenecientes a -
Planeacion de

Tener en cuenta que los
datos a ingresar
corresponden a los siguientes
aspectos: Costo de ordenar,
consumo, mercancia en
transito, disponible e

4 Informacion general de la | Ingeniero de Importaciones . . .
. . compras inventario de seguridad.
herramienta, localizado en el : L
. Con esta informacion la
Menu. . .
herramienta se encargara de
realizar el célculo de cada
uno de los métodos de
planeacién propuestos.
Observamos la informacién
. L L L discriminada por referencia
Revisar la funcién planeacion de . . Planeacién de
5 . Ingeniero de Importaciones para conocer el total
compra de la herramienta. compras

requerido para la importacion.
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6. INDICADORES DE GESTION

INDICADOR

Nivel de Cumplimiento de Ordenes de
compra generadas al proveedor

(PRT/OC)*100

PR: Pedidos recibidos en el
tiempo establecido.

OC: Total 6rdenes de
compra generadas al
proveedor

Anual

‘ FORMA DE MEDICION ‘ FRECUENCIA

RESPONSABLE
DE REVISION

Ingeniero de Importaciones

Lead Time de Importaciones

DA - DI

DI: Dia salida de
Importacion del Puerto de
Shanghai

DA: Dia arribo a Puerto
Buenaventura

Trimestral

Ingeniero de Importaciones

Lead Time de Nacionalizacion

DA - DP

DA: Dia arribo a Puerto
Buenaventura

DP: Dia llegada a planta
Provemel Ltda.

Trimestral

Ingeniero de Importaciones

Nivel de 6rdenes de compra completas
aceptadas por el proveedor

(PD/OC)*100

PD: Pedidos completos
aceptados por el proveedor
para despachar

OC: Total 6rdenes de
compra generadas al
proveedor

7. CONTROL DEL PROCEDIMIENTO

Las casillas de “elaborado por” y “revisado y aprobado por” se deben diligenciar con
Nombre, Cargo y Firma respectivamente.

REVISADO Y
APROBADO POR

VERSION ELABORADO
No. POR
Cindy Lorena Forero
0

Kelly Johanna Garcia

Alvaro Godoy

APROBACION

FECHA

MODIFICACION
REALIZADA

Primera edicién
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6.2.2 Procedimiento de compras

1. OBJETIVO
Determinar las actividades necesarias para el proceso de compras en Provemel Ltda.

2. ALCANCE
Este procedimiento aplica para todas las partes de suspensiones y direcciones
importadas en Provemel Ltda.

3. PROCESO RESPONSABLE
Compras

4. DEFINICIONES APLICABLES
DRP (Distribution Requeriments Planning): es un método basado en prondsticos que
permite conocer qué, como y cuando generar la orden de compra a los proveedores.

PUNTO DE RE ORDEN: es un método que permite saber en qué momento se debe
generar la orden de compra, teniendo en cuenta que no se puede bajar del limite
minimo de cantidad de unidades en inventario, es decir, el inventario de seguridad.
Adicionalmente, con este método se puede conocer el tiempo que durara la mercancia
disponible de Provemel Ltda.

MAKE TO ORDER: metodologia basada en los requerimientos del cliente los cuales
seran entregados tres (3) meses después de generada la orden de compra y por lo
tanto, si no lo hacen a tiempo deberan esperar a que se genere una nueva orden de
compra.

GRUPO DE PRODUCTO TIPO A: Son aquellos productos que se compran utilizando
el método de prondsticos DRP (Distribution Requeriments planning).

GRUPO DE PRODUCTO TIPO B: Son aquellos productos que se compran utilizando
el método de punto de re orden.

GRUPO DE PRODUCTO TIPO C: Son aquellos productos que se compran utilizando
el método de make to order.

COSTO DE ORDENAR: Valor que implica realizar una importacion.

OTM: Operador Logistico encargado de transportar la mercancia desde el Puerto de
Buenaventura a Provemel Ltda.
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5. DOCUMENTOS DE SOPORTE
Instructivo Planeacion de Compras Provemel Ltda.

6. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES PARA EL PROCEDIMIENTO DE COMPRAS

N° ACTIVIDAD ‘ RESPONSABLE REGISTRO OBSERVACIONES
" . L Se define el tipo de producto con el fin de
Identificar situacion . ) .
Ingeniero de Método ABC mantener un stock minimo a mantener de los

1 actual de los .

. . Importaciones productos.

inventarios

Utilizar los siguientes procedimientos.

a. Inventario al 24 de agosto de 2001.

. b. Promedio de venta de los Ultimos 8
Determinar Ingeniero de meses
2 inventario en exceso g . Método ABC i .

SU costo Importaciones c. Las cantidades en exceso es igual al
y ' inventario menos las ventas promedio
multiplicado por la cantidad de meses

de venta

Se debe tener en cuenta:

a. Promedio de venta de los Ultimos 8
meses.

b. Inventario al 24 de agosto de 20011.

c. Lacantidad de meses para vender el
inventario es igual a dividir el
promedio de ventas sobre el
inventario existente

. Otro factor importante al momento de analizar la
Determinar . . . -
. . . gestién de inventarios es la rotacion, se deben
inventario de baja . s
L Ingeniero de . tener en cuenta los siguientes aspectos.
3 rotacion usando . Método ABC  ann
o Importaciones a. Los producto tipo “A” son todos
€como rango maximo o
aquellos cuya rotacion y costos son
8 meses.
altos.

b. Los producto tipo “B” son todos
aquellos cuya rotacion es alta y sus
costos son bajos.

c. Los producto tipo “C” son todos
aquellos cuya rotacion baja y sus
costos son altos

Articulos tipo A: Consisten en el 20 % de los
e articulos que requieren el 80 % de la inversion
Clasificacion de . - .
roductos de | Ingeniero de Articulos tipo B: Consisten en el 30 % de los
4 Zcuerdo a su Img ortaciones Método ABC articulos que requieren el 15 % de la inversion
! P Articulos tipo C: Consisten en el 50 % de los
rotacion. . ) . L
articulos que requieren el 5 % de la inversion
Con esta clasificacion se pueden determinar el
tipo de control de inventario que se necesita
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para tener un nivel adecuado en los inventarios.

Determinar los Ingeniero de Andlisis de Entiéndase como Backorders los productos con
BACKORDERS 9 . disponibilidad los cuales la empresa no ha cumplido, el cual
Importaciones o . )
de producto eleva el indicador de demanda insatisfecha.
. . Andlisis de .
Determinar demanda | Ingeniero de . e Se obtiene de la demanda total vs backorders.
disponibilidad

insatisfecha

Importaciones

de producto

Elaboracioén gréafica

Ingeniero de

Pasos:

1. Multiplicar el costo unitario del
producto y el nUmero anual de
unidades demandadas

2. Determinar el porcentaje de
participacion de cada articulo en la
cantidad total de articulos

3. Determinar el porcentaje de
valorizacién en el valor total del
inventario

ABC Importaciones Método ABC 4. Organizar el porcentaje de
valorizacion en forma descendente
5. Determinar el porcentaje de
participacion acumulada
6. Determinar el porcentaje de
valorizacion acumulada
7. Realizar la grafica ABC
8. Determinar la zona ABC
Nos permite identificar que productos son ABC y
asi determinar el método de compra.
items a tener en cuenta en el control de
5 - DRP. PUNTO inventgrios: Carltidad a orQenar, pu-n-to d.e, re-
Planeacién y Control | Ingeniero de RE-ORDEN Y orden, inventario de seguridad, verificacion de
de Inventarios Importaciones MTO excedentes, verificacion de faltantes.
Control semanal, mensual, trimestral o anual
dependiendo al grupo que pertenezca.
a) Tipo A: Se utilizara un modelo contra
pronéstico; Remitirse al capitulo |l
Observar la  explicacion de este
modelo
b) Tipo B: Se utilizara un modelo de
punto de reorden esto quiere decir
. ue se mantendra& un minimo
Modelo Qe Ingenlerg de Método ABC i(:wentario de seguridad
Inventarios Importaciones

c) Tipo C: Se realizara por medio de
6rdenes de pedidos (Make to order)
del cliente debido a que estos no
representan un alto porcentaje en
ventas de la compafiia
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7. INDICADORES DE GESTION

RESPONSABLE
INDICADOR ‘ FORMA DE MEDICION FRECUENCIA DE REVISION
RI= CM/PI
RI= Rotacién de inventarios
CM= Costo de la mercancia
ROTACION DE INVENTARIO vendidas Mensual Ingeniero de Importaciones

Pl= Promedio de inventario

NC=NDC/NR*100
NDC= Numero de

NIVEL DE CUMPLIMIENTO despachos cumplidos Mensual Ingeniero de Importaciones
DEL DESPACHO NR= Ndmero total de g P
despachos requeridos
NCC=TPE/TPD
NIVEL DE CUMPLIMIENTO ;itfe:;;(gilsdaeﬁteaiggs " Anual Ingeniero de Importaciones
ENTREGAS A CLIENTES TPD= Total de Pedidos
Despachados

7. CONTROL DEL PROCEDIMIENTO

Las casillas de “Elaborado por” y “Revisado y aprobado por” se deben diligenciar con
Nombre, Cargo y Firma respectivamente.

VERSION ELABORADO REVISADO Y FECHA MODIFICACION
No. POR APROBADO POR APROBACION REALIZADA

Cindy Lorena Forero

0 Alvaro Godoy Primera edicién

Kelly Johanna Garcia
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CAPITULO VII

7. EVALUACION FINANCIERA DE LA PROPUESTA

Provemel Ltda practicamente esta incursionando en el negocio de las importaciones,
puesto que lleva poco mas de un afio moviéndose en ese mercado. Es recomendable
que se tenga una buena disposicion ante nuevos métodos de proceder en su actividad.
Esta propuesta le sugiere a la empresa nuevas alternativas de planeacion para tener
un control y veracidad en los procesos, lo que conlleva a aumentar su nivel de servicio
debido al cumplimiento de las 6rdenes generadas por el cliente, Gabriel de Colombia.

Teniendo en cuenta que la empresa por faltantes ha dejado de recibir durante los
altimos ocho meses $97.406.239 lo cual representa 14.789 unidades y tiene un
exceso en inventarios de 41.355, que equivale financieramente a un costo de
$78.422.875, se deduce que la empresa esta teniendo malas practicas en el manejo y
control de sus inventarios y compras.

7.1 Analisis Cualitativo de la Propuesta

Principalmente se debe manejar la herramienta de compras, en la cual se puede
determinar la demanda pertinente a todos aquellos productos que segun la herramienta
ABC son Tipo A, mediante la utilizacién de prondsticos. En cuanto a los productos Tipo
B se trabajara la metodologia Punto de re-orden, debido a que estos productos no son
pronosticables y los productos Tipo C se trabajardn sobre los pedidos que haga el
cliente, logrando que no exista inventario de estos producto, por lo tanto no se incurrird
en el mantenimiento de inventarios de Baja rotacion y excesos.

Considerando lo anterior se podra inferir que no existiran faltantes ni excedentes dentro
de los inventarios ya que haciendo una buena utilizacion de la herramienta, se
determinaran las cantidades requeridas en el momento adecuado para no excederse
en pedido, y a su vez el inventario de seguridad que se tenga (también considerado en
la herramienta) no permitir4 caer en backorder de producto, es decir, faltantes.

Implementando la propuesta, se lograra, ademds, aumentar el nivel de servicio, se
cumplira con los requerimientos del cliente, y finalmente esto es lo mas importante para
la empresa, tener un cliente satisfecho que continle con &nimos de mantener sus
inversiones en Provemel Ltda. Es de notar, como se muestra en el capitulo Ill, que
actualmente no se maneja un buen nivel de servicio y esto puede ocasionar la pérdida
definitiva del cliente, por tal razon, es indispensable intentar cambios que ayuden a
mejorar la imagen que tiene el cliente de la compafiia.
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Otro punto a favor de esta propuesta es la organizacion y toma de decisiones objetivas
y ho empiricas de todos los procesos del eslabdn de aprovisionamiento de la cadena.
Esto repercutira positivamente en la compafiia, pues conforme pase el tiempo tendra
mayor cantidad de registros que le permitiran afinar las herramientas de gestion de
éste eslabon.

7.2 Andlisis Cuantitativo de la Propuesta

Con la realizacién de esta propuesta se busca suministrar la informaciéon necesaria
para lograr que la empresa cambie sus métodos de planeacion que le permitiran
mejorar la actividad de importaciones.

Después de haber sugerido métodos de planeacion y sus respectivas herramientas, se
procede a demostrar financieramente la utilidad de la propuesta de la siguiente forma:
se pretende regresar a la fecha de la primera importacion recibida en enero de 2011,
debido que permite tener algunos datos histéricos para poder pronosticar la demanda,
para utilizar los métodos de planeacién propuestos en este trabajo y evaluar como
serian los costos de inventarios en exceso, de baja rotacion y backorders a la fecha en
comparacion con el método utilizado por Provemel Ltda..

Como primera medida se tuvieron en cuenta los siguientes supuestos:

1) Se realizaréa la evaluacion desde el mes de Enero de 2011.

2) S tendré en cuenta como inicializacion de la evaluacion el inventario al cierre de
Diciembre 31 de 2010.

3) Se tendréa en cuenta la importacién No. 0210.

Los pasos realizados fueron:
a) Andlisis ABC

Con la ayuda de la herramienta de Método ABC, se determindé cual seria la
clasificacion de los productos en enero de 2011, para tener conocimiento de cudles
eran los productos mas importantes del momento. Esta clasificacion se puede
evidenciar en el Anexo N.

b) Movimiento de Inventarios

En el Anexo O, se puede observar el comportamiento de los inventarios mes a mes
dependiendo de las entradas y las salidas de mercancia.

c) Se calcularon los niveles de inventario de Baja Rotacion.
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Utilizando el método de evaluacion del inventario de baja rotacidon propuesto en el
capitulo lll, se determind el comportamiento de dicho inventario con la situacién
propuesta, obteniendo los siguientes resultados:

METODO PROPUESTO METODO ACTUAL
PRODUCTOS PRODUCTOS
0a8 50 54% 32 34%
9.a 100 38 41% 51 55%
101 a 300 5 5% 10 11%

Tabla 25: Comparaciéon modelo propuesto vs modelo actual en productos de baja rotaciéon. Elaboracion propia.

En el Anexo P se evidencia la tabla de baja rotacion de la propuesta.

En la tabla 25 se evidencia que de los 93 productos por el método propuesto el 46%
de ellos son de baja rotacion lo cual significa que necesitan entre 9 a 300 meses para
ser vendidos con un promedio de ventas de 5 a 125 unidades.

También se analiza que los productos que se demoran entre 0 a 8 meses para ser
vendidos aumentaron en un 20%, mientras que los productos que necesitan de 9 a 100
y de 101 a 300 meses disminuyeron un 14% y 6% respectivamente. Esto ocasiona una
disminucion de 55.517 unidades a 29.800 unidades en el inventario, lo que representa
una disminucioén del 54% de las unidades de baja rotacion.

d) Se calcularon los niveles de inventario en exceso:

De acuerdo al método de evaluacion de inventario en exceso propuesto en el capitulo
I, se realizaron los respectivos célculos y se obtuvieron los siguientes resultados:

METODO ACTUAL

DIRECCION SUSPENSION

AXIAL TERMINAL ROTULA BRAZO

Unidades 13463 14951 11526 1415

METODO PROPUESTO
DIRECCION SUSPENSION
TERMINAL ROTULA BRAZO

Unidades

Tabla 26: Comparacion modelo propuesto Vs modelo actual en productos con exceso de inventario. Elaboracion
propia.
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En el Anexo Q se observan todos aquellos productos que segun el modelo propuesto
tienen exceso de inventario. Segun el modelo propuesto, el inventario en exceso
llegaria a 20.840 unidades lo que representa $118.558.928, es decir, disminuyd un
42% en las direcciones y un 59% en las suspensiones respecto al modelo actual
utilizado por la Empresa, el cual tiene un exceso de inventario de 41355 unidades lo
gue representa financieramente un costo de $225.339.049.

COSTO DEL EXCESO DE INVENTARIO SEGUN SUB PARTE

$ 78422875,0
$80000000,0 -~

$ 60000000,0 - $ 54207494,0

$50000000,0 - $ 49989293,0

MODELO ACTUAL

$40000000,0 - $ 43326023,0
$29760177,0 MODELO PROPUESTO

$30000000,0 -

$20000000,0 $ 24068268,0

$10000000,0 -
$ 1175349,0

$- . . . .
AXIAL TERMINAL ROTULA BRAZO

Figura 37: Comparacion modelo actual vs modelo propuesto del costo del exceso de inventario segun la sub-parte.
Elaboracion propia.

En la tabla 26 se evidencia el consolidado entre el modelo propuesto vs el modelo
actual para inventario en exceso; esto nos arroja una disminucién de unidades en las
referencias; el 65% en Axiales, 52% en terminales, 25% en rétulas y un 77% en los
brazos. Teniendo en cuenta esto, el impacto financiero es una disminucion de costos
de un 62% para los axiales, 45% en terminales, 8% en rétulas y un 96% en los brazos
como se puede observar en la figura 36, en la que se analiza la disminucién en costos
gue tiene cada una de las sub partes monetariamente. EI sub grupo mas
representativo es el de los brazos, debido a que antes de la propuesta tenia un
inventario evaluado en $29.760.349 y con el modelo propuesto disminuye a $
1.175.394 mientras que el producto que menos disminuye son las rétulas ya que con el
modelo actual tenia una inversion de $54.207.494 y con el modelo propuesto su
inversion baja a $49.989.293.
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METODO PROPUESTO

TIPO UNIDADES PRODUCTOS
A 5880 21 $ 43.210.042
B 9158 15 $ 47.191.144
c 5802 17 $ 28.157.742

Tabla 27: Distribucion en unidades, productos y costo de inventario en exceso respecto a cada uno de los grupos
ABC. Elaboracién propia con informacién suministrada por Provemel Ltda.

Teniendo en cuenta la tabla 27 se puede observar la distribucion en unidades,
productos y costo del inventario en exceso teniendo en cuenta el tipo de producto ya
seatipo A, B6 C.

Se puede observar que los productos tipo B estan representando el 43,9% del total del
inventario en exceso, con un impacto financiero de $47.191.144 representado el 40%
del inventario; lo que hace pensar que estos productos en un futuro cambien de ser
Tipo B a Tipo C;

a) Se calcularon los Backorders

De igual forma que en los incisos anteriores, se utilizd la metodologia propuesta para la
evaluacion de los Backorders y se obtuvieron los siguientes resultados:

BACKORDER MODELO ACTUAL VS BACKORDER MODELO PROPUESTO

4000 -

3500 - 3486

3210
3000 -

2500 - 2367

2000 - 2106
et BACKORDER MODELO PROPUESTO

1500 BACKORDER MODELO ACTUAL

1000 1020

500

0 L0 111
Qo
&
&
v

Figura 38: Backorder modelo actual Vs modelo propuesto. Elaboracion propia.
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El modelo actual, durante el transcurso de este afio, no ha cumplido con el 100% de
los pedidos y esto ha hecho que el indicador de demanda insatisfecha sea elevado.
Mediante la propuesta se ha evidenciado que la empresa implementando ésta
lograria tener un buen servicio a su cliente, esto se puede evidenciar en el Anexo R
donde se encuentran registrados los Backorders del periodo comprendido entre los
meses de enero a agosto de 2011. También se puede evidenciar en la figura 37 la
disminucion de unidades que se obtendria si se utiliza el modelo propuesto.

% de volumen de Demanda Insatisfecha
60% 56%
53%
50%
wv
[v)
é 40% 33% 32% BACKORDER
a 0% MODELO ACTUAL
g 30% 1 25%
w 22%
o —
x 0,
20% - 139
% 8% BACKORDER
10% - \ MODELO
0% o 0%0% L% PROPUESTO
0% - T T T T T —_ T ]
o 0 o) v o o) o o
& & v S N SN X A
& & & ) \g N N S
O Q v A S RO

Figura 39: % de volumen de demanda insatisfecha modelo actual vs modelo propuesto. Elaboracién propia.

Realizando un analisis de la figura 39 se tiene que la empresa, por concepto de
demanda insatisfecha segun el modelo actual, ha dejado de recibir $97.406.239 en los
ultimos 8 meses del afio, realizando un paralelo con el modelo propuesto se evidencia
que la empresa dejaria de recibir $18.723.596 en los 8 meses del afio. Tanto en el
modelo actual como el propuesto se evidencia que los meses de febrero y junio serian
en los que mas se dejaria de recibir la mayor proporcion de dinero. Esto es, en el
modelo actual se dejo de recirbir un total de $41.471.489, mientras que con el modelo
propuesto se dejarian de recibir $ 12.923.117. De igual manera, mientras que en el
modelo actual solo en el mes de julio se respondié con la demanda en su totalidad, en
el modelo propuesto se cumplié con los meses de abril y julio. La reduccion total
porcentual de los backorders seria de 24%.
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Valor de Demanda Insatisfecha
18.000.000 -
15905168,000
16.000.000 - $ $ 14969947,500
14.000.000 -
12.000.000 - $10873402,167
MODELO
_ $ 9774204,000
10.000.000 ACTUAL
8.000.000 - $ 8122843,000
$/7313294,000 $ 6664940,000 MODELO
6.000.000 : $6199511,667
-000. ] PROPUESTO
$ 4800273,667
4.000.000 -
5 1765343,000 $ 2307190,000
2.000.000 - S- $ 714483,000 $-¢.  $1013463,000
0 . . . . . . . ,
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO

Figura 40: Valor de la demanda insatisfecha modelo actual Vs modelo propuesto. Elaboracion propia.

b) Se calcul6 el nivel de servicio:
El nivel de servicio de Provemel Ltda con la propuesta seria de:

En la figura 40 se puede evidenciar que la empresa mediante la implementacién de la
propuesta lograria que 7 de los 8 meses del periodo evaluado respondieran con la
satisfaccion del cliente.

Satisfaccion del cliente Vs Demanda satisfecha
120% -

100% - 99%
87% === Satisfaccion del cliente segln

Provemel Ltda. (85%)

80% -

60% - ==g== Demanda satisfecha modelo
20% 449 47% propuesto
Demanda satisfecha modelo actual
20% -
0% T T T T T T T \
enero febrero marzo  abril mayo  junio julio  agosto

Figura 41: Satisfaccion del cliente vs demanda satisfecha modelo actual vs modelo propuesto. Elaboracion propia.

Teniendo en cuenta que segun el tipo A, B o C en el capitulo Il se propuso un nivel de
satisfaccion del cliente en cada uno de estos grupos. En la figura 40 se presenta el
comportamiento de la demanda satisfecha respecto a cada uno de éstos. Se debe
tener en cuenta que para el modelo que utiliza Provemel Ltda actualmente no se tiene
una clasificacion ABC para su respectivo analisis comparativo en el campo financiero.
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En la figura 41 se evidencia que los meses de febrero y julio son los de mayor impacto
financiero, puesto que en estos dos meses dejaron de recibir $12.923.117 que

representa el 69

% del total de las pérdidas donde los productos tipo A estan

representando el 42% y 45% respectivamente, los tipo B estan representando el 22% y
55% respectivamente y por Gltimo los producto tipo C un 35% y 0% respectivamente.

VALOR DE LA DEMANDA INSATISFECHA
$3500000,0 1 $3447223,0
$3000000,0 -
$ 480,0 $2652432,0
$2500000,0 - TIPO A
$ 2147841667
$2000000,0 $18
$ 1500000,0 : — ETIPOB
$1000000,0 3 ’ $703116,0
1$ 6,0
$500000,0 d210 s 4 $31038%0 = TIPOC
$- —_— BACKORDER TIPO
Enero Febrero Marzo  Abril Mayo  Junio Julio  Agosto C
Figura 42: Valor de la demanda insatisfecha segtin el modelo ABC. Elaboracién propia.

Dentro de la propuesta se definié en el capitulo Il que para los productos tipo A: la
empresa logrard un 95% de satisfaccion mientras que los tipo B y C tiene un 85% y 75

respectivamente.

50% 4
40% -

0, -
30% 20%

2% 1%

20% A
10% A

0%

% DE VOLUMEN DE DEMANDA INSATISFECHA

31% BACKORDER TIPO A

26%

0,

BACKORDER TIPO B

% 0% 0%

0% 0% 0% 0%

0% 1‘:% %

5%

1%.1‘{.;,7

B BACKORDER TIPO C

%
7%

Enero

Febrero

Marzo  Abril Mayo Junio Julio  Agosto

Figura 43: Porcentaje de volumen de demanda insatisfecha segtin el Modelo ABC. Elaboracién propia.
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Como se analiza en la figura 42 el comportamiento de la demanda insatisfecha en los
diferentes grupos baj6é considerablemente, o que permite especular que con un buen
manejo de las compras y los inventarios se obtenga una mayor satisfaccién del cliente.

Teniendo en cuenta todo lo anterior se concluye que el modelo propuesto permitird
mejorar los estados financieros de la compafia ya que al reducir los inventarios la
rentabilidad de la compafia aumentara proporcionalmente.

La satisfaccion del cliente es el punto mas importante en el andlisis financiero debido a
que si se tiene un mal nivel de servicio, la empresa peligra ya que su unico cliente
podria finalizar el contrato de exclusividad para buscar nuevos proveedores, esto
implicaria perder el 100% de su mercado. En razon a lo anterior este capitulo presento
todas las comparaciones de la situacién actual vs el modelo propuesto en torno al nivel
de servicio, el cual se ve claramente aumentado con la propuesta, y puede seguir en
mejoramiento.
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CAPITULO VIII

8. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

8.1 Conclusiones

De acuerdo a los analisis de la situacion actual de Provemel Ltda realizados y el
planteamiento de la propuesta para el proceso de aprovisionamiento en la linea de
importaciones de partes de suspensiones y direcciones, se enumeran las conclusiones
del trabajo:

La propuesta generada a la parte de inventarios ayudara a la empresa a tener
un mayor control y exactitud de las cantidades para mantener en inventario, es
decir, se podra efectuar una mejor planeacién para reducir excesos de producto
ni backorders que afecten el Estado de Resultados de la compainiia.

La propuesta generada para la planeacién de demanda ayudara a la empresa a
planear con mayor veracidad (a la que se esta trabajando actualmente) lo que
requerira el cliente en tiempos futuros, lo cual permite disminuir los excesos de
producto en los pedidos e ir eliminando los inventarios de baja rotacion dado
gue actualmente no se maneja un método de prondstico en la compafiia en el
que se puedan evaluar los errores de calcular su demanda como lo vienen
haciendo. La herramienta propuesta calcula estos errores y le informa al
usuario el prondstico que mejor se ajusta para la planificacion de su demanda.

La propuesta generada a Provemel Ltda. para planear sus compras informara a
la empresa las cantidades que deben ser pedidas por importacién, teniendo en
cuenta la clasificacién de productos en: Tipo A, B o C, el Lead Time de la
importacion, la planificacion de la demanda efectuada previamente y el
inventario de seguridad por producto. Esto permitird que se genere la orden de
compra por la cantidad de productos requerida, reduciendo la probabilidad de
excesos y faltantes.

Se proponen politicas para inventarios y compras que permiten a la empresa
tener en cuenta aspectos claves para realizar un seguimiento a los temas de,
demanda, inventarios y compras; Ademas, suministran informacién relevante
para el desarrollo de los procesos.
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e Se proponen procedimientos que permiten a los funcionarios de la empresa,
tener claro los procesos de planeacion propuestos, comprender y llevar a cabo
las actividades relacionadas en el formato para realizar procesos efectivos.

e La propuesta no requiere inversion para su implementacion. Si bien es
necesario una persona que manipule las herramientas y realice los respectivos
analisis, y este proceso requiere tiempo para alimentarlas de informacion, estos
recursos ya se tienen y no es necesario invertir mas en ellos, porque es una
tarea que ya se viene haciendo con las importaciones y por el contrario tarda
mas el proceso porque no se tiene la informacion tan consolidada y clara como
se ofrece en este trabajo.

8.2 Recomendaciones

e Manejar procesos dindmicos para planeacibn de demanda, inventarios y
compras, es decir, evaluar periddicamente si los procesos se estan
comportando adecuadamente de acuerdo a las ventas, demandas, tendencias,
evaluacion de comportamientos futuros, para determinar a tiempo si estos
requieren ser actualizados o modificados. Por ejemplo, el andlisis constante de
los productos tipo A, B, C debido a cambios en el mercado, como
obsolescencia o ingreso de nuevos productos.

e Revisar periédicamente los prondsticos para determinar si es conveniente
utilizar los métodos de prondstico propuestos o resulta mejor cambiarlos.

e Al determinar las franjas del inventario de baja rotacion se deben tener en
cuenta en el procedimiento lo siguiente:

Para la sub clasificacion de los grupos se debe dividir de tal manera que no se
tenga un inventario en un alto tiempo, un ejemplo puede ser

0a8

9a24

25a50

51 a 100

101 a 300

100



Esto quiere decir que los inventarios de baja rotacién pueden estar dentro de alguno
de los 5 subgrupos donde los productos a determinar cémo tipo A sean aquellos que
estén dentro de los 0 a 8 meses. Los productos tipo B son aquellos que estan dentro
del grupo de 9 a 24 meses y los tipo C, aquellos que se encuentran dentro del grupo de
50 a 300 meses. Esta clasificacién se debe realizar semestralmente para determinar
cudles de los productos son considerados de baja rotacion para la compaiiia, los
cuales hacen que el inventario del producto terminado sea elevado.

e Para el inventario de baja rotacibn que se tiene actualmente, que no tiene
posibilidades de convertirse en una venta, debido a que ya son productos
obsoletos, se recomienda:

o Negociar con Gabriel de Colombia para llegar a un acuerdo que
se enfoque a la venta de estos productos a terceros.

o Ampliar el mercado, es decir, los clientes para poder salir de
estos productos.

o Evaluar si resulta rentable devolver estos productos al proveedor.

o Destruirlos.

¢ Realizar reuniones mensuales con el cliente, Gabriel de Colombia, para evaluar
mutuamente como se estan moviendo los indicadores.
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