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Infroduccion

Dentro de cada organizacion una cadena de suministro estd
estructurada por todos aquellos procesos involucrados directa o
indirectamente en la accidén de cubrir las necesidades de
suministro que estas tienen. Consecuentemente, una cadena de
suministros Incluye a los proveedores, los almacenes de Materia
prima (directa o indirecta), la linea de produccion, almacenes de
Productos Terminados, canales de distribucién y el cliente final.

Por ofra parte, una cadena de suministro es diferente en cada
organizacion dependiendo de las actividades de la empresa.
Todas las funciones que participan en la dindmica de la cadena
de suministro inician desde la recepcidn y hasta el cumplimiento
de una peticion del cliente.

Una adecuada gestion de la Cadena de Suministros permite que
los principales procesos de la empresa que involucra costos,
disponibilidad y calidad para incrementar los mdrgenes y
estructurar una Cadena de Suministros eficiente y eficaz.



Capitulo |
La cadena de suministro y sus procesos
Que es la Cadena de Suministros

Una cadena de suministros representa una red de trabajo paralas
funciones de buUsqueda de material, su transformacion en
productos intermedios y acabados y la distribucidn de esos
productos acabados a los clientes (Bilington, 1993).

Una cadena de suministros puede ser definida como el conjunto
de todas las actividades asociadas con el movimiento de bienes
desde el estado de materias primas hasta el usuario final (Quinn,
1997).
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Figura 1: Cadena de suministro
Fuente: Economipedia



Diferencia entre logistica, cadena de suministro y administracion
de la Cadena

La primera diferencia que debemos de tener en cuenta es que la
logistica y su gestiobn son solo una parte de la cadena de
suministro. Como parte de la cadena de suministro, la logistica
tiene una serie de acciones asignadas.

e Gestionar el almacenamiento

e Gestionar el fransporte de las entradas y salidas de mercancias
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Figura 2: Circulo Logistico
Fuente: Economipedia

Entender que la logistica es una parte operacional es la clave
para distinguir de la cadena de suministro, la cadena de suministro
y su gestion engloban funciones de un rango superior a la de la
logistica, por eso la logistica es una parte de la cadena de
suministro. La cadena de suministro se extiende desde el inicio del
producto hasta el final de la vida de este, la cadena de suministro
engloba lo siguiente:

Desarrollo de producto

BUsqueda de materiales

Abastecimiento

Produccion



e Logistica

e Confrol y monitorizacion de logistica

e Servicio de atencién al cliente (control de entrega, etc.)

e Generacion de informacion de todas las etapas realizadas en
la cadena de suministros

e Gestion de la informacién generadas para la bUsqueda de una
mejora continua

La administracion de la cadena SC, es la integraciéon de estas

actividades mediante el mejoramiento de las relaciones de la

cadena de suministros para alcanzar una ventaja competitiva

(Ballou, 2004).

Importancia de la cadena de valor

La comprension de estos sistemas de produccion o cadena de

valor ayuda a los profesionales del desarrollo a identificar aquellas

cadenas de valor en la que los actores pueden producir mejores

productos, aumentar la creacion de empleos y reducir la pobreza,

e intervenir en esos sistemas para mejorar sus resultados.
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Figura 3: Cadena de Valor produccién de leche.

Importancia del modelo de cadena de suministro.

El modelo de referencia de operaciones es una herramienta de
aplicacion estandar para las distinfas cadenas de suministros. No
solo estandariza las definiciones necesarias para el lenguagje
comun dentro de la cadena; sino que, ademds, mediante un
conjunto de procesos estructurados permite enlazar proveedores,
productores y distribuidores hacia el cliente final. Es decir, permite
el diseno y la mejora de la cadena de suministros de la que son
parte distintas empresas y las enfoca hacia el cliente.



Tipos de Cadena de Suministros.

Cadena de suministro directa.- consiste en una compania, un
suministrador y un cliente involucrados en las diferentes dreas
de la empresa tanto integrando los productos, servicios,
finanzas e informacion, es decir, relacionados con todos los
niveles de la cadena.

Cadena de suministro tradicional.- es utilizada principalmente
pOr pequenas empresas O POor empresas que No requieran un
funcionamiento muy complejo un gran control de produccion,
ya que las decisiones son tomadas de forma independiente por
las personas involucradas dentro del proceso de fabricacion.
Este modelo solo funciona con empresas que no deben lidiar
con grandes canfidades, ni de materia prima ni de producto
acabado, y que fiene un proceso de fabricacion tradicional en
el que no se necesita un flujo de informacidon continua.
Cadena de suministro extendida.- incluye a los suministradores
de los proveedores inmediatos y a los clientes inmediatos, todos
involucrados en los en los flujos que relacionan productos,
servicios, finanzas e informaciones. Proveedores, productores,
distribuidores y puntos de venta deben establecer una
comunicacion adecuada y realizar esfuerzos de colaboracion
para sincronizar la oferta y la demanda.

Cadena de suministro compartida.- las decisiones son
compartidas, ya que las personas implicadas en la fabricacion
del producto también toman sus decisiones individualmente,
pero cuentan con una base de datos definida en la cual se
puede compartirinformacion, permitiendo tener acceso a estd
a las decisiones que se van tomando durante el proceso.
Cadena de suministro sincronizada.- se encuentran todas las
fases de la fabricacion del producto sincronizadas, es decir, se
hace un seguimiento desde la entrada de materias primas
hasta la llegada del producto al almacén como producto
terminado vy listo para su envio y venta. Este tipo de cadena
debe contar con un desarrollo de tecnologia detallado e
incorporar a sus sistemas de informacion.

Cadena de suministro complejo.- incluye a todas las
organizaciones involucradas en todas las intferacciones tanto



de productos, servicios, finanzas e informacion desde el Ultimo
suministrador hasta el Ultimo cliente.

La organizacion de los distintos tipos de cadena de suministro se

disena siguiendo un procedimiento como el siguiente:

« Definicidon del servicio al cliente final.

« Seleccidon de los procesos y organizaciones que integran la
cadena.

« Evaluacion y negociaciéon con los socios.

« Organizacién de las alianzas con los socios.

« Determinaciéon de los principales pardmetros de la
organizacion de la intfegracion de la cadena.

« Determinacion de la localizacion de los inventarios en la
cadena de suministro.

« Definicidon de los indicadores a nivel de procesos y
organizaciones de la cadena para satisfacer los pardmetros
definidos en la organizacion de la integracion.

« Seleccidon de las técnicas gerenciales para coordinar la
gestion de la cadena.

« Diseno del sistema de informacidén y comunicaciones para
interconectar a las organizaciones y procesos de la cadena
de suministro.

« Diseno de las formas organizativas de la colaboraciéon entre los

intfegrantes de la cadena de suministro.

Elaboracion de un programa de implantacion conjunta.

Fuente: (Diego Contreras, Silva Victor)

Caso Practico

WAL-MART GANA CON UNA SOLIDA ADMINISTRACION DE SU
CADENA DE ABASTECIMIENTO

Aunqgue existen muchos ejemplos de companias que ganan (o
pierden) por sus buenas o malas estrategias de cadena de
abastecimiento, quizds ninguno es mds espectacular que las
historias de Wal-Mart y Kmart. Ambas companias se fundaron en
el mismo ano, 1962. En unos anos Kmart se convirtiod en un nombre
muy familiar, mientras Wal-Mart era précticamente desconocido
a excepcion de algunas comunidades en el sur. Las tiendas Wal-
Mart se ubicaron normalmente en dareas rurales, asi que rara vez
competian con las cadenas mds grandes y mejor conocidas
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como Sears y Kmart, cuyas fiendas en su mayoria estaban
ubicadas en grandes ciudades y en los suburbios cercanos. En
1987 las ventas de Kmart eran casi el doble de las de Wal-Mart
(cerca de $25 millardos anuales contra $15 millardos anuales).
Para 1990 Wal-Mart habia alcanzado a Kmart y en 1994 sus ventas
anuales casi triplicaron las de Kmart (unos $80 millardos contra $27
millardos). Wal-Mart es ahora el minorista de descuento mas
grande de Estados Unidos, sobrepasando a Sears y Kmart. 3Cudl
puede haber sido la causa para que se registrara este giro tan
impresionante? Aunque algunos pueden senalar varios factores
que llevaron al éxito de Wal-Mart, no hay duda de que el énfasis
de la compania en una soélida administracion de la cadena de
abastecimiento fue uno de los mds importantes. De acuerdo con
Duff y Ortega (1995), al comparar las decisiones del antiguo CEO
de Kmart, Joseph Antonini, y del de Wal-Mart, Sam Walton:

Cuando el senor Antonini tomo las riendas de Kmart en 1987, tenia
las manos llenas. Ademds, sus antecesores se rehusaron a
implementar los sofisticados sistemas computacionales que
ayudaban a Wal-Mart a dar seguimiento y reabastecer la
mercancia de manera rédpida y eficiente. Un autopromotor de voz
fuerte y amplia sonrisa, el senor Antonini, invirtid prédigamente en
campanas de television a escala nacional y glamorosos
representantes como Jaclyn Smith. El senor Walton evité la
publicidad. En lugar de enfocarse en la mercadotecnia, se
obsesiond con las operaciones. Invirtid decenas de millones de
ddlares en un sistema de computadora para toda la compania
que unia las cajas registradoras con las oficinas generales,
permitiéndole reabastecer rdpidamente en los anaqueles todos
los articulos que se vendian. Invirtié también una gran cantidad en
camiones y centros de distribucion. Ademdas de mejorar su control,
esto redujo bastante los costos. El senor Antonini tfratd de estimular
el crecimiento supervisando la compra de ofros tipos de
minoristas: los articulos deportivos Sports Authority, las tiendas de
articulos de oficina OfficeMax, las librerias Borders y los clubes
Pace Membership Warehouse. Sin embargo, la diferencia menos
visible entre WalMart y Kmart empezaba a ser de gran
importancia. Los increiblemente sofisticados sistemas de lectura y
distribucion de inventario dieron por resulfado que los clientes
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nunca encontraran los anaqueles vacios o retrasos en la revision
de precios de los articulos en las cajas registradoras. Los pasillos de
Kmart, mientras tanto, estaban llenos de historias de terror en
cuanto a la distribucion. Joseph R. Thomas, quien la superviso,
comentd que, en retrospectiva, debia haberse percatado de que
habia problemas cuando encontré las bodegas llenas de
mercancia el 15 de diciembre, el apogeo de la temporada
navidena.

Aqui tenemos importantes lecciones. Estas van al centro de lo que
ha estado equivocado en el pensamiento comercial
estadounidense durante décadas. Cuando los problemas
surgieron, 3como respondid la administracion de Kmart?
Gastando dinero en mercadotecnia y adquisiciones. Wal-Mart,
por otro lado, invirtid en mejores tiendas y sistemas de logistica que
le aseguraran que los estantes de dichas tiendas estuvieran
abastecidos con lo que los clientes deseaban. Hoy Wal-Mart tiene
uno de los sistemas de intercambio electrénico de datos (IED) vy
control de inventarios mas sofisticados de la industria. La historia
de Kmart y Wal-Mart recuerda lo ocurrido con los autos japoneses
y estadounidenses. En los cincuenta y sesenta, cuando los
fabricantes de automoviles estadounidenses tenian un virtual
monopolio en gran parte del mercado de automaviles del mundo,
sddnde colocaron sus recursos los Tres Grandes? 3En producir
autos mejor disenados a un menor costo? No, en campanas
llamativas y remodelaciones cosméticas anuales. Por su parte, los
japoneses invirtieron en lo mads reciente de la tecnologia
automotriz y en sofisticados sistemas de logistica como el justo-a-
fiempo. El resto, como dicen, es historia.

11



Capitulo lI
EL pronodstico de la demanda

El prondstico de la demanda en la Cadena de Suministro

En la logistica, administrar adecuadamente esta cadena se

considera un papel fundamental para la gerencia, para ello es

muy importante tomar decisiones correctas en el momento
adecuado.

El prondstico de la demanda desempena un papel muy

importante en la Gestion de Cadena de Suministro ya que se

debe obtener los prondsticos de la demanda para ayudar a los
expertos a tomar decisiones de cdlculos de costos de produccion

y de materia prima, asi como determinar los precios de ventas

(Meza, 2016).

Se debe considerar las siguientes caracteristicas al realizar los

pronosticos:

1. Debido a que un prondstico nuca serd exacto, este deberd
incluir a parte del valor esperado, asi como la medida de error.

2. Considere pronosticar en corto plazo, el hacerlo de esta
manera reduce elrango de error que silo hacemos a mediano
o largo plazo.

3. Los prondsticos agregados (con diversa informacion e
involucramientos de varias fuentes como clientes,
proveedores e instituciones relacionadas al producto) suelen
ser mds exactos que los desagregados, su desviacion estdndar
es menor y ayuda a tener una mejor precision.

4. Sila compania que va a realizar un prondstico se encuentra
muy arriba en la cadena de suministros, es de suma
importancia que considere la elaboracidon de prondsticos
colaborativos, esto con el fin de evitar que se distorsione la
informacion y se agrave su error.

Para tener un buen prondstico, debemos evaluar la informacién
proporcionada del comportamiento del pasado de la empresa
de nuestros clientes, esto quiere decir: el cobmo se comportd el
mercado en el pasado ya que nos dard una guia de como se
podria comportar en un futuro. Otro aspecto importante que
considerar dentro del prondstico de la demanda, son los factores
que se relacionan entre los cuales podemos mencionar:

1. Demanda pasada

12



Tiempo de espera para reabastecer

Publicidad

Descuentos

Situacion econdmica del entorno

. Andlisis de la competencia

Ciclo de vida del producto

El ciclo de vida del producto representa las diferentes etapas

comerciales: desarrollo, introduccion, crecimiento, madurez y

declive, por las que pasa la mayoria de los bienes de consumo.

Desde el punto de vista de la gestion del inventario, el ciclo de

vida del producto es uno de los patrones de demanda mds

importantes, junto con la estacionalidad o la tendencia, de las
que se debe dar cuenta para poder mantener los niveles de

servicio deseado deseados (Collgnon J., 2012).

Podemos mencionar 2 tipos de teorias econdmicas:

1. La teoria econdmica cldsica que se puede establecer casi

para cualquier producto, establece que un producto pasado la

etapa de desarrollo, atraviesa 4 etapas comerciales:

+ Infroduccién, etapa en la cual se conoce muy poco vy sélo
existe un conocimiento limitado del producto en el mercado.

+ Crecimiento, etapa en la cual mds clientes potenciales se
convierten en clientes reales al descubrir el producto. En este
punto es donde aparecen los competidores, y a la larga limitan
el crecimiento.

+ Madurez, etapa en el cual se alcanza cuando el crecimiento se
detiene, pero las ventas se mantienen estables, debido a que
se encuentra un equilibrio comercial entre los productos y sus
competidores

+ Declive, etapa en la cual se ven nuevos productos mds

competitivos y el producto actual comienza a erosionar

gradualmente las ventas. El declive puede ser acelerado si el
producto es eliminado activamente del mercado.

oA LN
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CICLO DE VIDA DEL PRODUCT

4 INTRODUCTION CRECIMIENTD MADUREZ : DECLIVE

VENTAS

TIEMPD

Figura 4: Ciclo de vida del producto.

2. La teoria econdmica de los productos de entretenimiento y
moda que se acomoda a un ciclo de producto diferente, ya que
sigue un patrén muy especifico que no se ajusta del todo a la
visidon del ciclo de vida cldsico, para estos productos la conciencia
del mercado generalmente se genera a priori, incluso antes que
comience la venta. Asi sus ventas llegan a su pico maximo en el
momento del lanzamiento y luego descienden rdpidamente. Sin
embargo, se observan también dos momentos repentinos en alza:

Un primer pico estacional (Navidad)
Un segundo pico causado por la época de descuentos

Después de estos dos picos, las ventas de ese producto
generalmente solo continlan disminuyendo vy los picos
estacionales posteriores son en general insignificantes
comparados al primero (Collgnon J., 2012).

14
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Figura 5: Ciclos de producto estacionales.

Métodos de Pronésticos

Es un proceso que consiste en utilizar datos pasados para

determinar acontecimientos futuros. Los prondsticos a menudo

son utilizados para poder predecir la demanda del consumidor de
productos o servicios, aunque se pueden predecir una amplia
gama de sucesos futuros que pudieran de manera potencial influir
en el éxito. Pronosticar es el arte y la ciencia de predecir los
eventos futuros, puede involucrar el manejo de datos histéricos
para proyectarlos al futuro, mediante algin tipo de modelo

matemdtico, puede ser una prediccion del futuro subjetiva o

infuitiva o bien una combinacion de ambas, es decir, un modelo

matematico ajustado por el buen juicio de un administrador (Gil

E., 2010).

Podemos clasificar los métodos de prondsticos de la siguiente

manera:

a. Cualitativos.- Basados principalmente en el juicio humano, son
utilizados cuando no se cuenta con suficiente historial.

b. Series de tiempo.- Utilizan datos histdricos de la demanda. Son
utilizados cuando no existe mayor variacion de la demanda de
ano tras ano.

c. Causales.- Se utilizan cuando el prondstico de la demanda
tiene gran relacion con factores del ambiente exterior tales

15



como comportamiento de la economia, tasa de interés, tipo de
cambio, etc.
d. Simulacion.- Estos imitan las preferencias del cliente y son una
mezcla de los métodos de serie de tiempo y causales.
En ocasiones es dificil determinar el tipo de modelo de prondstico
a utilizar, sin embargo, importante es recalcar que en cualquier
método de prondstico siempre existe un elemento aleatorio que
no puede ser explicado por los patrones de la demanda histérica,
por lo cual podemos decir que cualquier demanda observada
estd compuesta por un componente sistémico y en otro aleatorio,
y se representa de esta manera:

Demanda observada(O)=Componente sistémico(S)+Componente aleatorio (R).

El componente sistémico medird el valor esperado de la
demanda al cual llamaremos nivel, el nivel a su vez es la
combinacion de la tasa de crecimiento o decremento para el
siguiente periodo, también se considera la estacionalidad que son
las fluctuaciones estacionales.

El componente aleatorio es la parte del prondstico que se desvia,

es el error. Existe un método bdsico para poder pronosticar la

demanda, el cual estd compuesto por 5 elementos que a

continuacioén describimos:

1. Entender el objetivo del prondstico. Aqui debbemos tener bien
claro qué tipo de producto y cantidades debemos producir,
debemos entender a qué partes afectard el prondstico
(clientes, proveedores).

2. Integrar la planeacién y el prondstico de la demanda a través
de la cadena de suministro. Al igual que lo mencionamos en el
punto pasado, es importante involucrar a todos los elementos
que conforman la cadena de suministro.

3. Pronosticar al nivel apropiado de agregacion. Se refiere a no
omitir considerar ningun elemento de la cadena de suministros.

4. Establecer medidas de desempeno y error para el prondstico.

Métodos para pronosticar por medio de series de tiempo

En el andlisis de las series de tiempo, las mediciones pueden

hacerse cada hora, diario, a la semana, cada mes, anualmente

0 en cualquier otro intervalo regular de tiempo. Aunque los datos
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de las series de tiempo suelen mostrar fluctuaciones aleatorias, Ias
series de tiempo también muestran un desplazamiento o
movimiento gradual hacia valores relativamente altos o bajos @
través de un lapso largo.

Tendencia (componente de muy Ilargo plazo).- este
desplazamiento gradual de la serie de tiempo se le conoce como
la tendencia de la serie de tiempo.

2600 |-

2200 |-

1800 |-

Ventas mensuales (unidades)

Figura 6 Método de prondstico por tendencia

Ciclico (componente de largo plazo).- Toda sucesién recurrente
de puntos que caiga abajo y arriba de la linea de tendencia y
gue dure mds de un ano puede atribuirse al componente ciclico
de la serie de tiempo. En la figura las observaciones son anuales.

Los ciclos se indican mediante la secuencia
de observaciones por encima y por debajo de
la linea de tendencia

Volumen

Linea de tendencia

Tiempo

Figura 7: Método de pronéstico ciclico
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Estacional (componente de corto plazo).- Pairon de cambio que
se repite ano con ano en el mismo numero de periodos. Las
Fuerzas que afectan y explican estacionalidad son las siguientes:

*Periodos escolares *Periodos vacacionales
*Productos de estacion *Estaciones del ano

180

160 -

140

120 A

100 4

80

60

81 82 83 84 8 86 8 88 8 90
—— MURPHY

Figura 8: Método de prondstico estacional

Irregular (componente de muy corto plazo).- Este componente
representa la variabilidad aleatoria en las series de tiempo y es
resultado de factores a corto plazo, imprevistos y no recurrentes
que afectan a la serie de tiempo. Como este componente
representa la variabilidad aleatoria en las series de fiempo, es
impredecible; no podemos intentar predecir su impacto en las
series de fiempo. Las Fuerzas que afectan y explican
estacionalidad son las siguientes:

*Cambios climdaticos *Desastres naturales

*Huelgas *Hechos fortuitos
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15 § : D, Kot . .
= I Serie de tiempo real Prondésticos del promedio

movil de tres semanas

20 1

Prondstico de
la semana 13

0 | 2 3 4 5 6 7 $ 9 1011 12 13

Semana

Figura 9: Métodos irregulares

Métodos de suavizacion

El objetivo de cada uno de estos métodos es ‘“suavizar” las
fluctuaciones aleatorias causadas por el componente irregular de
las series de tiempo, por lo que se conocen como métodos de
suavizacion.

Los métodos de suavizaciéon son fdaciles de usar y por lo general
proporcionan un alto nivel de precision para prondsticos de corto
alcance como un prondstico para el siguiente periodo.

Uno de los métodos, la suavizacion exponencial, tiene requisitos
de datos minimos y por tanto es un buen método para usar
cuando se requieren prondsticos para cantidades grandes de
articulos.

Promedios Mdviles (simples de orden K)

El método de los promedios modviles utiliza el promedio de los k
valores de datos mds recientes en la serie de tiempo como el
pronostico para el siguiente periodo. El término maovil indica que,
mientras se dispone de una nueva observacion para la serie de
tiempo, reemplaza a la observacion mds antigua de la ecuacion
anterior y se calcula un promedio nuevo. Como resultado, el
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promedio cambiard, o se moverd, conforme surjan nuevas
observaciones.

Yt: observacion en el periodo 1.

Ft: prondstico para el periodo 1.

Promedios Méviles (simples de orden 3)

Se promedian solo las Ultimas observaciones y el orden se
determina a priori. Un orden grande elimina los picos (suaviza) y
un orden pequeno permite seguir muy de cerca los cambios de
corto plazo.

Yo+ Yo tY,
3

Ft+l

Ejiemplo:
Litros de gasolina vendidos por semana (en miles)
Grafico Secuencias Cronologicas

S 8

venta nafta (miles de litros)
=
-
|

o, . . . P BRI | — e
0 2 4 6 8 10 12
semana
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Valor de la Prondstico del Error de Error de prondstico

Semana  serie de tiempo promedio mévil pronostico al cuadrado

1 17

2 21

3 19
4 23 19 4 16
3 18 21 -3 9
6 16 20 -4 16
7 20 19 1 1
8 18 18 0 0
9 22 18 4 16
10 20 20 0 0
11 15 20 -5 25
12 22 19 3 9
Totales 0 92

e=Y,- F, : residuo (error de pronostico) en el periodo t

L Serie de tiempo real - Prondsticos del promedio
, vl die tres semanns
M=
151 Pronéstico de
la semana 13
10 |
i I i L L 1 i L L i i i L
0 | 2 3 4 5 f T B 9 10 11 12 13

SEMnS

Una consideracion importante en la seleccion de un método de
elaboracion de prondsticos es la precision del prondstico. Desde
luego, queremos pronosticar que los errores sean menores. Las
Ultimas dos columnas de la tabla que contienen los errores de
prondstico y los errores de prondstico al cuadrado, se pueden
utilizar para desarrollar medidas de la precisidon del prondstico.
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Efectividad del pronéstico de la demanda

El querer conocer lo que ocurrird en el futuro, de acuerdo con los
eventos histéricos, es una costumbre muy anfigua en el ser
humano. Es una preocupacion que existe en todo individuo, en
toda persona con inteligencia e informaciéon bdsica. La gestion
eficiente de la cadena de suministro, implica, desde luego, el
establecimiento de prondsticos que posibiliten una toma de
decision mds acertada a las condiciones del mercado y el
establecimiento de una estrategia apegada a la realidad. El
prondstico de la demanda afecta a todos los eslabones de la
cadena, desde el abastecimiento, produccién, control de
inventarios en almacén, distribucion, fransporte, la presencia del
producto en anaquel, y hasta la entrega al usuario final.

Modelos Tendenciales

Por otro lado, podemos hacer prondsticos con tendencia lineal,
logaritmica, potencial, polinomial y exponencial, que
generalmente dependerd del comportamiento de las ventas, es
decir las ventas tienen que ajustarse a dichas tendencias.

Figura 10: Graficas de modelos tendenciales

Ejiemplo:

En nuestro caso, la demanda en cuestidon tiene una tendencia
lineal, el cual pronosticaremos para los proximos 10 meses
mediante el método de '"Tendencia Anual Movil' (TAM), que
consiste en sumar las ventas del mes actual mds las acumuladas
de los Ultimos 12 meses, a lo que le restamos la cifra de ventas del
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ano anterior durante ese mismo mes, por ejemplo, para la cifra
9865 corresponde a la suma de los primeros 6 datos
(1000+987+1002+1324+1562+1890), asi sucesivamente hasta el
periodo 14. Luego se hace una regresion simple de las ventas y los
periodos, se toma la ecuacion lineal (ver imagen 12), se
reemplaza para todos los valores de X (periodo mensual) a partir
del periodo 15 hasta el 24 (ver la columna del TAM). Una vez
estimado la tendencia para 12 meses (linea verde de imagen 11)
se procede a pronosticar las ventas respectivas parao mismos
anos (ver columna de ventas, cifras en rojo), donde el
primer valor pronosticado es 2315 (de la primera estimacion
18359.8-18245+2300), este Ultimo corresponde a | primer pico (ver
imagen 13).

Periodo ventas TAM
(mensual)

1 1,000
2 987
3 1,002
4 1,324
5 1,562
6 1,890
7 2,100 9,865
8 2,200 11,065
9 2,300 12,378
10 1,890 13,266
11 1,569 13,511
12 2,560 14,509
13 3,214 15,833
14 4512 18,245
15 2315 18359.8
16 3,361 19421
17 2.951 20482.2
18 2,630 21543 4
19 3,621 22604.6
20 4275 23665.8
21 5,573 24727
22 3,376 25788.2
23 4 422 26849 .4
24 4012 27910.6

Figura 11: Pronostico de ventas por TAM
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34.000

w—Seriesl
29.000

Lineal (Series1)

24.000

19.000

14.000

9.000
5 10 15 20 25 30

Figura 12: Linea de tendencia

Finalmente tenemos la grafica con las ventas proyectadas para
los siguientes 10 meses,

6.000

—Ventas

5.000

4.000

3.000

2.000 2.31

1.000

0
0 12 3 456 7 8 9 101112131415 1617 1819 2021 22 23 2425

Figura 13: Pronostico de ventas por TAM

Andlisis de escenarios

Muchas veces la demanda futura de un producto se relaciona
con el comportamiento de ciertos factores del mercado. De ser
asi, podemos pronosticar las ventas futuras estudiando dicho
comportamiento. En esencia, el andilisis de los escenarios consiste
en determinar cudles son esos factores y en medir luego sus
relaciones con la actividad de ventas.
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Para utilizar bien este tipo de andlisis se requierel) seleccionar los
factores apropiados del mercado y 2) reducirlos al minimo.
Cudnto mas sean los factores, mayores probabilidades habrd de
estimaciones erroneas y mas dificil serd precisar cudnto influye
cada uno en la demanda.

Podemos traducir el comportamiento de los factores del mercado
aplicando los métodos estadisticos conocidos como “método de
derivacion directa” y el llamado "andlisis de correlacion”
(Lindgren, 2003).
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Capitulo llI
Control de inventarios

Infroduccion a la administraciéon del inventario en la Cadena de

Suministro

sPor qué mantener inventario?

e Economias de escala. Pedir o producir lotes grandes
probablemente sea mds barato que hacerlo en pequenos
lotes.

* Incertidumbre. Las incertidumbres en la demanda, en el
tiempo de demora y en el abastecimiento. Todas ellas nos
obligan a conservar inventarios.

* Especulacion. Los inventarios pueden  acumularse
anficipdndonos a una elevacion en su valor o costo.

e Transporte. Dirigir inventarios que estdn en transito de un lugar
a ofro.

e Suavizamiento. Los inventarios suavizan un patron de
demanda irregular.

e Logistica. Restricciones del sistema que pueden requerir
mantener inventarios.

e Costos de confrol. Mantener un inventario puede disminuir los
costos que se necesitan para monitorear un sistema. (Por
ejemplo, puede ser mds barato hacer pedidos anuales vy
guardar las unidades, que realizar pedidos semanales vy
monitorear de cerca los pedidos y las entregas.)

MODELOS DE
INVENTARIO

> e
Estocasticos Deterministas

Estacionarios : Estaticos:
Demanda constante Demanda
constarnite

Dinami
Demar
variable en e
tiempo

Figura 14: Tipos de modelo de inventario
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Técnicas de control de inventarios bajo demanda constante

Es un método que, fomando en cuenta la demanda determinista

de un producto (es decir, una demanda conocida y constante),

el costo de mantener el inventario, y el costo de solicitar un

pedido, produce como salida la cantidad optima de unidades a

pedir para minimizar costos por mantenimiento del producto.

Demanda constante: se caracterizan porque no responden

faciimente ante estimulos; por ejemplo, el consumo de sal no

responde facilmente a los efectos de la publicidad.

Modelo de lote econémico EOQ (Economic Order Quantity): se

trata de una de las mds comunes técnicas en materia de

optimizaciéon de inventarios, basado en los siguientes puntos.

e La demanda es conocida y ocurre a una tasa constante.

e Los productos tienen una duracion suficiente.

e Se utiliza un sistema de monitoreo continuo.

e Todos los costos permanecen constantes en el tiempo

e Eltiempo de espera entre la emision de la orden vy la llegada de
esta (lead - time) es igual a 0.

El entforno constante que describe el modelo EOQ supone la

siguiente observacion. “LA POLITICA OPTIMA PARA ORDENAR ES LA

MISMA CANTIDAD CADA CIERTO PERIODO DE TIEMPO".

Esta observacion permite construir el siguiente modelo:

Cantidad a
ordenar (Q)
Tasa de uso
Inventario
2 ‘/ disponible
b promedio (Q/2)
g /
£
@
2N S N S ISR, NS —
©
=
=z
Inventario . 0

Figura 15: Modelo EOQ

Es la grdfica representativa del modelo, la grafica dientes de
sierra. Fija entonces en que justo cuando el nivel de inventario
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llega a 0, inmediatamente se reabastece llegando a Q unidades.
La tasa de uso o consumo del inventario es asi, debido a que la
demanda es constante. Asi a fravés del tiempo. Las variables que

participardn en su calculo:

« Q= Cantidad de unidades por orden de pedido

« Q*= Cantidad o6ptima de unidades por orden de pedido,

también conocido como EOQ.
o CT= Costo total
o« D=Demanda de unidades
o C= Costo por unidad
o S=Costo de ordenar

« H= Costo de mantener inventario (por lo general se toma como
un porcentaje de la unidad de inventario, por ende te podrds
encontrar con H=IC, donde i es el porcentaje del costo de
mantener y C como dijimos antes, el costo por unidad.

o d=Demanda diaria promedio.

o T=Tiempo de enfrega o lead time
« N=Numero esperado de ordenes
« R=Punto de reorden

FORMULAS
Formulas
2D
H
ias de trabajo por ano
N
dL
Figura 16: Formulas EOQ
Siendo:
Costo Anual Costo Anual Total de Costo Anual
Total de = Almacenamiento + Total de Ordenar
Inventario
CT = DC + (D/Q)*S

Costo Anual

+ Total por item

+ (Q2)*H
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Ejiemplo:

Almacenes El Foco, es una empresa que ofrece soluciones de
iluminacion para calles y hogares, la empresa no fiene un confrol
especifico de inventario, por lo que busca reducir su costo de
inventario determinando la cantidad opfima de pedido de
bombillos estandar.

1.
2.
3.

La demanda (D) es de 1200 unidades por ano.

El costo de ordenar (S) es de 20 por orden.

El costo anual de mantener (H) por unidad es de 0,3 por
unidad.

Dias de trabajo al ano: 240 dias.

., |2Ds _ [2(1200)(20) _ 48000_400
Q= H 0,3 1 03

v 1200
© 400

Dias de trabajo por aio 240

R D 1200 80 = 400
= * EE e— =
Dias de trabajo al aio 240

Costo de ord ‘—DS—120020—60
osto de o1 enar—a =200 20=

400
T2

Costo de mantener = 0,3 =60

S

D
Costo total = DC + aS + %H = 24000 + 60 + 60 = 24120

La cantidad optima del pedido (Q*) es de 400 unidades orden, y
gue en el ano se realizaran 3 érdenes de pedido (N), cuyo tiempo
entfre una y ofra serd de 80 dias (L). La empresa sabe que debe
colocar una orden de pedido justo cuando el inventario llegue a
un nivel de 400 (R).
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Nivel de servicio, inventarios de seguridad e incertidumbre en la

demanda

La incertidumbre de la demanda estd vinculada a la capacidad

de pronosticar la demanda de un producto. Existe una serie de

iniciativas colaborativas para enfrenta la incertidumbre y mejorar
el desempeno de las cadenas de suministro y la exactitud de los
prondsticos.

El nivel de servicio, estd asociado a la disponibilidad de un

producto o ala confiabilidad del cumplimiento en un cierto plazo.

En dependencia de ello, el nivel de servicio puede expresarse

como:

a) El porcentaje de veces que se satisfacen las solicitudes de los
clientes sin presentarse ruptura de stocks. En este caso el
concepto esta asociado a disponibilidad.

b)El porcentaje de veces que los plazos acordados con los
clientes son cumplidos. En este caso el concepto estd asociado
al desempeno.

Inventario de seguridad, dispone de las siguientes caracteristicas:

a) Es una proteccién ante la incertidumbre

b) La incertidumbre puede provenir de delante de la cadena de
suministro (mercado, clientes) o bien de afrds (proveedores,
maquiladores).

c)Para determinarlo hay que conocer la variacion entfre un
desempeno estdndar o promedio con los datos historicos
reales.

d) No es un dato fijo y eterno, debe reducirse eliminarse conforme
los factores de incertidumbre se confrolen y posterior a ello
disminuyan o desaparezcan.

Técnicas de control de inventarios bajo demanda aleatoria

Un inventario estocdstico o probabilistico presenta una demanda

o tiempo de entrega desconocido (es aleatorio), por lo que esta

demanda o tiempo es expresado a través de una variable

aleatoria.

Partiendo de esto se han creado diversos modelos de inventario

probabilisticos multiperiodos clasificados segun la forma en que se

revisa el inventario, modelos en los cuales la variacion se debe a

la incertidumbre y no a causas predecibles. La clasificacion
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propone distinguir entre modelos de revision continua vy revision
peridodica; como por ejemplo:

En las tiendas al menudeo se maneja revision periddica cuando
un arficulo de reponer cada semana o cada mes, o revision
continda si se repone cuando el inventario se reduce por debagjo
de un determinado nivel.

Sistema de revisidon continda.- también conocido como sistema
de punto de reorden, sistema de cantfidad fija o modelo Q. Los
modelos clasificados en este sistema se caracterizan por que se
realiza un pedido cuando el inventario llega a un nivel
determinado. Eso implica que se controla el inventario restante de
forma frecuente y en muchos casos, cada vez que se hacen
retiros de un articulo para determinar si se debe generar un nuevo
pedido.

En resumen; la cantidad es fija, el tiempo es variable. (Modelos de
Gestion de Inventarios para Demandas Aleatorias, Diego
Saldarriaga, 2013)

Cantidad )

Puntoe de reorden

Tiempo

Figura 17: Modelo SQ

La figura representa el proceso del nivel de inventario con
respecto al tiempo. Notese como la cantidad de pedido Q se
considera fija y predeterminada con anterioridad, pero L1 y L2
pueden ser diferentes. Asimismo, Q se calcula con base en algun
método, incluyendo la cantidad econdmica de pedido
estudiada.

Este modelo requiere:

1. Elintervalo entre pedido varia pero la cantidad a pedir es fija.
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2. Las ordenes se hacen exactamente cuando los niveles de
inventarios estdn en el punto s o punto de reorden.

3. Los pedidos diferentes que estén en curso se reciben en la
misma secuencia en que fueron ordenados.

4. Este tipo de modelos puede garantizar un mejor nivel de servicio
con menor inversion.

Punto de Reorden (s).

Sistema T, s, M

Sistema Q con Nivel Maximo s,M (Min — Max)

M

Cantidad
Ql ‘\TU: 03 | o+
_I_\ ) Optimo

- - - - -
Ltl L2 TIiempo

Figura 18: Modelo s, M

Revision Periodica Cantidad Variable - Sistema T, M

M

 REGERTtat o a mk R e o e O e O e e (i - e
Cantidad Q ol Q2 ‘I Q3
1
l L 1 "
Q >
Q1 1
' ' 1
' [ :
! 1
! '
' l ] !
' ' '
' Lt ' !
v T . T L -
£ = G " i iempo
§ - Perviodo de - e |
revision | T

Figura 19: Modelo T, M
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Técnicas para el control de inventarios dindmicos

Los modelos dindmicos de inventarios llamados a menudo
modelos de inventarios para periodos multiples, son un fipo
importante de modelos que se prolongan de un periodo al
siguiente.

En donde tenemos los siguientes datos:

t= 1,... T periodos de estudio

dt = demanda al comienzo del periodo 1 (ud)

ct(Qt) = coste de compra (y de pedido) de QT unidades en el
periodo t

ht (It) = coste de almacenamiento de It unidades durante el
periodo de t
Variables:

Qt cantidad a comprar al comienzo del periodo t (ud)
It nivel del inventario al final del periodo t
lo inventario inicial (ud)

Planteamento general -

min Z[C,(Q,) + h(L)]

Q{"'lc—x =d_.+l, vt A
Q.1,>0 i '

Figura 20: Planteamiento general
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Capitulo IV
Centros de distribucién, alimacenamiento y manejo de
materiales
Sistemas de almacenamiento
El almacenaje es el conjunto de actividades que se realizan para
guardar y conservar articulos en condiciones optimas para su
utilizacion desde que son producidos hasta que son requeridos por
el usuario o el cliente.
Dentro del sistema global del manejo de materiales, el sistema de
almacenaje proporciona las instalaciones, el equipo, el personal,
y las técnicas necesarias para recibir, almacenar, y embarcar
materia prima, productos en proceso y productos terminados. Las
instalaciones, el equipo y técnicas de almacenamiento varian
mucho dependiendo de la naturaleza del material que se
manejara.
Para disenar un sistema de almacenagje y resolver los problemas
correspondientes es necesario tomar en consideracion las
caracteristicas del material como su famano, peso, durabilidad,
vida en anaqgueles, tamano de los lotes y aspectos econdmicos.
Se incurre en costos de almacenamiento y recuperacion, pero no
se agrega ningun valor a los productos.
Porlo tanto, la inversion en equipos de almacenamiento y manejo
de materiales, asi como en superficie de bodega, deberdn tener
como base la reduccion mdxima de los costos unitarios de
almacenamiento y manejo.
También debe considerarse el control del tamano del inventario y
la ubicacidon del mismo, las instrucciones sobre las inspecciones de
calidad, las medidas relativas al surtido y empaque de pedidos, el
andamiaje y nUmero apropiado de andenes para recepcion y
embarque, asi como el mantenimiento de registros.
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CICLO DE ALMACENAMIENTO

Figura 21: Ciclo de almacenamiento

Razones para almacenar

Existen cinco razones bdsicas por las que una compania realiza
actividades de almacenamiento:

1. Reduccién de los costos de transporte- produccion.- El
almacenamiento y el inventario asociado al mismo son dos
factores que generan nuevos gastos. No obstante, ese aumento
de costos se compensa con la disminucidon de los de transporte y
produccion, ya que se mejora la eficiencia de ambos procesos.
2. Coordinacion entre el suministro y la demanda.- Las
companias que tienen una produccién de cardcter estacional y
una demanda racionalmente constante suelen tener problemas
de coordinacion entre la demanda y el suministro. Un ejemplo de
esta situacion son las empresas de alimentacion, ya que, para
mantener su oferta de frutas y vegetales enlatados, deben
almacenar toda su produccién en las épocas de recogida con el
fin de abastecer el mercado el resto del ano. Siempre que sea
demasiado costoso coordinar de forma precisa la demanda y el
suministro es necesario el uso de almacenes.

3. Precio de los productos.- Aquellas mercancias y articulos que
experimentan grandes variaciones en el precio de un periodo a
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otro, (Cobre, acero, petrdleo) pueden obligar a las companias a

hacer compras de los mismos por adelantado, de modo que se

obtengan a precios mds bajos, compensando asi el costo de los

almacenes necesarios para su mantenimiento.

4. Apoyo al proceso de produccion.- El almacenamiento puede

formar parte del proceso de produccidn. La fabricacidén de ciertos

productos como quesos, vinos o licores, requiere un periodo de

almacenamiento para su maduraciéon. No obstante los

almacenes no solo sirven para guardar el producto en esta fase

de su fabricacién, sino que también sirven para mantener el

depdsito la mercancia libre de impuestos hasta el momento de su

venta. De esta manera la compania puede retrasar el pago de

los impuestos hasta que el producto sea vendido.

5. Apoyo al proceso de comercializacion.- La comercializacion

generalmente se ocupa de cudndo y como estard disponible en

el mercado. Aqui el almacenamiento se emplea para dar valor a

un producto, de modo que si se almacena el mismo cerca del

cliente, el tiempo de entrega, por ejemplo disminuye. Esta mejora

en el servicio al comprador puede producir un incremento de las

ventas.

Actividades

Las actividades que se redlizan en los almacenes varian de

acuerdo con la cantidad y las caracteristicas de los materiales, sin

embargo, dichas actividades suelen incluir los siguientes

procedimientos generales:

1. Descargar los vehiculos que ingresan

2. Acumular el material recibido en una zona de andamiagje

3. Examinar la cantidad y la calidad del material y asignarle un

lugar de almacenamiento

4. Transportar el material al lugar de almacenamiento

5. Retirar el material de su lugar de almacenamiento y colocarlo
en la linea de surtido de pedidos.

. Llenar las érdenes de pedido

. Clasificacion y empaque

. Agrupamiento para embarque

. Carga vy verificacion de los vehiculos que egresan

N0 00 N O
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Figura 22: Slsiemus de almucenamlento

Procesamiento de la orden

Toda organizacion debe coordinar una serie de actividades en
la cadena de suministro con tres objetivos: mejorar su servicio,
reducir costos e incrementar la rentabilidad.

Proveedores

Procesos logisticos “inbound” Procesos logisticos “outbound”
Fulfillment (cumplimiento de pedidos)

Figura 23: Procesamiento de érdenes
Si bien las tecnologias de la informacion juegan un papel muy
relevante en toda la cadena de suministro, este documento se

enfoca principalmente en la parte del proceso relacionado con
la operacion entre empresa y cliente — usuario final.
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Elementos fundamentales de un proceso de cumplimiento.

Entregar los productos a tiempo en todas las ocasiones.
Evitar que el cliente tanga comentarios tales como “ordené el producto
Rapidez hace mas de X semanas y ain no lo recibo.”

Entregar el producto exacto en las condiciones ofrecidas.
Evitar que el cliente tenga comentarios tales como “ordené esto y me
entregaron aquello” o “recibi el producto roto.”

* Mantener la rapidez y precision conforme aumentan los volimenes
de negocio, incluso en momentos especificos como la temporada
Escalabilidad navidena.

Informar al cliente, dar seguimiento a las 6rdenes, recibir
retroalimentacion y asegurar niveles de satisfaccion (incluyendo
opciones de devoluciéon y rembolso), ademas de ofrecer el servicio
de “tracking” o seguimiento a la orden.

Figura 24: Procesos de cumplimiento.

Pasos generales en el cumplimiento de drdenes.

El cliente . - Selleva
roaliza El comercio Se rea'llza a cabo

la compra recibe QRO seguimiento

en el sitio la orden
Incluye mensajes Incluye selecciony Incluye recoleccion, Incluye proceso
alosclientesy empaquetamiento, dependiendo de devoluciones
procesamiento segun el modelo el modelo de (logistica inversa) y
de pagos. de distribucién. distribucion. retroalimentacion.

Figura 25: Cumplimiento de érdenes.

Unidades de almacenamiento y flujo de productos

Hay algunas consideraciones acerca de la organizacion de
unidades de almacenamiento. La decision dependerd de la
importancia relativa del control estrecho del material, los ahorros
de mano de obra, de energia y los costos de capital.
Identificacion de la Ubicacion

La coordenada XYZ de cada ubicacion de almacenamiento se
identifica con un codigo alfanumérico. Primero se identifica el
estante con una letra (2, si hay mds de 26 estantes). Luego, la
posicion del estante se identifica con el nUmero, se empieza con
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una pared y los niUmeros se mantienen alineados para todos los
estantes, posiblemente alfernando numeros en algunos estantes si
es necesario. Finalmente, la dimension vertical se identifica con
una letra: A si esta sobre el piso. Por tanto, una clave M67C
significa estante M, 67 espacios desde una pared y nivel 3 hacia
arriba.

Figura 26: Coordenadas de almacenamiento

Clasificacion:

La clasificacion en grupos es un requisito previo para el desarrollo
de un sistema de nomenclatura.  En muchas fdbricas, los
agrupamientos principales de los materiales seguirdn el orden de
las cuentas que figuran en el balance general, ligando asi el
almacenamiento con el sistema de contabilidad. Los
agrupamientos principales de los inventarios en el mayor son:

1. Materias primas

2. Trabajos en curso

3. Piezas fabricadas

4. Piezas compradas, acabadas

5. Productos acabados

6. Suministros
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Nomenclatura y simbolos:

Las designaciones de una nomenclatura de materiales
reemplazan largas descripciones por medio de palabras por
signos cifrados. Siempre que haya que mencionar con frecuencia
un nombre largo se empleardn abreviaciones, apodos o iniciales.
La forma particular de la abreviacidn o el simbolo carece de
importancia, pero es esencial que esas designaciones satisfagan
los siguientes requisitos: ¢ Encajar en la clasificacion de los
materiales

e Ser concreto y claro

» Ser sencillo y breve

* Que se comprenda y se acepte en toda la fdbrica

* Que no haya duplicaciéon

Ademds, los simbolos deben ser tan inequivocos como sed
posible, de modo que sea fdcil evitar las equivocaciones al
registrarlos e interpretarlos. Asi, si se usan al mismo tiempo nUmeros
y lefras, deberdn omitirse algunas de éstas por su semejanza con
otras o ciertos nUmeros. Estas letras sonla |, la O, la Q y la Z, que
se parecenal 1, al0yal 2.

Muchas fdbricas han desarrollado  sistemas propios de
nomenclatura y simbolos. Cuando se clasifican por sus
caracteristicas, caen dentro de los dos grupos principales que se
describen a confinuacion:

Sistemas arbitrarios. - A cada articulo se le asigna un nimero o
una letra diferente a medida que haya que designarlo. No se
infenta dar numeros correlativos a articulos similares. Los nUmeros
bajos indican por lo general que un articulo ha sobrevivido varios
anos sin ningun cambio, y los arficulos de reciente adopcidon y uso
frecuente se marcan con nUmeros que llegan a los millares o
incluso a los millones en algunos sistemas.

Puede reducirse el tamano de esos nUmeros introduciendo prefijos
de letras y empezando de nuevo por el cero, siguiendo hasta que
el nUmero vuelva a ser ofra vez demasiado grande y cambiando
entonces el prefijo. La flexibilidad y sencillez son ventajas de este
sistema.
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Sistemas clasificados de simbolos. - Los sistemas clasificados
forman dos subdivisiones, conocidas generalmente con los
nombres de sistema decimal y mnemonico. El sistema decimal
utiliza un nuUmero independiente para indicar la forma especifica
de cada caracteristica general.

Este sistema es demasiado minucioso y engorroso. Se aplica con
ventajas en las bibliotecas en que se necesita una clasificacion
detallada.

El sistema mnemoénico. - intenta basar la nomenclatura en letras
sugeridas por la abreviacién o las iniciales de un articulo. Salvo en
las fdbricas mds pequenas, pronto se duplican las designaciones
breves para muchos articulos diferentes y se hace necesario
describir varias caracteristicas adicionales. En consecuencia, el
simbolo puede acabar siendo tan engorrosa como la descripcion
por palabras que reemplaza.

Sistemas combinados. - Puede combinarse en forma conveniente
las mejores caracteristicas de cada uno de los sistemas mdas arriba
descritos para llenar las necesidades de diferentes fabricas. En
primer lugar, es necesario clasificar todos los articulos que haya
que identificar en grupos principales, en algunos casos, formardn
una clase todos los articulos que realicen la misma funcion.

Pueden darse luego designaciones secundarias arbitrarias a los
articulos comprendidos dentro de cada uno de los grupos
principales. A veces, antes de recurrir a estas designaciones
arbitrarias, puede ser conveniente incluir una segunda o una
tercera clasificacion mnemonica o decimal, o reservar cierto
intfervalo de nUmeros para un grupo definido, de la misma manera
que las habitaciones del segundo piso de un edificio se designan
por 200, 201, etc. Sin embargo, es dificil prever el nimero de
articulos nuevos que se anadird a cada clasificacion.
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Figura 27: Nomenclaturas y simbolos

PEPS O UEPS
Generalmente se usa PEPS, dependiendo del sistema de
almacenamiento se deben tener algunas consideraciones:

Para los anaqueles se fiende a necesitar que los articulos se
almacenen a la profundidad de una solo hilera.

No tiene problemas con los cajones y la estanteria movil
inclinada.

Se presenta un problema menor cuando las estanterias y los
anaqueles tienen la profundidad de una hilera, excepto que se
debe recordar cual unidad de almacenamiento de inventario
contienen la unidad mas vieja.

Si las unidades se almacenan por volumen o en estanterias de
doble profundidad, entonces hay necesidad de manejo de
materiales extra para pasar la unidad de afrds al frente. Este
problema se puede reducir si se almacenan las unidades en dos
o mads dreas, pero esta técnica desperdicia espacio.

El pero problema se presenta en el almacenamiento
volumétrico; la falta de acceso por la parte posterior tiende a
dar un sistema real de UEPS, incluso si la administracion desea
uno PEPS.
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Figura 28: Tipos de inventarios

Aprovechamiento del espacio

Md&s eficiente que la utilizacion del espacio cubico, es el uso de la
cuarta dimension: el tfiempo, mediante almacenamiento
aleatorio. En el aimacenamiento exclusivo se reserva un espacio
(equivalente a la canfidad mdaxima necesaria) para un articulo,
este presente o no; por tanto, el espacio tiende a estar vacio
durante gran parte del tiempo. En el aimacenamiento aleatorio
los artficulos se almacenan aleatoriamente en determinada
ubicacion (en realidad, no es aleatoria, lo que sucede es que la
ubicacion se determina solamente en el momento en que se va a
almacenar un articulo; no obstante, las ubicaciones resultantes
tienden a localizarse aleatoriamente dentro del almacenamiento
total), ademdas, tiende a llenar un mayor porcentaje de las
unidades en inventario, por ejemplo, 0% en relacién con 50%
para el almacenamiento exclusivo, esto a la vez, significa que se
requiere un espacio de almacenamiento total mucho mas
pequeno; en la prdactica significa que sélo la computadora sabe
doénde estan las existencias. Una combinacion posible es el
almacenamiento aleatorio denfro de un drea limitada, el
recolector tiene que buscar un poco, pero se ahorra mds espacio
que en el almacenamiento exclusivo.

Flujo de los productos

La distribucidon en planta del flujo de productos, bdsicamente la
podemos realizar de dos formas diferentes, cada una de las
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cuales fienen unas caracteristicas especificas que conviene

resaltar.

Flujosen U

Este caso se aplica, cuando se presenta una sola zona de muelles,

que se utiliza tanto para trafico de enfradas como de salidas de

mercancias. El flujo de productos sigue un recorrido semicircular.

Entre sus principales ventajas podemos destacar:

e La unificacion de muelles, permite una mayor flexibilidad en la
carga y descarga de vehiculos, no sélo en cuanto a la
utilizacion de las facilidades que tengan los referidos muelles,
sino que a su vez permite utilizar el equipo vy el personal de una
forma mdas polivalente.

e Facilita el acondicionamiento ambiental de la nave, por
constituir un elemento que evita las corrientes de aire.

e Da una mayor facilidad en la ampliacion y/o adaptacion de las
instalaciones interiores.

Recel:cién

b, I

£ [T,
= — =

Preparacion de E
Pedidos

=
W

Almacenamiento W

Figura 29: Aimacenamiento tipo U
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Flujos en Lineas Recta
Este sistema se utiliza, cuando se tienen dos muelles, uno de los
cuales se utilice para la recepcion de mercancias y el otro para la
expedicion del producto. Las caracteristicas mds importantes se
derivan precisamente de esa especializacion de muelles; ya que
uno se puede utilizar.

Por ejemplo para larecepcion de productos en camiones de gran
tonelaje, lo que obliga a unas caracteristicas especiales en la
instalacion de los referidos muelles, mientras que el ofro puede ser
simplemente una plataforma de distribucion para vehiculos
ligeros.

Indudablemente este sistema permite una menor flexibilidad,
obligando alargo plazo a una division funcional tanto del personal
como del equipo destinado a la carga y descarga de los
vehiculos. El acondicionamiento ambiental, suele ser mds riguroso
para evitar la formacion de corrientes internas (Edwin).

{ Proparacion de
Pedidos |
I

S I 72

N
n\‘\

Recepcion Expedicion

Almacenamiento LT

e

l
I
l

—
.

Figura 30: Almacenamiento tipo linea recta

Flujos en forma de T

Este layout, es una variante del sistema en forma de U, apropiado
cuando la nave se encuentra situada entre dos viales que permite
utilizar muelles independientes (Jhon, 1979).
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Figura 31: Almacenamiento tipo T

Calculo de la capacidad requerida

La capacidad requerida de un almacén, se mide en términos del
nUmero de unidades fisicas de almacenamiento que es capaz de
albergar dentro de sus instalaciones., esta puede ser un producto,
un conjunto de productos, configurados en un solo paquete, un
pallet que alberga varios productos o cajas, contenedores, etc.
La capacidad requerida, se basard necesariaomente en el stock
normativo u objetivo que se tenga que albergar, teniendo en
cuenta los factores estacionales correspondientes (stock de
anticipacion) (ScottRoscue, 1981).

I RECEPCIOM EXPEDICION

ALMACE NAJE PREPARAC | DN
\ DE PEDIDOS
- I
[ e — J

Figura 32: Diseho en forma de T
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Primero, se considera el sistema de organizacion empleado: asi,

en un sistema de Posicidon Fija la prevision de espacios estard

basada en unos stocks mdximos, mientras que en un sistema de

Posicion aleatoria, la prevision estard basada en un concepto de

stock promedio.

e Sise tiene en cuenta, que el stock normativo, estd compuesto
por dos factores: Lote promedio (stock base)

e Stock de seguridad

En un sistema de posicion fija, se toma como valor en lote

promedio de pedidos mds el stock de seguridad, mientras que en

un sistema de posicion aleatoria, se toma simplemente el stock

normativo, o sea:

[PEDIDO/2 + STOCK DE SEGURIDAD]

El Ahorro de espacio se estima entre un 20 y 25%.

En la prdactica, el pedido promedio, se calcula dividiendo la

prevision anual de compras, a nivel de producto, entre la

frecuencia de aprovisionamiento y el stock de seguridad se estima

en funcién del nUmero de dias de venta que representa

Disposicion fisica y de producto

El Layout de almacenes

El Concepto de Layout, alude a la disposicion fisica de las

diferentes dreas dentro del almacén, asi como a la de los

elementos constitutivos insertos en los mismos. Constituye sin duda

alguna, la parte técnica mas delicada en el diseno de un

almacén, ya que el Layout condiciona de forma permanente el

funcionamiento del mismo.

En todo almacén se distinguen necesariamente las siguientes

dreas de frabagjo:

Area de almacenaje.- Representa el espacio fisico ocupado por

las mercancias almacenadas, asi como por la infraestructura de

estanterias o cualquier ofro medio de almacenamiento

empleado. En general, los metros cuadrados y cUbicos ocupados

por éste drea, dependerdn fundamentalmente de los siguientes

factores:

e Técnicas de almacenamiento empleadas.

* Niveles de ubicacion utilizados (alturas)
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 Dimensiones de los pasillos y corredores requeridos. Por su
naturaleza, es la parte mds costosa del almacén, ya que contiene
la mayor parte de los recursos de capital empleados en el mismo.
Los lineales de estanterias, no deben exceder de 30 m para
permitir accesos a través de pasillos fransversales, cuya anchura
normalmente es de 4 m. A este respecto, hay siempre que tener
en cuenta la reglamentacion vigente contra incendios, ya que
suelen imponer la necesidad de un determinado niumero de
corredores en funcion de los metros cuadrados del almaceén.
Areas de Manipulacién del Producto.- Representa el espacio
reservado para la clasificacion y preparacion de pedidos,
empaqguetado, etiquetado, plastificacion en su caso, asi como la
necesidad de cualquiera de otfros equipos adicionales tales como
contfrol de pesqgje, retractiado de pallets, etc. Su diseno
obviamente estd en funcidon del proceso establecido.

Areas de Cargay Descarga.- Estan ligadas al diseno de los muelles
que constituyen uno de los elementos mds esenciales para un
buen funcionamiento de la instalacion. Las caracteristicas
constructivas de los muelles, dependerd del tipo de vehiculos a
emplear; con frecuencia estdn dotados de abrigos tipo fuelle,
para la carga y descarga de la mercancia en condiciones
climdaticas adversas.

Esta drea debe ser lo suficientemente amplia para conseguir un
trabajo fluido en los procesos de expedicion, evitando la
congestion de productos que se traducird en retfrasos en el
reparto. La necesidad de acelerar al maximo los diferentes
procesos expeditivos, ha motivado el desarrollo de una tecnologia
especifica para conseguir una carga rdpida de camiones, que
ven desde los sistemas mds simples de carga lateral, hasta los
sistemas mas sofisticados de carga/descarga automdatica de
vehiculos basados en una preparacion previa de la carga en unas
plataformas especiales, que infroducen la mercancia en el
vehiculo de una sola vez por traccion mecdnica o neumdatica, lo
que supone una gran disminucion en fiempo. Obviamente estos
sistemas debido a lo costosos de su instalacion sélo estdn
justificados en casos muy concretos.

Areas de servicio.- Se debe distinguir entre servicios internos, tales
como oficinas de almacén, archivo, zona para cargas de
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baterias, lavado, botiquin, etc., de los llamados servicios externos
tales como equipos de fuel-oil, parking de vehiculos, puesto de
vigilancia, etc. Determinados servicios, deberian estar instalados
en un segundo nivel, “voladizos”, para evitar consumo de espacio
fisico de la planta que preferiblemente deberd utilizarse para las
otras dreas

Es conveniente, hacer un estudio de la interrelacion que existe
entre las dreas del almacén, mediante el andilisis del flujo de
materiales.

Is——————— ZONA DE ZONA DE
DESCARGA CARGA

OFICINAS && w
Hi gk

ARTICULOS DE
CLASE A:
Fuerte rotacion

=
>
o

ARTICULOS D

CLASE B:

Media rotacion

ARTICULOS DE
CLASE C:
Baja rotaciéon

ESPACIO DE TRANSITO SEGURO

= g o E
b
cross |
-oocxmc

ESPACIO DE TRANSITO SEGURO

ESPACIO DE TRANSITO SEGURO

Figura 33: Layout de almacén

Principios de popularidad

Este principio se basa en la idea de que normalmente una
pequena gama de productos, representan la mayor parte del
volumen de manipulacion en un almacén, independiente de su
valor o importancia para la venta, mientras que el resto de los
productos, apenas representa un 20% del total de
manipulaciones. Obviamente este grupo de productos, sugiere un
sistema de localizacion eficiente que a su vez minimice los
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espacios recorridos al efectuar la seleccion de los mismos en los

procesos de seleccion de pedidos (Picking de producto).

Para identificar estos productos populares o de mayor actividad,

normalmente se ufiliza el conocido andlisis ABC en el cual se

calcula el volumen de actividad en forma ponderada,

multiplicando la demanda anual en unidades por la frecuencia

de picking (cantidad de veces que al ano se solicita el producto).

Ambos datos se obtienen de la informacidén estadistica que

dispone la empresa. Conviene destacar que muchos almacenes

utilizan para éste andlisis el indice de rotacion de los productos, lo

cual puede ser un error, ya que un producto con mucho

movimiento, puede tener un bajo indice de rotacion o viceversa.

Teniendo en cuenta que la rotacion es un indicador del promedio

de veces que un producto se renueva en el amacén, de tal

manera que un articulo puede tener mucho movimiento con un

indice de rotacion bajo debido a un exceso de stock.

Siguiendo este andlisis, los productos o referencias, se podrian

clasificar en fres grupos:

e Articulos con un indice de actividad alto (A)

e Articulos de actividad media (M)

e Articulos de lenta o baja actividad (B)

A su vez, el aimacén se podria dividiridealmente en dos dreas:

e Almacén general, que alberga todos los productos

e Area de picking, que contfienen una cantidad fija de productos
para atender a las necesidades de servicio de un periodo corto,
(por ejemplo una semana).

En este orden de ideas la organizacion fisica del aimacén, se

ajusta al siguiente ideograma:
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EXPEDICIONES

AREA
DE ALMACENAJE PICKING

Figura 34: Principio de popularidad

Ejiemplo: Como calcular el correcto almacenaje de productos
basados en el principio de popularidad

DISTRIBUCION DE ALMACENES
EJEMPLO 6

Muelle Corredor

area almacenes

Viajes desde Area Requerida

Departmento al muelle (blocks)
1. Toasters 280 1
2. Air conditioners 160 2
3. Microwaves 360 1
4. Stereos 375 3
5. TVs 800 4
6. Radios 150 1
7. Bulk storage 100 2

Figura 35: Area de almacenes
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DISTRIBUCION DE ALMACENES
EJEMPLO 6

area almacenes

Muelle Corredor

area almacenes

Viajes Area Req.

Departmento al muelle (blocks) Ratio Rank
1. Toasters 280 1 280/1 = 280 2
2. Air conditioners 160 2 160/2= 80 6
3. Microwaves 360 1 360/1 = 360 1
4. Stereos 375 3 375/3 =125 5
5. TVs 800 4 800/4 = 200 3
6. Radios 150 1 150/1 =150 4
7. Bulk storage 100 2 100/2= 50 7

Figura 36: Desarrollo

DISTRIBUCION DE ALMACENES
EJEMPLO 6
area almacenes

3+—-\

Muelle Corredor

area almacenes

Viajes Area Req.

Departmento al muelle (blocks) Ratio nk

1. Toasters 280 1 280/1 = 280 ¥
2. Air conditioners 160 2 160/2= 80

3. Microwaves 360 1 360/1 = 360 1
4. Stereos 375 3 375/3 =125 5
5. TVs 800 4 800/4 = 200 3
6. Radios 150 1 1501 =150 4
7. Bulk storage 100 2 100/2= 50 7

Figura 37: Para el departamento 3 necesitamos un bloque en nuestra drea de
almacenes
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DISTRIBUCION DE ALMACENES

EJEMPLO 6
area almacenes
3
Muelle Corredor
14—

area almacenes

Viajes Area Req.

Departmento al muelle (blocks) Ratio nk
1. Toasters 280 1 280/1 = 280 2
2. Air conditioners 160 2 160/2= 80 6
3. Microwaves 360 1 360/1 = 360 1
4. Stereos 375 3 375/13 =125 5
5. TVs 800 4 800/4 = 200 3
6. Radios 150 1 150/1 =150 4
7. Bulk storage 100 2 100/2 = 50 7

Figura 38: Para el departamento 1, necesitamos un bloque en nuestra area de
almacenes

DISTRIBUCION DE ALMACENES
EJEMPLO 6

area almacenes

3| 5] 54—

Muelle Corredor

1] 5| 54— N

area almacenes

Viajes Area

Departmento al muelle (blocks) Ratio ank
1. Toasters 280 1 280/1 = 280 2
2. Air conditioners 160 2 160/2= 80
3. Microwaves 360 1 360/1 = 360
4. Stereos 375 3 375/3 =125
5. TVs 800 4 800/4 = 200 3
6. Radios 150 1 150/1 =150 4
7. Bulk storage 100 2 100/2= 50 7

Figura 39: Para el departamento 5, necesitamos 4 bloques de nuestro almacén
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DISTRIBUCION DE ALMACENES
EJEMPLO 6
area almacenes

3(5|5|6|4|2|7
Muelle Corredor

112134 | 412 |7

area almacenes

Viajes Area Req.

Departmento al muelle (blocks) Ratio Rank
1. Toasters 280 1 280/1 = 280 2
2. Air conditioners 160 2 160/2= 80 6
3. Microwaves 360 1 360/1 = 360 1
4. Stereos 375 3 375/13 =125 5
5. TVs 800 4 800/4 = 200 3
6. Radios 150 1 150/1 =150 4
7. Bulk storage 100 2 100/2= 50 7

Figura 40: Distribucion final en base a nuestros requerimientos por bloques.

Sistemas de Picking

En los Procesos de Salida, se distinguen tres fases:

e Picking de producto.

e Preparacion del pedido

e Expedicion

El picking del producto, representa todo el proceso inherente a la
localizacion fisica del articulo, seleccidon de la cantidad requerida
segun el albardn de salida (o documento especifico de picking)
hasta su tfransado al drea de Preparacion de Pedidos.

Los procesos de picking se dividen en dos grupos:

Picking “in situ”, basado en el principio de que el hombre vigja
hacia la mercancia, y Estaciones de picking, basado en el
principio de que la mercancia viaja hacia el hombre.

La preparacion del pedido, comprende toda la operativa
relacionada con las siguientes operaciones:

e Clasificacion de articulos por pedido.

e Empaqguetado de productos.

e Efiquetqje.

e Paletizacion.

e Control
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La expedicion supone:

e Asignacion de vehiculos y confratacion en su caso.
e Preparacion de Hojas de Ruta.

e Carga de vehiculos.

e Confirmacion de la salida a Procesos de Datos.
Control de distribucion.

Tipos de Picking

Los tipos de picking mds habituales, son los siguientes:

Picking sobre palés

Se preparan los pedidos en niveles altos o bajos, pero
siempre sobre estanterias para palés. En los niveles altos se utilizan
carretillas tipo combi o preparadoras de alcance medio o alto.
Este tipo de picking es adecuado cuando en cada palé hay una
sola referencia, y lo usual es readlizarlo en niveles bajos con
productos de alta rotacion. Los palés que se vacian han de
reponerse con los que se alojan en la zona de reserva para evitar
las esperas de reposicion.

Pick to light

Es un sistema mucho mdas dgil, controlado por el SGA (Software de
Gestion de Almacenes) y que cuenta con una menor cantfidad
de errores.

En el frontal de las lineas de las estanterias hay un visor numérico.
El software lo enciende y, de este modo, el trabagjador sabe de
doéonde tiene que coger la mercancia y cudntas unidades.
Posteriormente el operario informa al SGA de que ha realizado la
accioén vy la luz se apaga.

Las mayores ventajas son la agilidad y el descenso en el nUmero
de errores a la hora de preparar los pedidos.

Picking a nivel del suelo

Los pedidos se preparan sobre el suelo de cargay supone un
coste menor y una mayor velocidad de preparacion.

El acceso alos elementos es mucho mds sencillo, ya que estdn en
el suelo y no a distintos niveles y, ademdas, se reducen los errores,
ya que el operario estd proximo a las piezas y las puede identificar
con suma facilidad.

En caso de no disponer de mucho espacio, Unicamente puede
realizarse con un numero concreto de referencias.
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Picking a bajo nivel

Las unidades de carga se ubican a la altura adecuada para
que el operario pueda acceder a ellas estando de pie. Se puede
realizar sobre las estanterias de almacenaje o de forma manual,
es decir, sin necesidad de utilizar ningun tipo de mdaquina para
elevarse.

La altura del Ultimo nivel de carga de estas estanterias no debe
superar la altura media del hombro del operario, y tampoco los
paquetes deben superar un peso de 25 kilogramos.

Picking a nivel medio

Se utilizan estanterias que no superan los 4 metros de alturay en
las que generalmente se utilizan equipos pararecoger los pedidos.
Supone el punto intfermedio entre la preparacion en los niveles
altos y en los bajos.

Aungue en niveles altos se aprovecha mejor el espacio disponible,
dedicar una zona de preparacion en nivel bajo hace el proceso
mdas agil.

Picking a alto nivel

Se aprovechan todas las alturas disponibles de las estanterias con
la ayuda de equipos de manutencidn y otros métodos. Se puede
emplear un solo hueco por cada referencia o varios huecos en un
mismo pasillo.

Picking por voz

Se cuenta con sistemas de reconocimiento por voz con manos
libres, para dary recibir instrucciones mediante comunicacion oral
con los operarios.

Picking por radiofrecuencia

El uso de la radiofrecuencia permite que las érdenes lleguen a los
terminales que porta cada operario. Es un modo de optimizar la
ejecucion de los frabajadoresy su rendimiento, asi como de
minimizar los errores.

Picking put to light

Realiza una funcidn completamente opuesta al pick to light, es
decir, indica al preparador dénde y cudnta mercancia debe
depositar. Puede instalarse en equipos moviles que preparen
varios pedidos o en puestos fijos sobre palés.
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Sistemas de picking en almacenes automatizados

Las configuraciones para los almacenes automdaticos son puestos
de picking en el lateral, automatizados a través de robots, en la
cabecera y en las zonas anexas.

Reducen los costes en la preparacion de pedidos actuales,
reducen personal y gestionan y controlan con mayor eficiencia
el stock.

Figura 41: Formato de Picking automdtico
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Capitulo V

La cadena de suministro internacional
Logistica de exportacion e importacion
Una Cadena de Suministro Internacional surge por la necesidad
de integrar proveedores internacionales, por la exportacion de
productos finales o por una integracion global de las operaciones
de abasto, produccion y distribucion.
Cuando la empresa inicia operaciones de este tipo fiene como
objefivo un aumento importante en el volumen de ventas
(exportaciones), acceso a una oferta mds amplia de productos e
insuMmos con mejores precios (importaciones) o ahorros en los
costos de mano de obra o de infraestructura (operaciones
globales)
La logistica frata de la gestion del flujo de materiales y del flujo
de informacion en una empresa, desde el momento mismo en
que el cliente piensa en el producto o servicio hasta que lo
recibe.
La exportacion consiste en obtener beneficios mediante la venta
de productos o servicios en mercados exteriores.
Vender a clientes extranjeros atendiéndolos con tanto éxito que
la empresa crezca y prospere.

NONON ‘
oy ==, gl ==

Empresa Operador logistico
exportadora internacional

.

~ o A el )

Plataforma logistica intermodal

., fEeR ==, <

Operador logistico Empresa
internacional importadora

Figura 42: Proceso de logistica internacional
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Logistica de exportacion

Implementa y confrola el flujo de informacion y productos hacia

atrds y adelante.

e Tipo de producto a exportar

e Peso del producto

e Volumen de la carga

e Valor del producto y del embarque

e Punto de origen y punto de destino solicitado por el comprador

e Tipo de empaque y embalaje

e Requerimientos del comprador en cuanto a frecuencia,
rapidez, disponibilidad y accesibilidad en los diferentes modos
de transporte.

Tipos de transporte

Maritimo:

Es el mds utilizado, porque nos beneficiamos de la economia a
escala y accedemos a costos mds bajos.

Aéreo:

Dependiendo del producto necesitaremos este medio de
tfransporte por su rapidez para productos como las flores y ciertas
frutas, su costo es elevado.

El movimiento de materiales de los agente de venta vy
proveedores al proceso de produccidon o instalaciones de
almacenamiento de alguna empresa.

Etapas de la logistica de importacion

e Andlisis de la empresa

e Andlisis del mercado

e Seleccion del proveedor

e Confeccion del contrato de compra-venta

e |dentificacion del método de financiacion

e Secuencia de pagos y tfransporte de la mercaderia
e Despacho a plaza
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Requisitos y términos internacionales de comercio
Procedimientos aduanales
Flujo del proceso de importacion

INGRESO DE DATOS AL

REALIZACION
ECUAPASS DE AFORO EN
()BYlN(.}()‘N DEL ‘ M LA PRESENCIA REGISTRO DE
RUC DEL [ SALIDA
! DOC. UTILIZADA VALDACION 1o | DECLARANTE }
- . FACTURA -
OBTENCION DEL COMERCIAL ACEPTAC .QN ‘ AJTORIZACIO
FIRMA ~ " DE DATOS
ELECTROMCA DOCUMENTOS 2 NDE
. . DE &g‘ o O ;)& SALIDA
‘ EMBARGUE ) AFORO
POLIZA DE ENVIA l
REGISTRO OCE SEGURD UMERO DE A
ECUAPASS " oo AFORO forssbion
CERTIFICADO DE REFRENDO o - — ALMACENAJE
l ORIGEN TIPO DE —
OTROS AFORO Y - ‘
BUSQUEDA DEL ( AFORADOR ol ANORO L REGISTRO DE
PROVEEDOR ‘ INSTANCIA DOCUMENTAL ALMACENAJE
DE PAGO
ENVIO DE DATOS e AFORO !
| automanco ™
NEGOCIACION UTOMATICO LEVANTE DE
TERMINOS Y NOTIFICA EL ALMACENAJE
CONDICIONES "‘l CORRECCION DA }f tRROR  [* ‘_ =
; ‘ CIERRE DE AFORD kol FIN {
PAGO DE SNV N
LIQUIDACION

Figura 43: Flujo del proceso de importacion

Requisitos y Tradmites de importacion

Toda persona natural o juridica, estas pueden ser ecuatorianas o

extrajeros pueden regstrarse como importadores, acatando la

ley establecida en el pais por medio de los siguentes requisitos:

e Obtencién del Registro Unico de ContribUyete (RUC), a fravés
del Servicio de Rentas Internas SRI.

e Adquisiciéon de la firma electronica Token, emitida por las
entidades del Banco Central del Ecuador (BCE), por medio del
Registro Civil o Security Data (SENAE)

e Debe registrarse como importador en el ECUAPASS, por medio
del boletin 32.212 (SENAE).
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Requisitos para la obtencion del RUC

Entrega de Documentos de Personas Naturales y Juridicas

Requisitos

Naturales Juridicas

Copia del documento de identificacion
personal (Original) esta puede ser
cédula de identidad, pasaporte y tipo de
visa.

El Formulario 01Ay 01B

Certificado de votacion del udltimo

proceso electoral (Original). Identificacion de la sociedad

Copia de la panilla de servicios basicos
(Original) esta puede ser de agua, luz o
teléfono de los tres Gltimos meses, en el
cual debe cerlificar la direccion de
domicilio fiscal a nombre del sujeto
pasivo.

Una copia a color de la cédula del
Representante Legal o Agente de
Retencion

Copia a color de la cédula de
identidad y el certificado de votacién
(Onginal).

Contrato de arrendamiento o escritura
de la propiedad.

Copia de del documento que
certifique la direccién del domicilio.

Copia del estatuto

Copia del nombramiento del
representante legal.

Figura 44: Requisitos RUC

Requisitos para la obtencion de la firma electrénica

Es un certificado digital, el cual se asocia a una persona para
identificarla: posee la misma validez legal que una firma
manuscrita.

Esta firma digital es una herramienta electronica necesaria para
los operadores de comercio exterior (OCE’s).

Las entidades que tframitan esta firma son el BCE con un valor de
$27,00 y Security Data con un valor de $65,00.
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Principales usos de la firma electrénica

PRINCIPALES USOS DE LAS
FIRMAS ELECTRONICAS

Firma de
documentos y
contratos

Ventanilla Unica
Electrénica de la
Aduana - Sistema
ECUAPASS

Oe®

Facturacion
electrénica SRl

Constitucién de
Empresas en lineay

firma de documentos
Proveedores de
Petroamazonas
Firma de oficios
QUIPUX
Registros Sanitarios
- ARCSA Obtencién
de registro - MIPRO

) ©© o © © ©

Figura 45: Usos de la firma electrénica / Tomado de Security Data 2017

©

Esta firma sirve para la presentacion de requisitos, tramites y
documentos necesarios por medio de la ventanilla Unica
electronica (VUE) para comercio exterior.

La cual se utilizard para todo tipo de permisos previos y permisos
de conftrol en todos los ministerios que estdn enlazados con la
Aduana.
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Tramite de Desaduanizacion

Se requiere el servicio de un Agente de Aduanas acreditado por

la SENAE, que fransmite electronicamente en el ECUAPASS la

Declaracion Aduanera de Importacion (DAI) el cual deberd

manifestar el arribo por medio de la digitalizacion y adjuntando los

documentos que se agregan en el mismo sistema informdtico.

(SENAE, s.f.)

Documentos de Acompanamiento

Son aquellos documentos llamados de conftrol previo, los cuales

deben gestionar y ser aprobados antes del ingreso de la

mercancia importada; tienen que mostrarse digitalizados vy
remitirse electronicamente con la DAl cuando estos sean

requeridos. (SENAE, s.f.)

Documentos de Control Previo

Son todos los documentos obligatorios de determinadas

mercancias; fienen que mostrase digitalizados y remitirse

electronicamente con la DAI cuando estos sean requeridos por las
enfidades de control que trabajan juntamente con la Aduana en
las restricciones indicadas en el arancel para el posterior ingreso

de la mercancia al territorio ecuatoriano. (Alverca, 2014)

Por ejemplo: Permisos; Autorizaciones; Certificados; Registros y

Nofificaciones obligatorias

Documentos de Soporte

Son los documentos originales que componen la base de

informacion de la DAl esto puede ser fisicos y electronicos que

deben permanecer con el declarante o con el agente de
aduanas en medio de la presentacion y fransicion de la DAI,
mediante el Art. 73 del RCOPCI; después de este proceso el mismo
sistema informdatico le otorga el nUmero de validaciéon (Refrendo)

y el canal de aforo que le corresponde. (SENAE, s.f.)

Los documentos son:

e Factura comercial (Commercial Invoice).- Es el documento
donde identifica las condiciones de compra y ventq, sirve
como comprobante ante la Aduana como justificacion del
contrato comercial.

e Documento de Transporte.- Es el documento el cual cumple
para la circularizacion del servicio logistico emitidos por las
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companias de fransporte estos pueden ser de via maritima,
terrestre y aéreo (Negotiator, 2013).

e Lista de empaque (Packing List).- Es el documento detallado de
la mercancia que acompana a la factura comercial emitida
por la empresa exportadora, que es utlizado como
comprobante de mercancia que transporta el transportista,
sirve como el respaldo de las cantidades del producto que
fueron adquiridas. (Egas, 2014)

e Pdliza de seguro (Opcional).- Es un contrato entre un asegurado
y una compania de seguros, que establece los derechos y
obligaciones de ambos, en relacion con el seguro contratado.”

e Certificado de Origen. - Es el documento de exportacion que
establece su origen, de donde procede dicho producto con el
cual se puede acoger para la exoneracion del arancel si el
caso fuera solo se puede utilizar por medio de los acuerdos
infernacionales que ha obtenido el pais de origen.

En este caso los documentos que se presentan serdn:

e Factura Comercial

e Conocimiento de Embarque conocido en inglés como Bill of
Lading (BL)

e Lista de empaque (Packing List)

e Pdliza de seguro

o Certificado de origen

Negociacién con el proveedor

Este es el primer paso que va a determinar el proceso de

importacion, ya que es fundamental para realizar las cldusulas del

contrato de compra y venta.

Incoterms

Los incoterms son reglas comerciales internacionales para
prevenir riesgos del medio de fransporte que se utilice para
transportar las mercancias, que comenzaron desde 1936
(Infernacional Comercial TERMS) por la Cdmara de Comercio
Internacional (CCl), ubicada en Paris. (Banco Santander, s.f.)

Los “Incoterms 2010" reemplazaron a los del 2000 y sus Ultimas
modificaciones se aplicd en enero del 2011, lo cual suprimieron -
DEQ, DES, DAF y DDU por nuevos Incoterms “D"”, DAT (Entregado
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en Terminal) y DAP (Entregado en el punto de destino). (Banco
Santander, s.f.)
Tipos de Incoterms

Texto Inglés Texto Castellano

Code Descripcion Descripcion

EXW EX Works...named place Fabrica (en) lugar convenido

ECA Free Carrier...named place Franco transportista lugar
convenido

EAS | Free AlongSide ship...named port Franco al costado del bugque

of shipment puerto de carga convenido

EQB | Free On Board...named port of Franco a bordo...puerto de carga

shipment convenido

CFR | Cost and Freight ...named port of | Coste y flete...puerto de destino

destination convenido

CPT | Carriage Paid To... named port of | Transporte pagado hasta...puerto

destination de destino convenido

CIF | Cost, Insurance, Freight..named | Coste, seguro y flete...puertc de

port of destination destino convenido

cIP Carriage and Insurance Paid Transporte y seguro pagados

to...named place of destination | hasta, puerto de destino convenido

RAT | Delivered At Terminal... Named Entregado en terminal...puerto de

Tabla 1: Clasificacion por grados ascendentes de obligaciones para el
vendedor

e Eltérmino Ex Works (EXW) / Entrega directa a la salida” (Banco
Santander, s.f.).

El vendedor entrega la mercancia al comprador en el lugar
acordado (local), en donde el que el comparador adquirid la
mercancia asume la responsabilidad desde la salida de la fabrica
hasta el destino asumiendo todos los gastos y riesgos por medio
de cldusulas en el confrato de venta. (Banco Santander, s.f.)

e El término FCA: (Free Carrier / Franco -Transportista, punto de
entrega convenido)” (Banco Santander, s.f.).

El vendedor se hace cargo de los pagos arancelarios de
exportacion dejando la mercancia embalada en el lugar
conveniente del vehiculo del comprador, en donde el comprador
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cancela el fransporte principal y se responsabiliza de todos los
gastos y riesgos de la mercancia. (Banco Santander, s.f.)

e El término FAS: Free Alongside Ship / Franco al costado del
buque, puerto de embarque convenido” (Banco Santander, s.f.).
El vendedor se hace cargo de los pagos arancelarios de
exportacion dejando la mercancia a un costado del bugue en el
muelle o en alijadores del puerto de embarque convenido, en ese
momento el comprador se hace responsable del flete y de los
gastos y de los riesgos de la mercancia por pérdida o deterioro de
esta.

e El término FOB: Free on Board / Cargado a bordo (puerto de
embarque convenido)” (Banco Santander, s.f.).

El vendedor se hace cargo del proceso aduanero de exportacion
dejando la mercancia en el puerto de embarque designado, a
bordo del buque que ha sido escogido por el comprador,
asumiendo las formalidades de llegada, el cual tiene que pagar
el flete maritimo y seguro responsabilizdndose de los gastos vy
riesgos de pérdida o deterioro de la mercancia. (Banco
Santander, s.f.)

e El término CFR: Cost and Freight / Coste y flete, puerto de
destino convenido” (Banco Santander, s.f.).

El vendedor se hace cargo del proceso hasta el puerto de llegada
convenido asumiendo los gastos pagando el flete, el comprador
asume su responsabilidad de la mercancia ha sido entregada a
bordo del bugque en el puerto de embarque en el puerto de
destino convenido. (Banco Santander, s.f.)

e El término CIF. Cost Insurance Freight / Coste Seguro Flete,
puerto de destino convenido” (Banco Santander, s.f.).

El vendedor cumple el mismo procedimiento del CFR incluido el
seguro maritimo contra el riesgo de pérdida o danos de la
mercancia pagando la prima del seguro por cldusulas, el
comprador se responsabiliza en laentrega de la mercancia el cual
se encarga de verificar y recibir por parte del transportista en
puerto de destino convenido. (Banco Santander, s.f.)

e Eltérmino CPT: Carriage Paid To / Porte pagado hasta, lugar de
destino convenido” (Banco Santander, s.f.).

El vendedor asume torda a la cadena logistica después de
encargarse de los derechos arancelarios de exportacion,
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escogiendo los transportistas pagando los gastos hasta el lugar
convenido con el comprador que se responsabiliza por la averia
o pérdida, luego debe encargarse de los aranceles de
importacion. (Banco Santander, s.f.)

e Eltérmino CIP: Carriage and Insurance Paid To / Porte pagado,
seguro Incluido hasta... (lugar de destino convenido)” (Banco
Santander, s.f.).

El vendedor cumple el mismo procedimiento del CPT
proporcionado el seguro de transporte cerrando el contrato de
tfransporte pagando el flete y la prima neta, el comprador se
responsabiliza en el momento de entrega del primer transportista,
luego pagando los impuestos de importacidon y gastos de
descarga asumiendo los riesgos de danos y pérdida de la
mercancia. (Banco Santander, s.f.)

e El término DAT (Entregado en terminal, terminal convenido en
el puerto o en el destino)” (Banco Santander, s.f.).

El vendedor debe entregar la mercancia al comprador en el
terminal convenido (en puerto), pagando los derechos
arancelarios de exportacion, sin embargo, el vendedor no estd en
la obligacion a tomar un seguro y el comprador debe pagar el
precio segun el contrato de venta convenido. (Banco Santander,
s.f.)

e El término DAP (Entregado en el punto de destino, lugar
convenido)” (Banco Santander, s.f.).

El vendedor debe entregar la mercancia al comprador que debe
recibir y estar listo para descargar en un punto aproximado de
destino acordado, pagando los derechos arancelarios de
exportacion, sin embargo, no tienen ninguna obligaciéon de hacer
lo mismo con los aranceles. El comprador debe pagar el precio
de la mercancia segun el contrato de venta acordada. (Banco
Santander, s.f.)

e El término DDP: Delivered Duty Paid / Entregados derechos
pagados, lugar de destino convenido” (Banco Santander, s.f.).
Como obligacién el vendedor tiene la que pagar todos los gastos
y riesgos para la entrega del comprador, como el pago de
derechos de explotacion y de importaciéon mientras el comprador
debe comunicarse con el vendedor para proporcidonale
informacion de seguridad de la mercancia en el cual debe la
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misma en el lugar de destino acordado pagando los gastos de

descarga.

Proveedores de Servicios Logisticos / Third party logistics (3PL)

Desde el origen del operador logistico, hace ya mdas de 30 anos,

esta industriac ha cambiado drdsticamente debido a la gran

demanda de las empresas hacia el servicio, en el entorno actual
las organizaciones estdn buscando nuevas prdcticas que puedan

influir en su éxito operacional y financiero, la tercerizacion u

outsourcing es una de esas practicas adoptadas por las empresas

como consecuencia de la creciente demanda emergente
alrededor del mundo por este tipo de servicio.

Esta tercerizacion de la logistica es definida como la provision de

uno o varios servicios logisticos, siendo el 3PL el proveedor

encargado de dichas labores (Randall, 1996). (Sheffi, 1990),

definié al operador logistico como aquella empresa especializada

que permite reduccion de costos y fiempos en los procesos y que

a su vez genera valor.

Previo a definir directamente al 3PL es pertinente comprender el

concepto de operador logistico, para esto investigadores como

Carmona (2007), Walker (2015) y Kovdcs, Szabd y Patd (2016),

realizaron una clasificacién por niveles, la que ha sido aceptada

por el mundo académico:

e 1PL: logistica realizada por el propio embarcador o propietario
de bienes, generalmente son dos tipos de empresas, las
empresas que estan aun en proceso de crecimiento o las que
tienen una capacidad muy vasta de recursos que les permite
hacerse cargo de todas las funciones logisticas sin realizar
confrataciones externas.

e 2PL: logistica realizada por un proveedor de servicios, el cual
es confratado por el propietario de los bienes o usuario quien
le encarga al 2PL hacerse cargo de un tipo de servicio
logistico, por lo general el 2PL es una empresa de transporte
que solo estd especializada en ese rubro.

e 3PL: logistica realizada por un proveedor de servicios que
ofrece multiples servicios logisticos partiendo de los bdsicos
como transporte y almacenamiento y que va ampliando su
gama hacia labores de empaque, fletado internacional de
cargas, manejo de inventarios y agencia miento de aduana.
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e 4PL: cubre servicios logisticos, pero a nivel de decidir como se
maneja la cadena de suministro, tiene un nivel mas amplio de
cobertura que el 3PL, involucradndose en temas no logisticos, lo
que lo hace menos popular respecto al 3PL.

e 5PL: se encarga de cubrir toda la cadena de abastecimiento
desde proveedores de suministro hasta clientes finales en
destino, realiza un total manejo de las operaciones y toma
decisiones que tienen que ver incluso con las actividades
propias del giro del negocio del cliente.

Tipos de operadores logisticos:

ceeeeees Incluyelaoptimizacion y ejecucion de todas
las operaciones logisticas

4PL - e e e e oo Coordinacion y supervision de la logistica

Transporte + almacenamiento
eeeeeee +O0rganizacion de operaciones
El flujo global se controla desde dentro

e e eeeeee Transporte + almacenamiento

ceescsvee Transporte

Figura 46: Clasificaciéon del operador logistico

Beneficios del 3PL

La logistica de terceros (3PL) presenta los siguientes beneficios:
Ahorrar tiempo

Liberar espacio

Estar mds cerca de tus clientes

Precios de envio mds competitivos

Promocionar tu marca

Tiempos de gestion y envio mdas réapidos

oW~
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Enfoque en Aumento de Buena Mejora
otras areas rentabilidad reputacion continua

Figura 47: Beneficios 3PL

Entonces:

Wilding y Juriado (2004) se plantearon fres preguntas clave sobre
los servicios logisticos: gPor qué tercerizare 3Qué tercerizar? y
scoOmo medir el grado de satisfaccion de los servicios brindados
por los operadores logisticos como el 3PL2

Para responder la primera identificaron los siguientes motivos:
reduccion de costos, mejorar el nivel del servicio, hacerlo flexible,
especializacién, concentrar recursos en otras dreas de la
empresa, explotar la experiencia de los operadores e incrementar
la eficiencia del proceso.

Para la segunda pregunta identificaron en orden de prioridades:
transporte primario, transporte secundario, almacenaje y sobre
almacenaje. Respecto a la tercera pregunta, se precisa, segin
instrumento aplicado que el grado de satisfaccion de los usuarios
del servicio se encontré por encima del 70%, mientras se halla casi
un 30% de inconformidad con el servicio de estos operadores 3PL.
Teniendo en cuenta que los servicios de los operadores logisticos
3PL han tenido un considerable incremento desde |la apertura
comercial y maximizacidon de las operaciones de comercio
exterior dentro del marco de la globalizacion internacional, senala
Luna (2013) que es bueno tercerizar pero considerando no a todas
las operaciones o actividades de la empresa, como muchas
veces se da en el caso de los 4PL y 5PL, ya que al establecerse
demasiada cercania con las ventas y resultados del proveedor
externo con la empresa algun grado de riesgo se genera, razon
por la que indica el modelo 3PL para una empresa que busca
eficiencia y rentabilidad, es el adecuado.
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