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RESUMEN EJECUTIVO

Quala Ecuador S.A. es una empresa de manufactocangrcializacion de productos de
consumo masivo. Lleva operando en el Ecuador popenodo de cinco afios como

productora comercializadora productos de consunsivama

En el afio 2005 arrancé la operacion de su primardggde produccién de un refresco tipo
bolo bajo la marca Bon Ice. En el afio 2006 iniei@peracion de una maquila de helado de
yogurt tipo bolo bajo la marca Yogoso. Y finalmeateel afio 2008 inici6 la operacion de
una maquila de gel para cabello bajo la marca Exwomercializa adicionalmente seis
marcas de consumo masivo que son Caldos Dofa &alligos Ya, Golosinas Quipitos, y
en cuidado personal: Shampoo y cremas de PeingalS&hampoo EGO, y Pasta dental

Fortident.

El volumen de operacién que actualmente manejartgaria en Ecuador y la cantidad de
materiales que se deben asegurar para las treasradgdabricacion local han ocasionado
gue los funcionarios responsables de la planifitacle compra de materiales cometan
errores debido a la falta de una metodologia emigtizacion de la planificacion. Los
mencionados errores derivan en desabastecimientoatkriales que finalmente terminan
en faltantes de producto terminado para la vergaggueran pérdidas a la compaiiia por los

ingresos que ha dejado de percibir por la faltprdducto terminado. Por otro lado el sobre



abastecimiento o sobre stock de materiales generasobre costo de mantenimiento de
inventario, incremento del capital de trabajo geleaga un costo de oportunidad y perdidas
de valor por obsolescencia de materiales ya seacaducidad, descontinuacion de

presentaciones o caida en los prondsticos de ygraatanto de produccion.

Es importante establecer politicas formales panmaiejo de inventarios, su tiempo de
seguridad, el lead time de adquisicion de cadarraBteon que periodicidad se actualizara
la planificacion de materiales, quien lo debe hacque documentacién se debe tener en

cuenta para su realizacion.

Finalmente, en la situacion actual de la empresapeduno implementar la metodologia
del MRP (Plan de requerimiento de Materiales) qgrenfia a los Planificadores tener una
herramienta de sistematizacion de datos ademaslidiegs y documentacion que permita
ejecutar una planificacion ajustada a los pron@stide ventas y que en todo momento
garantice las politicas de inventario de segurdadateriales en bodegas evitando que se
generen rupturas de inventario y sobre stock demadds que a la larga tienen una alta
probabilidad de generar pérdidas de valor a la efiap por las razones arriba

mencionadas.

La presente investigacion sera aplicada a la EraptedManufactura Quala Ecuador S.A.
cuyos resultados se podran aplicar en diversascsines a distintas empresas de
manufactura, que no cuenten con una metodologmafode planificacion de compra de

materiales y su gestion, que estén generando sois®s por mantenimiento de



inventarios excesivos 0 que generen rupturas dentavio de materiales o que tengan
producciones interrumpidas por este motivo. Adialorente, se pueden emplear los
resultados de esta investigacion a empresas defactuma que aun no hayan identificado
los costos de oportunidad generados por no cormartedo el producto terminado

necesario para la demanda pronosticada en un peatétdrminado.



INTRODUCCION

El MRP por sus siglas en inglés Materials Requirgsm@lanning es una metodologia o
sistema de administracion y control de inventamniilizada en la industria de manufactura
en general diseflada para mantener disponiblesnie@ntarios de insumos o0 materias

primas para la produccion en la cantidad y el temgguerido al menor costo posible.

Basicamente el MPR “explosiona” o segrega la ndaedsbruta de produccion, expresado
en unidades de Producto Terminado, en su listanouié de materiales necesarios para su
fabricacion, esta informacion de entrada es colaad una “canasta” con otras fuentes
como son los inventarios actuales de materialestideal del material para cubrir el
inventario de seguridad y obtiene la necesidadodepca del material, esta necesidad de
compra debe tener establecidas la fechas de ingrdsadega del material, pues estas
necesidades por lo general son transmitidas aldeemmpras para que mediante ordenes
de compra pueda realizar el pedido a los provesdoasegurar el ingreso a bodega del

material para las fechas requeridas.

Es importante recalcar que el objetivo del MRPwetaela ruptura de inventarios, por lo
tanto esta asociado a conceptos como Lead Timeom@ra, Multiplos de Produccion,
Lote Optimo de pedido, inventario de seguridad ipae reorden o fecha de liberacion de
requerimientos y fecha de necesidad de requerioggeRor tanto en el presente trabajo se
tratard estos temas de manera detallada obsercanto aportan a la parametrizacion de

los sistemas MRP.



Esta solucion al problema clasico de administragionganizacion del flujo de inventarios
y control de costos por inventario, dio sus prirsgpasos en la década de los 50 en el
ejército de EEUU con el objetivo de ayudar a cowdila logistica de las campafas
bélicas de este pais; hacia la década de los 68capan el ambito industrial, permitiendo
a las compaiias aplicarlo a sus labores productias el crecimiento tecnoldgico de la
década de los 70 se expande este sistemas a gradadade compafias industriales
alrededor del mundo. Es entonces necesario memcogue el MRP esta intimamente
ligado a sistemas informaticos que actualmenteesat gran cantidad de informacion,
con sistemas de produccion cada vez mas complejoomulas multinivel que supone la
fabricacion de un producto semiterminado que paaasér parte de otra estructura de
producto que finalmente serd ensamblada o acopladaa unidad de producto terminado
final. Estos subprocesos pueden realizarse endsgaeograficamente diferentes y es
cuando el MRP permite solucionar la problematicaadeninistracion de inventarios

haciéndola mas eficiente aportando a la rentakiilttalos productos manufacturados.

En el presente trabajo se observara las diferetgesas asociadas al MRP vy la
metodologia para la preparacion del area de Rianibn de la Produccion y la empresa
para su implementacion que minimice los traumatssmpor el cambio y reduzca los

tiempos de implementacion.



1. PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES MRP

1.1. TEORIAS GENERALMENTE ACEPTADAS SOBRE MRP

1.1.1ElI MPS

El MPS por sus siglas en inglés Master ProducticheBSdule o Plan
Maestro de Produccion segun lan Benoliel “Tienebgétivo de determinar
la necesidad de produccidon de determinado artienlbase a la demanda
pronosticada o los pedidos de los clientes a futuesto determinando los
plazos de entrega de este material a partir delptede fabricacion y la
politica de inventario de seguridad que se tengastke producto terminado
en bodega a menos que se tenga definida un JIT qumoliica de
inventarios en la compafia. EI MPS debe tener idiefiel horizonte de
planeacion, es decir el tiempo hacia futuro que yéanear las necesidades
de produccion. EI MPS debe contemplar también [ga€idad Instalada de
produccion pues el horizonte debe permitir iderdifi oportunamente
necesidades de ampliacion de esta capacidad; adedndo va a estar
dividido este horizonte o en qué unidades de tiesgwan a establecer las
necesidades para que puedan ser programadas kEmtia ¢e produccion;

por lo general estas unidades de tiempo estanididden 7 dias o una

! Cfr. BENOLIEL I. (2010). [http://www.allbusines®m/company-activities-management/operations-
supply-chain/12365224-1.htmRHow To forecast inventory needs.
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semana, con el objetivo de que la planta puedaraareay hacia adentro su
produccion en el espacio de estos 7 dias para sueh@lan Maestro y el

producto terminado esté disponible en las fechfsidas.

1.1.2E1JIT

Del Inglés Just in Time o Justo a tiempo segun WDanitrie su objetivo
principal es “eliminar fuentes de pérdida indusitiansiguiendo la cantidad
correcta de materiales brutos y produciendo la idaaht correcta de
productos en el lugar correcto en el momento ctwtécla filosofia del
también llamado Sistema de Produccién Toyota eplsinkl inventario es
desperdicio Este sistema expone varias falencias @ ministracion de
inventarios, como rupturas y paras en la producciando la empresa no
esta adaptada de forma integral para el uso delestemparfia entera tiene
que integrar a su operacion varios métodos parajaralas consecuencias
del cambio. Las premisas de esta metodologia dmjtrgorovienen de
diferentes disciplinas como la estadistica, ingémie industrial,
administracion de la produccion y las ciencias caiportamiento. El
inventario es visto como un desperdicio que gesebae costos en lugar de
generar un valor agregado o acumulativo, contrarita vision del la
contabilidad tradicional. Esta forma de trabajoigiblal negocio a eliminar
inventarios que no sea estrictamente necesario phrgproceso de
manufactura y constantemente mejorar esos proqemes que requieran

menos inventario. Del mismo modo la administracibadicional de

2DIMITRIE 1. (2005). [http://perso.wanadoo.es/idmbing/temasljit_just_in_time.htm]ust in time JIT.

10
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inventario esta habituada a mantener inventarioa paultar problemas
productivos, estos problemas incluyen respaldoslachones en centros de
produccion, rendimientos de maquina, variabilidadlas procesos, poca
flexibilidad de empleados y maquinaria y capacidathlada inadecuada.
En resumen, el sistema JIT se enfoca en tener &rialacorrecto en el
tiempo correcto, en el lugar correcto y en lasidades exactas, sin la red

de seguridad de inventarios.

1.1.3. Sistemas de control de inventarios ERP

Por sus siglas en inglés Enterprise Resource Rlarfhegun Analia
Lanzillotta “es un conjunto de sistemas de infondmacgerencial que
permite la integracion de ciertas operaciones @eeumnmpresa, especialmente
las que tienen que ver con la produccion, la lagistel inventario, los

envios y la contabilidad”

Para que el sistema de programacion y control derdaluccion sea
fidedigno es sumamente importante una descripciéeciga de las
existencias en tiempo real. Por ello, el sistemanfl@macion referido al
estado del stock ha de ser muy completo, coinaildiem todo momento las
existencias tedricas con las reales y conocien@éstabo de los pedidos en
curso para vigilar el cumplimiento de los plazos apgovisionamiento.
Asimismo, en el caso de que algunas de las exiateren stock se

encuentren comprometidas para otros fines y nondebe contempladas

3 LANZILLOTA A. (2005) [http://www.mastermagazinefitermino/4908.phpPefinicién DRP.

11
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para satisfacer el programa de produccion, debsedereconocido este
hecho. En definitiva, debe de existir un perfectmocimiento de la
situacion en que se encuentran los stocks, tantosdeateriales adquiridos
a los proveedores externos como de los producttermedios que
intervienen como componentes en la preparacion amgurtos de nivel
superior. Existe gran cantidad de software en ekcad® disponible, sin
embargo para su eleccion se debe tener presentiosi como su
compatibilidad con sistemas financieros, de nompraductivos y por
supuesto con modulos de MPS o MRP que puedanimésgrados o que se

acoplen por separado.

1.2. APLICACIONES DEL MRP

La aplicacion general del MRP segun J. Wallaceaseshliza en empresas de
manufactura que suponen la fabricacion de produetosinados con una lista
determinada de materiales que componen una pdrteratmeso como unidades
semi terminadas o pre mezclas que a su vez sénuaiensamblaran con otras
unidades para formar un producto final que sertiloisdo al consumidor. Esta
aplicacion tiene foco en controlar el proceso potissa de modo tal que los
materiales se encuentren disponibles para la faddo en el momento y
cantidades adecuadas; en procesos productivos ol MRP juega un papel
fundamental a la hora de coordinar el abastecimiamierno de la planta de
produccion optimizando los niveles de inventarieguciendo costos importantes

para el proceso de fabricacidn.

“Cfr. J. WALLACE, (1998) Factory PhysicBpundations of Manufacturing Management,USA: Hopp.
Chap3.

12
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Debe responder a las siguientes preguntas: Quét@yd&uando se debe fabricar

y aprovisionatr.

La siguiente tabla indica las diferencias entréélenica clasica o sin MRP de

administracion de inventarios y el MRP en las éifées aplicaciones o temas

inherentes al aprovisionamiento y gestion de irevéod:

Tabla#l

Aplicacion

Técnica Clasica

MRP

» Tipo de Demanda

Independiente (Aleatoria)

Dependiente

(Predeterminada)

+ Determinacion de la

demanda de materiales.

Prevision estadistica en basé

historico de consumos

Definicion de las

> al

necesidades en base al PI

Maestro de Produccion.

» Tipo de articulos

Finales y piezas de repuesto

Partes, componentes.

« Base de los pedidos

Reposicidn de inventarios

Necesidades presupuss

e Stocks de seguridad

Necesario para imprevistos

la variacion de la demandal

La tendencia va hacia que
2N

se mantengan, salvo en Ig

productos finales.

* Objetivo

Satisfaccién del cliente

Satisfacer eficientemente |

necesidades de produccid

Fuente: SAP.com )
Elaboracion: Darwin Alvarez
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Segun Ignacio Soret La metodologia del MRP estéadaasen dos ideas

fundamentales

1. La demanda de los materiales es no es independententrario es 100%
dependiente de la necesidad de fabricacion delptoderminado.

2. La cantidad de material y el momento en el que @slbe ingresar puede ser
calculado con anticipacion a la produccion en kmasl®s datos sencillos: La

demanda independiente y la estructura del producto.

De este modo el MRP puede determinar Que, Cuatieaydo se debe fabricar y
aprovisionar (productos terminados, subconjunt@snponentes, pre mezclas,
materia prima, etc...) aplicando adicionalmente ummmnente que otras
metodologias de administracién de inventario nddratbmado en cuenta como es
el Lead Time o plazo de fabricacion para cada uadod items de material
comprados a proveedores externos, dato que pernplat@ficar de manera
sistematica el ingreso de materiales de acuerds adcesidades de cada etapa del

proceso productivo

Para la Aplicacién del MRP es importante determiaatiferencia entre demanda

independiente y demanda dependiente:

® Cfr. I. SORET (2010)Logistica y Marketing para la Distribucién Comercial, Espafia: Esic Editorial,
p.145

14
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1.2.1Demanda Independiente.

La demanda independiente es aquella por la cuadoekeso productivo no
tiene injerencia en sus fluctuaciones debido aepefluida por factores
externos a su gestion. Por ejemplo en las decisiate compra el
consumidor es quien tiene la potestad de realizer la compra y de igual
manera su recompra; en general el conocer al codsum influenciar esta
decision es labor de la gestion de marketing, queherramientas propias
de la rama realizara los esfuerzos para alcangashjetivos comerciales de

la compainiia.

1.2.2 Demanda Dependierite

La demanda dependiente es aquella sobre la cuamparesa toma
decisiones sobre el proceso productivo con conecitoide causa y en
ocasiones asumiendo riesgos calculados. Por ejesipdb promedio de la
demanda independiente de shampoo para el afio 20d® HO0 toneladas y
la empresa decide que producira 120 toneladasep@fH. 1 entonces esta es
la demanda dependiente, pues el planeador de dagméon debera realizar
los calculos con base a este numero y realizaréolapras para estas 120
toneladas mensuales de produccion disparandodiss tos subprocesos de

planeacion y entre estos el MRP.

® Cfr. Varios Autores, (2010). [www.psm-solutiorsnt.ar/downloadsistema MRP
7 .
Ibidem.

15
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1.3. Pilares Operacionales de Planeacion.

Los pilares operacionales de la planeacion sonllaguactividades en las que se
debe basar su operacion, es el circulo virtuosta gganeacion de operaciones.
Estos pilares permiten sostener la operacion y spmiencialmente ésta se
desarrolle con el objetivo de asegurar el abastenoim de materiales para la
fabricacion oportuna de Producto Terminado seg@msacticas de produccion de

inventario: Made to Stock o Made to Order.

Made to Stock MTSes el sistema dominante en la industria utilizadomuchas
empresas a lo largo del mundo. Esta se refiere saplmductos que son
manufacturados luego de que una demanda final da identificada, con un

volumen de produccion dirigido por la informacidald demanda historica.

Aunque el ambiente de Made to Stock préweea respuesta rapida a las demanda
del consumidor, el sistema es costoso, principaienen términos de capital de

trabajo por inventarios altos y costo de mantemitoiele estos.

Algunas compafias manufacturan sus productos begide (Made to Order)
mientras que otras lo practican MTS (Made to Stakgual es dirigido por un

forecast de ordenes basadas en tendencias historestacionales.

Determinar el nivel apropiado de inventarios o llitiga de inventario de

seguridad, generando un balance entre la demandaneteado, la eficiencia

8 Cfr. G. DeCroix (1998). [http://www.allbusinessnananagement/705411-1.htmijake-to-order
versus make-to-stock in a production-inventory systm with general production times
9 .

Ibidem.
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operacional y los costos de capital es un constiedafio para el administrador de

la produccion.

Made to Order.- La presion competitiva y los combis esfuerzos de mejoramiento
han llevado a varias compafias a revisar sus padatie produccion de inventario.
En particular, dada la presion hacia la meta ded oceventario, las compafias de
clase mundial han comenzado a buscar condicionesdgterminen cuando es
optimo mantener inventario de producto terminadocugndo no hacerlo. Notese
gue cuando se habla de un producto MTO (Made terPrderamente se refiere a
una produccion sin stock y no significa que el pidd esta hecho a la orden 0 a la

medida de las especificaciones del cliente.

Aunque la forma de optimizar la politica de prodascde inventario para este
sistema no ha sido establecida, la que se ha rdost@mo la de mayor uso es la
politica FCFS (First Come First Served) cuyo eleimguincipal que define esta
politica es la regla del programa de producciénm8itiples productos estan a la
espera de ser producidos cual de ellos el adnadstrde la produccién debera
programar primero para su produccion?. Algunosajoabrecientes sugieren que
las reglas de programa dinamico de produccién puétizar la regla del FCFS.

Sin embargo el analisis de la decision de uso idegrsa MTO o MTS para el

programa dindmico de produccion viene de la inteséaccompleja entre los tipos

de productos

El siguiente grafico indica los pilares operaciesalle la planeacion de inventarios

gue puede resumirse en Planeacion de Estimadowdeian de la Produccion y

17
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Planeacion de Compras; COmo estos se interrelaticoa otros subprocesos para

asegurar un horizonte de largo, mediano o cortzopfda ejecuciéon de los planes.

Gréfico #1
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Fuente: Escuela Ingenieria. Universidad NacionBRdeario
Elaboracion: Escuela Ingenieria. Universidad Nealiolel Rosario

NOMENCLATURA

MPS: Master Production Scheduling
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MRP: Material Requirements Planning
SFC: Shop Floor Control

RRP: Resource Requirements Planning
RCCP: Rough Cut Capacity Planning

CRP: Capacity Requirements Planning

1.3.1. Planeacion de Estimados

La planeacion de prondsticos de venta o planeat#ola demanda supone
un horizonte de tiempo determinado para el cualcdmpaiia tiene
presupuestado ejecutar cierta cantidad de ventasuwsdo a la demanda o
los esfuerzos de mercadeo, si el programa de nevaadarketing se basa
principalmente en su ingrediente promocional, édépendera de la
naturaleza y el alcance de la oportunidad promatidrarias condiciones

indican una oportunidad favorable para la promacion

* Tendencia favorable en la demanda. Siempre es faésve realizar
una promocion en direccion de la demanda real @edwmidor y no en

contra de ella.

* Fuerte diferenciacion del producto. Si un produstodiferencia muy

bien de los que ofrece la competencia, la tareaurtle promocion

efectiva se facilita.
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Cualidades ocultas del producto. Las cualidadetiazcdel producto o
no muy obvias como el sabor de los alimentos, freiga durabilidad,
propiedades de articulos de cuidado personal, meéedtio de los jugos

en polvo o caldos por ejemplo.

Existencia de motivos emocionales de compra. Algwwanpafias de
telefonia celular Porta, MoviStar, bebidas comoaecala, tesalia han
sacado ventaja de la caracteristica emocional ditgplen ellas y han
logrado la respuesta del publico a temas como ek,alm amistad, la

familia.

Recursos adecuados. Si una compafia no tiene dipara la
promocién, no existe una oportunidad promocionals presupuestos
pequefios sugieren un uso predominante de la vesrsoral. Los
presupuestos grandes permiten la utilizacion adkitide publicidad y

promocién de ventas.

Estas condiciones de la oportunidad promocional egdmente se

encuentran en cabeza del gerente de promocidémtgate marca o Jefe de

producto. Sin embargo para el Planeador de la pobdlu es de suma

importancia conocer los efectos de estos en la w@@de sus marcas o

productos a cargo, pues de este conocimiento depeetlcuestionamiento

y el entendimiento de los movimientos de la demanaafinalmente deriva

en los prondsticos de produccion. Se debe recajdarpara el MPS un

insumo de suma importancia es el estimado de wgna sumado a los

20
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inventarios disponibles de producto terminado yiewho en cuenta la
politica de seguridad de este determinara la caohtilg producto terminado
a producir, el cual finalmente se explosionarda énMRP para la

planificacion de compra de materiales.

1.3.2. Planeacion de la produccion.

Su principal objetivo es programar la produccion Ide articulos o
productos terminados que satisfagan la demandasdelientes de manera
puntual evitando ruptura de inventario del produtgominado en los
almacenes o centros de distribucion y de igual naasebre stock que
ponga al inventario en riesgo de obsolescencia.m@deel programar
adecuadamente las plantas de produccion evita s@bgas en recursos
cuellos de botella y cargas ligeras, dando cordadiia la labor de

produccion ocupando de manera eficiente la capaaddalada.

1.3.2.1. El plan maestro de produccion.

Determina la cantidad de producto terminado a ¢abrpara ser
ejecutado semanalmente en un horizonte corto deg@téon, entre
sus principales funciones estan la de concretpragidstico o plan
de produccion en unidades de productos terminaologrtdo en
cuenta el lote minimo y los mdultiplos de producciéer el enlace

entre la planeacién de largo plazo y la progranmapiges determina

21
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el limite de tiempo para cubrir el inventario dgusédad o satisfacer

los pedidos; facilitar la coordinacion entre ventgsoduccion.

El programa de produccion permite a la empresaniddéis fechas
exactas de entrega de producto terminado, dimeasim el corto
plazo las necesidades de mano de obra, maquinaguipo,

maximizar su utilizacion y reducir los costos dedarccion.

Para el calculo de tiempos segun la produccionemdp se debe
determinar el tiempo que permanece ocupado cadsaarapey

maquina en una determinada operacion para un éofatiuccion,
multiplicando el nimero de lotes a producir potieshpo que utiliza

la operacion en realizarse una vez.

Planeacion de la capacidad.

Es importante que el planeador realice una validaadle la
capacidad instalada de planta en especial de lisosede trabajo
criticos que son recursos limitados, utilizando cansumos el plan
de produccion para el andlisis en el mediano pjegloplan maestro

de produccién para el analisis en el corto plazo.

Para este calculo se debe contar con la informai@dias unidades

por hora de producto que cada centro de trabaj@arésta en

capacidad de fabricar, los turnos que se disporeelpgroduccion;
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los dias habiles disponibles de un periodo detemoin
generalmente mensual para confrontarlos con lassitades de
produccion definidas en los planes de produccidteterminar la
carga u ocupacion de los centros de trabajo. De esido la
compafia sera capaz de identificar oportunidademejera en la
eficiencia de los procesos de fabricacion que pgarmincrementar el
namero de unidades producidas por cada centro awmajdr o
prepararse con un horizonte adecuado de tiempo eigzar

ampliaciones en la capacidad instalada en el casecksitarse.

Las decisiones sobre la administracion de la cdpdatomprenden
el suministrar la cantidad correcta, en el momegritmar necesarios.
En el analisis al largo plazo la capacidad la rd@tea el espacio
fisico disponible para la instalacién y adecuadi@maquinaria o
ubicacion de mano de obra. Las necesidades adiesonde

capacidad en el corto plazo en ocasiones se puatisfaser

mediante la subcontratacion de servicios o la niaglé producto
terminado, en el caso de almacenamiento puededansnespacio
adicional, siempre y cuando el plan de produccnitique que son
picos que no se mantendran en el tiempo, pues @ateacion a
mediano plazo indica que los incrementos en lasiéaée capacidad
instalada son sostenibles se debera analizar & wesel beneficio
de realizar inversiones en la ampliacion de leacaad instalada.
Adicionalmente la planeacién de la capacidad noerdeha

solamente la necesidad de espacios fisicos o n&Ginsino

23



24

también la mano de obra necesaria para cumpliolgstivos de
produccion, los turnos y dias de trabajo procurarsiempre
brindarle estabilidad a la fuerza laboral con cargetantes de

acuerdo a la operacion maximizando su productividad

1.3.3. Planeacion de Compras.

En la planeacion de compras se tiene tal vez Igacaperativa de mayor
importancia para el planeador, pues este debezaeat céalculo de las
necesidades de materiales para la fabricacion deraducto terminado,
indudablemente determinar el nivel 6ptimo de inagata mantener y
cuando debe reponer este inventario, conocido cpumio de reorden.
Ademas segun lan Benoliel en aras de reducir lesles de inventario y
que este satisfaga las necesidades de producamoproglucir rupturas de
inventario o faltantes de materiales para la produmcque ocasionen paras
en el proceso productivo o ineficiencias en est@pién debera determinar
el lote 6ptimo de compra, que contemple variosofast externos a su
gestion, como son los minimos, multiplos de produtade sus materias

primas, lead time, et&

1.3.3.1. Lead Time.

Cuando se coloca un Orden de Compra a un proveeduara algun

tiempo en que este inventario de materiales lleguauestras

10 Cfr. BENOLIEL I. (2010). [http://www.allbusines@m/company-activities-management/operations-
supply-chain/12365224-1.htmRHow To forecast inventory needs.
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bodegas, este tiempo que transcurre desde quewaealor recibe,
produce y entrega la orden de compra es llamadd d&ae. El
Lead time de un proveedor local que produce est®riaaprima
puede ser corto, de una a cuatro semanas. Sin gmnbpara
proveedores internacionales el lead time puedemsgor a uno o
dos meses y en casos de proveedores intercontesriizuropa /
Asia) el lead time puede tomar entre tres a segemedor lo tanto la
compafia debe mantener suficiente inventario quelganenos

cubra el lead tin'é.

Muchas cosas pueden suceder durante el periodeadetime, por
ejemplo que el proveedor se retrase en el despmhattpyoducto, que
el transito, especialmente maritimo, dure mas dedweisto, que las
aduanas locales demoren la salida del productoJagoalidad del
material una vez se fabriquen no sea la requeridaas positivas
como un incremento no presupuestado de ventas pgeo@licto a
fabricar. Entonces es importante que la comparfénteucon un
inventario extra al periodo de lead time que s&pestos fenomenos

atipicos, este inventario extra es conocido comcksie seguridad.

Inventario de Seguridad.

Es el término utilizado para describir la cantidadivel extra de

inventario a mantener para prever y mitigar lostefede incidentes

1 |bidem.
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en el abastecimiento del material para dar cordatiia la
produccion y evitar quiebres de inventario. Losemarios de
seguridad adecuados permiten a las compafias aemcuerdo a
la planificacion estratégica. El inventario de setpad es mantenido
cuando existe incertidumbre en el volumen de demankbad time

de los materiales.

Para un nuevo producto, el inventario de seguridadde ser
utilizado como una herramienta estratégica que uaseda
disponibilidad oportuna de producto hasta que lapagiia pueda
determinar cuan asertivo es su forecast de vem¢s a@e cumplir su
primer afilo en el mercado especialmente cuandoilea wna hoja
de trabajo de planeacion de requerimientos de rakger Cuanto
menos asertivo es el estimado de venta, mayor tavende
seguridad sera requerido. Con la hoja de traba)dRIE (Planeacion
de requerimientos de materiales) una compafia pdedleir la
cantidad que necesitara para la produccion queacka demanda
del estimado de venta sin depender de un inventiriseguridad,
adicionalmente una estrategia comun es tratar dlecirelos niveles
de inventario para ayudar a tener los costos ddemiamento de
inventario bajos una vez que la demanda del prodsea mas
predecible o sus pronésticos sean mas confiabts. ftiede ser de
gran importancia para compafias con una capaciohmhcfera

pequefia o0 para aquellas que estan orientando stesps a uiean
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manufacturing,que esta orientado a eliminar los desperdicios a

través del proceso productivo.

El nivel de inventario de seguridad que una congaefija mantener
en bodegas puede afectar dramaticamente el negow@ocantidad
excesiva de inventario puede resultar en costosggul manera
excesivos de mantenimiento de inventario, adiciorate los sobre
inventarios almacenados por un tiempo extendio guéeher riesgo
de obsolescencia por caducidad de su vida Uutil,ardaf por
condiciones o proceso de almacenamiento. Por ado lun

inventario de seguridad muy pequefio puede resaiftefaltantes o
ventas perdidas en detrimento del mejoramientdadetasas de
recompra de clientes. En resumen la determina@bmdentario de
seguridad de materiales para la produccion real@am balance
entre inventarios excesivos e inventarios insufiieie es esencial

para conseguir los objetivos estratégicos de |gpadiia

SegUn lan Beoliel su céalculo puede ser tan simmieot”:

Lead Time del material x 50%
O dependiendo de la complejidad de la operaciéa informacion
estadistica disponible dentro de la organizaciomiseden utilizar
formulas de calculo como:

SS =Z x SQRT

12 Cfr. BENOLIEL I. (2010). [http://www.allbusines@m/company-activities-management/operations-
supply-chain/12365224-1.htmRHow To forecast inventory needs.

27



28

Donde:
Z (nivel de servicio del proveedor) Ej: Z= 1.64gan nivel de servicio del 95%
SS (Safety Stock o Stock de seguridad)
S (Desvacion Estandar)
SQRT (Lead Time Promedio x S de la demanda *2 +dbeia Promedio 2 + Demanda

Promedio 2 x S del Lead Time "2)

1.3.3.3. Punto de Reorden.

Para calcular el punto de reorden es importantermatar la
demanda diaria del material, es decir la cantidacdumidades de
compra que este material consume diariamente papaoduccion.
Algunas empresas conocen el numero exacto debigieeatienen
pedidos estandar de sus clientes, otras empresasy tas de
consumo masivo analizan el histérico de ventassiderando las
fluctuaciones de las ventas estacionales o fenasnetmmo
lanzamientos de promociones o0 estrategias de magkgtara
impulsar el volumen de venta y por ende de produnccOtras
empresas utilizan el forecast o estimado de vearia ronosticar las
unidades de producto a vender y por tanto deternasaunidades a

producir,

El célculo es el siguiente:

Punto de Reorden= Demanda de Lead Time + SS (8®skguridad)

13 |bidem.
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Donde:
Demanda de Lead Time = Consumo diario de matetialad Time del material

Consumo diario del material = Consumo mensual

2

1.3.3.4. Cantidad de Reorden.

Una vez calculado el punto de reorden se necestirmdinar la
cantidad de pedido. Esta cantidad de pedido delpémmar los
costos de acarreo de inventario. Los costos deeacde inventario
incluyen intereses, impuestos, tasas aduanerasacaframiento

temporal, transporte y seguros.

Cantidad de Reorden = 2 x (ua) x (co)

caa
Donde:
ua = Uso anual en unidades
co = Costo de orden
caa = costo anual de acarreo por unidad
El calculo de este esta formula puede ser senefl@rden de los
datos que se tenga disponible. El uso anual eradegicorresponde
a la cantidad de producto que se ha vendido ontadeal el material
gue se ha producido durante un afo. El costo denaepresenta el
costo de procesar una orden de compra desde ma@oét hasta el
pago. Para negocios pequefios se puede usar USD A&érao
empresas grandes USD 30 por cada orden de conmaadk Para

el costo anual de acarreo por unidad en el caswdm®mntar con la
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informacion disponible se puede usar el costo deirlmad de

compra por el 10% como razon.

1.4.LA ESTANDARIZACION Y EL MRP

La estandarizacion de operaciones se ha reconooido punto de partida para un
proceso de mejora continua, que antes de la apart#l MRP en la década de
1940 — 1950 segun la division del trabajo de Tragktaba constituida por un
conjunto de procesos establecidos por los dirextilelas organizaciones a travées
de sus jefes departamentales esencialmente comfetue de controlar al
personal, con este enfoque Taylor logré grandegresos en la mejora de la
productividad de las empresas industriales sin egobse crearon sistema rigidos
y burocraticos en los que los directivos confiapama que los operarios logren
resultados predecibles y medibles. Estos sistemaas estaticos, enfocados a la
eficiencia y orientados al control de las persoretualmente las empresas
orientadas al mejoramiento continuo inspiradasaefildsofia Kaisen con marcos
estratégicos flexibles que se adapten rapidamembs aambios requeridos por
mercados 0 entornos empresariales sumamente esgéman implementado
sistemas de estandarizacion, que parten de laierper de los trabajadores o
desde colocar en documentos formales con diagramdhijo, las operaciones
actuales tal y como se estadn realizando, estosnumtons también llamados
estandar cero claramente no descubriran o implemr@ntesde la primera vez la
mejor forma de hacer las cosas, sino que la busgdedla mejor forma de
hacerlas estaran en manos de los trabajadoreseyw@gres que viven dia a dia el

proceso. Para tener éxito en este proceso el lwanto de la documentacion
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debe ser sistematica con un horizonte claro de ralelse quiere llevar al
departamento intervenido pues la implementaciénadestandarizacion es un
hibrido entre politicas claras con cierto gradoigielez que sentaran la base apara
el funcionamiento de las operaciones, y proceditogenabiertos para ser
mejorados por el personal que trabaja directamentéa operacion dejando el
espacio para la innovacién con claridad de propo&is de suma importancia
involucrar al personal de linea en la elaboraciérestos documentos pues desde
un principio conoceran y comprenderan las reglaguégo claramente y ademas
estaran motivados y comprometidos con la estaratadiz, facilitando su

implementacién y el empoderamiento del pershal.

El MRP al ser un sistema de administracion de itarem complejo necesita un
conjunto de politicas, normas, procedimientos dd® y estandarizados para
operar adecuadamente pues su alto nivel de intéracntre varias areas:
comercial, productiva, almacenamiento, distribucgodria generar confusion,
reproceso y desgaste en el personal que lo opéaa,reglas del juego no han sido

definidas antes de arrancar su operacion en amehieal

1.4.1. Politicas

Son lineamientos generales que determinan el vbjeleel documento que
se esta levantando, llamando documento a proceswoajales de operacion
u otros nombrados segun la compafia, definirAnitand area responsable

de la actualizacion del documento o también llamadsa duena del

14 Cfr. J GALINDO (2000). uww.itescam.edu.mx/principal/sylabus/fpdb/.../r19587.DOC], La
Estandarizacion es el primer paso del KAISEN
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proceso. Estos lineamientos generales son necespHma sentar los
fundamentos de la operacion y que regira el hoté&zde todos los procesos
cobijados por esta politica.

1.4.2. Normas

Se refiere a reglas mucho mas especificas queirdefiestandares técnicos
para la ejecucion de operaciones generalmentedepartamentales de
manera sistematica con la capacidad de replicadims,contemplar la

persona y el momento en que se esté ejecutando.

Segun el Organismo Internacional de Estandarizaci®®D, “La
normalizacion es la actividad que tiene por obgetestablecer, ante
problemas reales o potenciales, son disposicioretinddas a usos
comunes Yy repetitivos con el fin de obtener un Inde ordenamiento
6ptimo en un contexto dado, puede ser econémidhicpo tecnoldgico® y
en este caso productivo.

Las normas para el funcionamiento del MRP estandentadas a la
elaboracion, levantamiento y entrega de informaeidriormatos definidos
con niveles de aprobaciones previamente estabtegidas contingencias

que llegaren a suceder en caso de que la informacidlegare a satisfacer

los requerimientos definidos en la norma.

1.4.3. Procedimientos

Los procedimientos también forman parte de un datrarpero este es un

proceso sistematico que detalla instrucciones pgsaso de como realizar

13 varios Autores. (2010). [http:/es.wikipedia.orititNormalizaci%C3%B3n]Normalizacion
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una determinada operacion, el procedimiento tamlkaémado protocolo no
permite seguir adelante la operacion si una actividnterior no se ha
realizado. Su aplicacion en MRP es fundamental pargroceso de
capacitacion, pues se debe indicar en los procedios en que opciones
del sistema a implementar se debe ingresar la ni@oibn y qué
informacion se va a ingresar, ademas de los preaas® se deben ejecutar
en el sistema para que se realicen los célculofimplenente derivaran en el

plan de compras de materiales detallado.

1.5.SISTEMAS DE INFORMACION DEL MRP

Basicamente los sistemas para planificar y contrlmla procesos productivos
tienen en comun las mismas etapas, a pesar deaqueniplejidad de estos
procesos depende mucho de la escala de produccgintipgo de producto a
manufacturar, por tanto su implementacion va a m#grede las particularidades
que se encuentren en cada proceso, sin embarge &lds estan orientados a
resolver los problemas de coordinacién de ingrgsmtono y en las cantidades

requeridas de materiales para alcanzar eficiententi@s objetivos de produccion:

* Ajustar los inventarios,
* Planear la capacidad,
* Prever la mano de obra

» Definir y optimizar los costes de produccion

16 Cfr. VARIOS AUTORES. (2008) .
[www.eie.fceia.unr.edu.ar%2Fftp%2FGestion%2520de20R802520calidad%2FLOS%2520SISTEMAS%
2520MRP.docé&rct=j&qg=caracteristicasmrp&ei=MO9PTZXa3gAfMmdTVDw&usg=AFQ]CNGgIRhoB
gy2RhSanQswdx5ral53o0g&cad=rj&jos sistemas MRP.
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» Establecer los plazos de fabricacion
* Balancear las cargas de trabajo en las distintasosees a las necesidades de la

produccion.

Todo esto minimizando los desperdicios, ya seamvintario, espacio, mano de
obra y maquinaria parada por falta de inventanigg gotencialmente ocasionan y
en muchos casos esconden los problemas de prodummi@cidos y evitando la
falta de flexibilidad que dificulte la adaptacioe ths procesos productivos a los
cambios continuos del mercado en que interactiuanptoductos y el entorno

empresarial en el que se desenvuelve la compaiiia.

Los sistemas de informacién que alimentan al sist®RP estan comprendidos
principalmente por al menos tres grandes fuefieBlan Maestro de Produccion o
MPS, La Lista de Materiales y El Estatus de Inveosa los cuales provienen de

otros subsistemas dedicados para cada‘uno

En el siguiente grafico se pueden observar lagetifes fuentes de informacion y

los usos de esta informacion o entregables deinssMRP.

7 Cfr. A. Medina (2002)EI Sistema MRP, México, Universidad de Matanzas. p 3
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Grafico #2
PMS _BDM Gestidn de
Plan Maestro Lista de Stock
Produccion Materiales
¥
MRP

l l i i

Programa de Necesidades Inventario
Produccion

Expedicion de IMPUT Previsto

Fuente: Escuela Ingenieria. Universidad NacionBRdeario

Elaboracion: Escuela Ingenieria. Universidad Nealiolel Rosario

El plan maestro de produccion, que como se indida seccion 1.3.2.1. Determina

la cantidad de producto terminado a fabricar par@gcutado semanalmente en un
horizonte corto de planeacion. Posiblemente est& ldirede contener piezas de
repuesto o partes que estan sometidos a una dermgiediaa (que se ensamblen en

otra planta de produccion por ejemplo).

La lista de materiales conocida también como BOMsps siglas del inglés Bill Of
Materials constituye la estructura del productoeysan fabricacion, cuya gestion
representa una parte fundamental del disefio ycttién de cualquier producto

debido a que en general distintos productos manufados por una empresa tienen

35



36

materiales compartidos y esta permite conseguinvisibilidad de la informacion

sobre la configuraciéon de varios productos de nzaoentralizada.

La Gestion del Stock que consolida la informaciénal cantidad de inventario de
cada una de las referencias de materiales que aeerdgran en los distintos

almacenes e inclusive los que estan en procesabdedcion.

El proceso que realiza el MRP es el siguiente: Gase en las necesidades de
produccion generadas por el MPS se determina ladeannecesaria de cada uno
de los componentes o materiales del producto fn&hbricar multiplicando la

cantidad unitaria de cada uno indicada en la BOMggantidad total de piezas o
productos terminados. Una vez obtenido este relult® cruza referencia por
referencia la necesidad de materiales versus sgtarios en existencia y asi
determinar el requerimiento de compra de cada i@eneste modo se pueden

obtener los siguientes reportes de MRP:

El programa de produccion de cada uno de los iumshan de ser fabricados,
especificando cantidades y fechas en que han déaseadas las ordenes de
fabricacion. Para calcular las cargas de trabajoadia una de las secciones de la

planta y posteriormente para establecer el progdatalado de fabricacion.

La Expedicion de Requisiciones o plan de abasteaimidetallado con fechas y
tamafios de pedidos para ser colocados posteriementmedio de Ordenes de
Compra a proveedores para todas las referenciasagogn necesidad de re

abastecimiento.
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Necesidades de IMPUT de producto, que permite @onagie Ordenes de

fabricacion van retrasadas y cuales son sus pegibfercusiones sobre el plan de
produccion y en ultima instancia sobre las fecrmemtrega de los pedidos a los
clientes. Se comprende la importancia de estanrEoion con vistas a renegociar,
estas si es posible o, alternativamente, el larer@tmide Ordenes de fabricacion
urgentes, adquisicion externa, contratacion deshextraordinarias u otras medidas

gue el responsable de produccidn considere op@atuna

El inventario previsto o proyectado de cada itenmdéerial después de cada ciclo
productivo, incluyendo los ingresos proyectadosnugeriales por ordenes de
compra, que se constituye en el inventario inigéah la gestion del stock que sera
parte de la informacién de entrada del siguiertdi® de MRP.

1.6. CARACTERISTICAS DEL MRP®

Las caracteristicas del sistema de informacionMiiP se pueden resumir en:

» Esta orientado a los productos, dado que, a mietias necesidades de estos,

planifica las de componentes necesarios.

» Es prospectivo, pues la planificacion se basa emémesidades futuras de los

productos.

18 Cfr. Varios Autores. (2010). [www.psm-solutiorene.ar/downloadspistema MRP
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Esta en funcion de un cronograma de trabajo puesndi@a las necesidades de
cada item en funcién del Lead Time de cada matesshbleciendo las fechas
de emision y entrega de pedidos. En relacion ctatesa, hay que recordar
gue el sistema MRP toma el Lead Time como un diao or lo que es

importante que ,este sea reducido al minimo p@reh de compras para poder

aceptarlo como un pardmetro fijo que utilice elesis.

No tiene en cuenta las restricciones de capacatad tomo de la propa planta
de manufactura, como las restricciones que pueder tel proveedor de
determinado item por lo que no asegura de porsiefjyplan de compras sea
viable, por lo que es importante que éste searooafio por planta y por los

proveedores.

Es una base de datos integrada que debe ser empleaths diferentes areas

de la empresa para que su aplicacion sea optimizada
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1.7.MODELO DE OPERACION EL MRP

Grafico #3
@mdug fijos de clientes Plan agregado de Pronosticatiela 7
peealoih Praducios demanda de_ clientes
\ 3 L aleatorios
-H"'\—\—

kL r 4

Tty Flan Maestro T
<Camﬂ!l.'!5 de disefio e de Produccion I:: Cambios en \‘I
Ingeniara MPS) : Irventarios
. U ————— ¢ y —_p-’"l

v

¥ ¥ w

Estructura del Planificacidn de R
Praducto » Materisles 3|!U3(-IUSI'IIE'IZIEE:1.EI~':IEI e
(BOM) (MRP)

¥ v
Ordenas de Ordenes de
Manufactura Apravisionamiento

Fuente: Escuela Ingenieria. Universidad NacionBRdsario

Elaboracion: Escuela Ingenieria. Universidad Naaliolel Rosario

El modelo de operaciéon del MRP toma el Plan Maestr&@roduccion y determina
los programas para los articulos de menores nieeledargo de la estructura del
producto. Calcula para cada uno de los periodogpados en periodos de siete
dias, en el horizonte del tiempo de programaciancantidad de cada item de
material que se necesitan (requerimientos brutog@ntifica en unidades el
inventario existente que se encuentra ya disponiBlastencia), las érdenes
pendientes de recibir, la cantidad neta (requentogenetos) que se deben planear
al recibir las nuevas entregas (recepciones plas¢gdcuando deben colocarse las

ordenes para los nuevos embarques (ordenes plaheddamanera que los
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materiales lleguen exactamente cuando se neceEiséam.procesamiento de datos
continla de forma repetitiva hasta que se han rdetado los requerimientos de
material para todos los articulos que seran utitiggpara cumplir con el programa

maestro de produccion.

El MRP estara alimentado principalmente de treedga fuentes para el calculo de
necesidades de materiales, para los cuales temdil@aencia de otras fuentes

secundarias para cada uno:

* Plan Maestro de Produccion MPS
e Estructura del Producto BOM

* Sjtuacion o Estado de Stocks.

Plan Maestro de Produccién MPS.- EI MPS estariegliado de tres fuentes
secundarias para el célculo de las necesidadesshatatproduccion que a su vez se
los puede definir en dos grupos: Prondsticos @ates: Que pueden estar definidos
por pedidos fijos o ciclicos de clientes conocignsgden ser grandes distribuidores
0 mayoristas y pronostico de la demanda de clieasdastorios que para empresas
de consumo pueden estar orientado al canal debdi€tin al detal, tiendas,
farmacias, autoservicios o supermercados, cuya rismandependiente depende
del consumidor final. EI segundo grupo correspadd@lan agregado de productos,
gue finalmente refleja el nUmero de unidades aymioghor familia de productos, el
cual se realiza en periodos mensuales con un intgizie 6 a 18 meses tomando en
cuenta la capacidad instalada de produccion pagaetjproducto del MPS sea

factible y alimente de manera realista la demamgendiente al MRP.
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Estructura de Producto (BOM).- Esta es la listantkeriales que indicara la
cantidad exacta de consumo de cada item de maieriahda unidad de fabricacion
de producto terminado, consolidando las necesidddes distintas familias de
productos para los materiales compartidos en casgud estas familias llegaran a
compartir algin itef. La estructura de producto estara influenciadacponbios
de disefio en la ingenieria de los semi terminaddsl @roducto final, por ejemplo
la lista de materiales puede ser modificada cudadmnpresa decidiera utilizar un

material sustituto para su producto terminado geém@&mte por tres razones basicas:

* Abastecimiento.- Puede suceder que un materia¢ mmsuentre disponible en el
mercado por escasez mundial, que en materias paorasdities es bastante

comun.

* Rentabilidad.- En este caso la empresa toma |aidacile utilizar un material
sustituto debido a que el objetivo es reducir stm afectar el producto final,
utilizando una materia prima de las mismas caristiegs que la de linea y que

no afecte las caracteristicas principales del priodiinal.

« Calidad.- En ocasiones las empresas deciden utifizéeriales sustitutos a los
de linea debido a que éstos no cumplen con loadss®s de calidad definidos

en la ficha técnica o acuerdos de calidad conrogegdores.

19 Cfr. BENOLIEL 1. (2010). [http://www.articlesbasmm/software-articles/ian-benoliel-discusses-hiil-o
materials-by-numbercruncher-1923075.htrbilscusses Bill Of Materials By Numbercruncher
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Situacion o estado de Stocks.- La situacion dentav® de materiales alimentara al
MRP con la cantidad disponible de cada item pamejuUMRP pueda realizar el
calculo de la necesidad de compra tomando en clehtaquerimientos del BOM

de materiales y los stocks actuales para que pmsieizcan sobre inventarios.

El MRP finalmente arrojara dos reportes entregahiee para el departamento de
produccion que son las 6rdenes de manufacturasggeindo para el departamento

de compras que son las 6rdenes de aprovisionamiento

Ordenes de Manufactura.- Uno de los entregablesutpu® del MRP seran las
ordenes de manufactura que indicara detalladanenf@ezas, subensambles o pre
mezclas a producir en un horizonte de tiempo gémerde de siete dias

disgregando el plan maestro de produccion.

Ordenes de Aprovisionamiento.- Son las ordenedladas item a item de recompra
de materiales de cada uno de los componentes driltapartes a fabricarse a lo
largo de la estructura de producto, necesariasrpardener el stock necesario para
la produccion de un periodo definido, este contameplead time de compra de cada

item, los términos de negociacion: minimos, midspde compra.
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2. DIAGNOSTICO DE LA OPERACION ACTUAL DE PLANIFICACION (Caso

Quala Ecuador S.A))

2.1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Imagen #1

Fuente: Quala Ecuador
Elaboracion: Quala Ecuador

2.1.1 Mision®®

Construir y mantener vigentes marcas lideres ditéaelas y relevantes que

satisfagan los gustos y necesidades del consurudar en los mercados

latinos con productos de consumo masivo.

22 QUALA. (2010). [http://www.quala.com.co/contenidohtenido.aspx?catiD=74&conID=15&Jision.
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Su éxito se basa en:

« Una cultura centrada en la INNOVACION con claridiel propdsito,
la cual se logra con las mejores ideas, con lal@xca en la ejecucion
y con las mentes y corazones de todos nosotros@zge.

e Un profundo conocimiento del consumidor local, de tanales en
donde se abastece y de las diferentes ideas, aas@sciones del
mercado local e internacional.

« La identificacion, atraccion, conservacion y dedérde un talento
humano superior, honesto, entusiasta y comprometido

» La buUsqueda continua de una alta rentabilidad.

Asi garantiza el crecimiento sostenido y la peroilicad de la Compaiiia
en beneficio de todos los que en ella participale yos paises en los que

opera.

2.1.2. Vision®

 Ser la mejor empresa para trabajar en el Ecuaéegnocidos por
desarrollar un talento humano superior, ejemplo odganizacion,

compromiso, excelencia y aporte al pais con reglidad.

% QUALA. (2010). [http://www.quala.com.co/contenidontenido.aspx?catlD=74&conID=152jision.
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 Ser una compafiia totalmente auto sostenible, cdpagenerar sus
propios recursos, que aprende y opera en formeggaécon Quala Inc.
y reconocida por su contribucion en ideas, innavagitalento.

* Quala Ecuador obtendrd en 2015 una rentabilidaelcés/superior a la
del 2009, fortaleciendo su posicion competitivatethos los negocios

estratégicos actuales.

2.1.3. Productos

La empresa comercializa actualmente nueve marcascigmadas en

distintas categorias de negocio:

Refrescos:

Bon Ice.- Es un barra congelada multitarget Unicaeke mercado. Es un
impulso irresistible para refresca- deleitarse (éofasis en refrescancia) en
la calle porque es novedosa y divertida, es pagsela por eso proporciona
confianza al consumirla, tiene variedad de sabarésita, se atraviesa de
manera impactante en la calle y es econémica. Boggcde fruta y muy

refrescante.

Yogoso._ Es una barra congelada de yogurt mulétargica en el mercado.
Es un impulso irresistible para refresca deleitdcee énfasis en deleite)

porgue es novedosa Yy divertida, es una delicioggb@mcion de yogurt y
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frutas, con variedad de sabores, proporciona awdiaal consumirlo, es
sano, se atraviesa de manera impactante en layceleeconémica. Yogoso

es de yogurt y muy delicioso.

Cuidado Personal:

Ego.- Una propuesta innovadora que presenta eb (sliampoo creado y
pensado para hombres, con variedades para losrdisrtipos de cabello de

hombre con fragancias pensadas para el consumasmuhmo.

Savital.- Es un shampoo Unico en su categoria gstéspensado para el ama

de casa ecuatoriana y toda su familia.

Fortident.- Con Fortident Quala se ha propuestopstimen una categoria
en la que se encuentra la marca mas recordadaidel p

Muchos productos — marcas han ingresado al memadoemas dentales y
han fracasado sin afectar al lider, sin embargtidemt ha sabido ganar paso
a paso territorio en la categoria de cremas dentatevirtiéendose en la

segunda marca de la categoria.

46



2.1.4.

47

Bebidas:

Jugos Ya.- En una categoria muy competida Jugdked@ para apoderarse

del mercado ofreciendo naturalidad y una variedadgabores que son los

favoritos de las Familias en Ecuador.

Culinarios:

Dofa Gallina.- Es el primer y Unico caldo en culechHo 100% de gallinas

de campo alimentadas naturalmente. Es el primenigoUcaldo en cubo

hecho 100% de gallinas de campo alimentadas niaieinéd.

Golosinas:

Quipitos.- Es la Unica golosina en polvo que explen la boca. Para los

nifios Quipitos es la golosina en polvo preferida 10 sabor Unico, por la

divertida sensacién que produce al comerlo y pqrsaio accesible

Mercado

La empresa se encuentra orientada a la comercidiizde sus productos en

el mercado de consumo masivo, buscando siempisfasati los gustos y

preferencias del consumidor local popular latinodgcaeo. Cuenta con
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diferentes canales de venta — distribucién parajusae una cobertura

importante a nivel nacional:

Venta al Paso.- Quala sorprendio al Mercado Eciaaioral introducir su
modelo innovador de comercializacion de Venta abRpe puso a Bon Ice
muy cerca del consumidor y transformd positivamelateimagen del
vendedor de la calle, consiste en la comercialiracdel producto
directamente al consumidor por Cls (Comerciantetependientes) que
adquieren el producto a microempresarios que blisten uniformes, pop y

herramientas para facilitar la venta, ademas deaatiap a los Cls.

Canal Mixto.- Estd compuesto por los canales detribisdores y
Mayoristas, estd orientado a la comercializacion lae productos al
mayoreo, con promociones 0 apoyo a ventas dirigidastos dos sectores
como impulsadoras por ejemplo que no llegan dineetde al consumidor

final.

Canal detallista.- Se concentra la mayor fuerzaatgas de la compafia,
con cobertura en las principales ciudades del lpafserza de ventas del
canal detallista atiende a mas de 18.000 tienddiando la preventa del

portafolio de productos

Canal Clientes Especiales.- Esta dedicado a laxiatenle Supermercados,

Farmacias y Autoservicios sus promociones son tads a un consumidor
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con un poder adquisitivo mas elevado, con packsbos o0 presentaciones

Premium de sus productos.

Cifras

Para analizar el crecimiento de la compafiia erceh@or se puede observar
la siguiente tabla que indica en USD millones laestas anuales de la
compafia que refleja un crecimiento del 36% arquad, coincidencialmente

es el crecimiento en su planta de personal puet 2004 fue de 50 personal

y al cierre del 2009 fue de 235 personas.

Tabla #1
Ventas
MARCA/ ANO 2004 2009

Dofa Gallina 0.54 1.20
Bon Ice 9.00 12.00
Yogoso 7.20
Savital 3.30
Fortident 3.00
Ego Gel 4.80
Ego Shampoo 4.80
Quipitos 0.90
Jugos YA 7.20

9.54 44.40

Fuente: Quala Ecuador S.A.
Elaboraciéon: Darwin Alvarez
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2.1.6. Competencia
La empresa se desenvuelve en un mercado muy ameteer empresas
multinacionales de produccion y comercializaciérpdeductos de consumo
masivo como son Unilever, Procter & Gamble, Nedfié.cada una de las
categorias que participa se encuentran participame mas de cien afios de
historia y un mercado cautivo, sin embargo la esgha logrado posicionar

sus marcas y en categorias como las de Bon Icgog.Ju

2.1.7. Capital

La empresa nace en Bogota en 1980 con un equip@eéesonas y con una
sola marca Insta Crem, desde entonces la emprdaazaao 27 marcas
operando en seis paises: Colombia, Republica Doariaj Venezuela,
Ecuador, México y Brasil. Su capital es Colombiaamiyalmente con cede

de sus inversiones en la Republica de Panama.

2.2.ANALISIS EXTERNO

2.2.1. Andlisis Politico — Legal.

La inestabilidad politica en nuestro pais ha prmtuaina crisis social
econdmica, manifestada en protestas continuasgladerrocamiento de tres
presidentes constitucionalmente electos en losno#ti diez afios, esto se

traduce en un factor negativo para la industrigesreral del pais, se observa
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una tendencia al ahorro en tiempos de inestabilptaidica, y a destinar
preferentemente el dinero al consumo de alimentosbydas, situacion que

favorece la industria del consumo masivo.

En el actual gobierno del Economista Rafael Coseeabserva una politica
de estado socialista, En el dltimo proceso eleGtega donde se ha
mantenido a nuestro pais en expectativa. Tambistacke en este gobierno
la proteccion de las industrias nacionales antasins extranjeras, lo cual
favorece a la industria, se aprobaron nuevas ref®m@nancelarias en donde
se redujo al 0% el impuesto a 282 subpartidas,lgayue disminuyo el

arancel para las partidas pertenecientes a bienespital, insumos agricolas

y materia prima.

2.2.2. Andlisis Econémico

Al cierre del afio 2009, el PIB se ha incrementadot@d 892 millones de
dolares a inicios del afio 2009 a 43 930 millonesldlares a finales del
mismo afio. Para el afio 2010 el PIB se incrementouren3,47%,

considerando un impacto positivo para la industred consumo masivo, la
economia ecuatoriana esta creciendo, significaetjgasto de las familias
ecuatorianas en la adquisicion de productos deucomsmasivo tiene

probabilidad de aumentét.

24 Cfr. BCE. (2010). [http://www.bce.fin.ec/indicadpnp?tbl=pib]. Resumen PIB
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La industria manufacturera de productos alimergicoiversos se ha
incrementado en los Ultimos cinco afos del 1.4%.%86 lo que representa

un 7% de crecimiento, demostrando que la indusigi@e una tendencia

positiva.
Grafico #5
PRODUCTO INTERNO BRUTO POR CLASE DE ACTIVIDAD ECONOMICA
Estructura porcentual (a precios de 2000)
Ramas de actividad \ Afos 2005 2006 2007 2008 2009
Cliv CH (=d) p) (p) (prev)
A. Agricultura, ganaderia, caza y silvicultura 10.3 10.5 10.6 10.5 10.7
1. Cultivo de banano, café y cacao 25 25 26 25 25
2. Otros cultivos agricolas 36 36 36 37 3.8
3. Produccidn animal 15 18 1.7 18 15
4. Silvicultura y extraccién de madera 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0
5. Productos de la caza y de |a pesca 15 1.8 1.7 17 18
B. Explotacion de minasy canteras 13.8 12.6 11.1 10.0 9.4
6. Extraccion de petréleo crudo y gas natural 215 209 19.4 182 171
7. Fabricacion de productos de la refinacidn de petrdleo -8.1 -86 86 -86 -8.1
8. Otros productos mineros 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4
C. Industrias manufactureras (excluye refinacion de petroleo) 13.3 13.7 14.0 14.2 14.3
9. Camnes y pescado elaborado 4.4 48 49 49 5.1
10. Cereales y panaderia 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4
11. Elaboracidn de azdcar 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5
12. Productos alimenticios diversos 14 14 15 15 15
13. Elaboracidn de bebidas 0.4 0.4 0.5 0.5 0.5
14. Elaboracidn de productos de tabaco 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
15. Fabricacidn de productos textiles, prendas de vestir 241 2.0 2.0 19 18
16. Produccion de madera vy fabricacidn de productos de madera 13 13 13 14 14
17. Papel y productos de papel 0.5 0.5 0.5 05 0.5
18. Fabricacion de productos quimicos, caucho y plastico 1.0 0.g 0.g 1.0 1.0
19. Fabricacidn de otros productos minerales no metalicos 0.8 0.9 0.9 0.3 0.9
20. Fabricacion de maquinaria y equipo 0.4 0.4 0.4 05 0.5
21. Industrias manufactureras n.c.p. 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
D. Suministro de electricidad y agua 0.8 0.8 0.9 1.0 1.0
22. Suministro de electricidad v agua 0.8 0.8 0.9 1.0 1.0
E. Construccion y obras publicas 87 8.6 8.4 9.0 8.8
23. Construccidn 87 85 8.4 9.0 8.8
F. Comercio al por mayor y al por menor 144 146 14.7 14.7 14.8
24. Comercio al por mayor y al por menor 14.4 146 147 147 14.8
G. Transporte y almacenamiento 7.3 7.4 7.4 7.3 7.5
25 Transporte y almacenamiento 7.3 74 74 7.3 75
H. Servicios de Intermediacion financiera 1.8 20 2.2 23 2.3
26. Intermediacidn financiera 18 20 22 23 23
l. Otros servicios 15.3 15.6 16.1 16.2 15.9
27. Otros senvicios 15.3 156 18.1 18.2 15.9
J. Servicios gubernamentales 45 45 4.6 5.0 5.0
28. Senvicios gubernamentales 45 a5 46 5.0 5.0
K. Servicio doméstico 0.1 0.1 0.1 0.1 0.4
29. Senvicio doméstico 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1
Serv. de intermediacion financiera medidos indirectamente 22 26 -8 30 28
Otros elementos del PIB 11.8 12.2 12.6 127 13.0
PRODUCTO INTERNO BRUTO 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0
(=d) cifras semidefinitivas.
(p) cifraz provizionales
(prev) cifras de previsian.

Fuente: Banco Central del Ecuador
Elaboraciéon: Banco Central del Ecuador
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2.2.3. Andlisis Socio Cultural

El indice de pobreza por el método indirecto o gmrsumo segun el INEC
gue parte de la determinacion de una canasta aeshig servicios que
permitiria, a un costo minimo, la satisfaccion de hecesidades basicas y
define como pobres a los hogares cuyo ingreso sucoo se ubique por
debajo del costo de esta canasta, de acuerdo aoG#mn Poblacion y
vivienda del afio 2010 es del 383%o que indica que alrededor de 5.5
millones de ecuatorianos son pobres. Este es atach@robjetivo al que
estan dirigidos los productos de Quala Ecuador gagsfagan las
necesidades del consumidor local popular. Las opimtades de penetracion
en el sector son reales y requeriran de estrateigidas diferentes marcas
para capitalizar el consumo en este sector impwertale la poblacion

ecuatoriana.

2.3.DIAGNOSTICO DEL MARCO ESTRATEGICO

El marco estratégico del area esta definido enanglomerado de informacion
llamado Modelo de Planeacion que consta del RolAded, Variables Claves de
Resultado y los Pilares Basicos, que a su vezaleswn los Pilares Operacionales o
Etapas del proceso de Planeacion. Como se muesteaimagen a continuacion

que indica los diferentes elementos del modelaee. a

% Cfr. INEC (2011). [http://www.inec.gob.ec/web/gtiesu_est/est_soc/enc_hog/pobrePabreza por
Consuma
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Gréafico # 6

MODELO PLANEACION

Ser el eje central de coordnacion del oroceso de abastecimienko [;»ara arantizar la disponibilidad oportng de producto
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Inventarios minimicen el costo del inventario, sin faltantes; y revisar permanentemente estas
politicas buscando su optimizacidén,

Minimizar el rnomero de dades de baja y garantizar gque se gestionen

Pérdida de valor oportunamente los inventarios obsoletos y préiximos a vencer de PTy MT.
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PILARES OPERACIONALES: ETAPAS DEL PROCESO DE PLAMNEACION

Planeacion Planeacidn de | Planeacidn de Programacidn | Planeacion de

Planeacidn de
dela necesidades |compras de MT de plantas exportaciones

estimados

capacidad de i yPT

Fuente: Quala Ecuador S.A.
Elaboraciéon: Quala Inc.

Para el mejor entendimiento de cada uno de estopartentes se analizara uno a

uno generando un diagndstico independiente paafirfente unir un solo criterio de

todos y a continuacion poder definir los puntosaré de control.

2.3.1. Rol del area

“Ser el eje central de coordinacién del procesoablastecimiento para
garantizar la disponibilidad oportuna de produaoninado que cubra la
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demanda nacional e internacional con el nivel optohe inventarios, sin

faltantes y al menor costt”

Para identificar el rol del area de planeaciénnilefimos la estructura del
area de Supply Chain y los actores o areas cajuase interrelaciona en la

siguiente tabla.

Tabla# 2
Gerencia Departamento Sub departamento

Distribucién y| Distribucion

Almacenamiento Almacenamiento

Manufactura Produccion

Direccion de Cadena de Calidad
Abastecimiento Mantenimiento

Abastecimiento Interno| Compras y Comergio
Exterior
Planeacion

Fuente: Quala Ecuador S.A.

Elaboracion: Darwin Alvarez

Los IMPUTS o entradas de informacién y requerinienle demanda de
nuevos productos o productos ya existentes ingresda cadena de
abastecimiento por el area de planeacién, la queneargada de procesar
estos IMPUTS (Estimados o pronésticos de ventashvertirlos en

requerimientos puntuales de produccion, tomandouemta inventarios de

% Quala Ecuador S.A. (201®Ylodelo de Planeacion
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producto terminado y de materiales, para determioar programas de
produccién y el plan de compras de materiales quneemplen los que ya se
encuentran en transito de importacion u 6rdenesgra locales.

Coordina el proceso de abastecimiento a lo largla @adena identificando
puntos criticos que puedan afectar el abastecimitmito local “Ecuador”

como internacional “Perud”.

Interactia con areas externas para la coordinad#dtas acciones de la
cadena de abastecimiento con los objetivos conhescide la compaiiia

como se puede observar en la siguiente tabla dgiplEén de las areas de

interaccion:
Tabla #3
Sub Area de
Temas Fundamentales
departamento Interaccion

Investigacion &| - Coordinacion del abastecimiento de

Desarrollo nuevos productos.

Mercadeo - Coordinacion del abastecimiento de

productos existentes.
Planeacion

Comercial — Ventas- Seguimiento a las ventas en (un
horizonte de tiempo corto (un mes) e
inventarios con riesgo de

obsolescencia.

Fuente: Quala Ecuador S.A.
Elaboraciéon: Darwin Alvarez
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El objetivo para el nivel de inventario segun datdservados en los
indicadores de la compafiia para el afio 2009 estiéfimido en USD
2,380,000.00 (Dos millones trescientos ochenta adlares) promedio
mensual, mientras que el acumulado al cierre del estuvo en USD
3,500,000.00 (Tres millones quinientos mil dolardd)o por encima de lo
esperado, evidentemente esto indica que el roladeh de optimizar
inventarios tiene aun oportunidades de mejora, pl@bjetivo no ha sido
alcanzado y durante todo el afio se mantenido mugmoma del definido

para este.

El objetivo de faltantes sobre las ventas par®@9Zue del 1.25% mensual;
el acumulado al cierre del afo fue del 1,5% estamd@0% por encima, lo
que denota también una oportunidad de mejora eusplimiento del rol

sobre minimizar faltantes.

Estos dos rubros significan costos importantes pmreompafiia o sobre
costos de almacenamiento de producto terminado teriales, costo de
capital de trabajo parado por sobre inventario®rygiro lado perdidas de
valor para la compafia debido al faltante de primdterminado disponible

para la venta.
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Se puede cumplir por lo indicado en este compongote el area esta
cumpliendo su rol de eje central de coordinacién gportunidades en la

administracion y optimizacion de inventarios ydalies sobre las ventas.

2.3.2. Variables claves de resultado.

Las variables claves de resultado son aquellag dabrque se estableceran
indicadores para medir la gestion del departamdatplaneacion sobre el

cumplimiento de su rol.

2.3.2.1.Disponibilidad de producto.

“Garantizar el abastecimiento de producto terminaelo las
cantidades y con la oportunidad requerida paraircidordemanda
nacional e internaciondl”.

Como se pudo observar en el diagnéstico del rol ael la
disponibilidad de producto se ha visto afectadaspos faltantes
sobre las ventas de la compafiia han estado 20%nmima del

objetivo fijado para el afio, por tanto se puedgrbaticar que existe

oportunidad de mejora para esta variable clavesidtado.

2" Quala Ecuador S.A. (201®lodelo de Planeacion
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2.3.2.2.Inventarios.

“Garantizar los niveles de inventario de productsminado y
materiales definidos en las politicas, que minimie costo del
inventario, sin faltantes y revisar paralelamenstag politicas
buscando su optimizaciéf”

Los niveles de inventario de producto terminado atemales han
estado por encima del objetivo fijado, pero cumosate el nivel de
faltantes también a estado por encima de éste. Uus ligva a

diagnosticar que se ha concentrado inventarioerefarencias tanto
de materiales, como de producto terminado que ectiegimente no
han sido las requeridas por la demanda, o que &stemlimiento no
ha sido el oportuno, generando desperdicios o ndelasventario: el

item inadecuado, en el tiempo inadecuado en et lngdecuado.

2.3.2.3.Pérdida de valor.

“Minimizar el numero de dados de baja y garanttqueg se gestionen
oportunamente los inventarios obsoletos y proxiraosencer de
producto terminado y materialég”

La interaccion con el area Comercial — Ventas tla adecuada pues

las pérdidas de valor para la compafia por prodtestminado y

materiales obsoletos por caducidad ha sido minie@osidel 0,1%.

2 |hidem.
2 |bidem.
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Esto a la identificacion oportuna de productos tenies con riesgo

de caducidad y su gestion o evacuacion por elcnercial.

2.3.3. Pilares basicos.

Son aquellos temas béasicos de operacion con losdgbe contar la
operacion para realizar sus actividades basicasigmemtes y sobre los

cuales se enfocaran las actividades de mejoramiehtrea.

2.3.3.1.Definicion estratégica del modelo de operacion ldedacion.

El area cuenta con un modelo de operacién conidatigs ciclicas
gue se realizan periédicamente para el sostenimgmta cadena de

abastecimiento y son:

* Planeaciéon de Estimados.- Estos estimados o pioogstie
venta son entregados al area de Planeacion poraifey en
formatos definidos para reflejar el estimado des rsiguiente o
mes en firme y un horizonte de cuatro meses VEEs#0s se
encuentran en toneladas comerciales totales parampara que
luego el area de planeacion con esta informaci@m yase al
histérico de ventas las reparta proporcionalmeoteada una de

las referencias de la linea.
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* Planeacién de la capacidad.- Con el insumo de raadda
mensual abierta por referencia Planeacion puedendigiar si la
capacidad instalada tanto de produccion, como de
almacenamiento son suficientes para cubrir los enéopientos
comerciales de los siguientes meses y de este puitky tomar
acciones para asegurar la capacidad necesariasemneaue esta

no sea suficiente.

* Planeacion de las Necesidades de Producto TermiiMBas).-
Su célculo en hojas de Excel y con el insumo ddelmanda
distribuida por cada referencia de productos ,neentarios en
tiempo real de producto terminado y las politicasndentario de
seguridad definidas (Ver Anexo 02) se procede argéhar el

Plan Maestro de Produccién, con un horizonte dermseses.

* Planeacion de las compras de Materiales y Prodietminado
Importado. (MRP) que se realiza su calculo en hdgagxcel.-
Se procede a desmenuzar el Plan Maestro de produeti
programas semanales de produccion y realizar lbg®p del
BOM para cada item de materiales a lo largo destia@ura de
producto, determinando los requerimientos de naésien
cantidad y fecha de requerimiento de ingreso dedtdenes

planeadas. Este célculo al realizarse con unaratapulacion de
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formulas en Excel tiene una probabilidad alta d®reen su

resultado.

* Programacion de Plantas, cuyo calculo y distribucide
informacion se realizan en hojas de célculo de ExCen el
insumo arrojado por el MRP manual se procede ailmist los
programas de producciéon a cada una de las plaatpsoduccion
de manera semanal para cada una de las referelec@a®ducto
terminado para venta local y de exportacion indicamna

prioridad de fabricacion.

» Planeacion de exportaciones, segun los requeriosemttuales
de la operacion en Perq, se procede a planeargeiecy zarpe de
exportaciones Guayaquil — Callao determinando eltakas
segun la produccién que se vaya entregando seg(prdgramas

de produccion.

2.3.3.2.Informacion completa, oportuna y veraz para la toeadecisiones.

La informacion que maneja el area y de la cual ddpe las

decisiones que toma como inventarios y ventas seguutener en
tiempo real gracias al ERP que la empresa utitjma, son bajados a
hojas de célculo. Esta informacion es confrontawfalos estimados

0 prondsticos de venta que entrega el area corhemidormatos
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impresos y firmados por cada gerente de marca.idkdibmente
cuenta con las formulas de estructuras de prodpetdambién estan
ingresadas en el ERP de la compafiia para el rederfgroducto
manufacturado. Sin embargo, la explosion o el B@Mrdteriales lo
realiza de forma practicamente manual en hojasititello de Excel,
cuyos célculos no son completamente veraces debalto grado de
manipulacién de los datos en las tablas y férmuwas célculo

operadas por el planeador de marcas.

2.3.3.3.Parametros definidos, actualizados y en permameejaramiento.

Los parametros con los que el area cuenta van desdgsicos de
capacidades de produccion por unidad de produatmirtado,
capacidad de almacenamiento total, minimos y ma#tide compra,
lead time de compras de materiales. Estos Ultinefsrantes al
abastecimiento de materiales no estan siendo nmedfientemente
debido a la carencia de un sistema informatico cpmedense la
informacion y evite al planeador de marcas el délade las
necesidades de compra tomando en cuenta estosgharasino que
esta operacion se realice autométicamente y qeeelibempo de

trabajo importante para el mejoramiento constangee as$tos.

2.3.3.4.Herramientas tecnolégicas eficientes, confiables pa adecuado

procesamiento y administracion de la informacion.
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Las operaciones en general para el calculo de dassidades de
produccién o plan maestro de produccién se realearhojas de
Excel, adicionalmente el BOM de materiales se esipi@a y calcula
también en Excel; evidentemente estas herrami¢etaslogicas no
son las adecuadas o las mas eficientes y confighdea una

compafiia que maneja nueve marcas con mas de sesenécias

de producto terminado en el mercado y con masetgaccincuenta
referencias de materiales que calcular y contr&8ligprocesamiento y
administracién de la informacion no es el adecyadss claramente
su manipulacion tiene un alto riesgo de que elltasdw final no sea
exacto y tienda a suceder fenbmenos como los ditigados

anteriormente en los otros componentes que somtaves altos y

también generando faltantes en ventas.

2.3.3.5.Procesos y operaciones estandarizadas, controlagasen
mejoramiento continuo que faciliten y optimicergkstion y el logro

de los resultados.

El area cuenta con politicas, normas y procedirogastandarizados
para la operacion actual del area, tomando en @usrd procesos
manuales para la planeacién de la produccién ytediasento de
materiales. Tiene la oportunidad de mejoramientdgb@ao en tanto

y cuanto cuente con mejores herramientas tecnal®gmara su
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gestion que puede incrementar la velocidad de estpla las areas
clientes y los requerimientos de la demanda, pototaestos
estandares también se verian mejorados en los dotosn

pertinentes.

2.3.3.6.Interaccion sinérgica con otras areas y seguimipatmanente a la

gestion.

La interaccion sinérgica el area de planeaciondeal con otras areas
a través de foros formales establecidos que tiemen ejecucion
periddica de manera sistematica disefiados parar tchferentes

probleméticas los cuales son:

Comité de Novedades.- El objetivo del foro es m@viel
abastecimiento de nuevas iniciativas de las mapgm@so Sson:
Lanzamientos (nuevos productos), Extensiones deal(nna nueva
variedad o referencia de un producto existente)pdtmes (retirar
una referencia del mercado e insertar una nuesa éimgar). Definir
el cronograma y los planes de accion para asegurabastecimiento
en la fecha esperada por la planeacion estratéigida compafia.
Los actores o participantes de foro son las aredswkstigacion &
Desarrollo, Mercadeo y Planeacion, el foro se ¢gecma vez cada

quince dias, pues es el tiempo que se ha estindetmado para el
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seguimiento de las novedades y el cumplimient@d&bdmpromisos

o0 tareas que se acuerdan en este foro.

Comité de Produccion.- El objetivo del foro esisav el plan

maestro de produccién y los programas semanalesulales deben
contemplar la capacidad instalada de las plantasegurar que los
materiales requeridos para las estructuras de piodie encuentren
en bodegas, inspeccionados y liberados por caltisgonibles para
la produccion. Los participantes de este foro sas &reas de
producciéon y planeacion, el foro se realiza senmeate pues se
evalla el cumplimiento del programa de producdéa semana en
curso, se acuerda el de la semana siguiente yrecesario realizar
ajustes por variaciones grandes en la demandaimpionientos por

parte del area productiva.

Comité de Compras.- El objetivo del foro es valites fechas de
llegada de los materiales locales e importadosrs&ginecesidades
del plan de compras alineados a los programas attugrion. En
este foro también se realizan acciones sobre @enés de compra
colocadas en firme a los proveedores como son: a@idel
aplazamiento o cancelacion total o parcial, de r@tuea los
movimientos de la demanda. La frecuencia de ejéoudel foro es

semanal.
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Comité de Producto proximo a vencer.- El objetieoeaste foro es
revisar las existencias de producto terminado ag respectivas
fechas de caducidad por lote de fabricacion y defin existe

producto con riesgo de obsolescencia y establetanep de

evacuacion por ventas en conjunto con el area Guendiercadeo y
Planeacion; en este foro también participa el @edistribucion

para cerrar el ciclo asegurando la correcta evamuade este
producto por el sistema de inventario FIFO. Deladjue el 90% de
los productos que comercializa la empresa no smties y tienen
una vida util superior a un afio el foro se reatiga una frecuencia

mensual.

Se puede diagnosticar para este pilar que actugnsenencuentran
funcionando foros formalmente establecidos en los € area de
Planeacion tiene una interaccion sistematica can @incipales
clientes internos y por medio de estos esta logramé sinergia al

alcanzar cada uno de los objetivos de cada forecésm.

2.3.3.7.Equipo competente, disciplinado con alta capacidadanalisis e

influenciar a otros y conectado emocionalmente.

El principal recurso del &rea como de toda la cditgas su gente.
La estructura del area se compone de un Jefe ypteeeadores

encargados de diferentes marcas con una cargaaegggpde trabajo.
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Su experticia esta orientada a las areas prodsgheasu formacion
académica, lo que asegura de cierta manera quefastéiarizados

con el rol y las areas claves de resultado del. alem empresa a
través de pruebas de razonamiento 16gico y numégcasegura que
el personal que labora en el area posea la alaciciua de analisis
requerido y las habilidades sociales para infllemaiotros sin tener

necesariamente autoridad formal y lograr los radok planteados.

2.4.INDENTIFICACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

Para facilitar la identificacion de los puntosicds de control en la operacion del
area de planeacion se generd una encuesta (ANEX@ gktatus actual de avance

en la operacion del area, consolidada principaleenttres ejes de accion:

* Procedimientos.
e Herramientas Informaticas.

* Foros, Reuniones o Comités.

El objetivo de la encuesta es hacer un diagnostitanivel de avance en que se
encuentra la operacion del area de Planeacion,etdim de identificar puntos
criticos y proponer posteriormente el plan de acecidimplementacion de los

mejoramientos.
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Para que esta encuesta sea lo mas objetiva pgsilole una vision de largo plazo
realizara por el Jefe del Area y su jefe inmedigt® en el caso de la compafiia es
el Director de Cadena de Abastecimiento. Se gameidstructivo para facilitar su

correcta diligencia (ANEXO 2).

2.4.1. Encuesta de Puntos Criticos de Control.

La encuesta de los puntos criticos de control gsteid&a los tres ejes
(Procedimientos, Herramientas Informaticas, Fosesgncuentra agrupada en
preguntas para seis temas fundamentales para lacape del area de
planeacion, en el que 5 es la mayor prioridad pardesarrollo (si no ha sido
implementado) y 1 el de menor prioridad, tomados lds pilares
fundamentales revisados en el diagnéstico del mestatégico (Ver Anexo
2):

» Estimados

» Planeacién de la produccion

» Planeacion de compras de materiales

* Programacion de plantas

» Seguimiento a la operacion

» Planeacién de la capacidad
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2.5.DETERMINACION DE LOS PLANES DE ACCION PARA LA

IMPLEMENTACION DE MRP

Los resultados de la encuesta del estatus actuas geintos criticos de control del
area de Planeacion (ANEXO 1) indican la mayor e para los mejoramientos
en las Herramientas informéticas y dentro de edtdRP es que se le asigna el

puntaje mas alto segun la siguiente tabla de reasume

Tabla #9

CONSOLIDADO RESULTADO ENCUESTA
PUNTAJE POR PROCESO

Proceso Procedimientos Herramientas | Foros, Reuniones
Informaticas o Comités
Puntaje General 113 167 97

Fuente: Quala Ecuador

Elaboracion: Darwin Alvarez
Se deberan determinar planes de accion para adegur@guerimientos previos a
la implementacion del sistema MRP.
El ERP que la empresa utiliza, tiene un médulo dPlicuya licencia no ha sido
adquirida, sin embargo se deberd analizar si estepbca a la operacion de la
compafia, a pesar de que los principios basicosybkses de célculo de los
sistemas MRP son similares entre las compafiasepdovas de sistemas

integrados.
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Se proponen planes de accion para la implementaeigimn la siguiente tabla:

Tabla #10

Ms Ms1l Ms2 Ms3 Ms4 Ms5 Ms6

1. BHiridncd nucHoceqaaadn
2 OsFodH hidy sdiatLdairfondticacereg giniartcs
3 Paar@izaonentesecepuees

4 Pudes enpal od-Gradtadnenaangtizadn

Fuente: Quala Ecuador
Elaboraciéon: Darwin Alvarez

2.5.1. Definicion del Modelo de operacion

Con el fin de identificar el modelo de la operacectual y el flujo de

materiales e informacién se definira el siguienteleto.
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Grafico #7

MODELO DE OPERACION MPS QUALA ECUADOR

Consaolidacion de estimados

MPS

Distrubucion de estimados por referencia

Plan maestro de produccion

Planta Q1 (Bon Ice) Planta Q2 (Yogoso) Planta Q1 (Eg@el)
MRP
\\[J/ "y L/
Pogramas de Produccion Pogramas de Produccién Pognas de Produccion
Plan de Requerimiento de Plan de Requerimiento de |&h de Requerimiento de
Materiales Materiales Materiales

Fuente: Quala Ecuador
Elaboraciéon: Darwin Alvarez

2.5.2. Disefio del brief y solicitud a informatica de reqoeentos.

Para lograr que el MRP funcione y se acople pexfieente al ERP con el

gue la empresa cuenta actualmente se debera hamdicitud formal al &rea

de informética de la compra de las licencias radasrdel MRP y que se
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instalen y compilen los programas necesarios csrfuacionalidades que
permitan transmitir la informacion de las necesedadle produccion de
producto terminado a los almacenes virtuales smstdma, que disgregue el
plan maestro de produccion en programas semanaigee \explosione la
lista de materiales, que previamente ya esta iadcegn el ERP para el
reporte de producto, determinando exactamente dgmerimientos de
materiales con fechas exactas de ingreso de ldslad@s necesarias para

cada programa de produccion.

Parametrizacion en base de pruebas

Un factor clave de éxito comprobado en la impleme&nh de cualquier

sistema informético esta en probarlo en un ambigo® no afecte a los
datos del ambiente real del ERP integrado, eszezaliarias corridas del
sistema en un ambiente de pruebas, para lo cualpestante asegurar que
se parametricen los almacenes virtuales con difesembicaciones para la
clasificacion de los materiales como indica la sgte tabla ademas de los
parametros de compra de cada item: minimo, mdltildad time del

proveedor, dia de ingreso (de lunes a viernes) gua@ano se concentren en

un solo dia y faciliten la funcion de bodega.
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Tabla #11
ALMACEN QUALAEO1 |QUALAEO2 | QUALAEO3 STATUS
(Bon Ice) (Yogoso) (Ego Gel)
DISPONIBLE
UBICACIONES PL101 PL201 PL301 (MT)
PL102 PL202 PL302 RETENIDO
PL103 PL203 PL303 INSPECCION
PL104 PL204 PL304 RECHAZO
PL105 PL205 PL305 CUARENTENA
PL106 PL206 PL306 OBSOLETO
DISPONIBLE
PL107 PL207 PL307 (Insumos)
DISPONIBLE
PL108 PL208 PL308 (PT)

Fuente: Quala Ecuador
Elaboraciéon: Darwin Alvarez

2.5.4. Pruebas en produccidon — capacitacion en paraaein.

Una vez se hayan realizado la instalacion de logrpmas en ambiente de
pruebas, su parametrizacién y las corridas neessaralidando que tome
los datos correctos de: prondsticos de ventasniakies en tiempo real,
listas de materiales y parametros definidos, sefpadlizar el paso de todos
estos puntos validados al ambiente real, no siesameializar la capacitacion
por parte del implementador al equipo de trabae malizara la operacion
directa en el sistema de la parametrizacion de cema de los puntos

mencionados.

2.5.5. Documentacion

Se debera definir una matriz de documentacion esridmas, documentos:

Politicas, Normas y procedimientos que se debendantar para asegurar el
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correcto funcionamiento de la herramienta inforoglf que sus resultados
tengan la maxima contribucion a la gestion de abastento. Es importante
tener en cuenta que antes de realizar la impleriéntaesta matriz de
documentacion debera estar completa, pues estelnmento que facilitara
el proceso de capacitacion e induccion a nuevabochdores que operen el
MRP o que utilicen sus entregables como el plarcaiapras de manera

eficiente.

Implementacion.

Una vez completados todos los requisitos o plareesaction para la
implementacion es importante diseflar un plan ekaduspara su
implementacién en la operacion real de la emp@Esegurando que ésta no
genere traumatismos o afecte negativamente etadsullel abastecimiento.
Es importante lograr en este proceso contar cenrapleto apoyo de la alta
gerencia y el compromiso del equipo de trabajoaperara la herramienta,
asi como de los clientes que utilizaran sus eribfegal.a sensibilizacion del
equipo a través de capacitaciones y explicacionradupdidad de sus
beneficios asegurara también el éxito de la imphgateon y que su

operacion sea sostenible a través del tiempo.
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3. DISENO DEL PLAN DE IMPLEMENTACION

3.1.DEFINICION DE LA METODOLOGIA
La metodologia a utilizar para la implementaciohsiigema MRP se basara en la
implementacion de cambios en el sistema ERP dentgafiia en un ambiente de
pruebas, al que se le instalardn y compilaran logramas necesarios para que el

modulo de MRP entre en funcionamiento.

Se debera nombrar a un lider o implementador deyegto que debera ser
responsable del seguimiento de éste, elaborar gramas y coordinar con las
areas implicadas en el proceso de implementaci®radgiones necesarias para

llegar al objetivo final de implementacion.

3.1.1. Induccién a la operacién de plantas de produccion.

Quala Ecuador posee tres plantas de producciémumariorma diferente de

operacion cada una, pues son productos distintosory un proceso

productivo diferente, para esto se debe analizar peparado el

funcionamiento de cada una.
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Planta de Produccion Q1 Bon Ice

La planta de produccion de Bon Ice a la que sedtar®1 se
encuentra ubicada en las instalaciones principdesla
empresa en la ciudad de Quito. A esta planta déupoddn
llegan el 100% de materiales de toda la producltiéal por
que su capacidad de almacenamiento esta disefiada
fisicamente para este fin, por tanto ademas deupio&on
Ice se constituirh como un centro de almacenamigamtodas
los materiales de la compafiia. En sintesis el pooce
productivo se compone de la elaboracién de una lmeiz
agua, azucar y estabilizantes (sorbato de potdsicaybonato
de sodio) que componen el jarabe primario, en egarsla
etapa de homogenizacion se le afadirdn los co&sant
estabilizantes y saborizantes necesarios que diagan a la
mezcla final que seran posteriormente pasteurizagos
envasados en laminados de compuestos de polimeros:
polietileno y poliéster que proporcionan la barneeameable

a los gases, pero que conservan el producto y guriten
que se congele y se comercialice en la calle goetiodo de
cuatro meses de vida util. Finalmente los bolisarser
empacados en fundas de polietileno transparentelien
unidades y colocadas en carton corrugado de qbivisas. El

almacenamiento del producto no necesita refrigénagor 1o
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que se lo realiza en el Centro de Distribucion biaai Quito,
hasta su despacho a las diferentes ciudades yampresas

como se vio en los canales de distribucion deltahp?2.

3.1.1.2. Planta de Produccién Q2 Yogoso.

La planta de produccion Yogoso a la que se llan@2ase
encuentra ubicado en Cayambe, pues al ser un églogurt
tipo 2 congelado se compone del 50% de leche deaday
para su elaboracién, estratégicamente la plardaubstada en
una zona ganadera productora de leche de la sier@ Los
materiales de empaque, saborizantes y colorantes se
almacenan en la bodega principal de la planta Qdey
distribuye a la planta Q2 segun los requerimientes
programa de produccion semanal, por lo que sus EETge
deben parametrizar en la planta Q1, mientras qyegelrt se
adquiere a su proveedor Miraflores en Cayambetgo el
yogurt forma a ser parte de la lista de materiatgaprados
pero con su parametrizacion de compra en la pl@2taLa
planta recibe el yogurt y lo procede a envasarl éan@nado
de similar estructura que el de bon ice que pednitiantener
una vida util de cuarenta y cinco dias y empacduedas de
polietiieno de 10 unidades y colocado en gavetastiphs

reutilizables de 30 bolsas cada una. Este prodaktteer
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elaborado con leche necesita guardar la cadendadbdsta
llegar al consumidor, se transporta de Cayamberara de
distribucién nacional de Quito en vehiculos refrégos —
aislados y es almacenado en cuartos frios con icaphpara
cincuenta toneladas de producto, aproximadamente 2,

millones de bolis.

3.1.1.3. Planta de Produccion Q3 Ego gel.

La planta de produccién Ego Gel que se llamara €3 s
encuentra ubicada en San Antonio de Pichincharai20tos

de Quito. De igual manera sus materiales se compgran
almacenan en la planta Q1 y se distribuyen segpgrograma

de produccion semanal a la planta Q3. El procesms d
fabricacion basicamente se basa en mezclar lasriasate
primas (carbomeros, complejos vitaminicos y fraggnen
reactores de mil kilogramos y preparar el gel can |
viscosidad determinada lista para su envase. Estafiza en
potes y tubos colapsibles de PVC que es un poliwiaflico
similar al polietileno que aseguran la vida Gtilpteducto de

24 meses. Su almacenamiento no necesita condiciones
adicionales a las de un ambiente fresco y sectraBmdado

al centro de distribucién nacional.
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3.1.2. Redes de Distribucion de Materiales.

Todos los cédigos de materiales compartidos, es, di# materiales que
sean usados en mas de una planta de produccién teisr asignada una
red de distribucién en los almacenes en los cuedassado a excepcion del
almacén principal. A través de dicha red, los requentos de material
generados en cada uno de los almacenes son tralosmél almacén

principal.

El cddigo de red asignado a cada articulo debeenensiempre un almacén
suministro, que en todos los casos sera el Almacédonde se compra el
material, como se pudo observar en la secciéniansara Q1 y un almacén

receptor, que para todos los casos sera Qualagréfero #5.

Grafico #7

C%digo Red: QUALAL-QUALAS

Almacén suministro, / Almacén receptor,
puede ser Qualae0l, 2, siempre es Qualas

3,4,5,06

Fuente: Quala Ecuador
Elaboracion: Darwin Alvarez

Esta red de distribucion debera ser parametrizadel sistema MRP para

gue éste pueda enviar los requerimientos de comgeasnateriales al
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almacén Q1 para que lance las ordenes planeadapogteriormente seran

las 6rdenes de compa enviadas a proveedores.

Parametrizacién de Materiales.

Para garantizar que el MRP calcule correctamergerdguerimientos de
materiales, es necesario que en el sistema ERP pwdarial esté
parametrizado en los almacenes donde es usada.e$lares necesario tener
claridad sobre cuéles son los materiales compartes estos no solo
deben ser parametrizados en el almacén principahaerial, es decir en el
almacén en el cual deben ingresar las 6rdenesrdprapsino en los demas
almacenes donde es requerido el material paraddupcion y que son
abastecidos por el almacén principal.

A continuacién en la tabla #12 se describen losposngue se debe asegurar
la parametrizacion de cada uno de los items queaiomparte de la lista de
materiales en el MRP para que este proceso cote@na@mente con

resultados 6ptimos.
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Tabla #12
CAMPO INFORMACION EN EL INFORMACION EN LOS DEMAS
ALMACEN PRINCIPAL ALMACENES

Plan maestro (MPS) No No
Ordenes planeadas Si Si
Politica de orden POQ POQ
Cantidad de orden “0” “0”
Periodo de orden 7 7
Inv. de seguridad “0” “0”

Se debe ingresar la politica de
Tiempo de seguridad seguridad definida para el material “0”

en dias
Punto de reorden “0” “0”

Comprador/Planeador

Dejar en blanco (este campo es
diligenciado por compras)

Se debe poner el codigo del
Planeador a cargo de la marca

Codigo Proveedor

Dejar en blanco (este campo es
diligenciado por compras)

Dejar en blanco

Almacén

Se debe ingresar el almacén
principal, es decir el almacén de
orden de compra del material

Se debe ingresar el almacén
principal, es decir el almacén de
orden de compra del material

Comprado/Manufact/Distribuido

P

D

Tiempo de manufactura

“qy

aqyr

Tiempo de compra

Dejar en blanco (este campo es
diligenciado por compras)

Dejar en blanco

Inspeccion Si No
Ingresar en dias el tiempo durante
Tiempo de inspeccion el cual el material permanece en | “0”

inspeccion

Cédigo de red

Dejar en blanco

“Quala x-Qualas”, donde Quala x
corresponde al almacén principal.

Lista de materiales/formula

Dejar en blanco

Dejar en blanco

Politica de salida

Si

Si

Orden minima

Dejar en blanco (este campo es
diligenciado por compras)

Dejar en blanco

Orden maxima

Dejar en blanco (este campo es
diligenciado por compras)

Dejar en blanco

Mdltiplo de orden

Dejar en blanco (este campo es
diligenciado por compras)

Dejar en blanco

% de Rendimiento

100

100

Fuente: Quala Ecuador
Elaboraciéon: Darwin Alvarez
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Para mejor entendimiento de la funcionalidad deaczampo se dara una

breve explicacion de cada uno.

Plan Maestro MPS. Este campo indica si el itenrméoparte del plan
maestro de produccion, al ser un material el itgrarametrizar no pertenece

al MPS que se ejecuta para productos terminados.

Ordenes Planeadas. Indica si el item permitirdrdibérdenes planeadas
sobre sus requerimientos, al ser el item comprashe diberar 6rdenes

planeadas para posteriormente colocar Ordenes m@r@o

Politica de Orden. POQ (Period order quantity): (e@AD el fabricante
del ERP es el “Tipo de politica de orden que agrapdemanda de un
articulo, sumando sus requerimientos con base enumlero de dias
determinados como periodo de orden a partir derimepa demanda

generada para el articulo”.

Cantidad de Orden. Indica la cantidad a colocamdeerial en cada orden
planeada. En este caso es cero pues la cantiadtddianina el calculo que

realiza el MRP.

Periodo de Orden. Indica el tiempo en el que agéulos requerimientos de

materiales el MRP, en este caso corresponde adpsrite 7 dias.
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Inventario de seguridad. Corresponde a la cantdadma que se debe
mantener en inventarios en unidades de medida (NG ,CJ) de materiales,
en este caso es cero “0” pues la politica de s#mpliresta determinada en

dias de cubrimiento.

Tiempo de seguridad. Corresponde a la politicaedgirddad que se desea

mantener para cada material en dias de cubriméEnpsoduccion.

Punto de reorden. Corresponde a la cantidad deiaiae el que el sistema
liberard 6rdenes planeadas, en este caso es gesse utiliza la politica de

orden POQ.

Comprador/ Planeador. Indica el codigo del Comprasignado para la
compra del material en particular que se esta patremando y Planeador a

cargo de la planta de produccion.

Codigo del Proveedor. EI ERP de la compaiia asipdigos a cada
proveedor para identificarlo en el sistema de tegde cuentas por pagar y
tesoreria al momento de realizar desembolsos, gito tel material debe
estar asignado a un proveedor para la colocacioordienes de compra e

ingreso de materiales al ERP.
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Almacén. Se debe ingresar el almacén principaldezsr el almacén de
orden de compra del material que para todos lasscsera Q1 en donde son

recibidos los materiales como se pudo observaa sadcion anterior.

Comprado/ Manufacturado/Distribuido. Indica laazderistica del material
en el almacén que se esta parametrizando siend@olpfado), M

(Manufacturado) y D (Distribuido)

Tiempo de Manufactura. Indica el tiempo que el matetoma en
manufacturarse, en el caso de que la parte, piezaremezcla sea
manufacturada por la misma planta, en todos logscks materiales son

comprados a proveedores externos.

Inspeccion. Indica si el material una vez ingresad bodega necesita

inspeccion y liberacidén por parte de aseguramidatoalidad.

Tiempo de inspeccion. Indica el tiempo que le t@r@aaseguramiento de la

calidad realizar la inspeccion y liberacion del enal previo a su

disponibilidad para la produccién.

Caodigo de Red.- Indica la red de distribucion geeis en la seccion 3.1.2

de este documento.
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Lista de Materiales/ Férmula. Indica si el matepattenece a una lista de
materiales alterna, en este caso queda en blanguea@ada producto

terminado tiene una Unica lista de materiales.

Politica de Salida. Indica si el material pueder s inventario mediante

consumo de materiales por reporte de formula.

Orden minima. Corresponde a la 6rden minima dedpedstablecida en

negociacion con el proveedor.

Multiplo de orden. Corresponde a los multiplos ddea de compra por lote

de produccion del proveedor, embalaje o transporte.

% de Rendimiento. Corresponde al porcentaje deimesicko del material,
por ejemplo en la industria de alcohol o lubricarge volatilidad es alta por

lo que su porcentaje de rendimiento no es del 100%.

3.2.DEFINICION DE SISTEMAS DE INFORMACION

El MRP necesita sistemas de informacion periférigos alimenten datos para el
calculo de las necesidades de produccion: El Plaaskio de Produccién o MPS,
La Lista de Materiales y El Estatus de Inventarigstos seran los principales
Imputs del sistema de los cuales depende la catidashformacion que arroje al

final del proceso.
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3.2.1. El Plan Maestro de Produccion.

El Plan maestro de produccién sera cargado alnsisteediante cargas de
archivos CSV Los ficheros CSV (del inglés commaasajed values) “Son
un tipo de documento sencillo para representarsdatoforma de tabla, de
tal manera que las columnas se separan por con@s1{o y coma cuando

coma es el separador decimal) y las filas por saléolinea®

Para cada ciclo de calculo el funcionario encarghata corrida del proceso
deberd realizar dos tipos de cargas: Carga de §tioo$ de produccion en
Cero, esto asegura que todas las referencias daugioo terminado
arranquen el ciclo desde cero y luego la cargaudvas prondsticos de
produccién provenientes de las necesidades de gimothrminado divididos

en periodos mensuales.

3.2.2. Lista de Materiales.

La lista de materiales o BOM se encuentra cargaelgmente por el area
de Investigacion & Desarrollo en el ERP que utilz@mpresa en formulas
unitarias de producto terminado, estas se utilaa realizar el reporte de

formula de producto terminado y realizar el consdeomateriales, que le

% varios Autores, (2010) [http:/es.wikipedia.orghilCSV] Ficheros CSV
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permite a la compafiia controlar los inventarioseglizar el costeo del
producto terminado.

El MRP deber& explosionar la necesidad de prodicininado cargado en
los prondésticos de produccion, en items de magsriabn las cantidades

cargadas en las formulas unitarias de producto.

3.2.3. Estatus de inventarios

Los kardex de inventario de cada item se encuentegistrados y
actualizados en tiempo real en el ERP que la corapafenta actualmente,
pues este permite controlar las existencias erk staealizar el costeo del
inventario. Este se actualiza con el ingreso deertgd de compra de
proveedores, consumo de materiales por reportedaeufa de producto
terminado y por ajustes realizados al cierre da qgaiodo contable, luego
de la toma mensual del inventario fisico, en casohdber diferencias,

generalmente por mermas en el consumo de mateuialesolescencia.

3.3.DEFINICION DE LA DOCUMENTACION A LEVANTAR

Para asegurar la sostenibilidad del funcionamieetéa herramienta, es necesario
definir los documentos que se deben levantar eimeh el manual de operaciones,
para esto se puede observar la tabla #13 que ietiimambre del documento y el

tipo (politicas, normas o procedimiento). Es imaoté que esta documentacion se

encuentre levantada, revisada y aprobada antesatiear la implementacion del

88



89

sistema en ambiente real, pues sera la principedrénta para la ejecucion de las
capacitaciones al personal que tiene relacion dopra@ceso y el que opera

directamente el sistema.

Tabla #13
MATRIZ DE DOCUMENTACION
No Documento Tipo Anexo #
1 Planeacion de Compras MT y PT Procedimiento 4
Parametrizacién de Codigos de PT y 5
2 en ERP Norma
Carga de Prondsticos (cero y 6
3 necesidades produccion) Norma
4 Corrida de proceso MRP Procedimiento 7
Creacion de Redes de Distribucion en 8
5 ERP Norma

Fuente: Quala Ecuador
Elaboraciéon: Darwin Alvarez

3.4.CAPACITACIONES

El objetivo de la capacitacion es que se cuenteeta@ompromiso del personal
involucrado en la implementacion, lograr el domitéonico del sistema MRP por
parte del personal directamente implicado en laami@ del sistema ademas del
conocimiento de la filosofia del MRP para su sast@nto y mejoramiento

continuo que maximice sus resultados.

El implementar un sistema MRP conlleva una seriecdmbios culturales,

documentales y en algunos casos estructurales.obgafiia tiene que estar
preparada para estos cambios y una de los métodmefectivos de preparar a la
compafiia es la de contar con un programa de capiacity sensibilizacién a los

funcionarios, no solamente aquellos que particgrata cadena de abastecimiento,
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sino aquellas areas clientes y areas de apoyoahibdad de Costos, planeacion
financiera, planeacion de demanda, mercadeo, @enestlo se asegura que la
velocidad de implementacion y adaptacion al sisteesm mayor y con menores
traumatismos en la operacion. Adicionalmente stesdslidad tiene una mayor
probabilidad de éxito al tener a toda la compafiiterada y al personal
comprometido con el cambio. La documentacién esoitapte, sin embargo su
divulgacion y capacitacion complementa o cierracietulo para una exitosa

implementacion de un sistema nuevo para la compaiiia

A continuacién en la Tabla #14 se propone el Progrde Capacitacion con los

temas a tratar, los participantes y su duraciéa gdanensionar la carga de trabajo

del implementador en lo que respecta a las tarealitacion — sensibilizacion.
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Tabla #14
PROGRAMA DE CAPACITACION
No Tema Areas Participantes Tipo Duracion
1 Presentacion de » Gerencia General Presentacion 2 horas
resultados encuesta e Gerente Cadena de
estatus actual de los Abastecimiento.
puntos criticos de controle Jefe de Planeacion.
de Planeacion.
2 Presentacion del MRP | « Gerencias Seminario 2 horas
e Objetivo » Jefes de Departamento
* Filosofia Cadena de
« Beneficios Abastecimiento.
» Planeadores
» Compradores
3 Modelo de Operacion |« Jefes de Departamento | Seminario 2 horas
MRP Cadena de
Abastecimiento.
» Planeadores
» Compradores
4 Bases de calculo del |« Planeadores Taller 6 horas
MRP — Operacién del
sistema
5 Parametrizacion del « Planeadores Taller 4 horas
Sistema.  Auxiliares de
» Almacenes Informacion.
e Cadigos Producto
Terminado.
» Cadigos de Materiales
* Redes de Distribucion
6 | Objetivos de Inventarios « Planeadores Taller 4 horas
» Jefe de Produccion
» Jefe de Almacenamient(
» Jefe de Costos
6 Documentacion « Planeadores Taller 2 horas

* Procedimientos
* Normas

Compradores
Auxiliares de Info.

Fuente: Quala Ecuador

Elaboracion; Darwin Alvarez
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3.5.EVALUACION DE RESULTADOS.

En la actualidad la gran mayoria de las empresakames y grandes cuentan con
algun sistema integral de informacion tipo MRP, ERRBCM, utilizando para ello

algun software de méas de 2000 existentes en elbaherc

Algunas empresas no tienen el éxito que esperaespués de implantar el
sistema integral de informacién que eligieron, puitiples factores no cuidados
correctamente.

Por tales razones muchas organizaciones tienemsi@ma obsoleto, lento, sin la
informacién actualizada, relevante y oportuna, @olat posibilidad real de que sus
competidores estan mas adelantados y tal vez heamta una impecable

implantacion y operacion de sus sistemas informgtiincluyendo la cadena de

suministro con proveedores y clientes principales.

Si en alguna empresa el personal percibe que &rgimja el sistema, es decir
ingresa datos para el en lugar de que sea esiaedtabaje por ellos, entonces su
implantacion de la cadena de suministro y el MRRdpuser deficiente y

seguramente deja de ganar importantes beneficiassparganizacion.

Segun la empresa QSA Value Stream consultoresstiemss integrales de los

factores no administrados adecuadamente resaltanceros los siguient&s

31 Cfr. Varios autores, (2008http://www.gsavs.com/Art%20sii%2001.htnSistemas Integrales de Gestion
Empresarial.
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Poco compromiso, capacitacion y convencimiento aleliteccion general y

colaboradores

Pobre evaluacion de necesidades actuales y fufueag0 afios)

Nulo a poco conocimiento de cambios de filosofiegtuacion, procesos y

demas impactos que genera este tipo de sistemas

Capacitacion al personal rudimentaria y con enfopaea navegar por el
sistema y saber donde ingresar datos, pero noopdiraizar la operacion del

dia a dia

Documentacién obsoleta de cdmo se venian efectdasdactividades y no de
como se deben realizar con los cambios culturategral del sistema de

administracion de los recursos empresariales.

Estandarizacion y reduccion de procesos, activiladestemas, materiales

reducida o nula

Operacion erratica, informal y desarticulada candistemas y las necesidades

Pensar: que siendo un "sistema" entonces se dgreettemanos del personal
de informética, olvidando que no se trata de utersia de contabilidad o
nomina, sino de un sistema de administracion iategel negocio, es decir,

nervioso, en el sentido de cambio continuo y tomaekisiones criticas sobre
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los recursos empresariales para la satisfacciqredilos de clientes que es el

core bussinesde la organizacion

» Desarrollo interno sin las bases, los conocimieq@sificacion suficientes

para enorme tarea de integracion y sistematizacion

Para evaluar los resultados de la implementaciodebe contar también con un
programa de evaluacion e indicadores que deternginEnimplementacion se ha

realizado en un 100% Yy sus resultados llegaron lasesperados

3.5.1. Evaluacion Cualitativa.

La implementacion se puede dar por finalizada coalad siguientes
preguntas hayan sido respondidas positivamentea&mde que una de ellas
no se encuentre completa se debera responderrda feggativa y por tanto

la implementacion no se puede dar por finalizada.

* ¢Se encuentran instalados y compilados en el ERRB dempafiia los

programas necesarios para el funcionamiento delMRP

* ¢Se encuentran parametrizados todos los mateeale$ sistema segun
los campos indicados en la tabla #12 de la sec8id3 de este

documento?
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» ¢lLas cargas de prondsticos de produccion se estafizando

correctamente en el sistema MRP?

» ¢ El sistema MRP toma la informacion de inventaeiogiempo real del

ERP que la empresa posee?

o ¢El sistema MRP toma la informacién de la lista rdateriales

correctamente del ERP que la empresa posee?

» ¢Las necesidades de compra de materiales estato sgatculadas
correctamente y estan siendo pasadas en requescias materiales al
area de Compras para convertirse luego en Orden€smhpra en firme

enviadas a los proveedores?

Evaluacion Cuantitativa.

Es importante establecer objetivos o indicadoregedtion en los que tenga

un impacto directo la implementacion sistema MRP.

En el capitulo 2 en la seccion 2.2 Diagndstico Malco Estratégico, se
analizaron los objetivos de inventarios y faltargase la empresa posee, por
lo que la implementacion debe darse por finalizaundo se cumplan los
objetivos de inventarios o por lo menos se alcantEn siguientes

indicadores:
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3.5.2.1. Objetivo de nivel de inventario.

Actualmente la empresa maneja en promedio acumulado
mensual USD 3,500,000.00 (Tres millones quinientak
dolares), mientras que su objetivo mensual es de
2,380,000.00 (Dos millones trescientos ochentaddiihres),
47% por encima del objetivo. Se propone que la
implementacion reduzca en un 25% el inventario. @aegun
estudios previos realizados por las universidadeB@. de
Ecuador e ITESCAM de México las empresas que
implementaron sistemas de administracion de inviestéajo
la metodologia del MRP redujeron sus inversiones en

inventarios entre un 25% y 50%

32

32 Cfr. T. Zamora, P. Pefia herrera (2009)
[https://www.dspace.espol.edu.ec/bitstream/12348A 87 9/1/3765.pdf| Modelo para el Mejoramiento
de la Planeacién de Produccion Basada en la Filo&aMRP. p. 8.
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Por tanto se puede cerrar la etapa de implementaciéndo
la empresa alcance un objetivo de 2,625,000.00 (Dos
millones seiscientos veinte y cinco mil délaresy 40% por
encima del objetivo anteriormente fijado, pero unata
sumamente retadora para el administrador de investa

cargo del MRP.

3.5.2.2. Objetivo de Faltantes

De igual manera en el capitulo 2 indica que el tolgjede
faltantes sobre las ventas para el 2009 fue deb%d.2
mensual; el acumulado al cierre del afio fue déllgStando
un 20% por encima del objetivo. Se plantea manteher
objetivo de 1.25% mensual de faltantes, indicande q
alcanzar este objetivo la etapa de implementacgbsistema
se puede dar por concluida. Un hito muy importgate el
administrador de inventarios y su equipo a alcacpar la

implementacion del MRP.
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4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. CONCLUSIONES

La compafia cuenta con la estructura necesaria €adena de Abastecimiento
para soportar la tarea de implementacion del MRRs el area de Planeacion
cuenta con cuatro personas, dos enfocadas en lacape (Planeadores), un
analista apoyando la operacion y disponible paeatade mejoramiento y un jefe
orientado a la consecucion de resultados y el mej@nto de la forma en que se

consiguen.

La compaiia cuenta con un Modelo de Planeaciorstopque permite identificar
claramente el rol de area, las variables clavesraeltado y los pilares

operacionales del area.

La compafia cuenta con procesos y operacionesdasitzadas orientadas a la
eficiencia y que los trabajadores realicen lasval@des de una misma manera
siempre, dichos procesos se encuentran en constejdeamiento por lo que se

pueden enriquecer, complementar y adaptar a nfiewaas de operar.

La compafiia cuenta con un sistema ERP centralga€es utilizado actualmente
para las labores de contabilidad, ingreso y condlinventarios, labores de

facturacion y reporte de producto terminado. Eststema soporta la
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implementacion de médulos adicionales como MRP,ti@bde Piso. El sistema
proveedor del sistema es QAD Enterprise busindbsa®e con sede en Estados

Unidos de Norteamérica.

Dentro del modelo de operacion del Area de Pladeacontempla el pilar
fundamental de Herramientas Tecnoldgicas, eficgenge confiables para el
adecuado procesamiento y administracion de lanrdoion. Se concluye que este
pilar es el mas débil dentro del modelo de operadal area, pues sus operaciones
de calculo de necesidades se realizan actualmemté&xeel, dejando una
probabilidad alta para el error en la informaciormguye esta no sea confiable,

adicionalmente que el proceso por ser practicanmeataial no es eficiente.

Se concluye que el Area de Planeacién cuenta cofotos formales establecidos
para lograr una interaccion sinérgica con las airaas de la compafiia y tener un

seguimiento eficiente a la operacion.

RECOMENDACIONES

Se pudo observar que el pilar de Herramientasnmdticas es el que tiene mayor

oportunidad de mejora dentro de la operacién deh ate Planeacién en la

compafia Quala Ecuador S.A.

Una de las herramientas que dara el mayor nivelpdete a la eficiencia de la

operacién, confiabilidad de informacién, contradgguimiento a los inventarios es

el MRP. Se recomienda su implementacion de acuargdan propuesto con el
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objetivo de tener informaciéon confiable, una opémaeficiente y que permita al
area de planeacion cumplir integralmente su roEgeCentral de Coordinacion

del Proceso de Abastecimiento.

Se recomienda asegurar que el proceso este fundiore 100% en la base de
pruebas para realizar su transicion a la base deala compafia para tener

resultados optimos en la implementacion del sisteiR&.

Realizar la sensibilizacion a las areas clientes gspecial comprometer el apoyo
de la alta gerencia para su implementacion, capadgitpersonal en los beneficios
y ventajas de utilizar una herramienta informatigara el calculo de las
necesidades de compra de materiales y lograr sw pie/olucramiento en la

implementacion.

Realizar talleres técnicos de induccion sobre elyukectura de los informes de la

herramienta al personal directamente involucradenesu operacion.

Se recomienda que para sostener a traves del timhmorrecto uso de la
herramienta se definan calendarios de revisiérodgarametros que tienen que

estar en constante actualizacion en el sistemas/ed caso mejoramiento.

Realizar talleres y plenarias de evaluacién deldesta herramienta en el primer

afio de uso para encontrar oportunidades de meja@rggirlas de inmediato,

pues si los resultados no son positivos, el usdadeerramienta puede tener
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implicaciones adversas en el clima laboral por etgdste de los usuarios e

insatisfaccion de los clientes.

Estandarizar las normas, politicas y procedimiesto®l manual de operaciones
para que ésta no quede a discrecion del usuartorde, sino que siempre se
alimente el sistema con la informacién provenied&e la misma fuente, en

periodos iguales y con los mismos criterios.

Se recomienda que una vez realizada la impleméntall sistema se realicen las

evaluaciones tanto cualitativas como cuantitatimdigadas en las secciones 3.5.1

y 3.5.2 de este documento.
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ANEXOS

ANEXO 1.

ESTATUS ACTUAL DE AVANCE EN LA OPERACION DEL AREA

El objetivo de esta encuesta es hacer un diagnodit nivel de avance en que se
encuentra la operacion de planeacion, con el finpagponer el plan de trabajo de
implementacion de los mejoramientos. Por favagélilciela con la mayor objetividad y
claridad posible, siguiendo las recomendacionesidat en el instructivo.

INFORMACION GENERAL

Fecha:
Nombre de quien diligencia:

Nombre de quien autoriza:

Nota: Se recomienda que esta encuenta sea dilegEngor el Jefe de Planeacion en
conjunto con las personas que operan en el ardabg ser revisada y aprobada por el
Director o Gerente de la Cadena de Abastecimiento.

1. En el siguiente cuadro se relacionan los diteserprocesos llevados a cabo en
planeacion agrupados por temas, por favor respoadia una de las preguntas formuladas
para cada proceso y defina de 1 a 5 el nivel derigad que usted le daria para su
desarrollo (si no ha sido implementado), teniendowenta que 1 es el de menor prioridad
y 5 el de mayor prioridad de implementacion:
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A. ESTIMADOS
PROCEDIMIENTOS
2. Esta forma de i i
1. ¢ Tiene definida operar esta Si cualquiera de las
. respuestas anteriores
una forma para estandarizada y . o
PROCESO hacer este d tad es negativa, califique
proceso? ocumentadaen | de 1a5 el nivel de
' GDD™? prioridad que usted le
asignaria a definir y/o
ducumentar este
Sl NO Sl NO proceso
Recepcion y manejo de estimados
X X 5
de venta entregados por mercadeo
Calculo del estimado de venta por
referencia, cuando los estimados
X X 5
entregados por mercadeo son total
marca
Recepcion de pardmetros de peso
y factor de conversion comercial X X 4
para nuevas referencias
Consolidacion en un informe de los
estimados de venta por referencia X X 2
de todas las marcas
Medicion de la variacién del
. X X 4
estimado versus las ventas reales
TOTALES 20
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HERRAMIENTAS INFORMATICAS

1. ¢ Tiene

desarrollada 'y en

funcionamiento una

Si la respuesta
anterior es
negativa, califique

PROCESO herramienta para
P 2. de 1 a5 el nivel de
hacer este . Cual? oridad ted
proceso? ¢Cual? | prioridad que uste
le asignaria a
desarrollar una
Sl NO herramienta.
Recepcion y manejo de estimados X Excel 3
de venta entregados por mercadeo
Calculo del estimado de venta por
referencia, cuando los estimados X 3
entregados por mercadeo son total
marca
Recepcion de pardmetros de peso
y factor de conversion comercial X 1
para nuevas referencias
Consolidacion en un informe de los
estimados de venta por referencia X Excel 4
de todas las marcas
Medicién de la variacién del X Excel 4
estimado versus las ventas reales
TOTALES 15
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PROCESO

FOROS, REUNIONES O COMITES

1. ¢ Tiene definido y
en funcionamiento un
foro, reunion o comité

para hacer este
proceso?

Sl NO

2. ¢Cual?

Si la respuesta
anterior es
negativa, califique
de 1 a5 el nivel
de prioridad que
usted le asignaria
a implementar
este foro.

Si no cuenta con una
metodologia, herramienta
y/lo foro estandarizado
¢,como hace este
proceso?

Recepcion y manejo de estimados
de venta entregados por mercadeo

El formato de entrega de
estimados esta
estandarizado para todas
las marcas El formato es
entregado al Planeador
por referencia, fisico
firmado y luego es
entregado un
consolidado de todas las
marcas en excel por
servicios de mercadeo.

Calculo del estimado de venta por
referencia, cuando los estimados
entregados por mercadeo son total
marca

Los estimados son
entregados por mercadeo
abierto por referencia.

Recepcion de pardmetros de peso
y factor de conversion comercial
para nuevas referencias

Los factores de
conversion son reciidos
de mercadeo en los
estimados iniciales del
proyecto. Luego estos
factores por marca son
subidos a GDD por
MCDEO

Consolidacién en un informe de los
estimados de venta por referencia
de todas las marcas

Servicios de mercadeo
entrega un archivo de
excel consolidado de
estimados de las marcas.

Medicién de la variacion del
estimado versus las ventas reales

Seguimiento
mensual
planeadores
de marca

No se tiene un
procedimieno
estandarizado en GDD,
sin embargo la
metodologia de célculo
es la misma para los dos
planeadores de marca.
Se mide la variacién de
ventas vs los estimados
entregados hace 45 dias
para el mes a medir y vs
los estimados entregados
al inicio de dicho mes.
Luego se mide las
referencias que tienen
una variacién entre +/-
20% para determinar la
confiabilidad de
estimados por referencia.

TOTALES
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B. PLANEACION DE LA PRODUCCION

PROCEDIMIENTOS

1. ¢ Tiene definida

2. Esta forma de
operar esta

Si cualquiera de las
respuestas anteriores

PROCESO unaformapara | estandarizaday | es negativa, califique
hacer esga documentada en | de 1 a5 el nivel de
proceso? cpDl? prioridad que usted le
asignaria a definir y/o
ducumentar este
Sl NO Sl NO proceso
Definicion de politicas de inventario X X 3
de seguridad de PT
Célculo de necesidades de
produccion del mes actual y X X 3
proyectadas
Célculo de necesidades de
produccion de referencias con
X X 3
novedades (empalme y
descontinuacion) y en lanzamiento.
Parametrizaciéon de la herramienta
para el calculo de necesidades de X X 3
produccion
Oficializacién y definicion con 1&D
y mercadeo de cronogramas para
la ejecucion de novedades de
X X 3
marcas (empalmes,
descontinuaciones, extensiones de
linea) .
Oficializacién y definicién con 1&D
y Cadena de abastecimiento de X X 3
cronogramas para la ejecucion de
lanzamientos.
TOTALES 18
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HERRAMIENTAS INFORMATICAS

1. ¢ Tiene
desarrollada 'y en
funcionamiento una

Si la respuesta
anterior es

PROCESO ! negativa, califique
herramienta para 2. de 1 a5 el nivel de
hacer este ¢Cual? | prioridad que usted
proceso? le asignaria a
desarrollar una
SI NO herramienta.
Definicion de politicas de inventario X 5
de seguridad de PT
Célculo de necesidades de
produccion del mes actual y X Excel 5
proyectadas
Célculo de necesidades de
produccion de referencias con X Excel 5
novedades (empalme y
descontinuacion) y en lanzamiento.
Parametrizaciéon de la herramienta
para el calculo de necesidades de X Excel 5
produccion
Oficializacién y definicion con 1&D
y mercadeo de cronogramas para
la ejecucion de novedades de X Proiect 4
marcas (empalmes, !
descontinuaciones, extensiones de
linea) .
Oficializacién y definicién con 1&D
y Cadena de abastecimiento de X Proiect 4
cronogramas para la ejecucion de !
lanzamientos.
TOTALES 28
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FOROS, REUNIONES O COMITES

1. ¢ Tiene definido y Silarespuesta [Si no cuenta con una
en funcionamiento un anterior es metodologia,
PROCESO foro, reunion o comité negativa, Ca”f_ique herramienta y/o foro
para hacer este 2. ¢ Cual? de 1l a 5 el nivel | estandarizado ¢cémo
proceso? de prioridad que | hace este proceso?
usted le asignaria
a implementar
Sl NO este foro.
Las politicas de
Definicion de politicas de inventario X 5 inventario de PT se
de seguridad de PT definian con el Director
CABYy la GG.
Se realiza el célculo en
Célculo de necesidades de Er):;erlﬁ(:t?)ds(i(;::izma con
E:ggggf;gg s del mes actual y X 1 e§tandarizada. Los
célculos quedan a
criterio del planeador.
Se realiza el calculo en
Célculo de necesidades de Excel, no se cuenta con
produccion de referencias con X 1 una metodologia
novedades (empalme y estandarizada. Los
descontinuacion) y en lanzamiento. célculos quedan a
criterio del planeador.
Se realiza el calculo en
Parametrizacion de la herramienta Eﬁgerk ent?) ;;é:uiznta con
para el calculo de necesidades de X 1 . 9
produccion egtandarlzada. Los
célculos quedan a
criterio del planeador.
El comité de
o o novedades entro en
Oficializacion y definicién con 1&D funcionamiento en
y mercadeo de cronogramas para Enero 2009
la ejecucion de nOV((edadeT de X Comgédde 1 Anteriromerite se citaba
marcas empalmes, Novedades - g
descontinuaciones, extensicr;nes de una reunion especifica
linea) . para revisar la
novedad, no estaba
definida la periodicidad.
El comité de
novedades entro en
Oficializacién y definicién con 1&D féjrr]lé:rlgnzegggnto en
y Cadena de abastecimiento de Comité de . : .
cronogramas para la ejecucion de X Novedades 1 Anterlromgnte se C,'t.aba
lanzamientos. una reunion especifica
para revisar la
novedad, no estaba
definida la periodicidad.
TOTALES 10
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C. PLANEACION DE LAS COMPRAS DE MATERIALES

PROCEDIMIENTOS

. . 2. Esta forma de Si cualquiera de las
1. ¢ Tiene definida operar esta respuestas anteriores
PROCESO unaformapara | estandarizaday | es negativa, califique
hacer este documentada en | de 1 a5 el nivel de
proceso? cpDl? prioridad que usted le
' asignaria a definir y/o
ducumentar este
Sl NO Sl NO proceso
Definicion de politicas de inventario X X 4
de seguridad de MT
Célculo de las necesidades de
compra de MT del mes actual y X X 4
proyectadas
Generacion de requisiciones de
X X 3
compra de MT
Definicibn y generacién de las
modificaciones a OC en firme a X X 3
solicitar a compras (adelanto,
cancelacion, aplazamiento)
Seguimiento a modificaciones a X X 3
OC de MT
Seguimiento a que las
requisiciones de MT generadas se X X 2
conviertan en OC
Parametrizaciéon de la herramienta
para la planeacion de las compras X X 4
de MT
Consolidacion del informe de
estimados de compra de MT que el X X 1
area de compras envia a los
proveedores.
TOTALES 24
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HERRAMIENTAS INFORMATICAS

1. ¢ Tiene
desarrollada 'y en
funcionamiento una

Si la respuesta
anterior es

PROCESO ! negativa, califique
herramienta para 2. de 1 a5 el nivel de
hacer este ¢Cual? | prioridad que usted
proceso? le asignaria a
desarrollar una
SI NO herramienta.
Definicion de politicas de inventario X 5
de seguridad de MT
Célculo de las necesidades de
compra de MT del mes actual y X Excel 5
proyectadas
Generacion de requisiciones de X ERP 5
compra de MT
Definicion y generacion de las
modificaciones a OC en firme a
= X 5
solicitar a compras (adelanto,
cancelacion, aplazamiento)
Seguimiento a modificaciones a X 5
OC de MT
Seguimiento a que las
requisiciones de MT generadas se X Excel 5
conviertan en OC
Parametrizaciéon de la herramienta
para la planeacion de las compras X 5
de MT
Consolidacién del informe de
estimados de compra de MT que el X 5
area de compras envia a los
proveedores.
TOTALES 40
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FOROS, REUNIONES O COMITES

1. ¢ Tiene definido y Si la respuesta
en funcionamiento un anterior es Si no cuenta con una metodologia,
PROCESO foro, reunion o comité negativa, califique | herramienta y/o foro estandarizado
para hacer este 2. ¢Cuél? delabelnivel ;como hace este proceso?
proceso? de prioridad que
usted le asignaria
a implementar
Sl NO este foro.
Hasta el 2008 revisamos material por
material junto con compras, planeacion y
Definicion de politicas de inventario manufactura en comite (.je cadena yse
de sequridad de MT X 3 determlna la po||t|c_a de inventarios de
guridad de .
materiales en funcién del lead time, si es
local o importado y el volimen de
almacenamiento que ocupa.
Se explosiona las férmulas por referencia
en Excel y se multiplica por las
Calculo de las necesidades de necesidades de produccion del mes y
compra de MT del mes actual y X 1 proyectadas para los siguientes cuatro
proyectadas meses. Luego se consolida la necesidad
total por material en Excel para colocar
requisiciones en ERP.
Generacion de requisiciones de Se "?g.fe?a g1anua|mdente| requisicié(rj] por
compra de MT X 1 requisicion de acuerdo al resumen de
necesidades de Excel
Defir_li_cién_ y generacion (_je las Se identifica la necesidad y se solicita a
mo_d|_f|caC|ones a OC en firme a X 4 compras via e-mail la modificacion de la
solicitar a compras (adelanto, ocC
cancelacion, aplazamiento) '
No se cuenta con una metodologia para
hacer el seguimiento. El planeador de
Revision magc;astsolicita el cambio_ a Compras
o e mediante correo y se revisa
Seguimiento a modificaciones a X estatus OC 4 semanalmente ei estatus de las OC,
OC de MT Compras - f . .
Planeacion. echa}s de llegada, _ca_ntldades. No esta
definido un procedimiento para cuando
Compras realice una modificacion de
fechas a OC.
El planeador de marcas corre su proceso
Seguimiento a que las en excel e identifica OC que no esté
requisiciones de MT generadas se X 2 colocadas en ERP, que todavia estén en
conviertan en OC estado de requisicion y retroalimenta a
compras si no esta colocada la OC.
Parametrizaciéon de la herramienta . . _
L Los célculos se realiza en Excel a criterio
para la planeacion de las compras X 1 del ol
de MT el planeador.
Consolidacion del informe de
estimados de compra de MT que el X 1 No se realiza
area de compras envia a los
proveedores.
TOTALES 17
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D. PROGRAMACION DE PLANTAS
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PROCESO

PROCEDIMIENTOS

1. ¢ Tiene definida
una forma para

2. Esta forma de
operar esta
estandarizada y

Si cualquiera de las
respuestas anteriores
es negativa, califique

hacer esga documentada en | de 1 a5 el nivel de
proceso? cpDl? prioridad que usted le
asignaria a definir y/o
ducumentar este
Sl NO Sl NO proceso
Recepcion de cronogramas de X X 2
mantenimiento y paradas de planta
Generacion de programas de
» X X 3
produccion por planta
Generacion de necesidades de MT
(explosién) para el programa de
o . X X 3
produccion y revision de MT
faltantes
Entrega y seguimiento a los
programas de produccion con la X X 2
planta
Medicion del % de ocupacion de la
capacidad instalada para el X X 4
programa de produccién
Medicion del cumplimiento del X X 2
programa de produccién
Medicion de las reprogramaciones
L X X 2
al programa de produccién
Parametrizaciéon de la herramienta
- X X 2
para la programacion de plantas
TOTALES 20
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HERRAMIENTAS INFORMATICAS

1. ¢ Tiene Si la respuesta
desarrollada y en anterior es
PROCESO funcmnamento una negativa, califique
herramienta para 2. de 1 a5 el nivel de
hacer este ¢Cudl? | prioridad que usted
proceso? le asignaria a
desarrollar una
SI NO herramienta.
Recepcion de cronogramas de X 4
mantenimiento y paradas de planta
Generaqpn de programas de X Excel 4
produccion por planta
Generacion de necesidades de MT
(explospp) para el_ programa de X Excel 4
produccion y revision de MT
faltantes
Entrega y seguimiento a los Excel -
programas de produccion con la X ERP 5
planta ’
Medicion del % de ocupacion de la
capacidad instalada para el X Excel 5
programa de produccién
Medicion del cumplimiento del X 5
programa de produccion
Medicion de las reprogramaciones X 5
al programa de produccién
Parametrizaciéon de la herramienta X 5
para la programacion de plantas
TOTALES 37
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PROCESO

FOROS, REUNIONES O COMITES

Si la respuesta
anterior es
negativa, califique
de 1 a5 el nivel
de prioridad que
usted le asignaria

1. ¢ Tiene definido y
en funcionamiento un
foro, reunion o comité

para hacer este

2. ¢Cual?
proceso?

a implementar

Sl NO este foro.

Si no cuenta con una metodologia,
herramienta y/o foro estandarizado
¢,c0mo hace este proceso?

Recepcion de cronogramas de
mantenimiento y paradas de planta

Mantenimiento solicita a Produccion
horas o dias para programar paradas y
ejecutar los mantenimientos. Produccién
envia una solicitud por correo electronico
al Planeador de marcas y este responde
por el mismo medio si tiene o no
disponibilidad para las fechas solicitadas.

Generacion de programas de
produccién por planta

El planeador de marcas elabora el
Programa de Produccién en Excel de
acuerdo a sus invetarios, necesidades de
venta y disponibilidad de MT. Este
programa esté en una carpeta
compartida y todos los viernes en la
tarde se revisa con los supervisores o
con el Coordinador de produccién en un
foro informal.

Generacion de necesidades de MT
(explosién) para el programa de
producciéon 'y revision de MT
faltantes

Se realiza una explosion de materiales
por referencia en Excel y el planeador de
marcas valida las necesidades vs el
inventario fisico que envia produccion los
dias lunes. Y realiza las modificaciones
en fechas o cantidad de requerimientos
de MT a compras y adapta el programa
de produccién segun su disponibilidad de
materiales.

Entrega y seguimiento a los
programas de produccion con la
planta

El programa de produccién se encuentra
en una carpeta compartida con
Produccion, se realiza su entrega el dia
viernes en archivo excel. El seguimiento
se realiza mediante el control de reportes
en ERP.

Medicion del % de ocupacion de la
capacidad instalada para el
programa de produccién

El célculo se realiza en excel con el
calendario de dias habiles de la semana
y el estandar de produccién y se valida la
capacidad tedrica con la eficiencia
informada por produccién VS la
necesidad de produccion.

Medicion del cumplimiento del
programa de produccién

Se revisa en ERP los reportes de
producto y se valida vs el programa de
produccion para el dia. Se retroalimenta
via telefonica a los supervisores o
Coordinador sobre incumplimientos al
programa.

Medicion de las reprogramaciones
al programa de produccién

Planeacion no lleva un indicador de
reprogramaciones a las plantas. El
indicador lo lleva manufactura.

Parametrizaciéon de la herramienta
para la programacion de plantas

No existe herramienta.

TOTALES

18
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E. SEGUIMIENTO A LA OPERACION
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PROCEDIMIENTOS

. . 2. Esta forma de Si cualquiera de las
1. ¢ Tiene definida operar esta respuestas anteriores
PROCESO unaformapara | estandarizaday | es negativa, califique
hacer este documentada en | de 1 a5 el nivel de
proceso? cpDl? prioridad que usted le
' asignaria a definir y/o
ducumentar este
Sl NO Sl NO proceso
Seguimiento diario a niveles de
inventario de PT y MT, ventas y X X 3
faltantes
Manejo de PT y MT obsoletos X X 3
Manejo de PT proximo a vencer X X 3
Manejo de MT préximos a vencer X X 3
Seguimiento a novedades de
marcas (empalmes, extensiones X X 3
de linea y descontinuaciones)
Seguimiento post lanzamiento X X 2
Medicion de los dias de inventario X X 2
de PT y MT - indicador
Medicion de inventarios de PT y X X 2
MT obsoletos - indicador
Calculo del objetivo del indicador
de dias de inventario por marca y X X 2
total compafiia
TOTALES 23
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PROCESO

HERRAMIENTAS INFORMATICAS

1. ;Tiene
desarrollada 'y en
funcionamiento una

Si la respuesta
anterior es
negativa, califique

herramienta para 2. de 1 a5 el nivel de
hacer este ¢Cudl? | prioridad que usted
proceso? le asignaria a
desarrollar una
SI NO herramienta.
Seguimiento diario a niveles de
inventario de PT y MT, ventas y X Excel 5
faltantes
Manejo de PT y MT obsoletos X Excel 5
Manejo de PT proximo a vencer X Ceus 5
Manejo de MT préximos a vencer X Excel 5
Seguimiento a novedades de
marcas (empalmes, extensiones X 3
de linea y descontinuaciones)
Seguimiento post lanzamiento X 3
Medicion de los dias de inventario X Excel 4
de PT y MT - indicador
Medicion de inventarios de PT y
MT obsoletos - indicador X Excel 5
Calculo del objetivo del indicador
de dias de inventario por marca y X Excel 4
total compafiia
TOTALES 39
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PROCESO

FOROS, REUNIONES O COMITES

1. ¢ Tiene definido y
en funcionamiento un
foro, reunion o comité

para hacer este

proceso? 2. ¢Cual?

Sl NO

Sila
respuesta
anterior es

negativa,
califique de 1
a 5 el nivel de
prioridad que
usted le
asignaria a
implementar
este foro.

Si no cuenta con una metodologia,
herramienta y/o foro estandarizado
¢,c0mo hace este proceso?

Seguimiento diario a niveles de
inventario de PT y MT, ventas y
faltantes

Volcamiento
al Terreno

Se realiza de acuerdo a las actividades
del descriptivo de cargo del planeador de
marcas. Todos los dias de 7:30 a 9:00.

Manejo de PT y MT obsoletos

Seguimiento
mensual

Se revisa en seguimiento mensual el
cuadro de obsoletos de Excel que indica
el inventario actual, estimados de venta 'y
fechas de vencimiento. Se obtiene los
obsoletos y se envia a las marcas la
informacion para envio de plan de accion.

Manejo de PT préximo a vencer

Comité
X Corta
Fecha.

El comité corta fecha lo realiza calidad
con ventas y copia los compromisos a
planeacién para su seguimiento.

Manejo de MT préximos a vencer

Calidad lleva un archivo de excel
compartido en el que se encuentran lo
MT proximos a vencer para conocimiento
de Planeacion.

Seguimiento a novedades de
marcas (empalmes, extensiones
de linea y descontinuaciones)

Comité de
Novedades

En el 2009 se implemento el comité de
novedades. El foro es semanal y se
dividieron las marcas en dos grupos para
para hacer seguimiento a estas con dos
revisiones al mes por novedad.

Seguimiento post lanzamiento

El seguimiento post lanzamiento se
realiz6 hasta el 2008 de manera aleatoria
y en muchas ocasiones no se realiz6. No
se cuenta con una meteodologia y no se
cuenta con una herramienta para este
proceso.

Medicién de los dias de inventario
de PT y MT - indicador

Seguimiento
mensual

Su célculo se realiza de acuerdo a la
ficha técnica del indicador y con la
metodologia revisada con GG y DCAB.
Se multiplica el inventario a la fecha por
el valor contable por referencia. Este
costo se divide para el costo del
inventario objetivo segun la politica por
marca y por material.

Medicién de inventarios de PT y
MT obsoletos - indicador

Seguimiento
mensual

Su calculo se realiza segun lo acordado
con el director de la CAB. Se inici6 el
levantamiento de la informacién y del
indicador a partir del mes de diciembre
2008. El cual se mide en délares % sobre
el valor del inventario y % de rotacién
mes a mes.

Célculo del objetivo del indicador
de dias de inventario por marca y
total compafiia

Seguimiento
mensual

Su calculo se realiz6 para el 2009 de la
siguiente manera: Se toma los estimados
para presupuesto del afio y se divide
para 12 obteniendo un mes tipo por
marca y referencia. Este mes tipo se
multiplica por los dias de invntario
esperados por marca y se obtiene el
objetivo de inventarios en CJ. Este valor
se multiplica por el costo contable del PT
en ERP a la fecha.

TOTALES
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F. PLANEACION DE LA CAPACIDAD

120

PROCEDIMIENTOS

1. ¢ Tiene definida

2. Esta forma de
operar esta

Si cualquiera de las
respuestas anteriores

PROCESO unaformapara | estandarizaday | es negativa, califique
hacer este documentadaen | de 1 a5 el nivel de
proceso? GDD1’> prioridad que usted le
: asignaria a definir y/o
ducumentar este
Sl NO Sl NO proceso
Recepcién y manejo de estimados
de venta para el calculo de X X 2
ocupacion de capacidad instalada
Recepcion de estandares de
- . X X 2
produccion por referencia
Caélculo del % de utilizaciéon de la
) ) X X 2
capacidad instalada
Generacion y seguimiento a planes
de accién para la ampliacién de X X 2
capacidad instalada
TOTALES 8

HERRAMIENTAS INFORMATICAS

1. ¢ Tiene

Si la respuesta

desarrollada y en anterior es
PROCESO funcmna_mlento una negativa, califique
herramienta para 2. de 1 a5 el nivel de
hacer este ¢Cual? | prioridad que usted
proceso? le asignaria a
desarrollar una
Sl NO herramienta.
Recepcion y manejo de estimados
de venta para el calculo de X Excel 2
ocupacion de capacidad instalada
Recepcion de estandares de X 2
produccién por referencia
Calculo del % de utilizaciéon de la
. ) X 2
capacidad instalada
Generacion y seguimiento a planes
de accién para la ampliacién de X 2
capacidad instalada
TOTALES 8
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FOROS, REUNIONES O COMITES

1. ¢ Tiene definido y
en funcionamiento un

Si la respuesta
anterior es

Si no cuenta con una
metodologia, herramienta

PROCESO foro, reunion o comité negativa, califique | y/o foro estandarizado
para hacer este 2. .Cual? | delabelnivel 1,como  hace  este
proceso? : ’ de prioridad que | proceso?
usted le asignaria
a implementar
Sl NO este foro.
La capacidad para Bl y
Recepcion y manejo de estimados YG se_determlna segun
. los estimados del
de venta para el calculo de X 2 o
L : : presupuesto del afio vs la
ocupacion de capacidad instalada - .
capacidad tedrica de
planta.
No se envia formalmente
Recepcion de estandares de X 1 el estandar de
produccién por referencia produccién por
referencia.
. o S
Calculp de} % de utilizacion de la X 1 No se realiza
capacidad instalada
Generacion y seguimiento a planes
de accion para la ampliacion de X 3 No se realiza
capacidad instalada
TOTALES 7

2. ¢Cudles de las herramientas que tiene desdasllyg en funcionamiento, estan
documentadas?, es decir cuenta con un instruagthamual de usuario o procedimiento

para operar la herramienta.

Ninguna.

3. ¢ Qué procedimientos, herramientas y/o forosidersusted que son los mas criticos y
prioritarios de implementar para mejorar su opéracctual de planeacion?.

maximo tres.

1. MRP

2. COMITE DE ABASTECIMIENTO Y NOVEDADES.

3 Documentacion procesos criticos que estanaadifis entre 3 y 4.

1GDD: Gerencia del dia a dia, corresponde al compndel modelo de Gestion del

Conocimiento en el cual se publican las politicagycedimientos e instructivos de

mandatorio cumplimiento en la compafiia.
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ANEXO 2.

122

INSTRUCTIVO PARA DILIGENCIAR LA ENCUESTA DE PUNTOSCRITICOS DE

CONTROL.

Inicie por contestar la pregunta #1 de la encuagiéquese en el primer tema

relacionado que es ESTIMADOS y a continuacion fdemcada una de las

preguntas relacionadas con procedimientos, herrdasiey foros en funcion de

cada proceso. El primer proceso del tema ESTIMARGEsponde a "Recepcion

y manejo de estimados de venta entregados por demrGapor lo cual las

preguntas deben de ser formuladas asi:

1.

2.

3.

Ubiquese en el cuadro de procedimientos y formdéesguiente pregunta:
¢ Tiene definida una forma para hacer la "recepgioranejo de estimados
de venta entregados por mercadeo"?. A continuangngue Sl, si cuenta

con una forma para hacer este proceso o NO erdeaso tenerla definida.

Si la respuesta anterior es afirmativa, formules@regunta ¢la forma de
operar para la "recepcion y manejo de estimadoged&a entregados por
mercadeo"” esta estandarizada y documentada ennelalide Operaciones
de la compaifiia. A continuaciéon marque Sl, si eviaiual de Operaciones
de la compaifiia tiene documentada la forma de ope® en caso de no

tenerla.

Si la respuesta a cualquiera de las preguntas ore&das en los numerales

1y 2 es negativa, formulese la pregunta: ¢ Cual Bwel de prioridad que

usted le daria a la definicion y/o documentacionad&ecepcién y manejo
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de estimados de venta entregados por mercadeo'Gntkuacion defina
una calificacion de 1 a 5 para este nivel de miamtj siendo 1 el nivel de
menos prioridad de implementacion y 5 el mas criticde alto nivel de

prioridad. Para ilustrar la tabla de respuesta giadie la siguiente manera:

Tabla #4

PROCEDIMIENTOS

2. Esta forma de operar estd|Si  cualquiera de las

1. ¢Tiene definida una forma ; ;
& estandarizada y documentada | respuestas  anteriores  es

PROCESO e en GDD? negativa, califique de 1 a 5 el
nivel de prioridad que usted le
asignaria a definir ylo

SI NO SI NO documentar este proceso

Recepcion 'y manejo de

estimados

entregados por mercadeo

venta X X

Calculo de necesidades de
produccion del mes actual y X X

proyectadas

Fuente: Quala Ecuador
Elaboracion: Darwin Alvarez

4. Ubiquese en el cuadro de herramientas y formulesprdgunta ¢Tiene

desarrollada y en funcionamiento una herramienta pea "recepcion y
manejo de estimados de venta entregados por met€adé continuacion
marque Sl, si cuenta con una herramienta para leatemproceso o NO en

caso de no tenerla.

5. Si la respuesta a la pregunta anterior es afirmafowrmulese la pregunta

¢con cual herramienta se realiza la "recepcion gejpade estimados de
venta entregados por mercadeo"?. Diligencie subnenen la casilla
respectiva y detéllela. Para responder esta pragiemga en cuenta

cualquier herramienta usada para hacer este prquasejemplo Excel.
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6. Si la respuesta a la pregunta mencionada en el mumees negativa,
formulese la pregunta ¢Cual es el nivel de pridridgue le daria al
desarrollo de una herramienta para la "recepcigragejo de estimados de
venta entregados por mercadeo"?. A continuacidénadena calificacion
de 1 a 5 para este nivel de prioridad, siendonlvel de menos prioridad de
implementacion y 5 el mas critico y de alto nivelmtioridad. El cuadro
quedaria de la siguiente manera:

Tabla #5

HERRAMIENTAS INFORMATICAS

1. ¢Tiene desarrollada y en

PROCESO Luenr(r:;?'r?izrrr':tlzmoara hacer ;;2 Si la respuesta anterior es negativa, califique
10ces0? 2 2. ¢Cudl? de 1 a 5 el nivel de prioridad que usted le
p : asignaria a desarrollar una herramienta.
SI NO

Recepcion 'y manejo de
estimados de venta X 3
entregados por mercadeo

Célculo de necesidades de
produccion del mes actual y X MPS
proyectadas

Fuente: Quala Ecuador
Elaboracion: Darwin Alvarez
7. Ubiquese en el cuadro de foros y formulese la prieggiTiene definido y en
funcionamiento un foro, comité o reunion para lkec&pcion y manejo de
estimados de venta entregados por mercadeo"?.ntaacion marque S,

si cuenta con este espacio o NO en caso de ndaener

8. Si la respuesta a la pregunta anterior es afir@maformulese la pregunta:
¢ En cual foro, reunidon o comité realiza la "recépgi manejo de estimados
de venta entregados por mercadeo"?. A continuatgite su nombre en el

espacio respectivo y detéllela.
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9. Sila respuesta a la pregunta mencionada en elral@@.1.7 es negativa,

formulese la pregunta ¢Cual es el nivel de pridridgue le daria a la

implementacion de un foro, reunion o comité paréréaepcion y manejo

de estimados de venta entregados por mercadeo'th#ngacion defina

una calificacion de 1 a 5 para este nivel de mamtj siendo 1 el nivel de

menos prioridad de implementacion y 5 el mas criticde alto nivel de

prioridad.

Tabla #6

PROCESO

FOROS, REUNIONES O COMITES

1. ¢Tiene definido y en
funcionamiento un foro, reunion
0 comité para hacer este
proceso?

Si NO

2. ¢Cual?

Si la respuesta anterior es negativa, califique
de 1 a 5 el nivel de prioridad que usted le
asignaria a implementar este foro.

Recepcion 'y manejo de
estimados de venta
entregados por mercadeo

Célculo de necesidades de
producciéon del mes actual y
proyectadas

Fuente: Quala Ecuador

Elaboracién: Darwin Alvarez

10.Si todas las respuestas a las preguntas anteri@essido negativas,

ubiquese en la dltima pregunta de cada cuadroigéddielo explicando

como garantiza el proceso analizado, para este"oasegpcion y manejo de

estimados de venta entregados por mercadeo".

Tabla #7

PROCESO

Si no cuenta con una metodologia, herramienta y/o
foro estandarizado ¢,cémo hace este proceso?

Recepcion 'y manejo de
estimados
entregados por mercadeo

de venta

Fuente: Quala Ecuador

Elaboracién: Darwin Alvarez
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11.Una vez haya culminado el diligenciamiento de lagpnta #1 de la
encuesta, revise nuevamente el nivel de prioridael wsted definid a la
implementacion de los procedimientos, herramientaforos de cada
proceso y modifiquela si es requerido, para que ieftrmacion refleje el
nivel de prioridad real que debe asignarsele a najaramiento. Es decir,

focalice la prioridad.

Tabla #8

FOROS, REUNIONES O COMITES

1. ¢Tiene definidko y en

PROCESO funcionamiento un foro, reunion | | 5, &4 Si la respuesta anterior es negativa, califique
0 comité para hacer este de 1 a 5 el nivel de prioridad que usted le
proceso? asignaria a implementar este foro.

Sl NO

Recepciéon 'y manejo de
estimados de venta X
entregados por mercadeo

l \
Célculo de necesidades de /
2

producciéon del mes actual y X
proyectadas

Fuente: Quala Ecuador
Elaboracion: Darwin Alvarez

12.Continde con la pregunta #2 de la encuesta y definal espacio respectivo
cuales de las herramientas que usted indicO anteside tener
desarrolladas y en funcionamiento, ademas tienendectadas, es decir
gue cuenta con un instructivo, manual o proceditoipara indicar la forma

en gue se debe operar la herramienta.
13.Continde con la pregunta # 3 de la encuesta yeados procedimientos,

herramientas y foros con los cuales no cuenta erctlialidad. Una vez

analizados defina los tres con mayor nivel de m@ar para su
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implementacion, teniendo en cuenta la totalidad la® procesos de

planeacion descritos en la encuesta.
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