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Logística

La logística es la gerencia del almacenaje y del movimiento de mercancías y de la información. La buena logística corta costos, las velocidades trabajan, y mejoran el nivel de servicio para el cliente. 

La logística implica la gerencia coordinada de los flujos del material y de información a través de su organización. La gerencia de la cadena de fuente se ocupa de las mismas ediciones a través de la cadena de sus fuentes a sus clientes. Su objetivo es simplificar la cadena de fuente para controlar costos totales, para mejorar calidad total, para maximizar servicio de cliente, y para aumentar su beneficio. La logística es una disciplina compleja: conseguir el equilibrio entre las maneras de comprar, la mudanza y almacenar de mercancías implica el hacer juegos con malabares con demasiadas bolas inmediatamente. Pero conseguirlo es extraordinaria recompensa. Inmediatamente, la buena práctica puede tomar muchos de basura (valor no agregado) de sus sistemas. Quizás más importantemente, agregará valor a sus actividades: le hará más competitivo. 

Objetivo

Nuestra investigación trata problemas de la coordinación en los niveles tácticos y operacionales. Organiza la cadena de fuente como funciona una red de la cooperación, agentes inteligentes, cada ejecución una o más cadena de fuente, y cada coordinar sus acciones con otros agentes.

Cadena Fuente
El interés para los riesgos de la cadena de fuente y cómo manejarlos ha estado creciendo en los años pasados, pero todavía esta área explícita se trata poco en de academia. En la industria, especialmente esas industrias que se mueven hacia cadenas de fuente más largas (debido al outsourcing) y que hacen frente a demanda cada vez más incierta tan bien como fuente, la aplicación el riesgo de la cadena de fuente que dirige y el riesgo que comparte a lo largo de la cadena de fuente es un asunto importante.

Los riesgos de la cadena de fuente podrían, de un teórico así como una perspectiva práctica, incluir un número de diversas ediciones. Las tres dimensiones siguientes son un marco inicial para estructurar esta área de la investigación: la unidad de la cadena de fuente del análisis, del tipo de riesgo, y de la etapa de la dirección del riesgo.
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Unidad de análisis de la cadena de fuente: Es el foco en una sola compañía (o aún en el impacto en una sola actividad de la logística), una relación más compleja tal como una relación del comprador-vendedor o una fuente chain/network de tres o más compañías. La solución reconocida de la gerencia del transporte incluye funciones como el planeamiento optimizado del edificio y de la ruta de la carga, el ofrecimiento y la aceptación, ejecuciones y seguir del envío, el establecimiento del portador y la demanda.
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Etapa de la dirección del riesgo:
Finalmente, la etapa del riesgo que dirige discutida puede diferenciar de análisis del riesgo vía el gravamen de riesgo a diversas maneras de manejar riesgos (e.g. evite, reduzca, transfiera o comparta los riesgos).

Nuestras ediciones de la investigación, dependiendo del investigador, se colocan diferentemente dentro de este marco.
Características de los riesgos de la cadena de fuente 
- Los productos son no únicos sino estandardizados y cambiable.
- El componentes se podía sustituir por otro producto idéntico o un producto que satisfacía la misma función sin soltar en valor al consumidor.
- Componentes/productos perdidos se pueden sustituir completamente por una suma de dinero.
- Los costos de componentes/productos perdido son en sí mismo solamente una parte de menor importancia del coste total de la pérdida. Los costes principales son debido a la venta perdida y a las cuotas de mercado futuro perdidas.
- A cada riesgo se liga unas o más oportunidades.
- La gerencia de riesgo de los riesgos de la cadena de fuente es la gerencia de riesgos y de oportunidades en la cadena.

Antes de mejorar su cadena de fuente, usted debe entender cómo sus sistemas ahora trabajan. Esto implica el recoger de la información sobre cómo usted envía, maneja y almacena mercancías; sobre cómo usted mueve la información, y sobre los requisitos de sus clientes y surtidores para la forma y la sincronización de mercancías y de flujos de información. Con esta información usted entenderá mucho más sobre cómo su negocio trabaja, y puede conseguir encendido con el trabajo de mejorarlo. 

· Localización de Sitio

· Distribución Física

· Almacenamiento

· Dirección de Materiales

· Gerencia de Inventario

· Manejo de la información

· Pronóstico

· Relaciones y Transacciones comerciales

Hay un número de maneras de analizar la cadena de fuente y de manejar la operación de ella. Uno del más útil es el modelo del nodo y del acoplamiento, que traza acoplamientos - generalmente representando el movimiento sobre distancia - y los nodos - lugares donde se almacenan o se procesan las mercancías. 
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Modelo total de nodos y de acoplamientos para el sistema del surtidor-planta-almacén-cliente.

¿Cómo grande es la cadena de fuente?

La mayoría de los negocios son sorprendidos por cómo es el complejo su cadena de fuente. Una buena primera tarea es descubrir cuántos surtidores y cuántos clientes usted tiene, donde están, y cómo es importante cada uno está como porcentaje de ventas o de compras. Claramente, cuanto más complejo el sistema, cuanto más duro es manejar, y esta información será inestimable más adelante cuando usted está mejorando y después está simplificando sus sistemas.

Distribución física 

Las mercancías se mueven mucho durante la fabricación y la distribución: si usted necesita identificar en cada etapa cómo ellas se mueve - el modo del transporte - y quién hace la mudanza - el operador del transporte. La distribución física es no solamente un coste significativo para la mayoría de los negocios, él tiene un impacto directo en su competitividad con velocidad, confiabilidad y su controlabilidad (o de otra manera) en conseguir mercancías a sus clientes el tiempo. Todos los clientes están haciendo más exigentes. 

Modo del transporte

¿Aire, mar, camino, carril? ¿Canales...? Para la mayoría de las rutas, hay una opción. En muchas compañías, la opción se hace después de análisis de coste rudimentario. Pero todos los modos tienen características más allá del coste simple por kilogramo/kilometre. Para cada acoplamiento en canal de la logística los modos particulares tendrán ventajas particulares. La mayoría de la carga ahora es llevada dentro del Reino Unido por el camino, un modo que tenga ventajas de la velocidad, de la flexibilidad y del coste. El transporte de carril se satisface obviamente a las cargas del bulto del trunking o a los artículos individuales muy pesados. Pero iguale dentro del modo del transporte de camino, allí son muchas opciones dependiendo de sus circunstancias. 

Esas circunstancias incluirán no apenas la naturaleza y el volumen de las mercancías, pero también su valor (como se levanta el valor así que coste del inventario en subidas del envío, animando modos más rápidos a pesar de costes más altos) y su  criticalidad - las mercancías del bajo-valor que están soportando la producción merecen rápidamente, costoso, transporte.

Los modos del transporte funcionan entre los nodos que tienen sus propias características. ¿El modo se empareja a los sistemas de la dirección y del almacenaje de materiales? ¿Cómo flexible es un modo? Un sistema del envío basado en entregar los envases llenos a las distribuidores comienza a costar el dinero serio si su mercado cambia y los muchos de parte-cargas comienzan a ser necesitados. Éste es una de varias maneras de las cuales las demandas de sus clientes dicten sus modos del transporte. 

Planeación de Localización y Capacidad

· Su propósito es el determinar los niveles de capacidad requeridos para satisfacer la demanda futura al costo mínimo.

· Las etapas básicas de la planeación son:

· Pronóstico de Demanda por productos.

· Analizar estrategia de la competencia.

· Establecer objetivos y estrategia de participación en mercado.

· Definir escenarios de demanda a satisfacer por empresa (usar árboles de decisión).

· Estimar carga de capacidad requerida por etapa de proceso por escenario.

· Comparar carga con capacidad actual y estimar “gaps de capacidad” por escenario.

· Generar y evaluar opciones para satisfacer “gaps”. Integrar estas alternativas a opciones de ubicación de las instalaciones.

· Evaluar y seleccionar opción.
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Centro                   

de trabajo

%  1 2 3 4 5 10 11 12 13

Horas                 

Total

100

60.3 37.9 37.9 37.9 37.4 37.4 51.3 51.3 51.3 51.3 566.3

200

30.4 19.1 19.1 19.1 18.9 18.9 25.9 25.9 25.9 25.9 285.5

300

9.3 5.8 5.8 5.8 5.8 5.8 7.9 7.9 7.9 7.9 87.4

Capacidad Requerida

62.8 62.8 62.8 62.1 62.1 85.1 85.1 85.1 85.1 939.2


· El problema es el de seleccionar sitios para ubicar varias facilidades y asignarles clientes al costo mínimo de transporte. Se supone que la capacidad de las facilidades es ilimitada.

Un administrador de una estación de servicio para automóviles tiene suficientes fondos para comprar 3 máquinas idénticas  para diagnóstico. Actualmente él opera con cinco estaciones de servicio dentro de la ciudad, y ha identificado cinco áreas de donde las demandas ocurrirán. El tiempo de transportación de el centro de gravedad de cada área a otra localidad se da en la siguiente tabla. Además se muestra la demanda de clientes por área, para este tipo de máquina. El requerimiento es el colocar tres máquinas nuevas en la localidad en donde minimice el tiempo total de transportación. Esto es así porque el administrador ha considerado el tiempo como medio de eficiencia.
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Centro                   

de trabajo

% Proy.  1 2 3 4 5 10 11 12 13

Horas                 

Total

100

40 23.8 23.8 23.8 18.9 18.9 37.0 37.0 37.0 37.0 377.8

200

50 32.5 32.5 32.5 35.2 35.2 40.8 40.8 40.8 40.8 470.1

300

10 6.6 6.6 6.6 8.0 8.0 7.4 7.4 7.4 7.4 91.4

Capacidad Requerida

62.8 62.8 62.8 62.1 62.1 85.1 85.1 85.1 85.1 939.2


[image: image32.emf]Periodo de tiempo

3 4 5

40 de A

     Centro de trabajo 100

0 0 2

     Centro de trabajo 200

24 4 0

     Centro de trabajo 300

0 8 0

13 de B

     Centro de trabajo 100

0 0 16.90

     Centro de trabajo 200

3.25 3.90 0

     Centro de trabajo 300

0 0 0

Total del periodo 5 MPS

     Centro de trabajo 100

0 0 18.9

     Centro de trabajo 200

27.25 7.9 0

     Centro de trabajo 300

0 8 0


.

[image: image33.emf]P e r i o d o

Centro                   

de trabajo

%  Deuda* 1 2 3 5 10 11 12 13

Horas                 

Total

100

40 0 23.8 23.8 23.8 18.9 37.0 37.0 37.0 37.0 377.8

200

50 56.5 32.5 35.7 35.2 35.2 40.8 40.8 11.8 0.0 470.1

300

10 6.6 6.6 6.6 8.0 8.0 7.4 7.4 7.4 0.0 91.4

Capacidad Requerida

63.1 62.8 66.0 66.9 59.1 85.1 85.1 56.2 37.0 939.2
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MPS de A
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Req. Bruto

33 33 33 40 40 40 30

Rec. Progr.

40

Balance

37 4 11 18 18 18 18 28

Liberación

40 40 40 40 40 40


.
Localización de Varias Facilidades con Costos Fijos

· El problema es el de seleccionar sitios para ubicar varias facilidades y asignarles clientes al costo mínimo de transporte y de inversión. Se supone que la capacidad de las facilidades es ilimitada.

· La inversión representa un monto único erogado al principio de la ubicación, y cuyos beneficios se extienden varios períodos.

· Como los costos y demandas son por un período de tiempo determinado, la inversión tendrá que adecuarse. Por ejemplo, si el período es un año, la inversión se analizaría a una tasa de interés específica durante la vida la facilidad, y de preferencia se considerarían sus beneficios fiscales.

· Para resolver este problema también se empleará un método heurístico
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[image: image36.emf]1 2 3 4 5 6 7

Capacidad

8 8 8 8 8 8 8


[image: image37.emf]Consumidor A B C D E

Localidad 3 3 3 2 4

Costo 200 100 0 200 0


[image: image38.emf]TABLA  Ahorros moviendo a la localidad 3 o 4.

Localización.

Consumidor 1 2 3 4 5

A  -  -   -

B  -  -  -

C  -  - 0

D 0 200  -  -

E  -  -  -  -

Total 0 200 0 0 0


[image: image39.emf]TABLA  Ahorros moviendo a la localidad 4.

Localización.

Consumidor 1 2 3 4 5

A 300 500 600 300

B 150 50 200  -

C  -  - 150 150

D  - 200  -   -

E  -  -  -  -

Total 450 750 950 0 450


[image: image40.emf]Localización.

Consumidor 1 2 3 4 5

A 300 500 600 300

B 150 50 200  -

C  -  - 150 150

D  - 200  -   -

E  -  -  -  -

Total 450 750 950 0 450


[image: image41.emf]Tiempo por Localización.

Consumidor 1 2 3 4 5 Demanda

A 5 3 2 8 5 100

B 3 5 2 6 7 50

C 5 2 0 1 0 150

D 2 1 8 2 3 200

E 3 2 4 0 4 300


[image: image42.emf]Peso  Localización Localización Localización

Consideraciones Máximo X Y Z

Facilidades de Transportación 100 90 80 90

Facilidad de Mano de Obra. 100 70 80 90

Terrenos 100 80 70 70

Mercados 100 40 70 80

Utilidades 75 70 70 65

Materia Prima 75 50 75 60

Clima 50 40 35 50

Impuestos y Factores Legales 50 30 20 40

Comunidad 40 20 40 35

Seguridad Nacional 30 10 5 15

Proximidad a Planta existente 30 30 10 20

750 530 555 615


Análisis Operativo/Financiero

- El análisis operativo/financiero es el más común, y se usa para cuándo las opciones alternas de red son pocas y se tienen definidas.

- Para usar esta técnica se requiere de modelos de las operaciones de la red (del flujo de material y su proceso), de la estructura de costos, y de evaluación económica. 

- Normalmente se consideran varios escenarios operativos de la red que representan diversas estrategias predefinidas. Para cada uno de éstos se estiman costos operativos, inversiones requeridas, así como los beneficios a obtener en términos de ingresos y servicio al consumidor.

- La selección de la opción se realiza principalmente en base a indicadores como valor presente neto de flujos después de impuestos, TIR, período de pago, nivel de servicio al consumidor esperado.
Modelo de Análisis de Costo de una Cadena de proveedores


[image: image5]
Escenario I: Eliminación Preproducción en la planta A

[image: image43.emf]Localización 1 2 3 4 5

Costo Fijo 5000 4000 4500 6000 4200

Localización 1 2 3 4 5

Vida Esperada 8 7 10 10 9

(años)
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[image: image44.emf]Cosumidor 1 2 3 4 5

A 100

B 50

C 0

D 200

E 600

Costos Fijos -937 -818 -732 -976 -729

aAhorros netos -937 -618 -582 -376 -729

Localización 1 2 3 4 5

[image: image45.emf]Demanda asignada I

Localización

Cosumidor 1 2 3 4 5

A X

B X

C X

D X

E X

[image: image46.emf]Tabla de ahorros del moviminto de la localidad 4. 

Localización

Cosumidor 1 2 3 4 5

A 300 500 600 300

B 150 50 200 -

C - - 150 150

D - 200 - -

E - - - -

Ahorro total 450 750 950 40-50

Costos Fijos -973 -818 -732 -729

Ahorros netos -487 -68 218 -279


[image: image7]
Escenario II: Eliminación de toda  la producción en la  Planta A.
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Modelo de costo de la Planta A 
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Modelo de costo de la Planta B


[image: image10]
Determinación del Flujo Neto de Efectivo para el Escenario 1
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Determinación del Flujo Neto de Efectivo para el Escenario 2
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Herramientas de Optimización en Logística

· Las herramientas de optimización son normalmente de programación matemática que buscan minimizar el costo de la red.

· Con estas herramientas se pueden analizar sistemas logísticos complejos, aunque su utilidad depende del paquete seleccionado y el modelo desarrollado. Un aspecto a cuidar es la estructura de costos.

· Entre las desventajas de estas herramientas están la necesidad de recursos altamente especializados para desarrollar modelos y mantenerlos. Además es muy difícil incorporar en el modelo issues sobre servicio al consumidor, preferencias de mercado, y otros.

· Las herramientas pueden determinar las respuestas óptimas a:

· Cantidad y localización de almacenes.

· Mezcla de productos por planta.

· Niveles de inventarios óptimos.

· Medios de transporte a utilizar

Multilayer Plant Location

Definir qué plantas y almacenes deben  instalarse para satisfacer la demanda  de los consumidores, minimizando los costos de inversión y transporte.
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Descripción General del Algoritmo

· El primer paso es resolver Po como si fuera un problema de programación lineal, esto es sin las restricciones de Xj = (0,1). Si la solución es entera en todas las Xj, ésta es la óptima.

· De otra manera, se establece la solución anterior, z*,como un límite mínimo de la de Po            .

· El proceso de ramificación se inicia en cualquier variable Xj cuyo valor en el problema lineal no es entero. Por ejemplo, si Xk es tal variable, se resuelven problemas lineales con Xk = 0 y Xk = 1.

Las soluciones zko y zk1 son mayores a z* pero menores o iguales a ZPo. Se escoge un nuevo límite inferior z*k = mín (zko,zk1). 
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Método del Centro de Gravedad
Este método considera la localización de las facilidades existentes, distancias entre ellas, y los volúmenes de productos a transportar.

La técnica se emplea para ubicar una nueva facilidad entre las existentes, en el “centro de gravedad” del conjunto. Este es definido por:

[image: image47.emf]Tabla de ahorros II

Localización

Cosumidor 1 2 3 4 5

A - - -

B - - -

C - - -

D - 200 -

E - - -

Total 0 200 0

Costos Fijos -937 -818 -729

Ahorros Netos -937 -618 -729


Donde: 

Cx representa la coordenada x del centro de gravedad.

Cy representa la coordenada y del centro de gravedad.

dix es la coordenada x de la facilidad i.

diy es la coordenada y de la facilidad i.

Vi es el volumen de producto a mover de la facilidad i

Ejemplo del Centro de Gravedad: Volúmenes de Envío
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Aplicando la fórmula tenemos que:
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Gráfica para el ejemplo del Centro de Gravedad 
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El Efecto Bullwhip
Cada vez mas las empresas se dan cuenta que mientras la demanda del consumidor no varia significativamente, el inventario y pedidos que se reciben en los niveles “upstream” de la cadena de suministro fluctuan considerablemente.

Procter & Gamble observo que aun cuando la demanda de panales era muy uniforme, los pedidos que se colocaban a la planta, y los que esta colocaba a sus proveedores, tenían una variación muy amplia.

[image: image48.emf]Demanda asignada II

Localización

Cosumidor 1 2 3 4 5

A X

B X

C X

D X

E X
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Se refiere al incremento en variabilidad en dirección “upstream” en la cadena de suministro.

Impacto del Efecto Bullwhip

Considerando que los elementos (detallista, mayorista) de la cadena de suministro no comparten información sobre inventarios ni demanda del consumidor, el efecto bullwhip tiene un impacto significativo en los niveles de stock de seguridad de la cadena.

A mayor variabilidad en la demanda mayor es el nivel del stock de seguridad para satisfacerla al mismo nivel de servicio.

Causas de la Variabilidad en la Cadena de Abasto

· Pronostico de la Demanda. 

· La politica de inventario considera la actualizacion de parametros tales como el stock de seguridad y la cantidad a ordenar en funcion de pronosticos de demanda.

· El uso de herramientas de pronostico implica la actualizacion al tener disponible mas datos, provocando tambien la actualizacion de los parametros de la politica de inventarios.

· Lo anterior incrementa la variabilidad en la cadena.

· Tiempo de Respuesta. 

· La determinacion de los niveles de stock de seguridad y las cantidades a ordenar dependen del tiempo de respuesta.

·  Entre mayor sea este, mayor es la cantidad de inventario de seguridad y la cantidad a ordenar.

· Esto origina un incremento en la variabilidad.

· Ordenar en Lotes.
· Ordenar en lotes implica que de un nivel al otro se va a observar un pedido (cada vez mas grande) seguido por varios periodos sin demanda, originándose un patrón cada vez mas distorsionado de la demanda del producto en el mercado.

· Este aspecto es mas acentuado si se considera:

· La posibilidad de aprovecharse descuentos por volumen en la compra o transporte del producto.

· El comportamiento de la fuerza de ventas para cumplir cuotas al final del periodo.

· Fluctuación de Precios.
· Si los precios fluctuan estacionalmente se tiende normalmente a inventariarse durante el periodo de precios bajos.

· Pedidos Inflados o Estratégicos.
· Originados por la posibilidad de que el producto se vuelva escaso.

· También por aspectos “fiscales”.
Estrategias para Reducción del Efecto Bullwhip

· Reducción de la Incertidumbre.
· La estrategia mas sugerida es la centralización y comunicación de la información de la demanda del mercado en todos los niveles de la cadena de suministro.

· Aun así, el efecto puede continuar por el uso de diferentes herramientas de pronósticos, políticas de ordenar y practicas de compras en cada nivel de la cadena de suministro.

· Reduccion de la Variabilidad.
· Se reduce mediante la reduccion de la variabilidad de la demanda del consumidor.

· Eliminando ofertas y promociones a traves de una estrategia “every day low pricing”.

· Reduccion del Tiempo de Respuesta.
· El tiempo de respuesta consiste del tiempo para procesar el pedido, y el necesario para producirlo, manejarlo y transportarlo.

· El primer componente puede disminuirse usando tecnologia de informacion y comunicacion (EDI).

· El otro elemento puede reducirse mediante:

· Estrategias crossdocking.

· Medios de transporte mas rapidos.

· Plantas flexibles.

· Sociedades Estrategicas.
· La formacion de Sociedades para compartir informacion de demanda e inventarios, y la elaboracion de pronosticos conjuntos pueden eliminar el impacto del Efecto Bullwhip.

· Estrategias Vendor Managed Inventory, JIT II, las Asociaciones de Toyota, etc. son ejemplos de esta tendencia.

Causas y Medidas de Solución:

[image: image19]

Planeación de Capacidad Estratégica

· Revisa la factibilidad de los requerimientos de capacidad de los planes de producción y el MPS.

· A nivel del Plan de Producción se considera la necesidad de proyectos de expansión.

· A nivel de MPS, se define la viabilidad de éste considerando la capacidad instalada actual.

· Se pueden utilizar las técnicas CPOF, Listas de Capacidad y Perfiles de Recurso.

Planeación de Capacidad con Factores de Recursos Globales (CPOF)

· Determina la viabilidad del MPS, utilizando estándares o datos históricos (pzas./hr-hombre u hr - máquina).

· La asignación a los centros de trabajo se realiza mediante información histórica.

	Periodos
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Producto
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	11
	12
	13
	Total

	A
	33
	33
	33
	40
	40
	40
	30
	30
	37
	37
	37
	390

	B
	17
	17
	17
	13
	13
	13
	25
	25
	27
	27
	27
	221





Mano de obra directa total


Producto final

    (horas estándar/unidad)



A


         
0.95



B



1.85

Estimación de Capacidad Mediante CPOF
Utilizando los datos que tenemos de la empresa, para la Columna 1, tenemos

(0.95*33) + (1.85*17) = 62.8, es la Capacidad Requerida

y 
62.8 * 0.609 = 37.9,

por lo tanto para cada periodo, tenemos la siguiente tabla:

[image: image49.emf]Costos totales para la solución Final

Localización

Cosumidor 1 2 3 4 5 Total

A 200 200

B 100 100

C 0 0

D 400 400

E 0 0

Costos de demanda 300 400 700

Costos Fijos 723 976 1668

Costos totales 1032 1376 2368


Secuencia y Tiempos Estándar de A y B

	Productos Finales
	Tamaño Lote
	Operación
	Centro
	Estándar Set up
	Set up Unitario
	Estándar Proceso
	Estándar Total

	A
	40
	1 de 1
	100
	1.0
	0.025
	0.025
	0.05

	B
	20
	1 de 1
	100
	1.0
	0.050
	1.250
	1.30

	
	
	
	
	
	
	
	

	C
	40
	1 de 2
	200
	1.0
	0.025
	0.575
	0.60

	Componentes 
	
	2 de 2
	300
	1.0
	0.025
	0.175
	0.20

	D
	60
	1 de 1
	200
	2.0
	0.033
	0.067
	0.10

	E
	100
	1 de 1
	200
	2.0
	0.020
	0.080
	0.10

	F
	100
	1 de 1
	200
	2.0
	0.020
	0.0425
	0.0625


Lista de Capacidad

	
	A
	B

	Centro de Trabajo
	Hrs./Unidad
	Hrs/Unidad

	100
	0.05
	1.30

	200
	0.70*
	0.55**

	300
	0.20
	0.00

	Total
	0.95
	1.85


* 0.70 = 0.60 + 0.10 de un C y un D por cada A.
** 0.55 = 0.10 + 2(0.10)+4(0.0625) de un D, 2 E y 4 F   por cada A.

Estimación de Capacidad Mediante Listas de Capacidad

[image: image50.wmf]÷

ø

ö

ç

è

æ

÷

ø

ö

ç

è

æ

=

å

å

i

i

Vi

dixVi

Cx

diyVi/Vi

=

Cy

        

          

,

 

/



Planeación de Capacidad con Perfiles de Recurso
· Los procedimientos previos no toman en cuenta las fechas específicas de las cargas de trabajo proyectadas en cada centro de trabajo.

· Al utilizar Perfiles de Recursos se considera el tiempo de preparación (Set Up) sin prorratearse en el lote para darle un enfoque mas práctico.

· Como ejemplo usamos la misma información previa.

· El uso de Cartas Inversas de Operación es útil para obtener los Perfiles de cada Centro de Trabajo.

· Luego, los Perfiles serían la base para realizar la planeación de la capacidad.

[image: image20.jpg]Carta Inver

a de Operacion para Producto A

Componente C Componente C
Operacion 1 Operacion 2
Centro de Trabajo 200 Centro de Trabajo 300

Producto Final 4
Operacion 1
Centro de Trabajo 100

— o
Tiempo unitario de 0.60* Tiempo unitario
de 0.20

Componente D Tiempo unitario de 0.05
Operacion 1
Centro de Trabajo 200

Tiempo unitario de 0.10

3 4
* 0.60 = (Estandar de C)(Cantidad de FC/ Unidad A) (1)




[image: image21.jpg]a Inversa de Operacion para Producto B

Componente D
eracion 1
ntro de Trabaj

Tiempo unitario
de 0.10
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Producto Final B
Operacion 1
Centro de Trabajo 100

Componente F mponente E Tiempo unitario de 1.30
Operacion 1 Operacion 1
Centro de Trabajo 200 Centro de Trabajo 200

Tiempo unitario de 0.25*Tiempo unitario de 0.20

| | | |
3 4

* 025 = (Estandar de F)(Cantidad de F / Unidad B)(4)
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	  Perfiles de recurso por centro de trabajo

	
	
	
	

	Tiempo requerido durante los periodos precedentes para un producto final ensamblado

	en el periodo 5.
	
	
	

	
	Periodo de tiempo

	
	3
	4
	5

	Producto Final A
	 
	 
	 

	     Centro de trabajo 100
	0
	0
	0.05

	     Centro de trabajo 200
	0.60
	0.10
	0

	     Centro de trabajo 300
	0
	0.20
	0

	Producto Final B
	 
	 
	 

	     Centro de trabajo 100
	0
	0
	1.30

	     Centro de trabajo 200
	0.25
	0.30
	0


Requerimientos de Capacidad Generados del MPS para 40 A y 13 B en Período 5 
[image: image51.bmp]
Requerimientos de Capacidad Usando Perfiles de Recurso

[image: image52.emf]P e r i o d o

Centro                   

de trabajo

%  1 2 3 4 5 10 11 12 13

Horas                 

Total

100

60.3 37.9 37.9 37.9 37.4 37.4 51.3 51.3 51.3 51.3 566.3

200

30.4 19.1 19.1 19.1 18.9 18.9 25.9 25.9 25.9 25.9 285.5

300

9.3 5.8 5.8 5.8 5.8 5.8 7.9 7.9 7.9 7.9 87.4

Capacidad Requerida

62.8 62.8 62.8 62.1 62.1 85.1 85.1 85.1 85.1 939.2


Planeación de Requerimientos de Capacidad (CRP)

· Se basa en información proporcionada por el MRP.

· Considera las necesidades de capacidad en inventario.

· Considera la capacidad adicional para terminar trabajos en proceso en cada área productiva.

· Considera las necesidades de capacidad para otros requerimientos de los items de la Lista de Materiales (servicio, % defectos, etc.).

· Requiere la misma información que los perfiles de recurso, además de las órdenes planificadas y abiertas del MRP.
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[image: image54.emf]Localización.

Consumidor 1 2 3 4 5

A 300 500 600 300

B 150 50 200  -

C  -  - 150 150

D  - 200  -   -

E  -  -  -  -

Total 450 750 950 0 450

Componente C. Tamaño lote de 40 y Tpo. Prep. de 2

Req. de Capacidad de Centro Trabajo 300 usando CRP
[image: image55.emf]Peso  Localización Localización Localización

Consideraciones Máximo X Y Z

Facilidades de Transportación 100 90 80 90

Facilidad de Mano de Obra. 100 70 80 90

Terrenos 100 80 70 70

Mercados 100 40 70 80

Utilidades 75 70 70 65

Materia Prima 75 50 75 60

Clima 50 40 35 50

Impuestos y Factores Legales 50 30 20 40

Comunidad 40 20 40 35

Seguridad Nacional 30 10 5 15

Proximidad a Planta existente 30 30 10 20

750 530 555 615


Total de 88 Hrs.
Las 8 hrs. se derivan de considerar el lote de 40 unidades por el tiempo estándar

de fabricar C en el Centro de Trabajo 300 (0.20 hrs.)

Control de Entrada/Salida

· La base para dar seguimiento a los planes de producción es el Control de Entrada/Salida.

· Con esta herramienta se identificará y compararán las entradas y salidas planeadas contra las reales, en cada área de producción.

Entrada/Salida para Centro de Trabajo 200 al Final de Período 5

	Concepto
	0
	1
	2
	3
	4
	5

	Entrada Planeada
	 
	15
	15
	0
	10
	10

	Entrada Real
	 
	14
	13
	5
	9
	17

	Desviación Acum.
	 
	-1
	-3
	2
	1
	8

	Salida Planeada
	 
	11
	11
	11
	11
	11

	Salida Real
	 
	8
	10
	9
	11
	9

	Desviación Acum.
	 
	-3
	-4
	-6
	-6
	-8

	Acumulado Real
	20
	26
	29
	25
	23
	31


Acumulación Deseada de 10 hrs
Sistemas de Distribución Hub & Spoke

· Los sistemas Hub & Spoke se iniciaron a partir de la desregulación de las líneas aéreas en USA en 1978.

· Desde entonces, esta estructura logística se ha usado ampliamente en la industria de envío de paquetería y correo (UPS, DHL, FedEx), además de la aérea.

· Bajo este enfoque se tienen envíos que se originan en puntos diferentes y se consolidan en terminales (Hubs), para luego redirigirse a sus respectivos destinos (spokes).

Sistemas de Conexión Directa y Múltiples Terminales

· Sistema de Conexión Directa.- Cada punto de origen se conecta directamente con cada  destino.

· Sistema de Terminales Múltiples.- Material se transfiere de varios orígenes a una o varias terminales, y de allí a los destinos
· Se derivan de los sistemas de terminales múltiples, pero en los que los puntos son considerados origen y destino.

· En estos sistemas se tiene flujo de material en ambas direcciones.

Short-cuts en Sistemas Hub & Spoke
El desempeño de un sistema Hub & Spoke puede mejorarse con la utilización de short-cuts.

[image: image22.jpg]



Ruteo en Sistemas Hub & Spoke

Otra manera de mejorar el desempeño del sistema es el de definir rutas entre puntos

[image: image23.jpg]



Ventajas y Desventajas del Sistema Hub & Spoke

· Ventajas:

· Menor cantidad de enlaces para conectar todos los puntos.

· Mayor utilización de la capacidad del equipo de transporte.

· Mayor frecuencia de viajes entre puntos.

· Desventajas:

· Incremento de los tiempos de respuesta promedio.

Aumento de las distancias promedio entre cada par de puntos.

[image: image56.emf]P e r i o d o

Centro                   

de trabajo

% Proy.  1 2 3 4 5 10 11 12 13

Horas                 

Total

100

40 23.8 23.8 23.8 18.9 18.9 37.0 37.0 37.0 37.0 377.8

200

50 32.5 32.5 32.5 35.2 35.2 40.8 40.8 40.8 40.8 470.1

300

10 6.6 6.6 6.6 8.0 8.0 7.4 7.4 7.4 7.4 91.4

Capacidad Requerida

62.8 62.8 62.8 62.1 62.1 85.1 85.1 85.1 85.1 939.2
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Relación Entre Mercadotecnia y Logística

[image: image25]
Relación Cliente-Proveedor en la Cadena de Valor
[image: image57.emf]Tiempo por Localización.

Consumidor 1 2 3 4 5 Demanda

A 5 3 2 8 5 100

B 3 5 2 6 7 50

C 5 2 0 1 0 150

D 2 1 8 2 3 200

E 3 2 4 0 4 300

[image: image58.emf]Periodo de tiempo

3 4 5

40 de A

     Centro de trabajo 100

0 0 2

     Centro de trabajo 200

24 4 0

     Centro de trabajo 300

0 8 0

13 de B

     Centro de trabajo 100

0 0 16.90

     Centro de trabajo 200

3.25 3.90 0

     Centro de trabajo 300

0 0 0

Total del periodo 5 MPS

     Centro de trabajo 100

0 0 18.9

     Centro de trabajo 200

27.25 7.9 0

     Centro de trabajo 300

0 8 0


[image: image26]
Indicadores del Servicio al Consumidor

Nivel de Inventarios.

· Nivel o Grado de Pedidos Satisfechos Completamente.

· Nivel de Información del Cliente Respecto a Inventarios.

· Nivel de Respuesta Para el Consumidor Respecto a Quejas.

· Conveniencia del Empaque.

· Nivel de Soporte del Producto
[image: image59.emf]P e r i o d o

Centro                   

de trabajo

%  Deuda* 1 2 3 5 10 11 12 13

Horas                 

Total

100

40 0 23.8 23.8 23.8 18.9 37.0 37.0 37.0 37.0 377.8

200

50 56.5 32.5 35.7 35.2 35.2 40.8 40.8 11.8 0.0 470.1

300

10 6.6 6.6 6.6 8.0 8.0 7.4 7.4 7.4 0.0 91.4

Capacidad Requerida

63.1 62.8 66.0 66.9 59.1 85.1 85.1 56.2 37.0 939.2

[image: image60.emf]1 2 3 4 5 6 7

MPS de A

33 33 33 40 40 40 30


[image: image27]
Integración y Coordinación Logística
· La integración y coordinación en la cadena se requiere para competir en la actualidad.

· Esta se facilita si los participantes de la misma forman un conglomerado o grupo de empresas.

· Se dificulta si son empresas de dueños diferentes!

Objetivos Conflictivos en la Red Logística
· Los objetivos conflictivos de los elementos de la red logistica dificultan su integracion y desempeño eficiente.

· Abastecimientos:

· Requerimientos estables de artículos.

· Tiempos de entrega flexibles.

· Poca variacion en la mezcla.

· Tamanios de lote grandes.

· Production:

· Corridas de producción grandes.

· Lograr alta productividad y calidad.

· Minimizar costo de producción.

· Distribución:
· Bajos inventarios.

· Minimizar costos de transporte.

· Capacidad de respuesta rapida.

· Clientes:
· Tiempo de respuesta rápido.

· Nivel de inventario disponible alto.

· Variedad de productos alta.

· Precios bajos.

Los Tradeoffs
· Tamaño de Lote vs Nivel de Inventario.

· La reducción de inventarios es una meta conflictiva con la del incremento del tamaño de lote.

· El aumento del tamaño de lote se busca para reducir el costo de producción.

· Los sistemas de manufactura modernos se diseñan para producir variedad de productos a volúmenes moderados a bajo costo.

· Inventario vs Costo de Transporte.

· La reducción de costos de transporte origina envíos de producto en gran volumen.

· Las tarifas de transporte disminuyen a medida que el volumen de productos a enviar aumenta al asegurar cargas completas en las unidades de transporte.

· Lo anterior hace que se transporte mas producto al necesario, originándose inventario.

· El uso de información y sistemas de distribución puede mitigar el impacto de este tradeoff
· Tiempo de Entrega vs Costo de Transporte.

· El costo de transporte disminuye con volúmenes grandes de producto.

· El tiempo de entrega se reduce al transportar los productos inmediatamente disminuyendo la posibilidad de lograr el volumen adecuado para reducir los costos de transporte.

· Tradeoff difícil de eliminar. Información y posibilidad de mezclar productos a transportar puede mitigarlo
· Variedad de Productos vs Inventarios.

· Para mantener un nivel de servicio adecuado para toda la variedad de productos se requiere aumentar el inventario total, costos de almacenar y transportar.

· Esto no contribuye a reducir inventarios!

· Mejores pronósticos y la aplicación del concepto de postponment en la diferenciación del producto pueden ayudar.

Estrategias con Distribuidores

· La integración hacia el mercado se logra a través de mejores relaciones con los distribuidores.

· A través de ellos se puede obtener información actual de necesidades en cuanto a requerimientos de calidad, servicio,etc. así como pedidos.

· Se puede mejorar notablemente el pronostico (conjunto?).

· La operación se puede mejorar notablemente si la red de distribuidores puede integrarse como un gran almacén y sistema de servicio.

· Caterpillar posee una red de distribuidores que le proporciona una ventaja competitiva contra Komatsu y Hitachi.

· Okuma America Corporation maneja centralmente el sistema Okumalink con el cual proporciona servicio de partes y componentes a todos sus clientes. El sistema mantiene informacion de todos los distribuidores.
Interacción de Decisiones de Transporte e Inventarios

· Las decisiones de transporte relacionadas con la seleccion del modo u opcion de transporte a utilizar no toman en cuenta su impacto en el nivel de inventarios del sistema logistico.

· Diferencias en costos de transporte o variabilidad y valor del tiempo de transporte pueden originar diferentes niveles de stock de seguridad y cantidades a ordenar.

· Normalmente los parametros de las politicas de inventarios consideran fijos los parametros de transporte relevantes.

· Los parámetros relevantes son:

· Costo de transporte.

· Tiempo de transporte promedio.

· Variabilidad del tiempo de transporte.

· Lo deseable es la determinacion conjunta de la alternativa de transporte y los parametros de inventario (Punto de Reorden y Cantidad a Ordenar).

· La clave es formular el problema de inventario incluyendo como variable el tiempo de transporte.

Procedimiento Iterativo Heuristico
· El procedimiento consiste de 3 fases:

· Fase I. Seleccionar una opcion de transporte y estimar los valores optimos de q y r.

· Fase II. Utilizar q y r para determinar el costo total anual de asociado con el resto de las opciones de transporte. Seleccione la alternativa con el menor costo.

· Fase III. Re-estimar los valores optimos de q y r para la opcion de transporte optima si es diferente a la previamente seleccionada.

· Se supone que el tiempo de respuesta y la demanda diaria se distribuyen normalmente.

Aplicación de la Heuristica: Datos del Producto

	Concepto
	Nomenclatura
	Valor

	Días del año
	n
	365

	Costo unitario de inventario
	Cr
	0.25

	Costo de no tener inventario
	Cs
	1.0

	Costo de ordenar
	Co
	10.0

	Costo de producto
	v
	2.0

	Distribución de demanda
	f(d)
	0.5 si d=5.   y  0.5 si d=7.

	Demanda diaria promedio
	d
	6.0

	Desviación estándar de demanda
	d
	1.0

	Demanda anual
	D
	2190.0



Alternativas de Transporte

	Concepto
	Nomenclatura
	I
	II
	III

	Costo unitario transporte
	Ct
	0.32
	0.38
	0.40

	Costo de mantener inventario en transito
	Ci
	0.001
	0.001
	0.001

	Tiempo promedio entrega
	
	2.2
	1.6
	1.4

	Desviación estándar de tiempo entrega
	t
	1.00
	0.49
	0.49

	Distribución del tiempo de entrega
	g(t)
	0.4 si t=1.

0.6 si t=3
	0.4 si t=1

0.6 si t=2
	0.4 si t=1

0.6 si t=2


Datos de Distribución Conjunta
	
Concepto
	Nomenclatura
	I
	II
	III

	Media de Demanda durante tiempo de entrega 
	u
	13.2
	9.6
	8.4

	Desviación estándar de demanda en tiempo de entrega
	u
	6.06
	3.20
	3.17

	Distribución conjunta
	Pr(u)
	0.200 si u=5,7

0.075 si u=15,21

0.225 si u=17,19
	0.200 si u=5,7

0.150 si u=10,14

0.300 si u=12
	0.300 si u=5,7

0.100 si u=10,14

0.200 si u=12


Aplicación de Heuristica
· Fase I. 

· Se escoge la opcion de transporte II, procediendose a estimar los valores optimos de q y r. Para cada r calcule

· q = {2[21900 + 2190 S (u - r)Pr(u)]/(0.595 )}0.5

· TC = Ct D + CivtD +Co D/q +Cr(r - u + q/2)(v + Cr)+ Cs (D/q)S (u - r) Pr(u).
	u
	Pr(u)

	5
	0.20

	7
	0.20

	10
	0.15

	12
	0.30

	14
	0.15


	r
	S(u – r)Pr(u)
	q
	TC

	5
	(7-5)(0.2)+(10-5)(0.15)+(12-5)(0.3)+(14-5)(0.15) =4.6
	328
	1030.8

	7
	(10-7)(0.15)+(12-7)(0.3)+(14-7)(0.15) = 3.0
	309
	1019

	10
	(12-10)(0.3)+(14-10)(0.15) = 1.2
	287
	1006

	12
	(14-12)(0.15) = 0.30
	275
	1000

	14
	(14-14)(0.15) = 0
	271
	998.7


	r
	S(u – r)Pr(u)
	q
	TC

	5
	4.6
	328
	Ct D + CivtD +Co D/q +Cr(r - u + q/2)(v + Cr)+ Cs (D/q) S (u - r) Pr(u).

920.01 + 73.63 + 8.08(4.6) = 1030.8

	7
	3.0
	309
	920.01 + 0.25(7 – 9.6 + 271/2)(2 + 0.25) + 1(2190)/271 S (u - 7) Pr(u) =920.01 + 74.75 + 8.08(3)= 997.45

1019

	10
	1.2
	287
	920.01 + 76.44 + 8.08(1.2)  = 1003.18 S (u - 10) Pr(u).

1006.15

	12
	0.30
	275
	920.01 + 77.57 + 8.08(0.3) = 1024.51  S (u - 12) Pr(u).

1000

	14
	0
	271
	920.01 + 78.69 + 8.08(0) = S (u - 14) Pr(u).

998.70


· Fase II.
· Dados los valores de q = 271 y r =14, se continua en la estimacion de los costos totales para las opciones I y III.

· El stock de seguridad = r - md t = 14 – 9.6 = 4.4 = z su

· Por lo que z = 4.4/ su = 4.4/3.2 = 1.375.

· Usando z = 1.38, podemos estimar el stock de seguridad para las otras opciones de transporte.

· Para la opcion I seria 1.38(6.06) = 8.36 y para la II, 1.38(3.17) = 4.37.

· Los valores de r para las opciones I y II serian de 21.56 (8.36 + 13.2) y 12.77 (4.37 + 8.4).

· Los costos totales para las opciones I y III se estiman en:

· Opcion I.

· TC = Ct D + CivtD +Co D/q +Cr(r - u + q/2)(v + Cr)+ Cs D/q S (u - r) Pr(u).

· TC = 0.32(2190) + 0.001(2)(2.2)(2190) + 10(2190)/271 + 0.25(21.56 – 13.2 + 271/2)(2 + 0.25) + (1)(2190)/271 S (u – 21.56) Pr(u)

· TC = 700.8 + 9.63 + 80.81 + 80.92 = $872.16

· Opcion III.

· TC = Ct D + CivtD +Co D/q +Cr(r - u + q/2)(v + Cr)+ Cs D/q S (u - r) Pr(u).

· TC = 0.4(2190) + 0.001(2)(1.4)(2190) + 10(2190)/271 + 0.25( 12.77 – 13.2 + 271/2)(2 + 0.25) + (1)(2190)/271 S (u – 12.77) Pr(u)

· TC = 876 + 6.13 + 80.81 + 75.98 + 65.70 = $1104.62

· Fase III.

· Se escoge la opcion de transporte I que corresponde al menor costo total para re-calcular los valores de q y r.

· Los valores son q = 277 y r = 22.

· El costo total se determina en $875.

	Opción de Transporte
	Punto de Reordenar
	Cantidad a ordenar q
	Stock seguridad (r – u)
	Costo anual

	I
	19
	277
	5.8
	874.34

	II
	14
	271
	4.4
	1003.26

	III
	14
	270
	5.6
	1047.6


Desempeño de la Heuristica
· Es muy favorable obteniendose la solucion optima siempre con menos tiempo.

· La solucion optima de la mayoria de los problemas de la muestra involucraron la alternativa de transporte con el minimo costo.

· La razon del costo unitario de transporte/costo del articulo es un indicador valioso para determinar si las decisiones de transporte e inventarios se hacen por separado.

· Si es alto se separan.

Nuevos Enfoques en Logística: Logística Esbelta y Virtual

· El diseno y mejora de la red logística ha experimentado cambios muy significativos en los últimos años como consecuencia de la intensa competencia y necesidades tan exigentes y cambiantes del mercado.

· Dos enfoques en el diseno surgen como predominantes:

· Logística Esbelta (lean).- Basada en el movimiento Justo a Tiempo iniciado por Toyota.

· Logística Virtual.- Fundamentada en la aplicacion de la tecnologia de la informacion y comunicación.

Logística Virtual
· El concepto es habilitado por el uso de la tecnologia de informacion y comunicaciones.

· Usando esta tecnologia, el control y propiedad de los recursos logisticos pueden administrarse sin tener un control fisico de ellos.

· Los recursos pueden estar fisicamente en diferentes lugares y la utilizacion de su capacidad puede darse remotamente, logrando economias de escala y flexibilidad. 

Principios de Diseño de la Logistica Virtual

· Tratar los recursos en términos de su función y disponibilidad.

· Separación del control y propiedad de estos de su localización física pudiendo usarlos remotamente.

· Separar los movimientos físicos de los de información de tal manera que un cambio de posesión o aplicación no requiera de un movimiento físico.

· Separar los recursos físicos de operaciones o procesos específicos.

· Acceso público y compartido de la información de los recursos logísticos a través de tecnologías de información y comunicación (Internet).

· Comercialización de los recursos logísticos a través de la computadora entre proveedores y usuarios.

· Integración de almacenes, transporte, y producción con el propósito de mantener disponibilidad de productos y control de inventarios.

· Coordinación oportuna de las actividades logísticas para maximizar las oportunidades de consolidación

· Almacenamiento Virtual.- La cantidad de artículos almacenados para los clientes es menor a la requerida por los mismos.

· Costos de almacenar se reducen.

· Costos de mantener inventario se reduce.

· Rotación de inventario aumenta.

· Obsolescencia de artículos disminuye.

· Oportunidades para mejorar incrementan al centralizarse inventarios, especializarse métodos de manejo e incrementar la utilización del espacio de almacén.

Mejora Continua en Logística
· Se emplea el enfoque de reduccion del desperdicio, similar al utilizado por Toyota en el piso de producción.

· La idea es identificar desperdicio en la cadena de suministro o red logistica y removerlo.

· Tipos de Actividad:

· No agregan valor. - Puro desperdicio! Esperar, Manejos dobles, etc. 

· Necesarias pero no Agregan Valor. - Son desperdicio pero se requieren bajo los procedimientos actuales. Desempacar, transportar entre centros de produccion, etc.

· Agregan Valor. - Actividades que transforman materiales por ejemplo.

Las Siete Herramientas de Mapeo de Flujo

	Desperdicio
	Diagrama de Proceso
	Matriz de Respuesta
	Tunel de Variedad de Productos
	Filtro de Calidad
	Amplificacion de Demanda
	Punto de Desacople
	Estructura Fisica

	Sobre-produccion
	L
	M
	
	L
	M
	M
	

	Espera
	H
	H
	L
	
	M
	M
	

	Transporte
	H
	
	
	
	
	
	L

	Proceso innecesario
	H
	
	M
	L
	
	L
	

	Inventario Innecesario
	M
	H
	M
	
	H
	M
	L

	Movimientos Innecesarios
	H
	L
	
	
	
	
	

	Productos Defectuosos
	L
	
	
	H
	
	
	

	Estructura Global
	L
	L
	M
	L
	H
	M
	H


H = alta correlación y utilidad

M = Mediana correlación y utilidad

L = Baja Correlación y utilidad

Matriz de Respuesta
· Busca representar graficamente las limitaciones criticas de tiempo de respuesta de un proceso.

· El eje X de la grafica representa el tiempo de respuesta y el eje Y el inventario promedio (en tiempo) en puntos especificos de la cadena.

· Se tienen 141 dias de tiempo de respuesta, 99 en inventario y 42 en proceso, transporte y esperas.
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Permite entender la complejidad de la cadena y ayuda a definir oportunidades para reducir inventario y cambiar el proceso de los productos.

Puede ser la base para definir la viabilidad de implantar los conceptos de “Postponment” y “Customization”.
Diagrama de Filtro de la Calidad

· Se emplea para identificar problemas de calidad en la cadena de abasto.

· Ilustra donde ocurren los siguientes tipos de defectos:

· Producto. Los productos defectuosos que no se identificaron en la línea y que pasaron a los clientes.

· Servicio. Problemas del cliente no relacionados con el producto físicamente, sino asociados con el nivel de servicio.

· Desperdicio Interno. Defectos identificados en la línea de producción.
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Nivel de Servicio y Stock de Seguridad
La demanda independiente o no programada de un producto suele ser de tipo probabilista. Las demandas independientes deterministas mas bien son en la practica un recurso de la doctrina para completar clasificaciones o para simplificar la formulación de los modelos. Esta circunstancia aleatoria en la generación de la demanda puede causar rupturas de los stocks, con sus costos asociados y sus mermas indudables de la calidad del servicio.

 Fijar el "nivel de servicio" que estamos dispuestos a ofrecer a nuestros clientes, expresado como porcentaje de servicios sin rupturas de stocks (por ejemplo, podemos fijar que en el 97,72 % de, los suministros no existan rupturas de stocks).

Determinar, sobre la base de las leyes estadísticas, el número de desviaciones estándar de reserva que debemos mantener, o "factor de servicio", para garantizar ese nivel de servicio (en el ejemplo, anterior, y para una distribución normal, se requieren 2 desviaciones estándar para asegurar ese nivel de servicio).

Calcular el stock de seguridad multiplicando la desviación estándar de la demanda por el factor de servicio(en el ejemplo que se mostró cuya media mensual era 113.25 unidades y la desviación estándar de 13.0125 unidades, el stock de seguridad para un lead-time de un mes sería de 26 unidades).

 Niveles de servicio y factores de servicio

	Nivel de Servicio (%)
	Factor de Servicio

	75,00
	0.70

	85,00
	1.00

	90,00
	1.30

	95,00
	1.70

	98,00
	2.10

	99,00
	2.30

	99,99
	3.10


 

Para el caso en que la demanda se explique mediante la ley de Poisson, la relación entre factor de servicio se recoge de la tabla anterior.

El método de Martin: Según el cual, los puntos de distribución se satisfacen sobre la base de lotes programados a obtener con cargo a producción, que también determina las necesidades de medios de transportes.

En las tablas, se representa un ejemplo de la forma de actuar de los métodos de Brown y Martin respectivamente.

DRP: Método de Brown

	Punto 1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Plaza de reposición: 1 día
	
	
	
	
	
	
	

	Día
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	Previsión de ventas
	10
	10
	15
	15
	17
	17
	20
	20
	30
	20

	Stock (stock inicial 59)
	49
	39
	24
	9
	-8
	-25
	-45
	-65
	-95
	-115

	Necesidades Reposición
	
	20
	20
	20
	20
	20
	20

	Stock después de reposición:
	49
	39
	24
	9
	12
	15
	15
	15
	5
	5

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Punto 2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Plaza de reposición: 2dias
	
	
	
	
	
	

	Día
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	Previsión de ventas
	15
	15
	20
	20
	22
	22
	25
	25
	35
	25

	Stock (stock inicial 94)
	79
	64
	44
	24
	2
	-20
	-45
	-70
	-105
	-130

	Necesidades Reposición
	
	
	30
	30
	30
	30
	30

	Stock después de reposición:
	79
	64
	44
	24
	2
	10
	15
	20
	15
	20

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Punto 3
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Plaza de reposición: 3dias
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Día
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	Previsión de ventas
	7
	7
	12
	12
	14
	14
	17
	17
	27
	17

	Stock (stock inicial 37)
	30
	23
	11
	-1
	-15
	-29
	-46
	-63
	90
	107

	Necesidades Reposición
	10
	10
	10
	20
	20
	20
	25

	Stock después de reposición:
	30
	23
	11
	9
	5
	1
	4
	7
	0
	8


	Punto 4
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Plaza de reposición: 1 día
	
	
	
	
	
	
	

	Día
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	Previsión de ventas
	50
	45
	65
	55
	65
	65
	65
	55
	55
	55

	Stock (stock inicial 285)
	235
	190
	135
	80
	15
	-50
	-115
	-170
	-225
	-280

	Necesidades Reposición
	
	
	80
	70
	60
	50
	50

	Stock después de reposición:
	235
	190
	135
	80
	15
	30
	35
	40
	35
	30

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Almacén de Fabrica
	
	
	
	
	
	
	
	

	Día
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	Salidas para reposición
	10
	10
	10
	70
	150
	140
	135
	125
	115
	90

	Stock (stock inicial 285)
	295
	285
	275
	205
	55
	-85
	-220
	-345
	-460
	-550

	Necesidades Reposición
	
	275
	
	
	275
	
	

	Stock después de reposición:
	295
	285
	275
	205
	330
	190
	55
	205
	90
	0


DRP: Método de Martin

	Punto 1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Plaza de reposición: 1 día
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Día
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	Previsión de ventas
	10
	10
	15
	15
	17
	17
	20
	20
	30
	20

	Stock (stock inicial 59)
	49
	39
	24
	9
	-8
	-25
	-45
	-65
	-95
	-115

	Necesidades Reposición
	50
	
	
	50
	
	
	50
	

	Stock después de reposición:
	49
	39
	74
	59
	42
	75
	55
	35
	55
	35

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Punto 2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Plaza de reposición: 2 días
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Día
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	Previsión de ventas
	15
	15
	20
	20
	22
	22
	25
	25
	35
	25

	Stock (stock inicial 94)
	79
	64
	44
	24
	2
	-20
	-45
	-70
	-105
	-130

	Necesidades Reposición
	60
	
	
	60
	
	
	60

	Stock después de reposición:
	79
	64
	44
	84
	62
	40
	75
	50
	15
	50

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Punto 3
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Plaza de reposición: 3 días
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Día
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	Previsión de ventas
	7
	7
	12
	12
	14
	14
	17
	17
	27
	17

	Stock (stock inicial 37)
	30
	23
	11
	-1
	-15
	-29
	-46
	-63
	90
	107

	Necesidades Reposición
	45
	
	
	45
	
	
	45
	

	Stock después de reposición:
	30
	23
	56
	44
	30
	51
	44
	27
	45
	28


	Punto 4
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Plaza de reposición: 1 día
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Día
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	Previsión de ventas
	50
	45
	55
	55
	65
	65
	65
	55
	55
	55

	Stock (stock inicial 285)
	235
	190
	135
	80
	15
	-50
	-115
	-170
	-225
	-280

	Necesidades Reposición
	100
	
	
	130
	
	
	140

	Stock después de reposición:
	235
	190
	135
	180
	115
	50
	115
	60
	5
	90

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Almacén de Fabrica
	
	
	
	
	
	
	
	

	Día
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	Salidas para reposición
	0
	110
	145
	0
	110
	175
	0
	110
	185
	0

	Stock (stock inicial 285)
	305
	195
	50
	50
	-60
	-235
	-235
	-345
	-530
	-530

	Necesidades Reposición
	
	265
	
	
	265
	
	

	Stock después de reposición:
	305
	195
	50
	50
	205
	30
	30
	185
	0
	0


 

Aplicación de las Técnica DRP
Con objeto de desarrollar los ejemplos de aplicación de las técnicas DRP indicados en las tablas anteriores, se ha elaborado un pequeño modelo de simulación (sobre hoja de calculo) que refleja de una manera simple las relaciones entre demanda en puntos de venta, transporte y producción y permite apreciar la eficiencia de las metodológicas que, como el DRP, sirven para optimizar las relaciones entre tales subsistamos y elementos del sistema logístico.

CASO 1

Es el próximo al método de Martin. La reposición en los puntos de venta se realiza mediante un único envío semanal, a recibir el lunes, calculado sobre la base de las previsiones de ventas de las 5 semanales que se han considerado. A su vez, la producción se programa sobre la base de lotes semanales que se remiten también los lunes al almacén de fabrica. Tanto en los puntos de venta como en el almacén de fabrica se mantiene un stock de seguridad de 10 unidades para atender a posibles imprevistos o urgencias. En la siguiente se indican las hipótesis adoptadas en cuanto a costos de almacenamiento y de transporte y los resultados principales del análisis. No se consideran otros conceptos de costo para complicar excesivamente el modelo. 

CASO 2

Es el más próximo al método de Brown. La reposición en los puntos de venta se realiza diariamente, solicitando los puntos de venta al almacén de fabrica para cada día la cantidad de mercancía que se prevé vender en dicho día. La producción se programa, por su parte, en base a lotes diarios de la misma cantidad, calculada en base a las previsiones de ventas de las 5 semanas que se han considerado en el caso practico. Todas las demás hipótesis son análogas a las establecidas para el caso anterior. En la Tabla se recogen, además de las hipótesis de calculo, los resultados principales del análisis. 

Se puede observar, comparando ambos casos, que el stock total correspondiente al caso 2 es el 10% del stock total del caso 1, y que los costos logísticos que se han reducido, también en el caso 2 respecto del caso 1, al reducirse el tamaño del envío, pero los costos de los stocks, mucho más reducidos en el caso 2 que en el caso 1, compensan ampliamente es diferencia. 

A partir de estos resultados de la simulación del flujo físico se puede constatar la gran potencialidad de las herramientas que facilitan los procesos de relación entre las actividades de Distribución Física y de Producción. 

Conclusiones de la Operación Logística

Los conceptos producción, comercio y transporte, dentro de este nuevo esquema, no pueden analizarse en forma separada, el uno no tiene razón de ser sin los otros. Una producción altamente eficiente no garantiza niveles de competitividad en los mercados si no se cuenta simultáneamente con un transporte también altamente eficiente y competitivo. La competitividad en los procesos productivos, en el transporte y en la transferencia de las mercancías es un requisito para mejorar nuestras condiciones de participación en los mercados internacionales.

El precio de nuestros productos en el mercado internacional, está conformado en gran parte por el costo del transporte. Por esta razón para mejorar las condiciones de competitividad en el mercado internacional es necesario, además de incrementar los niveles de productividad, disminuir la participación del transporte en su precio final.

El Transporte Multimodal se está imponiendo en el mundo como la modalidad mas adecuada de contratación del transporte internacional de mercancías en un ambiente altamente competitivo. El multimodalismo permite aplicar economías de escala al proceso de transporte de mercancías, aprovechando las ventajas de cada modo de transporte, para obtener mayor precisión en los tiempos de entrega. Esto permite a los empresarios adelantar una planeación estratégica de sus procesos de producción y distribución.

El comercio internacional en la actualidad se caracteriza por un proceso de lucha constante por obtener mayores niveles de competitividad, como única manera de conquistar o mantener mercados. Es cada día mas evidente la incidencia de los costos de transporte en la competitividad de los productos en los mercados externos. El Transporte Multimodal permite obtener ahorros substanciales en los procesos de distribución física de las mercancías de importación y de exportación posibilitando así a los empresarios mejorar la competitividad de sus productos en mercados externos.

De otra parte, el Operador de Transporte Multimodal facilita al empresario el proceso mismo de contratación del transporte, brindándole mayor precisión en los tiempos de entrega de las mercancías, a mas de la ventaja de contar con un solo interlocutor en cuanto a la distribución física de sus productos.

En el ámbito internacional, los usuarios de servicios de transporte han encontrado en el Transporte Multimodal una herramienta útil y flexible para manejar la distribución física de sus productos de una manera ágil, segura, eficiente y a costos competitivos.

El Transporte Multimodal ha hecho posible convertir en ventajas, los obstáculos de la combinación de modos, mediante el desarrollo de modernas tecnologías de planeación y de operaciones de transporte, aplicando conceptos de reingeniería, racionalización de procesos y logística empresarial.
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Interfase


Factores que 


Contribuyen





Medidas de Solución





Estado del Arte





Demand Signaling        


(Actualizacion de Pronósticos)





Desconocimiento de demanda  final.


Pronosticos multiples.


Tiempos de respuesta largos.





Acceso a datos mediante POS.


Control unico de reposiciones.


Reducir tiempo.


EDI.


 VMI.





Ventas mediante contratos (IBM, HP).


VMI (P&G).


 Estrategia de manufactura de respuesta rapida.





Loteo





Alto costo de preparar.


Economias de escala en transporte.





EDI & CAO.


Descuentos por transporte mixto (de productos).


Consolidacion por terceros.





McKesson, NABISCO.


Empresas de soporte logistico.


P&G.





Fluctuacion de precios





Cambio en precios, promociones.


Compra y entrega no sincronizada.





Every Day Low Prices.


Contratos de compra.


Continuos Replenishment.





- P&G.





Shortage Game





Politicas de retornos.


Ignorancia de condiciones de abasto.





Asignar base ventas pasadas.


- Compartir info’n de demanda.


 Reservar capacidad.





Saturn, HP.


- Programacion conjunta (HP, Motorola).


 HP, Sun, Seagate.





Transporte Final
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Cliente
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Embarque
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Proveedor





Proveedor
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Costo Transporte
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Costo de 


Inventarios








Ubicación/Servicio al Consumidor
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Expectativas de 


Consumidor











Producto








Area Funcional





- Calidad.





- Precio.





- Rapidez de Entrega.





- Capacidad de Respuesta.





- Confiabilidad de Entrega.





- Variedad de Productos.





- Liderazgo en Diseño.





- Soporte Técnico.





- Servicio al Cliente.








Criterios o Factores





Diseño





- Compras.





- Soporte Mfg.





- Distribución.





Logística:
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Información y 


Comunicación.





Despliegue de 


Inventarios
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Inventario


Pre-producción





Producción





Costos 


Inventario





Pre-producción





Mano


de Obra





Costo 


Materia


Prima





Transporte 


Inicial





S





Planta A





S





Costos 


Inventario





Mano


de Obra





Costo 


Materia


Prima





Transporte 


Inicial





Costos 


Inventario





Costos 


Inventario





Transporte Final





C





Producción





Inventario


Pre-producción





Transporte Final





C





Costos 


Inventario





Mano de


Obra y


Empaque





Costos 


Inventario





Inventario


Pre-producción





Producción





Producción





Pre-producción





Planta A





S





Costos 


Inventario





Mano


de Obra





Costo 


Materia


Prima





Transporte 


Inicial





Inventario


Pre-producción





Costos 


Inventario





Costos Fijos : Gente $4,000,000


	    Otros $1,900,000





$5,800,000





$7,900,000





$68,606.800





Estado 3





Estado 2





Estado 1





$4,051,000





Pre-producción


ICC





 $57,645,800      $210,000      $600,000     $6,100,000        $400,000        $7,500,000       $2,900,000     $900,000     $2,000,000    





Transporte


Final





Terminado





Mano de Obra


y empaque





Producción





Costos


Preproducción





Material


ICC





Mano 


Obra





Costo 


Materia Prima





Transporte 


Inicial





Costos Fijos : $15,000,000





$12,100,000





$15,550,000





$145,250,000





Estado 3





Estado 2





Estado 1





$7,500,000





Pre-producción


ICC





 $130,500,000       $350,000   $1,900,000    $5,000,000        $550,000        $15,000,000   $6,000,000    $1,100,000  $5,000,000    





Transporte


Final





Terminado





Mano de Obra


y empaque





Producción





Costos


Preproducción





Material


ICC





Mano 


Obra





Costo 


Materia Prima





Transporte 


Inicial





Ajuste


P & L





($16,136,000)








$5,131,000


$4,510,000


$10,340,000


$8,200,000


$12,900,000


($240,000)





$40,841,000





$24,705,000





$265,550,000


($1,050,000)


($5,510,000)


 $2,020,000





$261,010,000





$285,715,000





$295,950,000


($4,090,000)


($15,150,000)


$9,005,000








($4,050,000)


($90,000)


($5,050,000)


$0








Costos ajustados


sl incremento





($13,771,000)








($69,000)


($290,000)


($160,000)


$0


$0


$0





($519,000)





($14,290,000)





$5,100,000


$0


$0


 $0





$5,100,000





($9,190,000)





($2,365,000)








$5,200,000


$4,800,000


$10,500,000


$8,200,000


$12,900,00


($240,000)





$41,360,000





$38,955,000





$260,450,000


($1,050,000)


($5,510,000)


  $2,020,000





$255,910,000





$294,905,000





$300,000,000


($4,000,000)


($10,100,000)


$9,005,000








2004





Ingreso Neto





Costos


     Costos por ventas


     Variación de precio


     Conversión de varianza


     Depreciación de planta





Costo Total por Ventas





Desgloce





Operaciones:


    Comisiones


    G&A


    Corporativo G&A


     Mercadotecnia


     Corporativo ventas


     Otros





Total de Operaciones    








Ventas Netas





Descuentos


Cargo por flete


Recuperación flete








Ventas Menores:





Ajuste


P & L





  $7,390,000








$4,480,000


$2,950,000


$10,065,000


$7,880,000


$12,900,000


($240,000)





$38,035,000





$45,425,000





$206,350,000


($600,000)


($5,510,000)


 $2,020,000





$202,260,000





$247,685,000





$255,000,000


($4,920,000)


($11,400,000)


$9,005,000








($45,000,000)


($920,000)


($1,300,000)


$0








Costos ajustados


sl incremento





($9,755,000)








($720,000)


($1,850,000)


($435,000)


($320,000)


$0


$0





($3,325,000)





$6,430,000





$54,100,000


$450,000


$0


 $0





($53,650,000)





($47,220,000)





($2,365,000)








$5,200,000


$4,800,000


$10,500,000


$8,200,000


$12,900,00


($240,000)





$41,360,000





$38,955,000





$260,450,000


($1,050,000)


($5,510,000)


  $2,020,000





$255,910,000





$294,905,000





$300,000,000


($4,000,000)


($10,100,000)


$9,005,000








2004





Ingreso Neto





Costos


     Costos por ventas


     Variación de precio


     Conversión de varianza


     Depreciación de planta





Costo Total por Ventas





Desgloce





Operaciones:


    Comisiones


    G&A


    Corporativo G&A


     Mecadotecnia


     Corporativo ventas


     Otros





Total de Operciones    








Ventas Netas





Descuentos


Cargo por flete


Recuperación flete








Ventas Menores:





dk
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yi
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zko





Xk = 1





Xk = 0





2





1





0





z*
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por mes
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Precio








Promoción





Edo de México (325,750)





 DF (400,150)





Centro fr Gavedad (308,217)





  





Toluca (450,350)





 Hidalgo (350,400)





 Queretaro (25,450)
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[image: image61.emf]TABLA  Ahorros moviendo a la localidad 4.

Localización.

Consumidor 1 2 3 4 5

A 300 500 600 300

B 150 50 200  -

C  -  - 150 150

D  - 200  -   -

E  -  -  -  -

Total 450 750 950 0 450

[image: image62.emf]0 1 2 3 4 5 6 7

Req. Bruto

33 33 33 40 40 40 30

Rec. Progr.

40

Balance

37 4 11 18 18 18 18 28

Liberación

40 40 40 40 40 40

[image: image63.emf]1 2 3 4 5 6 7

Capacidad

8 8 8 8 8 8 8

[image: image64.emf]TABLA  Ahorros moviendo a la localidad 3 o 4.

Localización.

Consumidor 1 2 3 4 5

A  -  -   -

B  -  -  -

C  -  - 0

D 0 200  -  -

E  -  -  -  -

Total 0 200 0 0 0

[image: image65.emf]Demanda asignada I

Localización

Cosumidor 1 2 3 4 5

A X

B X

C X

D X

E X

[image: image66.emf]Consumidor A B C D E

Localidad 3 3 3 2 4

Costo 200 100 0 200 0

[image: image67.emf]Localización 1 2 3 4 5

Costo Fijo 5000 4000 4500 6000 4200

Localización 1 2 3 4 5

Vida Esperada 8 7 10 10 9

(años)

[image: image68.emf]Cosumidor 1 2 3 4 5

A 100

B 50

C 0

D 200

E 600

Costos Fijos -937 -818 -732 -976 -729

aAhorros netos -937 -618 -582 -376 -729

Localización 1 2 3 4 5

[image: image69.emf]Costos totales para la solución Final

Localización

Cosumidor 1 2 3 4 5 Total

A 200 200

B 100 100

C 0 0

D 400 400

E 0 0

Costos de demanda 300 400 700

Costos Fijos 723 976 1668

Costos totales 1032 1376 2368

[image: image70.emf]Tabla de ahorros del moviminto de la localidad 4. 

Localización

Cosumidor 1 2 3 4 5

A 300 500 600 300

B 150 50 200 -

C - - 150 150

D - 200 - -

E - - - -

Ahorro total 450 750 950 40-50

Costos Fijos -973 -818 -732 -729

Ahorros netos -487 -68 218 -279

[image: image71.emf]Demanda asignada II

Localización

Cosumidor 1 2 3 4 5

A X

B X

C X

D X

E X

[image: image72.emf]Tabla de ahorros II

Localización

Cosumidor 1 2 3 4 5

A - - -

B - - -

C - - -

D - 200 -

E - - -

Total 0 200 0

Costos Fijos -937 -818 -729

Ahorros Netos -937 -618 -729
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Sheet1

		TABLA Demanda costo(tiempo).

				Tiempo por Localización.

		Consumidor		1		2		3		4		5		Demanda

		A		500		300		200		800		500		100

		B		150		250		100		300		350		50

		C		750		300		0		150		0		150

		D		400		200		1600		400		600		200

		E		900		600		1200		0		1200		300

		Total		2700		1650		3100		1650		2650		800

		TABLA  Ahorros moviendo a la localidad 4.

				Localización.

		Consumidor		1		2		3		4		5

		A		300		500		600				300

		B		150		50		200				-

		C		-		-		150				150

		D		-		200		-				-

		E		-		-		-				-

		Total		450		750		950		0		450

		TABLA  Ahorros moviendo a la localidad 3 o 4.

				Localización.

		Consumidor		1		2		3		4		5

		A		-		-						-

		B		-		-						-

		C		-		-						0

		D		0		200		-				-

		E		-		-		-				-

		Total		0		200		0		0		0

		Consumidor		A		B		C		D		E

		Localidad		3		3		3		2		4

		Costo		200		100		0		200		0
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		Demanda asignada I

				Localización

		Cosumidor		1		2		3		4		5

		A								X								100

		B								X								50

		C								X								150

		D								X								200

		E								X								300

		Localización		1		2		3		4		5

		Costo Fijo		5000		4000		4500		6000		4200

		Localización		1		2		3		4		5

		Vida Esperada		8		7		10		10		9

		(años)
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		Demanda asignada II

				Localización

		Cosumidor		1		2		3		4		5

		A						X										100

		B						X										50

		C								X								150

		D								X								200

		E								X								300

		Localización		1		2		3		4		5

		Costo Fijo		5000		4000		4500		6000		4200

		Localización		1		2		3		4		5

		Vida Esperada		8		7		10		10		9

		(años)
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		Tabla de ahorros II

				Localización

		Cosumidor		1		2		3		4		5

		A		-		-						-						100

		B		-		-						-						50

		C		-		-						-						150

		D		-		200						-						200

		E		-		-						-						300

		Total		0		200						0

		Costos Fijos		-937		-818						-729

		Ahorros Netos		-937		-618						-729

		Localización		1		2		3		4		5

		Costo Fijo		5000		4000		4500		6000		4200

		Localización		1		2		3		4		5

		Vida Esperada		8		7		10		10		9

		(años)





Sheet2

		



&A

Page &P



Sheet3

		



&A

Page &P



Sheet4

		



&A

Page &P



Sheet5

		



&A

Page &P



Sheet6

		



&A

Page &P



Sheet7

		



&A

Page &P



Sheet8

		



&A

Page &P



Sheet9

		



&A

Page &P



Sheet10

		



&A

Page &P



Sheet11

		



&A

Page &P



Sheet12

		



&A

Page &P



Sheet13

		



&A

Page &P



Sheet14

		



&A

Page &P



Sheet15

		



&A

Page &P



Sheet16

		



&A

Page &P




_1146471548.xls
Sheet1

		Costos totales para la solución Final

				Localización

		Cosumidor		1		2		3		4		5		Total

		A						200						200				100

		B						100						100				50

		C						0						0				150

		D								400				400				200

		E								0				0				300

		Costos de demanda						300		400				700

		Costos Fijos						723		976				1668

		Costos totales						1032		1376				2368

		Localización		1		2		3		4		5

		Costo Fijo		5000		4000		4500		6000		4200

		Localización		1		2		3		4		5

		Vida Esperada		8		7		10		10		9

		(años)
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Sheet1

		Tabla de ahorros del moviminto de la localidad 4.

				Localización

		Cosumidor		1		2		3		4		5

		A		300		500		600				300						100

		B		150		50		200				-						50

		C		-		-		150				150						150

		D		-		200		-				-						200

		E		-		-		-				-						300

		Ahorro total		450		750		950				40-50

		Costos Fijos		-973		-818		-732				-729

		Ahorros netos		-487		-68		218				-279

		Localización		1		2		3		4		5

		Costo Fijo		5000		4000		4500		6000		4200

		Localización		1		2		3		4		5

		Vida Esperada		8		7		10		10		9

		(años)
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Sheet1

		TABLA Costo de Demanda

				Localización

		Cosumidor		1		2		3		4		5

		A		500		300		200		800		500				100

		B		150		250		100		300		350				50

		C		750		300		0		150		0				150

		D		400		200		1600		400		600				200

		E		900		600		1200		0		1200				300

		Localización		1		2		3		4		5

		Costo Fijo		5000		4000		4500		6000		4200

		Localización		1		2		3		4		5

		Vida Esperada		8		7		10		10		9

		(años)
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Sheet1

		Tabla de ahorro mínimo inicial.

				Localización

		Cosumidor		1		2		3		4		5

		A						100								100

		B						50								50

		C						0								150

		D				200										200

		E								600						300

		Costos Fijos		-937		-818		-732		-976		-729

		aAhorros netos		-937		-618		-582		-376		-729

		Localización		1		2		3		4		5

		Costo Fijo		5000		4000		4500		6000		4200

		Localización		1		2		3		4		5

		Vida Esperada		8		7		10		10		9

		(años)
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Sheet1

		TABLA Demanda costo(tiempo).

				Tiempo por Localización.

		Consumidor		1		2		3		4		5		Demanda

		A		500		300		200		800		500		100

		B		150		250		100		300		350		50

		C		750		300		0		150		0		150

		D		400		200		1600		400		600		200

		E		900		600		1200		0		1200		300

		Total		2700		1650		3100		1650		2650		800

		TABLA  Ahorros moviendo a la localidad 4.

				Localización.

		Consumidor		1		2		3		4		5

		A		300		500		600				300

		B		150		50		200				-

		C		-		-		150				150

		D		-		200		-				-

		E		-		-		-				-

		Total		450		750		950		0		450

		TABLA  Ahorros moviendo a la localidad 3 o 4.

				Localización.

		Consumidor		1		2		3		4		5

		A		-		-						-

		B		-		-						-

		C		-		-						0

		D		0		200		-				-

		E		-		-		-				-

		Total		0		200		0		0		0

		Consumidor		A		B		C		D		E

		Localidad		3		3		3		2		4

		Costo		200		100		0		200		0
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Sheet1

		TABLA Demanda costo(tiempo).

				Tiempo por Localización.

		Consumidor		1		2		3		4		5		Demanda

		A		500		300		200		800		500		100

		B		150		250		100		300		350		50

		C		750		300		0		150		0		150

		D		400		200		1600		400		600		200

		E		900		600		1200		0		1200		300

		Total		2700		1650		3100		1650		2650		800

		TABLA  Ahorros moviendo a la localidad 4.

				Localización.

		Consumidor		1		2		3		4		5

		A		300		500		600				300

		B		150		50		200				-

		C		-		-		150				150

		D		-		200		-				-

		E		-		-		-				-

		Total		450		750		950		0		450

		TABLA  Ahorros moviendo a la localidad 3 o 4.

				Localización.

		Consumidor		1		2		3		4		5

		A		-		-						-

		B		-		-						-

		C		-		-						0

		D		0		200		-				-

		E		-		-		-				-

		Total		0		200		0		0		0

		Consumidor		A		B		C		D		E

		Localidad		3		3		3		2		4

		Costo		200		100		0		200		0
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Sheet1

		TABLA Demanda costo(tiempo).

				Tiempo por Localización.

		Consumidor		1		2		3		4		5		Demanda

		A		500		300		200		800		500		100

		B		150		250		100		300		350		50

		C		750		300		0		150		0		150

		D		400		200		1600		400		600		200

		E		900		600		1200		0		1200		300

		Total		2700		1650		3100		1650		2650		800

		TABLA  Ahorros moviendo a la localidad 4.

				Localización.

		Consumidor		1		2		3		4		5

		A		300		500		600				300

		B		150		50		200				-

		C		-		-		150				150

		D		-		200		-				-

		E		-		-		-				-

		Total		450		750		950		0		450

		TABLA  Ahorros moviendo a la localidad 3 o 4.

				Localización.

		Consumidor		1		2		3		4		5

		A		-		-						-

		B		-		-						-

		C		-		-						0

		D		0		200		-				-

		E		-		-		-				-

		Total		0		200		0		0		0

		Consumidor		A		B		C		D		E

		Localidad		3		3		3		2		4

		Costo		200		100		0		200		0
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Sheet1

				Tiempo por Localización.

		Consumidor		1		2		3		4		5		Demanda

		A		5		3		2		8		5		100

		B		3		5		2		6		7		50

		C		5		2		0		1		0		150

		D		2		1		8		2		3		200

		E		3		2		4		0		4		300
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Sheet1

		

				Peso		Localización		Localización		Localización

		Consideraciones		Máximo		X		Y		Z

		Facilidades de Transportación		100		90		80		90

		Facilidad de Mano de Obra.		100		70		80		90

		Terrenos		100		80		70		70

		Mercados		100		40		70		80

		Utilidades		75		70		70		65

		Materia Prima		75		50		75		60

		Clima		50		40		35		50

		Impuestos y Factores Legales		50		30		20		40

		Comunidad		40		20		40		35

		Seguridad Nacional		30		10		5		15

		Proximidad a Planta existente		30		30		10		20

				750		530		555		615
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Liberación
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Periodo de tiempo

40 de A

     Centro de trabajo 100

     Centro de trabajo 200

     Centro de trabajo 300

13 de B

     Centro de trabajo 100

     Centro de trabajo 200

     Centro de trabajo 300

Total del periodo 5 MPS

     Centro de trabajo 100

     Centro de trabajo 200

     Centro de trabajo 300
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