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Resumen

Toda organizacién empresarial necesita conocer y estructurar adecuadamente cada una de las dependencias que la
conforman; pero cuando se presenta incumplimiento a sus clientes a causa de la cadena de abastecimiento,
(especificamente en los procesos de compras) es necesaria la revision de procesos y generar propuestas que mitiguen
dichas dificultades. Por lo tanto, el objetivo del presente articulo es proponer un modelo de compras de materia prima
(telas), que permita mejorar los tiempos de entrega para la confeccién de dotacién, también se presentaun analisis del
sistema actual del proceso de compra, identificando los factores que influyen y fomentan la falta de disponibilidad,se
clasifica y sistematiza los requerimientos de los clientes mds representativos por medio de la metodologia ABC. Con lo
anterior, se espera disminuir la brecha para la disponibilidad de los materiales (telas) que requiere el proceso de
produccién, permitiendo pronosticar fechas y cantidad de materia prima por cliente. Al lograr ser establecidas, se
determina a futuro cudnto material se podria llegar a necesitar pararealizar las cantidades a producir, con el propésito de
disminuir los tiempos de espera, costos, stock de inventarios.

Palabras Clave:Cadena de abastecimiento, plan de compras, pronostico, proveedores e insumos

Abstract
It is very well known that "customers ate the most important patt of your business", reason why it is highly important

for a company to be aware of the standard operational procedures stablished within each one of its departments.
Althought, there are many factors that can negatively affact cuatomer satisfaction and productivity levels, any breach due
to the lack of raw material reveals the greater alert that a company needs to revise the internal worflows to identify all the
possible failures within the "chain of production" , and generating new working strategies to help improve and ideally

solve the issue.

The following article describes a strategic "Consumer Model" for raw material within the fabric industry. This model's
idea is to increase customer satisfactory levels while diminishing the time of production. Throughtout this article you will
be presented with the analisis of current failures that companies face within the chain of production, and a sistematic
clasification of customer standards with the ABC methodology. This model expects to increase productivity as well as
customer satisfaction levels, with the evaluation of workflows that regulate the stocking of raw material for production
needs. Once this model have been apply and introduce to the company, it is possible to provide customers with a timely
manner estimate for their product, and the company will achieve a standardized raw material consumption base un the
production needs.

Keywords: Supply chain, purchasing plan, forecast, suppliers and supplies.
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1. INTRODUCCION

En cualquier sistema productivo se debe asegurar su correcto funcionamiento, para ello es necesario obtener una serie
de insumos y materiales para su transformacion. En el proceso de aprovisionamientoes clave la consideracion de los
costos y la capacidad de respuesta del consumidor, siendo necesario que se prevean y planifiquen las necesidades en el
tiempo (Refusta, 2006). De su adecuada gestion depende la conectividad de las empresas manufactureras. (Monterroso,
2002).Por otra parte, la funcién del aprovisionamiento estd compuesta por tres aspectos fundamentales: la gestion de
compras, el almacenamiento y la gestién de inventarios. (Swert, 2010)

La gestién de compras se encarga de adquirir los productos o servicios que la empresa requiera para llevar a cabo su
actividad, tenido aspectos importantes a consideracion como: el precio, la calidad, el plazo de entrega, las condiciones de
pago, el servicio postventa, etc. La importancia del departamento de Compras, radica en ser la fuerza motriz en la gestion
estratégica dentro de la cadena de abastecimiento. (Kaufmann, 2015), alcanzando el maximo nivel de rentabilidad sobre la
inversién que se realizara en la adquisicién de un bien o setvicio para cumplimiento de los requerimientos solicitados por
la compafifa. ( (Moya, 2013).

El proceso de abastecimiento de una empresa inicia con las operaciones previas que consisten en el conocimiento
minucioso de la necesidad y sus requerimientos frente a ellas. Para obtener un resultado positivo al satisfacer esa
necesidad.Continuando con la preparacién, que trata sobre la investigacién que se debe realizar del mercado, las
necesidades solicitas, comparacién y confrontacién de posibles proveedores y los acercamientos previos a peticiones de
ofertas. Le sigue la realizacién que setfa la comparacion y el analisis de las peticiones de las ofertas, para iniciar el proceso
de negociacién y eleccién de los proveedores, dejando claro la conformacién de las facturas y devoluciones de partidas no
conformes. Y Por dltimo es el Seguimiento que se concentra en la vigilancia y reclamaciones. Incluyendo el control tanto

cuantitativo como cualitativo de las entregas en lo fisico como en lo documental en las facturas y partidas no conformes.
(Cos, J. P. 1, Gasca, R. de N. y, & Esteban, M. Y, 1998)

Por otra parte, el almacenamiento implica disponer un lugar fisico donde se resguarde la mercancia de materia prima,
producto en proceso o producto terminado que permita gestionar y clasificar sus existencias. La gestion de inventarios se
encarga de determinar las cantidades que se deben mantener con el ritmo de pedios a cubrir, ya sea para la produccion o
la venta. A si mismo,(Chopra, 2010)afirma quelos problemas en la cadena de suministro, van desde altos niveles de
desabasto durante los periodos de demanda pico hasta altos niveles de exceso de inventario durante los petriodos de
demanda baja. Tales problemas aumentan los costos y disminuyen la capacidad de respuesta de la cadena de
suministro.Segun (Chopra, 2010)Los problemas en la cadena de suministro, van desde altos niveles de desabasto durante
los periodos de demanda pico hasta altos niveles de exceso de inventario durante los periodos de demanda baja. Tales

problemas aumentan los costos y disminuyen la capacidad de respuesta de la cadena de suministro.

Cuando se presentan rupturas en dichos procesos se puede afirmar que es debido a algunas situaciones como: las
personas que realizan las solicitudes y los ingresos de las érdenes de compras, lo realizan de forma manual al sistema.
(Attaway, 2004)Por otra parte, las compras sin contacto, pasan automaticamente de una solicitud a una orden de compra
al proveedor. («Oracle internacional corporacién; patente emitida para la configuraciéon simplificada de compra sin
contactoy, 2014). Si se pide adelantado sin conocer el requerimiento, puede que estos sobrepasan el tiempo en que llegue
el insumo requerido para el proceso productivo, ya no sera seguro el cumplimiento y servicio al cliente, en efecto si se
desea pedir seguro se deberfan conocer sus necesidades para generar la orden de entrega al proveedor, pero esta medida
igualmente presentara afectacion al servicio al cliente en cumplimiento.

Si la empresa espera servir los pedidos a tiempo,serd necesario aprovisionarse antes de conocerse las necesidades a
satisfacer. Hsto requiere informacion sobre el producto, cantidad y fecha del requerimiento. Con esta informacion se
puede realizar las previsiones en la generacién de las solicitudes de 6rdenes de compra. Sin embatrgo, tendremos muchas
posibilidades de que existan cantidades sobrantes. ( (Mellado, 2007)Algunas empresas se percataron de los ahorros de
costos, a partir de sus estrategias de abastecimiento global, con ahorros de precios que van del 10 al 60 %, con beneficios
de calidad, tiempos de entrega, mejor servicio al cliente.)(Raza & Kilbourn, 2017)
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Ante una necesidad inminente, algunas compafias se vieron en la necesidad de reorganizar sus procesos, es el caso
de (Jorge Armando Home Cubides, 2014)con la implementacion de la planeacién de requerimientos de materiales (MRP),
en Mac Jhonson Controls Colombia S.A.S mejorando los niveles de inventario, teniendo una buena disponibilidad de los
mismos para el abastecimiento de la planta de produccién. La demanda de muchos productos se modifica de un periodo
a otro, con frecuencia, debido a una influencia predecible, la cual incluye factores estacionales que afectan al producto que
pueden ocasionar alzas y bajas considerables y predecibles en las ventas; otro claro ejemplo fue Confecciones A&J S.A.S
quien mediante el diagrama Ishikawa lograron identificar las causas mas importantes que estin afectado al proceso de
produccién de las prendas, Se identific6 que el cumplimiento de pedidos es menor del 50%. Con el plan de
requerimientos de materiales conllevé a la empresa a una forma de planificar la produccién caracterizada por anticipacion,
es decir, que se quiere hacer en el futuro y determinar cuanto material se necesita para poder realizar las cantidades a

producir que exige el plan maestro de produccién, con el propésito de disminuir los tiempos de espera (Salazar., 2017)

De acuerdo a lo observado con anterioridad, se evidencia que internamente en la empresa seleccionada para el estudio
se estd incurriendo en que la generacién de las solicitudes de compra, se estd efectuando en fechas no acordes a la
demanda que es realizada por los clientes segin Decreto 1978 de 1989 Nivel Nacional, lo cual estid afectando la
programacion de la produccién.
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Fuente: empresa caso de estudio

Otro factor seria, las érdenes de compra o pedidos de ventas atrasados, ya sea por los clientes o por algin proceso
interno dentro de la organizacién, los cuales estin afectando la programacién de la produccién, conllevando auna
productividad dentro de un rango de 65 a 70%como se muestra en la ilustracién 1 sobrecostos de mano de obra y
materiales de un 5 a 7%, los cuales estin impactando de manera directa al cumplimiento del presupuesto de ventas,
generando la afectacién de la fechas de entrega de la mercancia de 3 a 7 dias, que se apreciacién en la ilustraciéon 2 con la
posibilidad de la aplicaciéon de polizas y multas, por parte de los clientes

Hs asi como la empresa objeto de estudio presenta una desviacion en las disponibilidades de materia prima (telas), los
cuales, estan llegando en tiempos no adecuados para el inicio del proceso productivo. Los proveedores tienen
establecidos los despachos de sus mercancias (lead time) en un rango de 45 a 60 dias. Cuando se generan las solicitudes
de las 6rdenes de compras, es cuando se puede presentar ciertas consecuencias en los plazos de espera y cantidades. Las

personas que realizan las solicitudes y los ingresos de las 6rdenes de compras, lo realizan de forma manual al sistema.
(Attaway, 2004)

Por lo tanto, el siguiente proyecto se tiene como objetivoproponer un modelo de compras de materia prima (telas),
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que permita mejorar los tiempos de entrega, para la confeccién de dotaciéon industrial en una empresa en el Valle
delCauca.Serealizara un andlisis del sistema actual del proceso de compra, identificar los factores que estan influyendo y
fomentando esta falta de disponibilidad de materia prima (telas), a través del diagrama de Ishikawa, posteriormente se
clasificard y sistematizara los requerimientos de los clientes mds representativos por medio de la metodologia ABC vy las
hojas de calculo , que tendran como finalidad soportar la propuesta de programaciéon de las solicitudes de 6rdenes de
compra con cantidades y fechas de lanzamientos de las mismas. De acuerdo con ( (Ballou, 2004) Un gerente de materiales
por lo general satisface esta demanda de dos maneras. En primer término, los suministros se programan para que se
encuentren disponibles justo cuando se requieran para la produccién. Una técnica popular para manejar la mecanica del
proceso de programacion es la planeacion de requetimientos de materiales. En segundo término, se atienden los
requerimientos con los suministros mantenidos en inventario.

La investigacion tiene un enfoque cuantitativo, porque recolecta y analiza los datos, mediante proceso estadisticos. El tipo
de estudio es descriptivo ya que se observara lo que ocurre en condiciones naturales que permita analizar las causas y

efectos del proceso de compras en la materia prima (telas).

2. MATERIALES Y METODOS/METODOLOGIA

El adecuado funcionamiento del proceso de abastecimiento, se relaciona con la toma de decisiones rapidas, esto significa
Que las compras deben acelerar su proceso de toma de decisiones para asegurar un crecimiento y supervivencia de la

organizacién.(Raza & Kilbourn, 2017)

Como primer paso se realizaun analisis del sistema actual del proceso de compra, a través del diagrama de
Ishikawa,... herramienta de analisis, para la identificacién y delimitacién de las causas que estén originando un
problema...” ( Universidad de Vigo, 2015)Segtin (Agustini Paredes, 2016)En su trabajo de investigacion denominado”
IMPLEMENTACION DE MEJORA EN LA GESTION COMPRAS PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN UN CONCESIONARIO DE ALIMENTOS” El mencionado estudio tiene como objetivo
una implementacién de mejora en la gestion de compras que favorece significativamente el incremento de la
productividad de una pequefia empresa de Concesionatio de alimentos utilizando diversas herramientas entre ellas Pareto,
Toma de tiempos, Flujo gramas, Diagnéstico Analitico de Procesos (DAP), el diagrama de Ishikawa; permitiendo la
empleabilidad de los recursos, reduccién de costos de produccién y tiempos , mejoras en la entrega de los productos, que
la demanda de clientes atendida sea incrementada en forma sustancial; todo ello con el propdsito de sea mds competitiva

en el mercado.

Se realiza la clasificacién ABC de los clientes mds importantes y la identificacion de materia prima (telas),
segun(Cruelles, 2013)la clasificacion ABC, puede ser aplicada a las ventas de la empresa y los clientes con los que se
efectuan las mismas, porque permite concentrar la atencion y los esfuerzos sobre las causas mas importantes de lo que se

quiere controlar y mejorar; teniendo en cuenta la relacion nivel de servicio sobre coste de inventario.

Se pronosticé a través de la herramienta Minitab 18, que determinara el método mas adecuado de prondstico. Segin

(Jaime Antero Arango Marin, 2013)En su trabajo de investigacién denominado “Modelo de Gestion de Compras basado
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en Inventarios por Demanda segin Nivel de Servicio a partir de Prondsticos de Ventas 7. En el presente trabajo se
expone una metodologia de planeacién del abastecimiento para empresas comerciales en industriales con un modelo
probabilistico de inventarios por demanda, gobernado por niveles de servicio diferenciales segiin una clasificacién ABC
por volumen de ventas, a partir de una previsién de la demanda alimentada por el modelo de pronésticos de Holt-
Winters que considera suavizacion exponencial, tendencia y estacionalidad. El objetivo es minimizar el capital de trabajo

invertido en inventarios, teniendo como restricciéon principal el cumplimiento de niveles de servicio prefijados por la

compania.

La metodologia MRP permite identificar las necesidades reales de produccién a partir delos requerimientos de los
clientes, cantidades y fechas de entrega; es decir, de la demanda, de modo que se pueda dar respuesta inmediata. Con esta
informacién, la MRPpermite a las empresas bajar al minimo los niveles de inventario, reducir los costosoperacionales,
optimizar la produccién y reducir al maximo los desabastecimientos dematerial de alta rotacion, lo que lleva a un flujo de

caja constante.(CANGRE]JO, 2018)
Se va realizar el cumplimiento de los objetivos a través de las 3 fases que se muestran a continuacion:

1. Fase 1-Aalizar la situacién actual del proceso de compras

a. diagramacién del proceso aprovisionamiento actual
b. creacién del diagrama de Ishikawa

c. documentar la informacién en una hoja de calculo

2. Fase 2-Establecer requerimientos de la demanda

a. analizar los datos de la demanda del plan de ventas
b. creacién del método ABC para los clientes
1. establecer los parametros de clase A, By C.
c. identificar y agrupar los requerimientos de la materia prima (telas) de los clientes clase A, con base a plan
de ventas.
d. Realizar un pronéstico de la demanda de los clientes tipo A.

e. documentar la informacién en hojas de calculo.

3. Fase 3-Elaboracion de la propuesta (programacion de las compras)

a. establecer las cantidades y fechas de la materia prima(telas) de los clientes clase A

b. documentar la informacién en hojas de calculo.
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3. RESULTADOS Y DISCUSION

Fase 1

a) Andlisis del proceso actual de compras en la empresa de confecciones.
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Fase 2

Al observar el diagrama del proceso de compras de la
empresa de confecciones, el area de compras identifica,
que siel requerimiento de materiales (telas), se encuentra
disponible el proceso continuo con su siclo de manera

A ’
RECPOONE normal de entrega en 2 dias. Peros en los casos que
v IERTARIO . . .
i 0 requiere aprobaciéon de homologo (sustituto) de las telas o
APROBACION
DE . .
J HomoLOG si requiere comprarlo es donde se presentan los retrasos
l de 2 a 3 dias en el proceso logistico.

Al realizar el proceso del
diagrama de Ishikawa se centrd tan
solo en 3M, como lo es el método,
maquinaria y la mano de obra
(personal). Al analizar el método,
siendo este el de mayores causas, se
determiné que la relacién entre las
solicitudes de compra, la politica de
compra y la programacién estin
relacionadas con la falta de
disponibilidad de los inventarios
evidenciando que la programacién
de las compras es clave para
minimizar el impacto de estas

caucas.
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a. Analizar los datos de la demanda del plan de ventas

En la observacién de la demanda del plan de ventas, se consolido las empresas que pertenecian a grupos econdémico,
permitiendo la realizacién del método ABC. Se enfocé en las prendas y su respectivo promedio de consumo de materia

prima (telas) de los clientes tipo A.

b. Creacién del método ABC para los clientes.
CLASEl CUENTE 2017 % % ACUMULADO 2018 % % ACUMULADO
CLIENTE1 | $2.904.755.753 25,2% 25,2%
CLIENTE2 | $1.810.816.765 15,7% 40,9%
CLIENTE3 | $1.462632.108 12,7% 53,6%
CLIENTE4 | $1.147.172.400 9,%% 63,5%
CLIENTES | S 832.346.182 7,26 70,7%
CLIENTE6 | S 541.881.211 4, 7% 75,4%
A CLIENTE7 | S 422.231.205 3, 7% 79,1%
CLIENTE8 |5 387.578.748 3,4% 82,5%
CLIENTES |S 267.051.714 23% 84,8%
CLIENTE10 | S 227.829.285 2,0% 86,7%
CLIENTE1l | S 203.685.970 18% 88,5%
CLIENTE12 | $ 189.273.868 16% 50,1%
CLIENTE13 | S 170.326.112 1,5% 91,6%
CLIENTE14 | S 140.883.765 12 92,8% S 141246.723 1% 91%
CLIENTE15 |$ 115.284.905 1,0% 93,8% S 54.281.820 0% 91%
CLIENTE16 (S 108309480| 0% 94,8% $ 170.390.968 1% 93%
B | CLIENTE17 |$ 103.182486| 0% 95,7% S 48169.774 0% 93%
CLIENTE18 | S 92081361 0,8% 96,5% S 88324612 1% 94%
CLIENTE1S |$ 80.710.030 0, 7% 97,2% S 86.388.701 1% 4%
CLIENTE20 | S  75.250.415 0, 7% 97,8% S 44977.797 0% 95%
CLIENTE21 (S 64.881.670 0,6% 98,4% S 266.571.818 2% S6%
CLIENTE22 S 49.166.238 0,4% 98,8% S 67.995.139 0% 7%
CLIENTE23 S 34873434 0,3% 99,1% S 98472.180 1% 98%
CLIENTE24 |S 27.836.127 0, 2% 99,4% S 47299451 0% S8%
CLIENTE25S [S 21443273 0, 2% 98,6% S 21260910 0% 98%
CLIENTE26 | S 21.108.912 0,2% 99,7% S 20213415 0% 8%
CLIENTE27 |[S 6.788.279 0,1% 89,8% S 7.092.144 0% 98%
C CLIENTE28 |$S 6.302.530 0, 1% 99,8% S 20.482.522 0% 98%
CLIENTE2S [S 4.433.028 0,0% 99,9% S 4282811 0% 99%
CLIENTE30 S 3.705.350 0,0% 99,9% S 10.939.100 0% 99%
CLIENTE31 [$ 3.534.480 0,0% 95,9% S 1.147.680 0% 99%
CLIENTE32 [S 2.863.046 0,0% 100,0% S 1.034.058 0% 99%
CLIENTE33 |[$S 1730.837 0,0% 100,0% S 6.626.561 0% 99%
CLIENTE34 |5 1369.641 0,0% 100,0% S 1.566.600 0% 99%
CLIENTE 35 0,0% 100,0% S 184.800.000 1% 100%
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a. Establecer los parametros de clase A, By C.

e (lase A Seria el 90% de la facturacién.
o (lase B Seria el 5% de la facturacion.

e (lase C seria el 5% de la facturacion.

C. Identificar y agrupar los requerimientos de la materia prima (telas) de los clientes clase A, con base a plan de

ventas.

De los 13 clientes de clase A se identificaron 35 referencias de telas con su respectiva demanda de tela, al realizar la
agrupacion de las telas, se identific69 telas principales en comun entre los clientes tipo A.

DEMANDA TRISMESTRAL DE TELAS DE LOS CLIENTES TIPO A
REFERENCIA DE TELAS (M)

ANO| TRIMESTRE GABARDINA
DRIL AZUL INDIGO OXFORD OXFORD
DRILBLANCO| DRIL KAKY TEMPO | INDIGO 702 PIQUE AZUL
TURQUI ANTICLORO CALIPSO AZUL BLANCO

Trim.1 33458,68 14838,2 18907,6 11258 3769,92 24089,72 10699,64 8066,52 1003,72

Trim.2 30720,66 14846,48 14063,4 705,9 973,08 16410,52 6705,16 5303,2 1300,88
2016 Trim.3 37455,52 23856,2 15659,2 176,8 4406,16 23121,12 11678,8 5900,72 12834
Trim.4 33946,82 8128,6 14066,8 412 5264,08 21789,44 7135,24 2414,44 601,68
Trim.1 25497,97 21825,7 26739,82 520 774,88 14548,72 8779,4 7276,92 618,24
Trim.2 13161,54 9842,12 16939,75 449,8 2089,44 18891,76 2779,56 6836,48 2035,04
2017 Trim.3 24222,62 4252,46 13201,46 3354 4998,12 25159,24 8202,88 3065,44 840,88
Trim.4 28524,55 9433,84 15739,72 1472,9 4766,48 18170,24 8816,92 2180,36 787,52
Trim.1 40700,93 13928,82 14207,66 611 398,52 10900,52 4986,72 4350,92 839,04
2018 Trim.2 22239,46 10131,34 21488,29 657,8 3737,8 17355,92 4951,48 7215,88 1138,04

Trim.3 28990,76 12226,32 27678,02 461,5 5505,56 25191,72 8407,84 5169,08 954,96
Trim.4 28456,85 11489,82 17159,54 1422,2 3067,16 18517,08 5702,2 2867,2 1595,28
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d.

Realizar un pronéstico de la demanda de los clientes tipo A.

Constantes de suavizacion | Medidas de exactitud Prondsticos
MULTIPLICATIVO a (nivel) 0,50 MAPE 2 Periodo Pronsstico
DRIL AZUL 13 326451
TURQUI CON TENDENCIA WINTERS y (tendencia) 0,05 MAD 5424 14 21849,6
MAS ESTACIONAL & (estacional) 0,05 MSD 48432560 5 30541,2
16 ERR R R B
A Constantes de suavizacion | Medidas de exactitud | Pronssticos
MULTIPLICATIVO a (nivel) 0,10 MAPE 43 ’:“oao n-or;o;nc:
1 r 0.0
DRIL BLANCO CON TENDENCIA WINTERS y (tendencia) 0,05 MAD 4604 o ot i
o B AR
.I‘ A ADITIVO CON Constantes de suavizaciin Med'd.s de enmm P:’:d':“'ko'ﬁov\osnto
—— [\ [\ TENDENCIA WINTERS & (nivel) g':g MAPE 23 e 22573.8
[\ || ESTACIONAL z (tendencia) 005 MAD 4474 14 19220.7
|\ SOLAMENTE V—ro 8 MSD 33209968 | 1o i
T /| aomvocon Constantes de suvizacién | Medidas de exactitud | Pronostices |~
TEMPO [ |  TENDENCA WINTERS a (nivel) 09 MAPE 37.1| s 825,25
ANTICLORO ESTACIONAL MAS y (tendencia) 0,2 MAD 213,5) 1% ::;::
ESTACIONAL 8 (estacional) 0,2 MsSD 80995,2| 46 127314
ADITIVO CON Constantes de suavizacion | Medidas de exactitud ':::M'w: —
INDIGO 702 TENDENCIA WINTERS a (nivel) 0,90 MAPE 138 . o
\ |/ ESTACIONAL y (tendencia) 0,05 MAD 1639 14 217915
‘ SOLAMENTE & (estacional) 0,05 MSD 4196963 e e
p P i
ADITIVO CON Const(anivt:sn de wav;z;;lon Medidas de exactitud Pﬂ:’r‘:on == ]
TENDENCIA ain h MAPE 15 13 15132.6
INDIGO CALI WINTE
i ESTACIONAL MAS “s y (tendencia) 0,05 MAD 519 |2 i
ESTACIONAL & (estacional) 0,05 MSD 10209252 16 18407,3
A Constantes de suavizacion | Medidas de exactitud | Prondsticos
\ “. LA " MULTIPUCATIVO a (nivel) 0,2 MAPE 2 l:;r‘oao Pvc:(;:;:‘;
OXFORD AZUL v \'l [ k". \ | CON TENDENCIA WINTERS y (tendencia) 0,2 MAD 185 14 202438
S B 2orl o 8 (estacional) 0,2 MO 2386892 2 s440.27
¥ A
“". N A ADITIVO CON Constantes de suavizacion | Medidas de exactitud N‘:;::m“";wmmco
ot aiiiaal A, | VN TENDENCIA e a(nivel) 09 MAPE N == T
¥ o V[ /) || ESTACIONAL » y (tendencia) 0,2 MAD 1465 14 618218
V) | souamente §(estacionsd 0.2 MSD 3769558 18 SO
'I\ ADITIVO CON c°"“:m"“‘;';" “""‘:;""" Medidas de exactitud Ps;:osuco:mmmo
[\ /| TENDENCIA « MAPE 28 3 824,75
A /| EsTACIONAL WA ¥ (tendencla) 0,2 MAD 341 " 1641,07
| o SOLAMENTE 5 (estacional) 9.2 MSD 223151 15 s

documentar la informacién en hojas de célculo.
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3. Fase 3-Elaboracion de la propuesta (programacion de las compras)
a. establecer las cantidades y fechas de la materia prima (telas) de los clientes clase A.

Como primer paso se registré de las telas de clase (A). Los datos del inventario actual, los stocks de seguridad que se

manejan actualmente y el lead time de cada referencia.

A |DRILAZULTURQUI 0 0 4500 DRILAZULTURQUI 24 %
B DRILBLANCO 0 0 2500 DRILBLANCO 220 90
C DRILKAKY 0 0 5000 DRIL KAKY 260 90
D |GABARDINATEMPO ANTICLORO 0 0 OpABARDINA TEMPO ANTICLOR 16| 60
E INDIGO 70Z 0 0 1250 INDIGO 7 0Z 16 60
F INDIGO CALIPSO 0 20000 7000 INDIGO CALIPSO 12l %0
G [OXFORDAZUL 0 1200 OXFORD AZUL 14 90
H  |OXFORDBLANCO 0 800 OXFORD BLANCO 14 %
[ PIQUEAZUL 0 0 0 PIQUEAZUL 12 60

Posteriormente con la demanda pronosticada de las telas y el registro de los inventarios por cada referencia, se realizé la

planeacién de los requerimientos de los materiales que se muestran en la siguiente tabla:
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Necesidades brutas 32.645 21.849 30.541  31.111 . o . .
i Al no manejar INV. Disponible se requiere realizar la OC.
Recepciones programadas - - - -
DRIL AZUL %0 0 4500 Disponible 4.500 4.500 4.500 4.500 | La politica de la compaiiia es lote por lote, solo se compray produce los
TURQUI Necesidades netas 37.145 21.849 30.541 31.111 necesario.
Recepcion de orden 37.145 21.849 30.541 31.111 . ; . i
) El lead time es de 90 dias se requiere comprar lo del 2 trimestre enel 1
Lanzamiento de orden 21.849  30.541 31.111 -
Necesidades brutas 7.936 4.610 430 2.451 . | . . .
i Al no manejar INV. Disponible se requiere realizar la OC.
Recepciones programadas - - - -
DRIL %0 o 2500 Disponible 2.500 2.500 2.070 2.500 | La politica de la compaiia es lote por lote, solo se compray produce los
BLANCO Necesidades netas 10.436 4.610 - 2.881 necesario.
Recepcion de orden 10.436 4.610 - 2.881 | Como presenta un stock de seguridad de 2500 mt , solo se requiere
Lanzamiento de orden 4.610 - 2.881 - comprar en el 1y 3 trimestre del afio.
Necesidades brutas 22.573 19.220 19.633 15.488 . . . ) .
) Al no manejar INV. Disponible se requiere realizar la OC.
Recepciones programadas - - - -
Disponible 5.000 5.000 5.000 5.000 | La politica de la compaiiia es lote por lote, solo se compray produce los
DRIL KAKY 90 0 5000 X .
Necesidades netas 27.573 19.220 19.633 15.488 necesario.
Recepcion de orden 27.573  19.220 19.633 15.488 Se requiere comprar un trimestre adelantado por lead time que
Lanzamiento de orden 19.220  19.633  15.488 - presenta la referencia.
Necesidades brutas 825 751 532 1.273
Recepciones programadas 0 0 0
GABARDINA Disponible 0 0 0 Al no manejar un stock de seguridad y un INV disponible, con un politica
TEMPO 60 0 0 P X de lote por lote se requiere comprar lo necesario en cada trimestre por
ANTICLORO Necesidades netas 825 751 532 1273 el lead time que maneja esta referencia.
Recepcion de orden 825 751 532 1273
Lanzamiento de orden 825 751 532 1273
Necesidades brutas 1.201 2.179 5.240 4.994
Recepciones programadas 0 0 0 0
Disponible 1250 1250 1250 1250] A pesar de tener un stock de seguridad de 1250 mts y no presentar un
INDIGO 7 0Z 60 0 1250 Necesidades netas 2451 2179 5240 4994 INV disponible, se requiere comprar en cada trimestre.
Recepcion de orden 2451 2179 5240 4994
Lanzamiento de orden 2451 2179 5240 4994
Necesidades brutas 15.132  16.294 23.323 18.407
Recepciones programadas - - - - o .
INDIGO Disponible £4.868 7.000 7.000 7.000 Al tener un Inv.Dlsp.ombIe de 20,?00 mtsy un stcok de segurld?d de
90 20000 7000 ) 7000 mts, se requiere generar ordenes de compra en un periodo
CALIPSO Necesidades netas - 18426 23.323 18.407 adelantado
Recepcion de orden - 18426 23.323 18.407
Lanzamiento de orden 18.426  23.323  18.407 -
Necesidades brutas 5.000 2.924  5.440 3.939
Recepciones programadas 0 0 0 0
OXFORD %0 0 1200 Disponible 1200 1200 1200 1200( A pesar de tener un stock de seguridad de 1200 mts y no presentar un
AZUL Necesidades netas 6200 2924 5440 3939 INV disponible, se requiere comprar en cada trimestre.
Recepcion de orden 6200 2924 5440 3939
Lanzamiento de orden 2924 5440 3939 0
Necesidades brutas 6.192 6.182 4.500 2.340
Recepciones programadas 0 0 0 0
OXFORD %0 0 200 Disponible 800 800 800 800| A pesar de tener un stock de seguridad de 800 mts y no presentar un
BLANCO Necesidades netas 6992 6182 4500 2340 INV disponible, se requiere comprar en cada trimestre.
Recepcion de orden 6992 6182 4500 2340
Lanzamiento de orden 6182 4500 2340 0
Necesidades brutas 824 1.641 1.107 760
Recepciones programadas 0 0 0
Disponible ) 0 0 Al no manejar un stock de seguridad y un INV disponible, con un politica
PIQUE AZUL 60 0 0 X de lote por lote se requiere comprar lo necesario en cada trimestre por
Necesidades netas 824 1641 1107 760 el lead time que maneja esta referencia.
Recepcion de orden 824 1641 1107 760
Lanzamiento de orden 824 1641 1107 760
b. documentar la informacién en hojas de calculo.
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4. CONCLUSIONES

e Sino hay disponibilidad del requerimiento de material prima (telas) en el inventatio, se presentan atrasos de 3 a 4
dias, en la entrega al proceso productivo. Los cuales se ven reflejados en el incumplimiento al cliente de manera

proporcional al retrasé inicial del proceso logistico.

e Al realizar el diagrama de Ishikawase determiné que la relacién entre las solicitudes de compra, la politica de
compra v la programacién. Estan relacionas con la falta de disponibilidad de los inventarios evidenciando que la
programacion de las compras es clave para minimizar el impacto de estas caucas.

e Al analizar el plan de ventas, se logra identificar que el 90% de la facturacién se concentra en 13 clientes de 35,
que son los tipos A, permitiendo a si la agrupacién de sus requerimientos de materia prima, pasando de tener 35
referencias de telas a solo 9 referencias en comun.

e La demanda trimestral de la materia prima (telas) de los clientes tipo A, se pronostica con el modelo Winters
debido a que tienen un comportamiento estacional influenciado por él(Decreto 1978 de 1989 Nivel Nacional,
2018).

e Para poder evitar demoras en las entregas de los pedidos de los clientes tipo A en el primer trimestre del aflo, es
necesario generar las solicitudes de compra en el mes de enero, debié a que los line time son de 60 dias en las

referencias de materia prima.

e DPara conservar el adecuado funcionamiento del abastecimiento de los clientes tipo A, se relaciona con la toma de
decisiones rapidas, esto significa que las compras deben acelerar su proceso de toma de decisiones para asegurar
un crecimiento y supervivencia de la organizacién. (Raza & Kilbourn, 2017)

e Al establecer las fechas y cantidades requeridas por medio del software Minitab, se termina a futuro cuanto
material se necesita para poder realizar las cantidades a producir que exige el plan maestro de produccién, con el

propésito de disminuir los tiempos de espera. (Salazat., 2017)
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