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RESUMEN
Pese a la fortaleza econdmica del sector farmaceéutico en nuestro pais, las empresas
presentan constantes problemas relacionados con el servicio que proporcionan a sus
clientes locales (cadenas de farmacias y supermercados), estos problemas se
relacionan con la falta de inventario para cumplir con los requerimientos de productos
gue los clientes les realizan. Lo que ocasiona una mala imagen, pérdidas
econOmicas a sus clientes, sus proveedores y a ellos mismos.

Una mala planificacion de inventarios puede impactar econémicamente a la empresa
afectando su nivel de endeudamiento al incurrir en costos adicionales para
abastecerse de materia prima escasa para cumplir con la produccién, horas
adicionales en produccion, modificaciones en sus programas de produccién, o por el
contrario, por tener un alto nivel de inventario generando pérdidas por obsolescencia,
capital inmovilizado y alto costos de bodegaje o almacenamiento.

La propuesta de este documento se resume en un disefio y desarrollo de un sistema
logistico de planificacion de inventario que puede también aplicarse a industrias de
otros sectores dentro del &rea de consumo masivo

El disefio de un sistema logistico de planificacion de inventarios requerird de la
implementacion de los procesos logisticos necesarios para producir los resultados
gue la organizacién necesita en materia de suministro o mas aun en términos de
logistica de entrada. Sobre la base de procesos realizados por compafiias
multinacionales el esquema basico de solucidn sigue los siguientes procesos:

¢ Planificacién de la demanda

¢ Planificaciéon de la distribucion
e Planificacion de la produccién
e Planificacion de materiales

e Planificacién de compras

La integracion de un software especializado ERP es clave para poder planificar y
controlar los niveles de inventario, planificar compras y producciéon Entre algunos
mencionados dentro del documento tenemos: SAP R/3, Oracle E Business Suite,
Microsoft Dynamics, JD Edwards. Se recomienda la utilizacion de los mismos, ya que
esto permitira a las empresas tomar decisiones de una manera acertada y agil y en
tiempo real.



INTRODUCCION
Actualmente, los laboratorios de nuestro pais (dedicados a la produccién de
medicamentos o de cosméticos) registran problemas de incumplimientos en los
pedidos que requieren sus clientes, que les ocasionan pérdidas de ventas con
porcentajes tan significativos que varian desde el 4.5% al 15% de sus ventas

anuales.

Ademas de las pérdidas por ventas no servidas, la escasez de estos productos
representa riesgos para la salud de los consumidores en aquellos casos de
medicamentos que no tienen sustitutos entre los importados, como el caso de
Cloralén un medicamento producido por un laboratorio local usado para el
tratamiento de enfermedades como paludismo y lupus que sufre cada afio
constantes desabastecimientos en el mercado.
El empleo de un sistema logistico de planificacion de inventarios le permitiria a las
empresas de este sector, obtener los siguientes beneficios:
e Mejorar los niveles de venta de los laboratorios, aumentando a la vez la
satisfaccion y las ventas de sus clientes, entre ellos: las cadenas de farmacias
y supermercados.
e Aumentar la rotacion logistica de sus inventarios de productos terminados y
materias primas previniendo pérdidas por obsolescencia.
e Mayor flujo de efectivo, disminuyendo los costos financieros de los inventarios.
e Beneficio fiscal y social, por que el estado logra una mayor recaudacion
tributaria por medio del IVA y la poblaciéon el acceso a medicamentos
necesarios para la conservacion de la salud.
e Incremento del “capital intelectual” de las empresas al desplegar y manejar un
sistema de planificacion de inventarios consistente con las practicas que

realizan empresas de clase mundial o de paises altamente desarrollados y ya



no conforme a practicas particulares, empiricas o consideradas anacronicas
en paises desarrollados.

e Mejorar la eficiencia de los proveedores al no tener que obligarlos a trabajar
en jornadas extraordinarias o bien al no tener que obligarlos a mantener altos

inventarios para responder a pedidos de emergencia.

1) Objetivos

a) Objetivo general
Disefiar un sistema logistico para la planificacion de inventarios de materias primas,
materiales y productos terminados en laboratorios locales de pequefio, mediano y
gran tamafio dedicados a la fabricacion y comercializacion de medicamentos o
cosmeéticos contribuyendo a mejorar los niveles de servicio que se brindan a los

clientes y disminuyendo la inversion de capital en inventario.

b) Objetivos especificos
e Disefiar un sistema para la planificacion de la produccion de medicamentos y
cosmeéticos distribuidos a través de los canales de comercializacion como

cadenas de farmacias, supermercados y mayoristas.

e Integrar herramientas tecnoldgicas por medio de software gratuitos o de bajo
costo, de libre distribucion u hojas electronicas para el proceso de

planificacion la demanda.

e Aumentar la rotacion logistica de los inventarios para mejorar el “working

capital” (flujo de efectivo).

e Aumentar el “fill rate” de los inventarios para mejorar el nivel de servicio a los

clientes, particularmente los supermercados.

e Disefio de procesos logisticos especializados como la planeacion de la

demanda como la base del proceso de planificacion de inventarios.



Aplicacion de los principios de MPS y MRP mediante hojas electrénicas para
el proceso de planificacion de inventarios de productos terminados, materiales

y materias primas.

Desarrollar planes para operaciones de produccidén y aprovisionamiento de
insumos en los 3 horizontes de planificacion de la cadena de suministro: nivel
operativo, nivel tactico y nivel estratégico con el objetivo de analizar el impacto

de estas dos operaciones en el negocio y asegurar el suministro.

i) Alcances

Para la realizacion del disefio del sistema logistico de planificacion se han
considerado laboratorios con operaciones de fabricacion tanto cosméticos,
como medicamentos usando fabricacién contra inventario (Sistema “Push” o
“Make to Stock”).

La cobertura de este estudio abarca sélo los inventarios de productos

terminados y materias primas y materiales usados para la fabricacion.

Establecimiento del proceso de planificacion de la demanda de productos

terminados.

El disefio de este sistema de planificacion de inventario es aplicable o
compatible para empresas que poseen o implementen ERP’s (Ejemplo: SAP
R/3, Oracle E Business Suite), como para empresas que carecen de esta
clase de tecnologias, pero que si cuentan con el uso de herramientas de hojas

electronicas.
Se implementara herramientas de planificacion MPS

Se implementara herramientas de planificacion con MRP
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El dmbito de aplicacion de este trabajo es orientado a laboratorios, no
obstante el sistema puede ser aplicado a cualquier empresa industrial del

sector de consumo masivo.

lii)Limitaciones
Este trabajo no abarca los procesos de planificacibn de inventarios de

repuestos o de miscelaneos en planta.

Este trabajo no analiza los procesos de planificacion de la distribucion ya sea

primaria o secundaria.
No abarca el estudio de los procesos de compra.

No se identifica o analiza el control del inventario, ni los procesos de la gestion

de almacenes.
No pretende ser un manual de aplicacion de las herramientas ERPs.

El disefio de este sistema de planificacién logistica de inventarios no es

aplicable a las empresas proveedoras de los laboratorios.
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CAPITULO 1. Marco teérico conceptual

1.1. Conceptos sobre sistema logistico
La logistica tiene muchos significados, entre uno de ellos tenemos: Es la encargada
de la distribucion eficiente de los productos de una determinada empresa con un
menor costo y un excelente servicio al cliente. (“Apuntes basicos sobre Logistica”.

Luz Angela Castro Pinzén. Ingenio Colombiano, 2007).

Es una parte del proceso de gestion de cadena de suministro que planea,
implementa y controla el eficiente y efectivo flujo hacia adelante y en reversa de
bienes, servicios e informacién relacionada, desde el punto de origen hasta el punto
de consumo con el propdsito de satisfacer los requerimientos del cliente o la

demanda.

La logistica busca gerenciar estratégicamente la adquisicién, el movimiento, el
almacenamiento de productos y el control de inventarios, asi como todo el flujo de
informacion asociado, a través de los cuales la organizaciéon y su canal de
distribucién se encauzan de modo tal que la rentabilidad presente y futura de la

empresa es maximizada en términos de costos y efectividad.

La logistica determina y coordina en forma Optima el producto correcto, el cliente
correcto, el lugar correcto y el tiempo correcto. Si asumimos que el rol del mercadeo
es estimular la demanda, el rol de la logistica serd precisamente satisfacerla.
Solamente a través de un detallado analisis de la demanda en términos de nivel,
locacion y tiempo, es posible determinar el punto de partida para el logro del
resultado final de la actividad logistica, atender dicha demanda en términos de
costos y efectividad. Podemos decir que la logistica no es solo una actividad

funcional sino podemos considerarla como un modelo, un marco referencial; verla no
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solo como una funcion operacional, sino un mecanismo de planificacion; es una
manera de pensar que permitird incluso reducir la incertidumbre en un futuro
desconocido.

Por medio de la logistica se puede administrar la cadena de abastecimiento y

ademas eliminar intermediarios que le agregan costo al producto.

Como resultado y acorde con su reciente cambio de nombre, el “Council of Logistics
Management” ha actualizado su definicion de logistica.

La definicién del Supply Chain Council es: “Logistica es la parte de la Cadena de
Suministro que planea, implementa y controla el eficiente y efectivo flujo hacia
delante y en reversa de bienes y servicios y de informacion relacionada entre el
punto de origen y el punto de consumo con el objetivo de satisfacer las necesidades

del cliente”.

Es importante notar que esta definicion incluye tanto el flujo interno como externo de
materiales. Incluye los movimientos internos, asi como los movimientos de
plataforma a plataforma. Hace especial hincapié en la coordinacién y el control de los

sistemas y transporte y almacenamiento.

En un concepto mas amplio, la Logistica se aplica a todas las etapas necesarias
para llevar el producto a las manos del cliente o consumidor final, por lo que abarca
los procesos de aprovisionamiento, manufactura y distribucion lo cual en su conjunto

constituye un sistema logistico integrado.

Un sistema puede definirse como un conjunto ordenado de elementos que se
integran y relacionan para alcanzar un determinado fin u objetivo, cuenta con
elementos de entrada y de salidas, establece requisitos para los mismos, procesos,

indicadores del proceso y también responsables. Ver Figura 1.
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Figura 1. Los sistemas y sus componentes

1.2. Subsistemas del sistema logistico
Los subsistemas del sistema logistico estdn cimentados sobre tres pilares
fundamentales: subsistema de entrada, subsistema de produccion o planificacion y

subsistema de salida.

a. Subsistema de entrada

Comprende el flujo de los bienes tangibles que van a pasar por un proceso de
transformacion o de almacenamiento temporal previo a su utilizacion. La mayoria de
veces se contemplan como materias primas, insumos y/o materiales para la
elaboracién de productos concretos que llevan un proceso de elaboracion cuyas

actividades seran vistas en el subsistema de de produccién, otras de las veces son
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productos terminados que van a pasar a un sitio adecuado para su almacenamiento
o centros de distribucion, en este ultimo se pueden evidenciar algunas de estas

actividades:

e Recepcion y manejo de materiales
e Almacenamiento
e Control de inventarios

e Devoluciones

b. Subsistema de produccién o planificacion

Los sistemas empresariales que conllevan procesos de produccion suplen sus
necesidades de materias primas desde el sentido interno de la empresa, la gestion
de la administracién logistica contempla planes de produccion para bienes que fluyen
por las necesidades puestas desde otras areas de la empresa, mercadeo, ventas

etc. y que comprenden:
e Maquinado
e Ensamble
e Empaquetado
e Mantenimiento de equipo

e Realizacién de pruebas

c. Subsistema de salida

La salida del sistema puede llegar de dos partes, directamente de produccién o
desde un almacén de productos terminados. Al llegar de produccion debe cumplir

con las normas basicas o protocolos de elaboracién, como fechas de produccion y



vencimiento, niumeros de lote, y estar bajo un reporte de producto terminado para

efectos de inventario; las actividades fundamentales son las siguientes:

e Almacenamiento de productos
e Procesamiento de pedidos

e Distribucion de productos

e Operaciones de transporte

e Entrega al cliente final

1.3. Teoria sobre la planificacién de inventarios
Un inventario podemos definirlo como un conjunto de diferentes materiales o
productos, cuyas cantidades o existencias (stock) se encuentran disponibles para la

venta 0 para su consumo interno.

La gestibn o control de inventarios es la funcién encargada de responder las

preguntas siguientes:
e ¢Que pedir?
e ¢ Cuanto pedir?
e ¢ Cuando pedir?

e (A qué nivel elevar el inventario?

Abarca los siguientes procesos:
e Planificacion de distribucién de inventarios.
e Planificacion de la produccion.

e Planificacibn de materiales.



Las distintas técnicas de planificacion de inventario son las siguientes:

“Master Production Schedule” — MPS.
“Material Requirement Planning” — MRP.

“Distribution Requirement Planning” - DRP

Entre los objetivos que se buscan tenemos:

Disminuir los inventarios tanto como sea posible de acuerdo a las

circunstancias que se presenten.

Asegurar el suministro oportuno de materia prima y producto terminado a las

areas de produccion y ventas de la compafiia.
Mantener registro actualizado de todas las existencias.

Proveer una base cientifica para la planeacién de materiales a corto y largo
plazo.

Proveer un inventario de seguridad que proteja contra las variaciones en la

demanda y suministro.

Mejorar la eficiencia de las compras y el almacenamiento.

Entre los principales problemas de la administracién de inventarios encontramos:

Informacion desactualizada de inventarios.
Variaciones en el tiempo de aprovisionamiento.

Insuficiente capacidad de almacenamiento.



e Cambios en la demanda.

e Cambios en el mercado.

e Falta de comunicacion de las areas de venta y de produccion.
e Fallas de calidad de proveedores y de produccion.

e Interrupciones en el proceso productivo.

e Fracasos en promociones o lanzamientos de mercado.

e Cuellos de botella.

Se recomienda como un aspecto clave para el proceso de planificacion, el tener
absoluto control sobre la ubicacion y estatus de los inventarios. Para lograr esto, es
clave el empleo de sistemas WMS “Warehouse Management System” o sistemas

ERP “Enterprise Resource Planning”.

1.4. Historiay definicion de “Supply Chain Management”
El concepto conocido como Supply Chain Management - SCM (Administracion de la
Cadena de Suministro) surge en el afio 1982, fue creado por un consultor de
negocios llamado Keith Oliver quien trabajaba para la compafiia consultora

empresarial Booz Allen Hamilton.

La SCM entonces un concepto novedoso, toma auge en la segunda mitad de los
80’s cuando la cadena de supermercados Wal-Mart decide adoptar un enfoque
logistico para competir frente a K-Mart, en aquella época la cadena lider minorista
en EE UU.

Definida de una forma sencilla, la SCM engloba aquellas actividades asociadas con
el movimiento de bienes desde el suministro de materias primas hasta el consumidor

final. Esto incluye la seleccion, compra, programacion de produccion, procesamiento
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de ordenes, control de inventarios, transportacion, almacenamiento y servicio al
cliente. Pero, lo mas importante es que también incluye los sistemas de informacion

requeridos para monitorear todas estas actividades.

Una cadena de suministros exitosa entrega al cliente final el producto apropiado, en
el lugar correcto y en el tiempo exacto, al precio requerido y con el menor costo
posible. La Cadena de Suministros agrupa los procesos de negocios de multiples

compaifiias, asi como a las diferentes divisiones y departamentos de una empresa.

1.5. Parametros logisticos usados en el proceso de planificaciéon
de inventarios

a. Rotacidon de inventarios

La rotacion de inventarios indica la eficiencia que posee una empresa para manejar
el nivel de inventarios. Una rotacién baja puede indicar que los inventarios de la
empresa son demasiado grandes, lo cual representa un uso ineficiente de los
activos. Por el contrario, una rotacion alta demuestra que los productos se venden
rapidamente y el costo de almacenamiento es bajo.

La rotacion de inventarios también cuantifica el tiempo que demora la inversion en
los mismos hasta convertirse en efectivo y permite saber el nUmero de veces que

esta inversion va al mercado en un afio y cuantas veces se repone.

b. Cobertura de inventarios

Este concepto indica que las existencias disponibles en ese momento de una
determinada referencia o familia de productos permiten cubrir la demanda durante

los dias indicados.



c. Fill rate de inventarios

Es la probabilidad de tener el inventario suficiente disponible como para responder a
un pedido. Para medir el efecto del manejo del inventario en el servicio al cliente se
requiere involucrar en el indicador el comportamiento de la demanda: la demanda
promedio y su variabilidad.

Una medida con estas caracteristicas es lo que conocemos como “Nivel de Servicio”.
La mas frecuentemente usada es el Fill Rate o proporcion de la demanda que se

satisface a partir del inventario.

d. Exactitud del registro de inventarios

La exactitud de los inventarios se refiriere al indice que mide la exactitud en los
registros de los mismos. En algunos casos, es distinta la cantidad en existencia que
sefialan los registros y la existencia que en realidad fisicamente se encuentra en el
almaceén, esto es debido a errores humanos cometidos tanto en el registro de las

transacciones, como en el manejo fisico de los productos, entre otras causas.

1.6. Importancia economica del control de inventarios
La importancia en el control de inventarios reside en el objetivo primordial de toda

empresa: obtener utilidades.

Los inventarios son bienes tangibles que se tienen para la venta en la diaria
operacion del negocio o para ser consumidos en la produccion de bienes o servicios
para su posterior comercializacion. Los inventarios comprenden, ademas de las
materias primas, productos en proceso y productos terminados o mercancias para la
venta, los materiales, repuestos y accesorios para ser consumidos en la produccion
de bienes fabricados para la venta o en la prestacion de servicios; empaques Yy

envases y los inventarios en transito.



Cuando una empresa mantiene un inventario bien planificado, puede realizar sus
tareas de produccion y de compra economizando recursos, y también atender a sus
clientes con mas rapidez, optimizando todas las actividades de la misma. Sin
embargo, se presenta una desventaja: el costo de mantenimiento; ya que se debe
considerar el costo de capital, el costo de almacenaje, el costo de oportunidad

causando por inexistencia, y otros.

1.7. Clases de inventarios
De acuerdo a las caracteristicas de la empresa encontramos cinco tipos de
inventarios.

a. Inventario de mercancias

Lo constituyen todos aquellos bienes que pertenecen a la empresa, los cuales son
comprados para luego venderlos sin ser modificados. En esta clase de inventarios se

manejan todas las mercancias disponibles para la venta.

b. Inventario de productos en proceso de fabricacion (Semi-
terminados)

Son los bienes adquiridos por las empresas que se encuentran en proceso de

manufactura para luego convertirse en producto final.

c. Inventario de materias primas

Lo conforman todos los materiales con los que se elaboran los productos, pero que

todavia no han recibido procesamiento.
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d. Inventario de suministros de fabrica:

Son los materiales que se utilizan en el proceso productivo, pero que no forman parte

integral del producto.

1.8. Sistemas de planificaciéon “Push” y “Pull”.
Un sistema de planificacién o suministro PUSH, es el que opera con prondsticos de
la demanda en diferentes puntos de la cadena de suministro. Su nombre PUSH se

debe porque la cadena de suministro empuja hacia la demanda.

Por otra parte un sistema de planificacion PULL, es el que opera cuando se mueve la
demanda, es decir, la demanda de suministro se activa cuando hay una orden de
algun cliente. Su nombre PULL se debe porque la demanda jala la cadena de

suministro.

Ambos sistemas tienen sus ventajas y desventajas, sin embargo el sistema PUSH
puede responder con facilidad a las 6rdenes de los clientes, pero se incurre en

muchos costos por mantener siempre inventario.

Por el contrario en un sistema PULL, no se incurre en altos costos por mantener
siempre inventario, pero se corre el riesgo de no cumplir con las 6rdenes de los

clientes por no tener siempre el inventario a la mano.

En sistemas en donde el suministro es complejo, en donde hay “Lead Time” del
punto de partida al punto de llegada, variabilidad de la demanda, stock-out de
inventarios y otros componentes que estan fuera del poder tomar una decision al
respecto, el mejor sistema para mantener una cadena se suministro estable es un
sistema hibrido PUSH-PULL, en donde la cadena de suministro se parte en dos

fases.
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En las fases iniciales dentro de la cadena, se tiene un sistema PUSH, mientras que
en las fases finales se tiene un sistema PULL, como se puede apreciar en la Figura
2.

. Procesamiento Inventario de Fabricacion del o :
:;’s;::"?i:: inicial de la producto en producto D'Str;ggs;'; gel
i materia prima proceso terminado R
< >

Sistema Push Sistema Pull

Figura 2. Sistema hibrido Push-Pull

En este caso el inventario de materia prima, el procesamiento inicial de la materia
prima, y el inventario de producto en proceso, se hace con un sistema PUSH, es
decir, se planea la produccion y el inventario de estas fases por medio de

prondsticos de la demanda a largo plazo.

En cambio en la segunda fase, la fabricacion de producto terminado y la distribucion
se hacen como un sistema PULL, o sea que se operan en el momento de que exista

una orden de venta.

Para la implementacién de un sistema hibrido, es muy importante identificar desde
gué punto se opera como un sistema PUSH y desde donde se opera como un
sistema PULL.

Normalmente los puntos donde se debe operar con un sistema PUSH es donde haya
un lead time muy alto entre el punto de salida y el punto de llegada. Segun la
ilustracion mostrada en la Figura 2, nos referimos al inventario de materia prima,

procesamiento inicial de la materia prima y al inventario de producto en proceso.

Por consiguiente, en los puntos en donde se opera con un sistema PULL, son en las
fases finales de la cadena, que son la fabricacion del producto terminado y la

distribucion del producto terminado.
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Para que este sistema funcione, tiene que existir inventario en la zona PUSH, de lo
contrario afectaria el funcionamiento del sistema PULL, y de ser asi, toda la cadena

comenzaria a trabajar como un sistema PUSH puro.

Se puede observar que un sistema hibrido PUSH-PULL trata de estabilizar o
suavizar la cadena de suministro, pero se debe identificar correctamente donde
finaliza el sistema PUSH y desde donde comienza el sistema PULL, teniendo en
cuenta los lead time, el tipo de producto, el costo de los inventarios, la vida atil del

inventario sea esta materia prima o producto terminado, etc.

Podemos concluir gue un sistema por si solo, se ve claramente que es mas sensible
a reaccionar a los cambios repentinos de la demanda, los lead time de la materia
prima, asi como también a reaccionar a 6rdenes de pedidos para satisfacer las

necesidades de los clientes.

1.9. Técnicas de planificacion de inventarios

a. “Master Production Scheduling” - MPS

El Plan Maestro de Produccion — MPS, nos dice con base en los pedidos de los
clientes y los pronésticos de demanda, qué productos finales hay que fabricar y en
que plazos debe tenerse terminados. Ademas, contiene las cantidades y fechas en
qgue han de estar disponibles los productos de la planta que estan sometidos a
demanda externa (productos finales fundamentalmente y, posiblemente, piezas de

repuesto).

El otro aspecto basico del plan maestro de produccion es el calendario de fechas que

indica cuando tienen que estar disponibles los productos finales.

Todo el sistema tiene como finalidad adecuar la produccion en la fabrica a lo
establecido por el programa maestro. Una vez fijado este, el objetivo del resto del

sistema es su cumplimiento y ejecucion con el maximo de eficiencia.
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El MPS se inicia a partir de los pedidos de los clientes de la empresa o de
prondsticos de demandas anteriores al inicio del MRP; éste llega a ser un insumo del
sistema. Disefiado para satisfacer la demanda del mercado, el MPS identifica las
cantidades de cada uno de los productos terminados y cuando es necesario
producirlo durante cada periodo futuro dentro del horizonte de planeacion de la
produccion. EI MPS proporciona la informacion focal para el sistema MRP, controla
las acciones recomendadas por el sistema MRP en el ritmo de adquisicion de los
materiales y en la integracién de los subcomponentes, los que se engranan para

cumplir con el programa de produccién del MPS.

b. “Material Requirement Planning”- MRP

La Planeacion de Requerimiento de Materiales- MRP es un sistema para planear y
programar los requerimientos de los materiales en el tiempo necesario para el
abastecimiento de las operaciones de produccion que aparecen en el programa
maestro de produccion. También proporciona resultados, tales como las fechas limite

el control del aprovisionamiento de los materiales.

La planificacién de las requisiciones de materialeso MRP es un sistema de
planificacion y administracion, usualmente asociado con un software basado en la
planeacién de la produccion y el sistema de control de inventarios usado para los

procesos de manufactura gerencial.

Tiene el propdsito de que se tengan los materiales necesarios, en el momento
requerido para cumplir con las érdenes de los clientes. El proceso de MRP genera
una lista de Ordenes de compra sugeridas, un reporte de riesgos de material,

programa las adquisiciones a proveedores en funcion de la produccion programada.
Este es un sistema que intenta dar a conocer simultdneamente tres objetivos:

e Asegurar materiales y productos que estén disponibles para la producciény

entrega a los clientes.
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e Mantener los niveles de inventario adecuados para la operacion.
e Planear las actividades de manufactura, horarios de entrega y actividades de
compra.
El objetivo principal de estos sistemas es controlar el proceso de produccion en
empresas cuya actividad se desarrolla en un entorno de fabricacion.

Las técnicas MRP (Materials Requirement Planning - Planificacion de las
Requisiciones de Materiales) son una solucion relativamente nueva a un problema
cladsico en produccién: el de controlar y coordinar los materiales para que se estén

disponibles cuando se precisan y sin necesidad de tener un inventario excesivo.

La gran cantidad de datos que hay que manejar y la enorme complejidad de las
interrelaciones entre los distintos componentes trajeron consigo que, antes de los
afnos sesenta, no existiera forma satisfactoria de resolver el problema mencionado, lo
que propicié que las empresas siguiesen utilizando los stocks de seguridad y las
técnicas clasicas, asi como métodos informales, con el objeto de intentar evitar en lo
posible problemas en el cumplimiento de la programacion debido a falta de stocks.
Por desgracia, no siempre conseguian sus objetivos, aunque casi siempre incurrian
en elevados costos de almacenamiento. Hubo que esperar a los afios sesenta para
gue la aparicion de las computadoras abriera las puertas al MRP, siendo ésta algo

mas que una simple técnica de gestion de inventarios.

El MRP no es un método sofisticado surgido del ambiente universitario, sino que, por
el contrario, es una técnica sencilla, que procede de la practica y que, gracias a las
computadoras, funciona y deja obsoletas las técnicas clasicas en lo que se refiere al

tratamiento de articulos de demanda dependiente.

El procedimiento del MRP esta basado en dos ideas esenciales:

1. La demanda de la materia prima, suministros o componentes no es

independiente, Unicamente lo es la de los productos terminados.
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2. Las necesidades de cada articulo y el momento en que deben ser satisfechas
se pueden calcular a partir de unos datos bastantes sencillos: Las demandas
independientes y la estructura del producto.

Asi pues, el MRP consiste esencialmente en un calculo de necesidades netas de los
articulos (productos terminados, subconjuntos, componentes, materia prima, etc.)
dentro del plazo de fabricacion o plazo de entrega en la compra de cada uno de los
articulos, lo que en definitiva conduce a modular a lo largo del tiempo las
necesidades, ya que indica la oportunidad de fabricar (o aprovisionar) los
componentes con la debida planificacién respecto a su utilizacion en la fase siguiente

de fabricacion.

En la base del nacimiento de los sistemas MRP esta la distincion entre demanda

independiente y demanda dependiente, que puede verse en la Figura 3.

e Demanda independiente.
Se entiende por demanda independiente aquella que se genera a partir de
decisiones ajenas a la empresa, por ejemplo la demanda de productos terminados
acostumbra a ser externa a la empresa en el sentido en que las decisiones de los
clientes no son controlables por la empresa (aunque si pueden ser influidas).
También se clasificaria como demanda independiente la correspondiente a piezas de

repuestos.

Se caracteriza por usar las siguientes herramientas para planificar sus inventarios:
a. Sistemas de reposicion de inventarios con punto de reorden.

b. Cantidad econdmica de pedido (EQO).

c. Periodo de revision fijo.

d. Sistema de previsién de la demanda.
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e Demanda dependiente.
Se genera a partir de decisiones tomadas por la propia empresa, ("Master Production
Schedule"), la cantidad requerida es funcién de la demanda de otros elementos que

se mantienen en inventario.

Es importante esta distincion, porque los métodos a usar en la gestién de stocks de
un producto variardn completamente segun éste se encuentre sujeto a demanda
dependiente o independiente. Cuando la demanda es independiente se aplican
meétodos estadisticos de prevision de esta demanda, generalmente basados en
modelos que suponen una demanda continua, pero cuando la demanda es
dependiente se utiliza un sistema MRP generado por una demanda discreta. El
aplicar las técnicas clasicas de control de inventarios a productos con demanda

dependiente (como se hacia antes del MRP) genera ciertos inconvenientes.

DEMANDA INDEPENDIENTE
(Bienes terminadosy
repuestos)

DEMANDA DEPENDIENTE

{(componentes)

Figura 3. Demanda independiente y demanda dependiente
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Los sistemas MRP estan concebidos para proporcionar lo siguiente:

1. Disminucion de inventarios. Ayuda a calcular los niveles minimos y maximos

de inventarios a obtener durante el horizonte de planificacion del MRP.

2. Disminucién de los tiempos de espera en la produccibn y en la
entrega. ldentifica cuales de los muchos materiales y componentes necesita
(cantidad y ritmo), disponibilidad, y qué acciones (adquisicion y produccién)

son necesarias para cumplir con los tiempos limite de entrega.

3. Promesas de entregas realistas. Al emplear el MRP, produccién puede darle a
mercadotecnia la informacién oportuna sobre los probables tiempos de
entrega a los clientes en perspectiva. El resultado puede ser una fecha de

entrega mas realista.

4. Incremento en la eficiencia. Proporciona una coordinacién mas estrecha entre
los departamentos y los centros de trabajo a medida que la integracion del

producto avanza a través de ellos.

5. La légica de procesamiento del MRP acepta el programa maestro y determina
los programas componentes para los articulos de menores niveles sucesivos
a lo largo de las estructuras del producto. Calcula para cada uno de los
periodos en el horizonte del tiempo de programacion, cuantos de cada articulo
se necesitan, cuantas unidades del inventario existente se encuentran ya
disponibles, la cantidad neta que se debe de planear al recibir las nuevas
entregas y cuando deben de colocarse las 6rdenes para los nuevos
embarques, de manera que los materiales lleguen exactamente cuando se
necesitan. Este procesamiento de datos continla hasta que se han
determinado los requerimientos para todos los articulos que seran utilizados

para cumplir con el programa maestro de produccién.

18



CAPITULO 2. Analisis del problema

2.1. Datos generales sobre la Industria Farmacéutica en El Salvador
La Industria Farmacéutica Salvadorefia, actualmente genera mas de 6 mil empleos
directos y mas de 15 mil empleos indirectos, con un salario mensual promedio de
$503.69 USD* para el afio 2008, su fuerza laboral estd compuesta en un 52% por
muijeres, que dada la estructura social en El Salvador, ellas son cabeza de hogar?,
ademas esta Industria es el segundo rubro en importancia de exportaciones no
tradicionales, cerrando el afio 2008 con valores de 111.10 millones de ddlares,
siendo los principales destinos Centro América, Panam@, Belice, México, Estados
Unidos y Republica Dominicana®.

La composicién del mercado farmacéutico es la siguiente”:

Valores en millones de USD

2005 2006 2007 2008
Internacionales 133.9 (87.1%)  146.7 (86.04%) 165.1 (85.4%)  165.7 (86.8%)
Nacionales 19.8 (12.9%) 23.9(13.95%)  28.2 (14.6%) 25.1 (13.1%)
Total 153.7 170.5 193.3 190.8
Unidades

2005 2006 2007 2008
Internacionales 13,918 (79.94%) 15,364(79.18%) 17,628 (78.3%) 17,118(73.17%)
Nacionales 3,690 (20.96%) 4,040 (20.82%) 4,883 (21.7%) 4,276 (26.83%)
Total 17,608 19,404 22,512 21,394

! Fuente: Instituto Salvadorefio del Seguro Social.
? Fuente: Instituto Salvadorefio del Seguro Social.
® Fuente: Banco Central de Reserva de El Salvador.
4
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La Industria Quimico-Farmacéutica genera mas seis mil puestos de trabajo directos y
aproximadamente otros quince mil en forma indirecta, beneficiando a muchos
hogares salvadorefios, con trabajo permanente y de calidad durante los doce meses
del afio, con salarios superiores al salario minimo que establece la legislacion

salvadorefia y con prestaciones adicionales.

Empleos directos generados por la Industria Quimico-Farmaceutica
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El monto anual que el Sector paga en salarios por el empleo directo, es superior a
los $30 millones y las obligaciones patronales pagadas por AFP, ISSS e INSAFORP
suman anualmente los $5.1 millones al afio.

Monto anual pagado por la Industria Quimico-Farmacéutica

MW Salarios M Prestaciones (ISSS, AFP, INSAFORP)

Lo anterior, es fruto de décadas de esfuerzo conjunto entre empresarios y
trabajadores, lo que ha permitido consolidar un importante parque de Industrias
Quimico-Farmacéuticas, que en los ultimos cinco afios se ha mantenido en alrededor

de 56 empresas.

Afos NUmero de Patronos

2004 56

2005 54

2006 57

2007 54

2008 56
FUENTE: ISSS



El monto anual pagado por el Sector en concepto de salarios, tiene un gran impacto
en las familias salvadorefias, ya que a través de estos recursos tienen acceso a
vivienda en el Fondo Social a la Vivienda y a atencion médica en el ISSS.

Otro dato importante, es la contribucion de Industria Quimico-Farmacéutica al
Gobierno, a través del pago de IVA y Derechos Arancelarios a la Importacion (DAI),
gue segun la Matriz Insumo Producto de 2005, en ese afio el Sector pagdo $47
millones, de los cuales $33 millones correspondieron a IVA y $13 millones a
Derechos Arancelarios.

2.2. Problemas relacionados con la gestion de inventarios en los
laboratorios

Pese a la fortaleza econémica de este sector, las empresas presentan constantes
problemas relacionados con el servicio que proporcionan a sus clientes locales
(cadenas de farmacias y supermercados), estos problemas se relacionan con la falta
de inventario para cumplir con los requerimientos de productos que los clientes les
realizan. Lo que ocasiona una mala imagen, pérdidas econémicas a sus clientes, sus
proveedores y a ellos mismos.

Otros problemas relacionados con la deficiente gestion de inventarios de dicha
industria son:

e Elevados inventarios de materias primas o materiales.

e Programacion de actividades de produccion en jornadas extraordinarias para
producir de emergencia los pedidos requeridos por los clientes y que no se
encuentran en inventario.

e Incrementos en los costos de servicio de sus proveedores quienes cargan con
altos inventarios o también trabajan jornadas extraordinarias para suplir
pedidos de materias primas o materiales de caracter urgente.

e Problemas financieros derivados de la excesiva sobre-estimacion o

subestimacion de los presupuestos de compras de materiales.



Como causa de estos problemas relacionados con la gestion de inventarios, se

encuentran practicas, y los procedimientos de gestion utilizados para activar las

cadenas de suministro de esta industria, entre estas practicas en uso destacan:

Ausencia de planes de produccion a mediano y largo plazo.

Programacion de produccién reactiva, es decir se programa la produccion de
un producto terminado cuando el inventario esta casi agotado.

Uso de presupuestos o0 estimaciones de ventas los cuales poseen grandes
sesgos en relacion a la venta real del negocio, causando grandes impactos
negativos en las operaciones de las empresas.

Planeacion de requerimiento de materiales (Explosiones de materiales, no
materias primas) realizadas directamente sobre el presupuesto de ventas y no
directamente del plan de produccion.

Personal no entrenado, ni capacitado en procesos de planificacion de
inventarios, dado que principalmente los procesos operativos recaen en
personal con otra especialidad como la carrera de quimica y farmacia.
Carencia de un proceso de planeacion de inventarios orientado con un
enfoque de sistemas.

Para materias primas, el uso de herramientas de punto de reorden en lugar de
herramientas de planificacién de inventarios.

Subutilizacién (o ausencia en algunos casos) de sistemas de ERP’s. Muchas
empresas, entre las que se tienen algunas de las mencionadas cuentan con
ERP’s como Oracle E Business Suite, Microsoft Dynamics, usando Excel en
su lugar.

Personal realizando multiples labores en un mismo puesto como por ejemplo:
programando produccién y comprando a la vez, o planeando inventarios de

materiales y comprando a la vez.



2.3. Procesos y herramientas utilizados para la planeacion de
inventarios en El Salvador

A pesar de que algunas empresas cuentan con sofisticados sistemas empresariales
como Oracle E Business (ejemplo: Laboratorios Suizos), Microsoft GP Dynamics
(ejemplo: Laboratorios Arsal), JD Edwards y otras carecen de dichas clases de
herramientas, las practicas y herramientas usadas por la industria son tan variadas
como arcaicas.
Ejemplo de lo anterior, lo constituye el hecho de que practicamente en todas las
empresas del sector, es Excel la herramienta mas poderosa para planificar y
controlar ademas los niveles de inventarios.
Lo anterior significa que ademas de desconocer el uso de herramientas como MRP y
MPS, las empresas que utilizan Unicamente Excel no poseen la capacidad de tomar
decisiones de manera agil, por ejemplo: los inventarios no permanecen actualizados
en tiempo real y en el mejor de los casos, las dos empresas arriba mencionadas solo
han podido crear una interfase que permite bajar las existencias de sus sistemas
hacia Excel.
Es comln que no exista un proceso de planificacién de inventario, normalmente las
empresas del sector trabajan con hojas de Excel basados en el concepto de minimos
y maximos tanto para productos terminados como para materias primas.

Esto implica dos situaciones:

a) En el caso de producto terminado, la toma de decisiones lleva Unicamente a
reponer el inventario cuando este alcanza un nivel de cobertura determinado y
no a planificar la produccion para satisfacer las necesidades futuras en el corto,
mediano y largo plazo. Esto se convierte en un obstaculo al proceso de
aprovisionamiento de materias primas, también a la planeacién de la capacidad
de produccion futura lo que no permite identificar oportunamente las
necesidades de infraestructura productiva y de almacenamiento.

b) En el caso de las materias primas, no existen planificacién de estos articulos, al

igual que como ocurre con el producto terminado, los materiales se reponen en



el inventario en base a herramientas conceptuales de minimos y maximos, aun
siendo articulos de demanda dependiente y cuyo consumo depende
exclusivamente del programa de produccién, lo que ocasiona sobreinventarios
en algunos productos y de manera comun desabastecimiento ya que no se

suelen tener los materiales necesarios en el momento de producir.

Se realizan programas de produccion normalmente con una semana de horizonte,
generalmente la elaboracion de dichos programas se realiza de manera reactiva al
final de cada semana y sufren siempre modificaciones una vez estan en curso.

Tampoco existen procesos de planificacién de la demanda, suele ser comun que los
departamentos de comercializacién, ventas o mercadeo de las empresas
proporcionen a las areas de compras, produccién, o planificacion de produccion,
presupuestos de ventas con grandes errores tanto de sobre-estimacion como de
subestimacion de la demanda con niveles arriba del 100% de error. Esto significa
gue de hacer uso de esta informacion aun usando las herramientas de MPS, MRP,
se expondrian a caer siempre en situaciones de desabastecimientos o

sobreinventarios, tanto de productos terminados como de materias primas.

2.4. Impacto de la gestidon de inventarios en los laboratorios de El
Salvador
Lo anterior provoca costos a la misma industria ya que en las situaciones de
desabastecimiento de materias primas o materiales, generalmente se incurre a la
importacion por medio aéreos, compras a precios mas elevados, paradas de
produccion y de personal, cambios en los programas de produccion y esto a su vez
genera malestar al interior de las empresas y stress que se extiende hasta sus
propios proveedores quienes incurren en muchos casos a modificar sus propios
programas de produccion, despacho y hasta incurrir en jornadas extraordinarias para

satisfacer a sus clientes (los laboratorios).



Asi mismo, cuando el desabastecimiento de materiales impacta en la ejecucion del
programa de produccion se ocasiona desabastecimiento de producto terminado en el
mercado, un ejemplo de esto se observa con el producto Cloralén de Laboratorios
Pharmedic que ha experimentado en varias ocasiones desabastecimiento en el
mercado. El Cloralén, es un producto indicado en casos de tratamiento de Lupus y
Paludismo) lo cual incluso no solo afecta a los canales de distribucion (Las Cadenas
Farmacéuticas), sino que puede afectar la salud de los usuarios de los
medicamentos en situacion de desabastecimiento.

De manera opuesta, la industria farmacéutica posee también articulos de lento
movimiento o rotacién, los cuales no solo generan capital inmovilizado dentro de las
empresas, sino que a nivel operativo generan mayores costos, como por ejemplo,
por mayor espacio inmovilizado y mayores costos relacionados con el control del
inventario inmovilizado, costos asociados con la eliminacién de las materias primas

0 materiales obsoletos.



CAPITULO 3. Propuesta de solucién

3.1. Disefio y desarrollo del sistema logistico de planificacion de
inventario
El disefio de un sistema logistico de planificacion de inventarios requerird de la
implementacion de los procesos logisticos necesarios para producir los resultados
que la organizacién necesita en materia de suministro o0 mas aun en términos de
logistica de entrada. Sobre la base de procesos realizados por compafias

multinacionales el esquema basico de solucion sigue los siguientes procesos:

Planificacion Planificacion Planificacion \\Planificacion \Planificacion

Compras Materiales Produccion Distribucion

Informacion

Figura 4. Enfoque funcional de procesos logisticos para la planificacion de inventarios en Supply Chain Management

Fuente: Elaboracién propia.

¢, Qué actividades abarca cada proceso?

a. Planificacion de la demanda

El proceso de planificacibn de la demanda serd responsable de proporcionar
visibilidad a la organizacion y ésta a la cadena sobre las necesidades o la demanda
en el corto, mediano y largo plazo, por medio de la generacién de prondsticos de
demanda. Asi mismo su actividad reune la informacion sobre actividades que pueden
influir en el desempefio basico del prondstico, como son las actividades generadas
por areas de Mercadeo y Comercializacion. Este proceso se caracteriza ademas por
el uso de tecnologia informética para pronosticar, los ERP’s anteriormente
mencionados incluyen la funcionalidad de procesos de generacion de prondsticos de
manera automatizada, pero en el mercado también existen tecnologias especificas
para este proceso, dentro de los mas reconocidos software tenemos:



a) Forecast Pro
Forecast Pro es un software de prondsticos rapido, facil y exacto para profesionales
en negocios. Este paquete es facil de aprender y facil de utilizar, haciendo a Forecast
Pro la seleccion légica si actualmente se esta pronosticando con hojas de célculo,
estimando por experiencia o esta utilizando otro paquete con el que no esté

satisfecho debido a los resultados inexactos.

Con Forecast Pro, la empresa provee los datos histéricos de los items que quiere
pronosticar y el software hace el resto. El sistema experto analiza los datos,
selecciona la técnica mas apropiada para pronosticar y calcula los prondsticos
utilizando métodos estadisticos probados. Forecast Pro genera reportes y graficas
gue se pueden personalizar para hacer presentaciones a la gerencia. La
automatizacion de sus prondsticos y la integracion con otros sistemas de planeacion

son tareas que se pueden manejar de manera directa.

Para satisfacer las diferentes necesidades de las empresas, se encuentran
disponibles cuatro ediciones de Forecast Pro. Las necesidades especificas de cada
una determinaran cual Edicién es la adecuada, dependiendo de varios factores, entre
ellos, el numero de articulos que se requiere pronosticar, las técnicas que se
necesitan usar y si se necesita 0 no trabajar con otros para establecer el prondstico
final:

Forecast Pro Basica

Forecast Pro XE

Forecast Pro llimitada
Forecast Pro TRAC

Forecast Pro Basica esta disefiada para individuos con modestas necesidades de

prondsticos. Utiliza el enfoque de series de tiempo (técnicas que hacen prondsticos



basados estrictamente en la historia pasada) y le permite pronosticar hasta 10 items
(como productos o SKUs) simultaneamente.

Forecast Pro XE es la edicibn méas solicitada. Ademéas de los métodos de series de
tiempo, Forecast Pro XE ofrece modelado de eventos, modelado causal, la
posibilidad de definir y conciliar estructuras jerarquicas, y la capacidad de pronosticar

hasta 100 items simultaneamente.

Forecast Pro llimitada ofrece mucho mas que la capacidad de pronosticar un gran
namero de items al mismo tiempo. Esta disefiada para trabajos de prondsticos a
gran escala, pronosticos colaborativos, estructuras jerarquicas complicadas,
integracion con otros sistemas, manteniendo mudultiples ajustes al pronéstico y
documentando sus sesiones de prondstico. Si se esta pronosticando mas de 300
items 0 se necesita trabajar con otros para establecer el prondstico final, entonces

Forecast Pro llimitada es la Unica opcion de Forecast Pro a considerar.

Forecast Pro TRAC contiene todas las funciones de la versién Forecast Pro Ilimitada,
con los siguientes elementos adicionales:

e Unidades multiples de medida,

e Cambios en las jerarquias,

e Reportes de excepciones,

e Rastreo de exactitudes o precisiones,

e Prondésticos grupales

Todas las Ediciones de Forecast Pro son compatibles con las Ultimas versiones del
sistema operativo Microsoft Windows, incluyendo Windows 98, ME, 2000, y XP.

Precios actuales en el Mercado:
Forecast Pro XE 6.0, plataforma completa, licencia individual con 12 meses de
mantenimiento y soporte técnico: USD$1295



En el caso que se tenga la version anterior XE y quiera actualizarse, la licencia
individual incluyendo 12 meses de mantenimiento y soporte técnico: USD$500

Si se quiere hacer una actualizacion de la version basica a la XE, la licencia
individual incluyendo 12 meses de mantenimiento y soporte técnico, usando la
plataforma Windows: USD$600

Forecast Pro Unlimited 6.1

Plataforma completa, licencia individual con 12 meses de mantenimiento y soporte
técnico: USD$4995

Licencia individual para colaborador con 12 meses de mantenimiento y soporte
técnico: USD$995

Forecast Pro TRAC 1.1

Plataforma completa, licencia individual con 12 meses de mantenimiento y soporte
técnico: USD$8995

Licencia individual para colaborador con 12 meses de mantenimiento y soporte
técnico: USD$1795
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Fuente: http://www.hearne.com.au/products/forecastpro/edition/xe/

b) Forecast X
Forecast X es un complemento Excel desarrollado por John Galt Solutions, Inc.

destinado a realizar estimaciones y predicciones econdémicas.

El funcionamiento es muy sencillo, a partir de los datos en filas o columnas realiza
prondésticos en un solo paso, eligiendo la mejor técnica a través de la opcion
ProCast, o bien permite elegirla al usuario entre las siguientes: Adaptive Exponential
Smoothing; Bass Model; Box Jenkins; Census X-11; Descomposition; Double Brown;
Double Holt; Gompertz Curve; Holt Winters; Logistic Curve; Multiple Regression;
Poisson; Probit Curve; Simple Exponential Smoothing; Linear Regression; Triple

Brown; etc.

Segun la técnica elegida permite fijar las condiciones y pardmetros adecuados para
la aplicacion de la misma y ademas da opciones en la presentacion de los

resultados.

El programa se distribuye conjuntamente con el libro "Pronédsticos en los negocios
con Forecast X basado en Excel", de la editorial Mc Graw Hill. También puede

consultarse informacion en el sitio la web www.johngalt.com

John Galt Solutions ha desarrollado una version actualizada para corregir las
incompatibilidades que se experimentaron con el sistema Microsoft Office 2010™.

Antes se contaba solo con la versién que corria en los sistemas XP para Vista o
Windows 7, la nueva version facilita su comercializacion adaptandose a las nuevas

demandas del mercado que ya habian actualizado el sistema Microsoft Office.

Las versiones disponibles son:

e Forecast X Wizard™ Standard


http://www.hearne.com.au/products/forecastpro/edition/xe/

Forecast X Wizard™ Edicion Premium

Forecast X Wizard™ Edicion para Estudiante

Los precios en el mercado son:

web de la compaiiia John Galtz): USD$1,995.00,

compafiia John Galtz) $995.00

Inicio Insertar

Premium Solver | & J ?

Disefio de pagina

Formulas

0 Forecast E Samples _§> Help

Comandos de mend

Barras personalizadas

Datos

Libro2 - Microsoft Excel

Revisar Vista Complementos

ForecastX Wizard Premium Edition (Unicamente descargandola del sitio

ForecastX Wizard Standard Edition (descargandola del sitio web de la

@ -7 x

=
\ an - fe| AL717
A B C L M N Q P Q R 5 T
1
2 Forecast Summary -A1717 Acetaminofen x30 tab 500 m
H 1,400.00
4
5 1,20000
6
7 1,000.00 /\
3 p .
9 80000 Forecast Results X
0 500.00
11 400.00 The forecast was done sucessfully!
< =
u oo || I (O ]
15 c
16 8 § 5 & § & 5 § & & & 7 & & a8 8
hoe L 4 5 H &
L 521k E33 4§82 888
19 —— Actual Forecast(Double Exponential Smoothing-Holt)
20
No Filter ‘ Reconcue‘ Hide | L= < ‘.Aﬂﬂl\cetammofenxautabEUUmg j Current Series * e

22 TitleD ~|Titled

VTme

v

ep-2011 - Oct-2011 - Nov-2011 ~ Dec-2011 ~ Jan-2012 ~ Feb-2012 ~ Mar-2012 - Apr-2012 - May-2012

23 [A1717  Acetaminofen x30 tab 500 mg Actual I | | | | | | |
24 |A1717__ Acetaminofen %30 tab 500 m Forecast (Double Exponential Smoathing-Holt) 1,004.09  1,031.02 1,057.95 1,004.88  1,111.81 1,138.73 1,165.66  1,192.50 1,219,
25 A4638  Suplemento de Calcio 500 mgx30 Actual [ [ [ [ [ [ [ [
26 A4638 de Calcio 500 mgx30 Forecast (E I 319.00 319.00 319.00 319.00 319.00 319.00 319.00 319.00 318,
27 A0G2 Sidenaffl 50 mg x 2 tab Actual | ] ] [ I [ [ [
28 A1062  Sildenalfil 50 mq x 2 tab Forecast (E: 682.00 682.00 682.00 682.00 682.00 682.00 682.00 682.00 682,
29 A1076  Diclofenac inyectable x 3 ml Actual [ I I [ I [ [ [
4« » v standard Report < J 0| m ) 4

Listo

TPUERECEER O 0L

Promedio: S00.291261  Recuento:38  Suma: 2880932035 | [FEH [ [ aowee (=) ()

90 @2 5 <M AFG 1528M

c) Demand Forecasting

Desde 1985, Demand Solutions ha proporcionado software para la administracion

completa de la cadena de suministro: planeacién de inventario, planeaciéon de ventas

y operaciones (S&OP), pronésticos de demanda, colaboracién, optimizacién y

reabastecimiento del inventario, planeacion y programacion avanzada y planeacion
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al detalle. Los diferentes productos que ofrece esta empresa tienen costos
razonables, son faciles de implementar y de usar y proporcionan un rapido retorno de

la inversion.

El software de Demand Solutions, compatible con Windows XP, Vista/7, ayuda a que
las empresas pequefias y medianas, asi como las principales divisiones de las
corporaciones del Fortune 500 (lista publicada de forma anual por la revista Fortune
listando las 500 mayores empresas estadounidenses de capital abierto a cualquier

inversor segun su volumen de ventas), alcancen sus metas de planeacion.

Este software permite a la empresa:

. Prondésticos que tienen sentido, al ser faciles de entender y aplicar

. Administracion del negocio a cualquier nivel de detalle

. Mejorar sus tasas de abastecimiento de pedidos

. Incrementar la rotacion de inventario

. Optimizar el inventario

. Aumentar la precision de la planeacioén del inventario

. Incrementar la satisfaccion de sus clientes

. Intercambio flexible de datos, para usarse con cualquier sistema ERP
. Planear sus ventas y operaciones

Demand Solutions tiene su sede corporativa en St. Louis, Missouri, en Estados
Unidos, es una empresa global con mas de 10,000 clientes en 73 paises y cuenta

con siete centros importantes de soporte en todo el mundo.

Ejemplos de empresas que utilizan actualmente Demand Solutions, que al utilizar
este software especializado han mostrando sustanciales ahorros dentro de sus

ejercicios contables son:
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b. Planificacion de la distribucioén

Este proceso se divide en dos subprocesos:

e Distribucion Primaria. Que consiste en la distribucién por medio de transporte
masivo (contenedores, furgones, rastras, etc.) de cantidades masivas de
producto (las cuales pueden ser surtidas o no) desde plantas o centros
abastecedores hacia los centros de distribucién de la organizacién. La técnica
utilizada para planificar los inventarios en los centros de distribucion es
conocida como DRP (Distribution Requirement Planning), mediante el
transporte primario se ejecuta un plan de distribucion de producto.

e Distribucion Secundaria. Consiste en el proceso de entrega de los bienes a los
canales de distribucion donde el producto es puesto en manos de los


http://www.novatech.com.ec/

consumidores finales, es importante aclarar que siendo un proceso de

entrega, no es un proceso de planificacion de inventarios.

c. Planificacion de la produccion

Es el proceso responsable de definir las cantidades y fechas a producir para
satisfacer las necesidades de producto terminado en todos los canales de
distribucion o bien de responder directamente bajo pedido de los clientes. La técnica

de planificacion utilizada es el MPS (Master Planning Schedule).

d. Planificacion de materiales

En el caso de empresas manufactureras y tomando como insumo el plan de
produccién, planifica las necesidades de materiales que el departamento de
aprovisionamiento debe adquirir para satisfacer el plan de produccion. En el caso de
las empresas dedicadas a la distribucidn, el proceso de planificacion de materiales
determina la cantidad y momento en que deben aprovisionarse los productos
dedicados al negocio de distribucién. La técnica de planificacion utilizada en ambos

casos, es el MRP (Material Requirement Planning).

Noétese que acd en ningin momento hemos mencionado la técnica de punto de
reorden también conocida como “minimos y maximos” dado que ésta no es una
técnica de planificacién de inventarios, sino mas bien una técnica de reposicion de
inventarios la cual corresponde a un sistema de administracibn de inventarios
conocido como Pull o Justo a Tiempo, que requiere ademas de especiales

condiciones de aplicacion, ademas de los requisitos antes mencionados.

En el esquema de la Figura 4 el proceso arranca con la planificacién de la demanda
y en el sentido indicado por la flecha, la informacion fluye de cada proceso al

siguiente hasta finalizar en el proceso de aprovisionamiento o compras.



e. Planificacion de compras

En el proceso de compras, se tienen la identificacion de necesidades del cliente
interno. Que pueden provenir de dos fuentes.

1. Las necesidades provenientes de usuarios que corresponden a areas no
productivas. Como los supplies, que abarcan solo compras bienes de consumo como
papeleria, material de limpieza, es decir productos no consumibles en produccién.

2. Las necesidades provenientes de usuarios que corresponden a &reas
productivas (materias primas) y que se generan a travées del MRP.

En ambos casos se necesita tener establecida una politica de compras.

La gestion del abastecimiento se puede definir como la administracion del flujo de
bienes y servicios desde el proveedor hasta el comprador, incluye la seleccion,
evaluacion y certificacion de proveedores, la negociacidon de precios y de los

términos de compra y niveles de calidad.

Cada uno de estos procesos que forman parte del sistema logistico, tienen las

siguientes caracteristicas:

a) Altamente especializado, es decir estd conformado por recursos y elementos
individuales dedicados exclusivamente a la funcion correspondiente a cada
proceso.

b) Centralizado por que la toma de decisiones de cada uno de los procesos es
responsabilidad de estos Unicamente.

c) Requiere el alineamiento de los objetivos individuales de cada uno de los
procesos, por esto suele ser necesaria una cabeza que dirija a todos estos
procesos.

d) Requiere la implementacién de politicas y procedimientos para sincronizar la
ejecucion de cada uno de ellos.

Para muchas empresas, la implementacion de estos procesos dependera de la

ubicacion que posean dentro de la Cadena de Suministro, por ejemplo: para
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empresas proveedoras ubicadas como de segundo nivel en la jerarquia de la
Cadena de Suministro el proceso de planificacion de la demanda se sustituye por un
proceso de toma de pedidos de sus clientes, mientras que la distribucion no obstante
en el caso de la industria farmacéutica la totalidad de estos procesos es
implementable debido a que algunas empresas poseen los canales de distribucion
(farmacias) y en los casos donde no es asi el proceso de planificacion de la
demanda seréa el proceso que alimente al proceso de planificacion de la produccién
(el proceso de la distribucion es obviado en este caso), siguiendo la secuencia con

los restantes procesos indicados en la Figura 4.

En el caso de la industria farmacéutica salvadorefia, el enfoque funcional para la

planificacion de inventarios quedaria de la siguiente forma:

Planificacion de la
Planificacion de la Planificacion de la Demanda de

Compra de Materia Produccidén de Medicamentos a Nivel
Prima Medicamentos de Planta de
Produccién

Figura 5. Enfoque funcional de procesos logisticos para la planificacion de inventarios en la industria farmacéutica nacional

La mayoria de ERP’s de clase mundial como Dynamics AX, Dynamics GP, SAP R/3,
JD Edwards, Oracle E Business Suite poseen dichos procesos con caracter
estandarizado dentro de las aplicaciones de logistica en la misma secuencia de la
Figura 4 anterior, por lo que para las empresas que cuentan con estas herramientas
tecnologicas se deberia, al menos en teoria, facilitar la implementaciéon del disefio

anterior, especialmente si conocen como operan dichos procesos logisticos.

11



A
Ll Microsoft Dynamics ax

Contact us Find 2 Partner

Discover Microsoft Dynamics AX 2009!

Mouss over or click key business process areas to get started.

Collaborate Business Intelligence

Source Eroduce Distribute IMackeat B Sl Service

I Financial & Compliance Management  Project Management & Accounting Market & Sell
How can you build profitable customer
relationships, simplify marketing efforts, and
increase sales?

Figura 6. ERP Microsoft Dynamics AX que muestra sus procesos estandares de Gestiéon en Supply Chain Management.
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3.2. Implementacidon del proceso de planificacion de la demanda
El primer paso para implementar un sistema logistico de planificaciéon de inventarios
consiste en implementar un proceso de gestion de la demanda que sustituya la
practica de utilizar la informacién del presupuesto de ventas del area comercial, o la
practica de producir cuando el inventario esta a punto de agotarse.

Como proceso de gestion, debe estar estructurado de los recursos necesarios para
proporcionar los resultados necesarios, esto significa que debe poseer el personal
suficiente, la tecnologia informatica y acceso a informacion relacionada basicamente
con el desempefio comercial de la organizacion en todo momento.

Para implementar el proceso de planificacion de la demanda en este sector se
requiere la siguiente informacion:

1. Informacién de las ventas de los productos a nivel mensual.

2. Informacién de las ventas de los productos por canal o cliente.

3. Identificar mediante un andlisis de Pareto por volumen de venta econémico o0 en

unidades los productos clase A, By C.
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4. Establecer la frecuencia de realizacion del prondstico segun sea la categoria de
producto conforme al analisis de Pareto.

5. Establecer la frecuencia de control para las variaciones en prondsticos de los
productos conforme al andlisis de Pareto.

6. Se recomienda que la frecuencia del proceso de Planificaciéon de la Demanda en
funcion del analisis de Pareto sea mas o menos asi:

a) Para articulos clase A, frecuencia de planificacion semanal y de control de
las variaciones con la venta real vrs la pronosticada a nivel diario.

b) Para articulos clase B, frecuencia de planificacién quincenal y de control de
las variaciones con la venta real a nivel quincenal.

c) Para articulos clase C, frecuencia de planificacibn mensual y de control de
las variaciones con la venta real a nivel mensual también.

7. El error del prondstico cuando es medido tiene la finalidad de identificar las causas
gue lo ocasionan. Cuando las causas de variacion son eminentemente aleatorias
y no imputables a eventos relacionados con actividades no planificadas por la
organizacion en el proceso de planificacién de la demanda, el error del pronéstico
de cada articulo debe servir como la base para decidir el nivel del inventario de
seguridad en el proceso de planificacién de inventarios con MPS.

8. Desagregar o distribuir todos los productos pronosticados a nivel diario como un
promedio, dado que en los productos farmacéuticos no existen tendencias
particulares en la venta diaria de estos productos.

9. Utilizar una herramienta tecnolégica de generacion de prondsticos como Forecast
X, Forecast Pro, o los moédulos de planificacion de la demanda incluida en la
mayoria de ERP’s. En ausencia de estos softwares se recomienda desarrollar la
técnica de prondsticos Holt Winters usando Excel como herramienta informatica.

10.Si se utiliza ademas la técnica Holt Winters usando Excel, debera realizar la
limpieza de datos manualmente usando la distribucion estandar, si bien la
mayoria de sistemas trabajan con dos desviaciones estandar, recomendamos
usar 1.5 desviaciones estandar. En este caso los valores que se identifiquen

como outliers en el proceso de limpieza deberan ser sustituidos usando un
13



promedio de datos de los ultimos 3 meses (valor como referencia) o usando
suavizacion exponencial simple.

11.No se recomienda utilizar una desagregacion de pronoésticos Top Down, ni
Bottom Up, sino que pronosticar de manera individual las ventas totales para
luego realizar desagregacion a nivel diario, dividiendo la venta pronosticada en un
periodo dado entre el total de dias por mes.

12.Se recomienda elaborar una politica de planificacion de la demanda que relna
todos los aspectos antes enumerados.

Normalmente la cantidad de planificadores que intervienen en el proceso de
Planificacion de la Demanda suele ser el resultado de distribuir el total de
combinaciones posibles entre productos por centros de distribucién. La industria
farmacéutica nacional en general se caracteriza por no poseer centros de
distribucion a escala local o regional, por lo tanto no existen posibles combinaciones
de producto por centro de distribucion. En las empresas multinacionales la cantidad
de productos que se planifican resultado de estas combinaciones suelen variar de
200 hasta 400 productos por planificador (el caso de Industrias La Constancia y
Unilever). Lo anterior significa que la contratacion de personal para este proceso
puede ser de hasta 2 personas dado que la empresa farmacéutica que mas SKU's
tiene es Laboratorios Suizos con alrededor de 400 SKUS activos, aun usando Excel

como herramienta de planificacion de la demanda.

Como proceso, la planificacion de la demanda se representa de la siguiente manera:

Entradas Proceso Salidas

e Datos historicos de e Corrida automatica e Prondstico por SKU por
venta. con herramienta canal o centro de venta.

tecnoldgica.

e Eventos como e Prondstico por
estrategias comerciales, e Corrida manual medicamento por planta.
mercadoldgicos, usando Excel.
pedidos de clientes, etc.

Figura 7. Proceso genérico de Planificacion de la Demanda (fuente: elaboracién propia)
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Aplicado a la industria farmacéutica el proceso de planificacion se muestra a

continuacion:

Entradas Proceso Salidas
e Datos histéricos de e Corrida automética e Pronéstico por SKU por
venta de medicamentos. con herramienta canal o centro de venta
tecnoldgica
e Eventos como e Pronostico por
estrategias comerciales, ¢ Corrida manual medicamento por planta
mercadolégicos, usando Excel

pedidos de clientes, etc.
e Licitaciones

e Epidemias

Figura 8. Proceso de Planificacion de la Demanda para la industria farmacéutica nacional (fuente: elaboracion propia)

3.3. Implementacion de politicas de inventario
El establecimiento de politicas de inventario es determinante para la operacion
efectiva del sistema logistico de planificacion de inventarios.
La politica de inventario es esencialmente la definicion de la cobertura minima y
maxima de los inventarios, es decir es la expresion del nivel de venta futura que se
desea tener con el inventario sin recibir un reaprovisionamiento (el caso de la
cobertura minima) y el nivel de inventario que se alcanza al recibir un
reaprovisionamiento (cobertura maxima).
Normalmente la cobertura del inventario suele ser expresada en dias de venta futura.
La cobertura minima del inventario (productos terminados, materias primas o
materiales) indica el momento en que el inventario debe ser reabastecido por medio
de una compra, por medio de la produccién, por medio del reabastecimiento por
medios de transporte masivo (DRP), basicamente la cobertura minima del inventario
es equivalente al stock de seguridad. Para definir la cobertura minima del inventario
se debe considerar los siguientes aspectos:

a) El error del prondstico.
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b) La variacion en los tiempos de reaprovisionamiento.

c) Condiciones especiales como cuarentena de calidad de los productos.

d) Finalmente el nivel de inventario con el cual la organizacion se siente segura o
satisfecha es un criterio determinante para establecer la cobertura minima del
inventario.

Para definir el nivel maximo de inventario se deben considerar el tamafio del lote de

reaprovisionamiento (de produccion, de distribucién o de compra).

En el error del prondstico: Se recomienda producir o mantener un stock en
porcentaje del 1% al 10% por encima del pronéstico, con el cual se pretende cubrir
algun pico en la demanda o eventualidad.

La variacion en los tiempos de reaprovisionamiento: la variacion depende
directamente del proveedor, dicho de otra manera, estamos ligados a los tiempos de
produccion o tiempos entrega en que el proveedor tarda en colocar el producto en
nuestra planta desde que se ha colocado el pedido. Para el caso particular de la
industria farmacéutica los proveedores nacionales o extranjeros, pueden oscilar los
tiempos de entrega desde 5 hasta 30 dias maximo.

Condiciones especiales como cuarentena de calidad de los productos: cuando nos
referimos a productos terminados o materias primas perecederas, es un muy
importante tener claro los tiempos de vida util, asi como las condiciones especiales
de almacenamiento que deben de tener para poder conservar sus propiedades

iniciales.

En el caso de la industria farmacéutica, se pueden considerar las siguientes politicas:
1. Para producto terminado:

a) Cobertura minima: 15 dias.

b) Cobertura maximo: de 30 a 60 dias.
2. Para materias primas:

a) Cobertura minima: 15 dias

b) Cobertura maximo: de 30 a 60 dias.
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Sin embargo, es importante aclarar que de manera muy frecuente y para los

principios activos la cobertura maxima que se alcanza puede ser muy variable,

pudiendo llegar ser incluso mayores a un afio, debido al tamafio de los lotes minimos

impuestos por los proveedores Yy al bajo consumo derivado de los niveles de venta.

Otros aspectos que debe considerar la politica de inventarios son:

1.

La politica de inventario deberd asegurar la debida sincronia entre la ejecucion
de todos los procesos sefalados en la figura 5.

La politica de inventario debera indicar la forma de comunicacion de los cambios
generados por cada proceso sefialado en la figura 5.

La politica de inventarios debera indicar la frecuencia de ejecucion de cada
proceso y los responsables de informar a los demas, la ejecucion del respectivo
proceso.

La politica de inventarios debera indicar los horizontes de planificacion de la
demanda y el horizonte en que la informacién de demanda se presentara a nivel
diario, mensual u otro periodo.

La politica de inventarios deberd indicar los horizontes de programaciéon de la
produccion que serviran a la planta para organizar todos sus recursos (mano de
obra, horarios, mantenimiento, etc.) y los horizontes de planificacién de la
produccién que seran la base para comprar y para que los proveedores elaboren
sus propios planes de abastecimiento.

La politica de inventarios debera indicar el tratamiento a seguir para productos o

materiales obsoletos o de lento movimiento.

3.4. Implementacién de MPS

Master Program Scheduling (MPS), es una técnica de planificacion de inventarios

gue a partir de la informacion generada por el proceso de planificacion de la

demanda (los prondsticos) planifica la produccién de los inventarios de productos

terminados necesarios para satisfacer la demanda de los clientes. Con dicha técnica
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se puede programar y planificar la produccion de productos terminados en el corto,
mediano y largo plazo. EI MPS permite controlar las variaciones entre la produccion
planificada y la produccion realizada, también permite controlar el uso de los
materiales usados en el proceso de produccion.

El resultado del MPS seréa el programa de produccién, que servira como insumo para

la corrida posterior del MRP.

El esquema de procesos para el MPS se muestra en la siguiente figura:

Entradas Proceso Salidas
e Pronéstico por SKU por e Corrida automatica e Programa de
canal o centro de venta con herramienta produccion para cada
tecnoldgica medicamento por linea
e Pronéstico por de produccion en el
medicamento por planta e Corrida manual corto, mediano y largo
usando Excel plazo

e Capacidades de
produccion por linea

e Lista de materiales (BOM)
o receta

e Ruta de fabricacién

e Inventarios en planta

Figura 9 .Proceso de MPS .Fuente: elaboracion propia

Es importante aclarar los siguientes conceptos:

1. Lista de materiales (Bill of material) o receta. Es una lista detallada de todas las
materias primas y materiales que son constitutivos del producto que se fabrica.
Para cada material constitutivo se detalla un estandar de consumo material y un
factor de desperdicio.

2. Ruta de fabricacion. Es una secuencia detallada de operaciones y centros de
trabajo por medio de los cuales se fabrica el producto. Incluye los tiempos de

preparacion o set up y los tiempos estandar de operacion.
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Se puede decir que con el MPS se establecen las cantidades y fechas en que se
debe producir un articulo para satisfacer una determinada demanda bajo la politica
de inventario minimo establecido. En otras palabras, mediante esta técnica podemos
responder a las siguientes preguntas.

1. ¢Qué medicamentos producir?

2. ¢Cuanto medicamento producir?

3. ¢Cuando producir los medicamentos?

En el caso de las empresas que cuentan con tecnologia informética de ERP’s la
implementacion del MPS puede realizarse casi de manera automatica. En las
industrias que no poseen esta clase de tecnologias el uso de una herramienta basica
como Excel puede ayudar a responder las 3 preguntas anteriores, aunque con una
evidente menor agilidad, el esquema béasico a seguir se muestra en la siguiente
Tabla 1.

El uso de MPS seria de particular importancia para la industria farmacéutica por que
evitaria la préactica actual de producir reactivamente cuando el inventario de los
medicamentos se ha agotado y ocasionado desabastecimiento o bien cuando se
encuentra a punto de agotarse lo que ocasiona stress en el proceso interno de
programacién de la produccién y de preparacion de la planta.

Por otra parte, permitiria desarrollar el proceso MRP con el cual se podra programar
oportunamente el abastecimiento de materias primas o materiales.

Obsérvese la siguiente tabla que muestra la corrida de la técnica MPS para un
producto

EJEMPLO DE CORRIDA MENSUAL DE MPS PARA UN MEDICAMENTO ANTIMIGRANOSO

MES 1 MES2 | MES3 | MES 4 MES 5 MES 6
Inventario Inicial 1650 1420 1195 895 695 455
Demanda Planificada 230 225 300 200 240 225
Produccién Planificada
Inventario Final 1420 1195 895 695 455 230
Cobertura (dias) 189.3 1195 134.2 86.9 60.7 30

Tabla 1 Ej. de corrida de MPS

En este ejemplo notemos lo siguientes elementos de la corrida del MPS:
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. La informacion de inventarios (en el ejemplo de esta corrida es el inventario inicial
y el inventario final) es un elemento constitutivo de la técnica, esta indicado en
nuestro esquema de proceso de la figura 9 como dato de entrada. Cuando se usa
MPS dentro de un ambiente de ERP, los inventarios que se observardn deberan

estar en tiempo real o en linea.

. La demanda planificada del producto es determinante para calcular el momento
en que se debe producir, también esta indicado en nuestro esquema de proceso
de la figura 9 como dato de entrada.

. Si bien no tenemos indicada produccion planificada, esta forma parte de la corrida
y sera el resultado o la salida del proceso.

. Si se estableciera como politica de inventario, que se debe realizar una
produccion para abastecer el inventario cuando éste tenga una cobertura de 30
dias (inventario minimo), segun el MPS de la tabla 1 se deberia producir al
finalizar el mes 6, o al inicia el mes 7.

. En este ejemplo el plan de MPS se observa agregado a nivel mensual pero para
efectos de programar la produccion debera estar a nivel diario para el horizonte de

programacién de la produccién definido.

3.5. Implementacién de MRP

La técnica MRP o Material Requirement Planning, es una herramienta analoga al

DRP y al MPS, es una herramienta usada para la planificacién de inventario de

materias primas, semi-terminados o0 componentes. En el caso de empresas

distribuidoras la técnica MRP se utiliza para planificar las necesidades de compra de

los productos terminados para la distribucion. Visto a nivel grafico la técnica MRP se

aplica asi:
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Producto
Terminado X

A

Semi- Semi-
terminado A terminado B
Materia Materia Materia Materia
Prima A Prima B Prima C Prima D

Figura 10.Aplicacién de MPS y MRP

Dos conceptos a aclarar:

-

Aplicacion
de MPS

Aplicacion
de MRP

1. La técnica de MPS se aplica a productos terminados, también denominados

articulos de demanda independiente.

2. La técnica de MRP como muestra la figura 10, se aplica a los componentes, semi-

terminados y materias primas constitutivas del producto, a estos elementos se les

conoce como articulos de demanda dependiente, es decir articulos cuya demanda

dependen exclusivamente de las cantidades de producto a fabricar establecidas

en el programa de produccion mediante el MPS.
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Visto como proceso el MRP aplicado en la industria farmacéutica se visualiza de

acuerdo a la siguiente figura:

Entradas

Proceso

Salidas

e Programa/Plan de
produccion de
medicamentos

e Lista de materiales
(BOM) o receta

e Leadtime de
aprovisionamiento o de
fabricacion de semi-
terminados

¢ Inventarios en planta

Corrida automatica
con herramienta

tecnoldgica

Corrida manual
usando Excel

Programa de
necesidades de
materiales o materias
primas

Programa de elaboracion
de semi-terminados

Programa de necesidades
de componentes

Figura 11 .Proceso de MRP aplicado a la industria farmacéutica .Fuente: elaboracion propia

Continuando con el ejemplo de la Tabla 1, si el lote minimo de produccion fuese de
2,500 cajas de medicamento antimigrafioso (establecido en el MPS), la corrida del
MRP para la compra de caja plegadiza que contiene el producto y que demora dos
meses en recibirse una vez colocada la orden de compra, se realizaria a
continuacion de la corrida del MPS como se observa en la siguiente figura:

EJEMPLO DE CORRIDA MENSUAL DE MPS PARA UN MEDICAMENTO ANTIMIGRANOSO

MES1 | MES2 | MES3 MES 4 MES5 | MES 6
Inventario Inicial 1650 1420 1195 895 695 455
Demanda Planificada 230 225 300 200 240 225
Produccién Planificada 2,500
Inventario Final 1420 1195 895 695 455 2,730
Cobertura (dias) 189.3 1195 134.2 86.9 60.7 30

Tabla 1.1, ejemplo de corrida de MPS
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EJEMPLO DE CORRIDA MENSUAL DE MRP PARA CAJA PLEGADIZA USADA EN UN
MEDICAMENTO ANTIMIGRANOSO

MES1 | MES2 | MES3 MES 4 MES5 | MES 6
Inventario Inicial 0 0 0 0 2750
Consumo en produccion
(usando un factor 10% 0 0 0 0 0 2,750
desperdicio)
Envio orden de compra 0 0 2,750 0 0 0
Entrada orden de compra 0 0 0 0 2,750 0
Inventario Final 0 0 0 0 2,750 0

Tabla 2, ejemplo de corrida de MRP

Como puede verse en la tabla 2, con el uso de MRP las organizaciones

farmacéuticas pueden anticipar oportunamente sus necesidades de compra o

abastecimiento de materias primas o materiales, incluso sin necesidad de mantener

inventarios de los mismos.

En este ejemplo notemos lo siguientes elementos de la corrida del MRP

1. Inventarios de materiales o materias primas.

2. Necesidades o consumos derivados del programa de produccion, incluyendo
factores de desperdicio.

3. Lead time de compra de los materiales o materias primas.

4. Lotes de compra de los materiales o materias primas.

5. El inventario de seguridad es otro elemento que forma parte de la corrida

3.6. Desarrollo del proceso de planificacion con MPS y MRP
El desarrollo de ambos procesos solo es posible una vez el proceso de planificacién
de la demanda ha arrancado generando prondsticos. La informacion del prondstico
permite realizar la corrida de MPS con el cual se anticiparan las cantidades a
producir y la corrida de MPS permitird anticipar las necesidades de produccién y por

ende anticipar las necesidades de materias primas y materiales mediante MRP.
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Figura 12. Esquema de desarrollo de procesos de planificaciéon de inventarios para industria farmacéutica

nacional

e Datos histéricos

e Eventos (comerciales,catastrofes)

1l

Planificacion de la demanda

e Pronéstico por producto

MPS

e Plan/Programa de Produccion

1l

MRP

e Plan/Programa de materias primas
y materiales

11

Compras
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3.7 Breve Instructivo de los puntos minimos que deben
considerarse para la implementacion de un sistema logistico

1.0 OBJETIVOS: Implementar un sistema logistico dentro de la organizacion, asi

como las normas y controles para el funcionamiento del sistema logistico.

2.0 ALCANCE: Definir para quienes o que departamentos dentro de la estructura de

la organizacion esta dirigido el documento.

3.0 DEFINICION DE TERMINOS: En este enunciado, se deben colocar los términos
que se utilizaran en todo el documento, como por ejemplo: Planificacion de la
demanda, planificacién de la produccién, planificacion de materiales, sistemas MPS,

MRP, stock de seguridad, lead time,etc.
4.0 RECURSOS

4.1 EQUIPO TECNOLOGICO: Descripcién de los equipos de la organizacién que
tengan capacidad de poder hacer correr el SOFTWARE adquirido.

Debe de ser compatible el SOFTWARE de la empresa con el SOFTWARE DE
PRONOSTICOS DE DEMANDA.

4.2 PERSONAL: El personal que estara involucrado en mas de algun proceso dentro
del sistema logistico en cuanto a manejo de datos y usos del sistema, debe de estar

capacitado y entrenado para dicha responsabilidad.
5.0 POLITICAS

5.1 POLITICAS DE INVENTARIO: Aqui se determinara la operacion efectiva del
manejo de todos los inventarios relacionados para satisfacer una demanda

pronosticada, y debe de considerarse al menos los siguientes puntos:

e Establecer los minimos y maximos de inventarios (en base a los tiempos de

reaprovisionamiento)
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Establecer los minimos y méximos de inventarios (para producto terminado)

Definir si el inventario es mayor del nivel de cobertura por lead time (esto lo

decide la Direccion)
Inventario, en base al error del pronostico de la demanda

Tratamiento a seguir para productos obsoletos sea esta materia prima o

productos

Tipos de almacenamientos especiales ( frio, seco, embalaje especial, etc)
Tamafios de lotes por aprovisionamiento

Debera de indicar los “horizontes de la planificacién de la demanda”
Debera de indicar los “horizontes de la programacion de la produccion”

Debera de indicar los “horizontes de la planificacion de materiales”

5.2 POLITICAS DE COMUNICACION: Definir como fluird o se intercambiara la

comunicaciéon en la empresa, se debe considerar al menos:

Definir la sincronia entre la ejecucién de todos los procesos
Establecer la forma de comunicar los cambios generados en cada proceso
Indicar la frecuencia de ejecucion de cada cambio de proceso

Definir quienes seran los responsables de transmitir la informacion a los

demas procesos
Debera indicar los horizontes de la planificacién de la demanda
Cada cuanto se ejecutaran los prondsticos en la empresa, diario, semanal,

mensual u otro periodo.
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6.0 DESARROLLO DEL SISTEMA LOGISTICO: Aqui es donde deben tenerse
claros cuéles seran los datos de entrada que nos permitiran realizar el proceso y
obtener informacion fidedigna, que servird de datos de entrada para el siguiente

proceso.

6.1 PLANIFICACION DE LA DEMANDA: La informacion minima que debe de tenerse

para poder alimentar el SOFTWARE de planificacion de demanda es:
e Historico de las ventas por producto a nivel mensual.
e Historico de la ventas por canal o cliente.
e Identificar mediante un analisis de Pareto el ABC

e Eventos tales como estrategias comerciales, mercadolédgicas, pedido de

clientes, licitaciones
De la informacién digitada, dependera la exactitud del prondstico

6.2 PLANIFICACION DE LA PRODUCCION (MPS): Los datos de entrada que se
utilizaran para poder ejecutar el MPS son obtenidos de la planificacion de la
demanda, y se debe de considerar la siguiente informacion como datos de entrada al
MPS:

e Prondésticos por SKU, por canal de distribucién o centro de venta
e Pronésticos por medicamente por planta

e Capacidad instalada de produccién

e Lotes minimos de produccién

e Lista de materiales (BOM)

e Ruta de fabricacion

e Cobertura de inventario
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e Leadtime

6.3 PLANIFICACION DE MATERIALES (MRP): Los datos de entrada que se
utilizaran para poder ejecutar el MRP son obtenidos de la planificacion de la
produccién (MPS).

Considerar la siguiente informacion como datos de entrada para alimentar el MRP:
e Programa del plan de produccion
e Lista de materiales (BOM)
e Lead Time de aprovisionamiento
e Inventarios en planta
e Lotes minimos de compra

e Desperdicios de produccion
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CAPITULO 4. Resultados

La medicién del éxito del disefio y funcionamiento del sistema logistico de
planificacion de inventarios es realizada evaluando los siguientes indicadores que se

encuentran en concordancia con los objetivos establecidos para el sistema.

Para determinar la capacidad del sistema de alcanzar los objetivos planteados se
realizd una simulacion con los procesos de planificacion antes explicados usando los
datos histéricos reales de ventas de medicamentos de una empresa (un laboratorio
dedicado a la produccién de medicamentos y cosméticos, especificamente tintes

para el cabello):

4.1. Planificacién de la demanda.
Se realiza una corrida con el sistema de prondsticos Forecast X para una pequefa
muestra de 12 medicamentos. El procedimiento se realiza tomando una serie de
tiempo de 10 meses (enero a octubre de 2011) con la cual se pronosticara una serie
de tiempo futura usando los primeros ocho meses y luego validando el resultado con
los dos meses restantes.



Data Historica de Ventas de un Laboratorio Local

ene-11 | feb-11 | mar-11 | abr-11 |may-11| jun-11 | jul-11 |ago-11|sep-11| oct-11

Acetaminofen x30

A1717 |tab 500 mg 697.00|814.00|828.00|894.00|812.00|1,045.61|948.00|938.00(853.00|1,013.00
Suplemento de

A4638 | Calcio 500 mgx30 617.92|236.00|367.00|356.00|267.00| 263.00 [238.00|319.00(295.00| 341.00
Sildenalfil 50 mg x 2

A1062 |tab 563.00|537.00|549.00|572.00{498.00| 538.00 |709.65|682.00|692.00| 699.00
Diclofenac inyectable

A1078 |x 3 ml 511.00|417.00|396.00|561.00{498.00| 554.00 [434.00|376.00|436.00| 403.00
Clotrimazol 1% tubo

A2049 | 20 grs 361.00|272.00|285.00|327.00| 94.00 7.00 [114.00/317.00|277.00| 345.00
Clorfeniramina x 30

A1019 tab 362.00|324.00|406.00|484.00{417.00| 380.00 [443.00|540.00|517.00| 411.00
Salbutamol jarabe x

A1330({120 ml 358.00249.91|379.00|315.00{325.00| 354.00 [407.00|{415.00|407.00| 425.00
Hidrocortizona 1%

A4597 |tubo 15 grs 223.00|158.00|232.00{198.00|243.00| 276.00 |266.00|276.00(273.00| 257.00

A721 |lIbuprofeno 500 mg |186.00|222.00|282.00|429.00(227.00| 399.00 |371.00|312.00|212.00| 240.00
Jarabe Expectorante

A4599 | 60 ml 169.00| 76.40 [130.00|140.00|117.00| 131.00 |{105.00{171.00|169.00| 133.00

A1569 | Vitamina E x 30 cap |128.00|105.00{119.00|134.00(126.00| 135.00 |116.00|{117.00|121.00| 106.00
Enalapril 20 mg x 30

A1047 |tab 124.00|106.00| 90.00 [{100.00|153.00| 103.00 |{148.00{113.00(116.00| 111.00

Tabla 3. Muestra la venta histérica de un grupo de productos de un laboratorio local.




La corrida del proceso de planificacion usando el software Forecast X permite la
generacion de prondésticos usando los primeros 8 meses (de enero hasta agosto de
2011). Los resultados del proceso de pronéstico se comparan con ultimos dos
meses de la serie reservados para evaluar su precision. Los resultados se muestran

a continuacion:

Venta Real Pronéstico BIAS
COD | Descripcion sep-11 | oct-11 | sep-11 | oct-11 | sep-11 | oct-11
A1717 | Acetaminofen x30 tab 500 mg 853 1013 | 1004 | 1031 | -17.7% | -1.8%
Suplemento de Calcio 500
A4638 | mgx30 295 341 319 319 -8.1% 6.5%
A1062 | Sildenalfil 50 mg x 2 tab 692 699 | 680.8 | 680.8 | 1.6% 2.6%
A1078 | Diclofenac inyectable x 3 ml 436 403 455 | 4541 | -4.4% | -12.7%
A2049 | Clotrimazol 1% tubo 20 grs 277 345 317 317 | -14.4% | 8.1%
A1019 | Clorfeniramina x 30 tab 517 411 | 467.4 | 4284 | 9.6% -4.2%
A1330 | Salbutamol jarabe x 120 ml 407 425 358 358 12.0% | 15.8%
A4597 | Hidrocortizona 1% tubo 15 grs 273 257 | 285.2 | 296.7 | -4.5% | -15.5%
A721 |lbuprofeno 500 mg 212 240 | 2125 | 336.4 | -0.2% | -40.2%
A4599 | Jarabe Expectorante 60 ml 169 133 | 134.2 | 134.2 | 20.6% -0.9%
A1569 | Viramina E x 30 cap 121 106 | 121.2 | 121.2 | -0.2% | -14.4%
A1047 | Enalapril 20 mg x 30 tab 116 111 113 113 2.6% -1.8%

Tabla 4. Comparacién entre datos histéricos y datos pronosticados

Como se observa en la tabla anterior, en los datos reservados para prueba, los
resultados muestran ser bastante aceptables para la mayoria de productos, con las
Unicas excepciones de lbuprofeno en el mes de octubre 2011 (-40.2% de error) y
Jarabe expectorante en septiembre 2011 (20.6% de error) lo cual puede tener

causas especificas como descuentos, promociones, etc.

4.2. Planificacion de la produccion.
El caso anterior al tener la capacidad de pronosticar y conocer la demanda de
manera suficientemente anticipada, se puede planificar previamente con meses de
anticipacion la produccién de los medicamentos considerando las restricciones

logisticas (lote de produccion) y el uso de la herramienta MPS. En el caso que a
3



continuacidon se muestra asumiendo algunos datos podemos correr el MPS para
conocer cuanto y cuando se debe producir.
Para la tabla anexa correremos un MPS manualmente, usando los siguientes
datos

COD | Descripcion sep-11 oct-11 nov-11 dic-11 | ene-12 | feb-12 | mar-12

Acetaminofen

Al717 1,004.21 | 1,031.15 | 1,058.08 | 1,085.01 | 1,111.95 | 1,138.88 | 1,165.81
x30 tab 500 mg

Tabla 5. Prondstico de 7 meses de horizonte para el medicamento
Acetaminofen 500 mg, caja de 30 tabletas

Asumamos los siguientes datos:
e Inventario inicial en septiembre de 2011 es de 3,200 cajas
e Lote minimo de produccion es de 3,000 cajas

e Cobertura minima de inventario para producir de 1 mes

Corrida de MPS sin planificacion de la produccién

COD | Descripcion sep-11 | oct-11 | nov-11 | dic-11 | ene-12 | feb-12 | mar-12

Stock Inicial | 3,200 | 2,196 | 1,165 107 -978 -2,090 | -3,229
Demanda
Acetaminofen | Pronosticada | 1,004 | 1,031 | 1,058 | 1,085 | 1,112 1,139 1,166
A1717 | x30 tab 500
mg

Produccion

Stock Final | 5196 | 1,165 | 107 | -978 | -2,090 | -3,229 | -4,395
Cobertura 60.7 | 31.8 29 | -26.1 | -55.1 -84.1 | -113.1

Tabla 6. MPS sin planificacion de produccion indicada

Nétese que en la tabla anterior no se ha indicado produccion, solo con la finalidad de
observar el momento en que se deberia producir de acuerdo con la politica de
inventario establecida que en este caso podria ser al finalizar octubre 2011 (el dia
31) o bien en los primeros dos dias de noviembre 2011.



Al planificar la produccion tomando en consideracion de la politica de inventario se

puede indicar el plan como se muestra en la siguiente tabla:

Corrida de MPS con planificacion de la produccion

COD | Descripcion sep-11 | oct-11 | nov-11 | dic-11 | ene-12 | feb-12 | mar-12
Stock Inicial | 3,200 | 2,196 | 1,165 | 3,107 | 2,022 | 3,910 | 2,771
Demanda
Pronosticada | 1,004 | 1,031 | 1,058 | 1,085 | 1,112 | 1,139 | 1,166
Acetaminofen
i6 3,000 3,000
%30 tab 500 Produccion
mg
ALTLT Stock Final | 5 196 | 1,165 | 3,107 | 2,022 | 3,910 | 2,771 | 1,605
Cobertura 60.7 31.8 83.8 53.9 103.0 72.1 41.3

Tabla 7. MPS con planificacion de produccién indicada

Notese en la tabla 7, que el nivel de inventario dependera de la politica de inventario
definida y del tamafio del lote de produccion. En este caso la corrida de MPS permite
identificar el momento de produccién en los meses de noviembre 2011 y enero 2012,
sin arriesgarse a tener ventas perdidas por falta de inventario debido a que se
produce de acuerdo a una politica de inventario de 30 dias.

4.3. Planificacién de materiales
El proceso posterior a la planificacion de la produccion realizado con el MPS es la
planificacion de materiales por medio del uso de la técnica de MRP. En el ejemplo
anterior una vez se ha establecido el plan de produccion, la corrida del MRP
calculara las necesidades de insumos, materias primas o materiales (vinculando el
plan de produccion, con la lista de materiales y los inventarios de insumos o
materiales). Para realizar la corrida de MRP asumiremos los siguientes datos usados
para calcular las necesidades de compra de la caja plegadiza usada para contener el

medicamento Acetaminofén.



Inventario inicial en septiembre de 2011 es de O cajas

Lote minimo de compras es de 5,000 cajas

El desperdicio de la caja en produccion es del 10% del lote de produccion

El lead time de compra de la caja es de 1mes

Corrida de MRP con planificacion de la produccion

COD Descripcion sep-11 | oct-11 | nov-11 | dic-11 | ene-12 | feb-12 | mar-12
Stock Inicial 0 0 5,000 |1,700]| 6,700 | 3,400 | 3,400
Consumo en
. produccion 3,300 3,300
9 proyectada 5,000 5,000
Stock Final 0 |5,000| 1,700 |6,700| 3,400 | 3,400 | 3,400

Tabla 8. MRP gue muestra el momento en que se necesita comprar caja de

empaque para el acetaminofén.

En la tabla anterior, nétese lo siguiente:

De correrse el proceso con anterioridad (agosto, o incluso septiembre)

se puede anticipar el consumo de caja plegadiza entre dos (para

noviembre) y cuatro meses (diciembre) antes de su uso.

Noétese que de acuerdo a la proyeccion se quedara con inventario de

caja plegadiza para la siguiente producciéon de acetaminofén, evitando

la necesidad de comprar y reduciendo el inventario de este material.




4.4. Conclusiones

Una mala planificacion de inventarios puede impactar econdmicamente a la
empresa afectando su nivel de endeudamiento al incurrir en costos
adicionales para abastecerse de materia prima escasa para cumplir con la
produccion, horas adicionales en produccion, modificaciones en sus
programas de produccién, o por el contrario, por tener un alto nivel de
inventario generando pérdidas por obsolescencia, capital inmovilizado y alto
costos de bodegaje o almacenamiento.

La integracion de un software especializado ERP es clave para poder
planificar y controlar los niveles de inventario, planificar compras y produccion.
Esto permitira a las empresas tomar decisiones de una manera acertada y agil
y en tiempo real. Entre algunos de ellos tenemos: SAP R/3, Oracle E Business
Suite, Microsoft Dynamics, JD Edwards.

Es necesario el establecimiento de politicas de inventario para que exista una
operacion efectiva del sistema logistico. Estas no solo coordinaran la
ejecucion de los procesos que intervienen dentro del sistema logistico de
planificacion de inventarios, sefialando responsables, horizontes de
planificacion y programacion de la produccién, hasta el tratamiento que se le
dard a materiales obsoletos, sino que también establecen las coberturas
minimas y maximas de los inventarios.

Se pudo comprobar a través del ejercicio planteado, el disefio y ejecucion de
un modelo de sistema de planificacibn de inventarios evaluando sus
componentes partiendo del pronéstico para la planificacion de la demanda,
(por medio del software Forecast X) que sirvid de base para planificar la
produccion con un horizonte de 7 meses en nuestro caso (técnica MPS), vy
por lo tanto planificando con anticipacion los materiales necesarios pudiendo
preveer cualquier problema de desabastecimiento tanto de materia prima
como de producto final (técnica MRP).



4.5. Recomendaciones

Promover este modelo de sistema logistico para la planificacion de inventarios
entre las empresas de la industria farmacéutica, ya que muchos de los
problemas encontrados en la industria proceden de ésta area como ya se ha
mencionado previamente a lo largo de este documento.

Este modelo de sistema logistico desarrollado en este documento puede
aplicarse o adecuarse a otras empresas dentro del &rea de consumo masivo,
no solo en la industria farmacéutica.

Dentro de las politicas de inventario debe considerarse las coberturas
minimas en el mismo, llamado también stock de seguridad. Esto nos evitaria
el desabastecimiento y por lo consiguiente tener ventas perdidas y correr el
riesgo de usar programas de produccién reactivos.

Es necesaria la sustitucion del sistema Excel por programas especializados
ERPs que integren las técnicas de planificacion MPS y MRP y también que
puedan generar prondsticos.

Se recomienda el uso de tecnologias especializadas para la generacion de
prondsticos tales como: Forecast Pro, Forecast X, Demand Forecasting.
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