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Introduccion.

Aspectos Generales.

Mucho se habla en la actualidad de la importancia de mantener un
nivel de excelencia en la gestién de los sistemas de abastecimiento en la

empresa, como condicionante de una serie de factores para el éxito.

La globalizacién y expansién de los mercados, la reducciones de los
margenes, el endurecimiento de la competencia y la creciente demanda por
un mayor nivel de servicio, han impulsado la idea de la reconstruccién de los

sistemas logisticos en las empresas.

Ello no indica otra cosa mas que el tema de la "logistica", como se le
ha denominado, es sin lugar a dudas un tema de moda a nivel académico y
empresarial. Es razonable preguntarse como punto de partida ;qué es la

logistica?.

La palabra "logistica" proviene del léxico militar y agrupa todas
aquellastécnicasy procedimientos utilizados por los ejércitos para garantizar

la llegada de los recursos requeridos en el campo de batalla.

La empresa debe tornarse mas &gil y como todo buen ejército,
reorganizar sus canales de suministros, desplegarse sobre nuevos territorios
cada vez mas alejados, modificar sus ritmos de produccién y servicio, en
resumen: proveer a las trincheras de aquello que necesitan, cuando lo

necesitan, donde lo necesitan y a diferencia de los militares, con mayores



restricciones presupuestarias.

La logistica es, en primera instancia, la suma de aspectos ligados al
ciclo de abastecimiento de una empresay su entorno. Asi, a grandes rasgos

se identifica la siguiente relacién:

Logistica = Compra + Transporte + Almacenaje + Gestion de
Inventario + Administracion de Materiales +

Distribucion.

Por lo tanto, logistica es una unién de disciplinas’ que se conjugan en un
todo, como instrumento adecuado para ayudar a competir a las compariias

en una dimension altamente valorada en el mercado: el tiempo.

Es facil darse cuenta del gran alcance que el tema de la logistica
puede alcanzar, en especial si se realiza una investigacion detallada de
muchos aspectos o factores de la empresa. En un nivel superior, como
podria ser un analisis de la industria, de un sector de la economia, o
derechamente del desarrollo logistico a nivel de pafs, los horizontes de la
investigacion y el esfuerzo desplegado resultan ser sumamente amplios y
claramente superan el alcance de un tema de memoria realizado por un

estudiante universitario.

1 Esta unién de disciplinas suele ser identificada como Logfstica, en referencia al uso estratégico de los
recursos utilizados, sin embargo puede Hamarse Gestién Estratégica de Abastecimiento y Adquisicién, Gestién
Logistica Integrada, Planificacién y Administracién de Operaciones, etc.




Aspectos Especificos.

Como una forma de centrar el alcance del trabajo de memoria y no
perder la ruta una vez iniciada la investigacion, situamos toda la atencién
en el tema de Gestion de Stock al interior de la empresa de

telecomunicaciones CTC S.A.

Nuestro objetivo central es el establecer una propuesta de modelo que
permita obtener informacién especifica para las decisiones relativas a la

gestién y administracién de los inventarios.

La estructura de trabajo se compone de cinco capitulos, los que se

desglosan de la siguiente manera:

En el primer Capitulo se establece un marco teérico, que sienta las
bases generales de la investigacion a realizar; se revisan conceptos de

Sistema de Informacién Administrativo, metodologia cientifica y modelos.

El segundo Capitulo se orienta hacia el tema de los inventarios, su
funcién en la produccién y modelos de inventario de reposicién con
demanda independiente, de requerimientos con demanda dependiente y

modelo just in time.

El tercer Capitulo describe el Sistema de Abastecimiento en CTC; se
analizan los componentes del Ciclo de Abastecimiento, caracterizando cada

uno de sus componentes.

El cuarto Capitulo expone el aporte esencial de estudio; utilizando el
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marco tedrico presentado anteriormente, se formula el problema, se analizan

sus causas Y finalmente se propone un modelo de solucién.

El Capitulo quinto contiene las conclusiones del trabajo desarrollado;

prestando especial atencién en las propuestas de mejoramiento.

Finalmente, se presenta un anexo que contiene aquellos datos que

sirvieron de apoyo para la realizacién del trabajo de investigacion.

Breves recomendaciones para la lectura de este trabajo.

Este trabajo ha sido realizado pensando fundamentalmente en
aquellos lectores que nada saben de Logistica; por esta razén, se incluye un

glosario de los términos més importantes mencionados alo largo del trabajo.

Ademads, se debe poner especial atencién a las notas a pie de pégina,
ya que aclaran conceptos o hacen referencia a la fuente directa del parrafo

presentado.




1. Sistemas de Informaciéon Administrativa en la empresa.

El andlisis de un sistema, y el desarrollo posterior de un modelo que
permita manejar algunas variables predeterminadas, se enmarca dentro de
un conjunto de pasos légicos y sucesivos, definidos para obtener una
aproximacidn a la solucién de dicho modelo. Este conjunto de pasos légicos
se fundamentan en una serie de teorias, de las cuales a continuacién se

presenta una sintesis, como marco tedrico al tema de tesis.

Un sistema de informaciéon administrativo (SIA) se define como el
conjunto interrelacionado de elementos, factibles de encontrar en una
organizacidén, que tiene la finalidad de identificar, caracterizar, recolectar,
preparar, almacenar, manipular, recuperar y presentar la informacién

relevante para un conjunto definido de procesos de toma de decisiones.

Su objetivo principal es suministrar informacién y predecir posibles
dificultades, asi como aportar posibles soluciones a los niveles
administrativos. Un sistema administrativo consta de los siguientes

elementos:

- un plan sistematico.

- un método de recolecciéon de datos.

- un método para efectuar estimaciones de costos razonables, tiempo
necesario para realizar subtareas y divisién de recursos o esfuerzo de
trabajo.

- un método de procesamiento y presentacion al nivel administrativo

adecuado de toda la informacién obtenida.
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Un sistema de informacion administrativa proporciona informacién que

varia constantemente (cada semana, todos los dia o cada hora).

Al interior de estos sistemas de informacidén, es posible encontrar
Funciones Administrativas. Estasse definen comolas accionesidentificables

en el funcionamiento periédico de la organizacién.?

Este tipo de funciones no son ajenas a las actividades ligadas al ciclo
de abastecimiento, y es posible identificarlas y describirlas, como se

presenta a continuacién. Existen tres tipos de funciones administrativas:

- estructuradas o programables: existen una o mas reglas que sefialan
en forma precisa, como realizar la funcién. Por ejemplo, si existe una
regla para el reordenamiento de inventarios, que opere en base al
nivel de inventario, es posible determinar la informacién que se

necesita, la cual es, precisamente, el estado del inventario.

En el caso en que existen varias reglas o modelos alternativos
que conducen a diferentes valores, se puede enfocar el problema de
evaluacién aplicando en forma directa el concepto de valor de la
informacion. Este consiste en que el valor asociado a una ciertaregla
alternativa es la utilidad adicional, respecto a un cierto punto de
referencia, medida de una determinada forma, que se obtiene al usar
una alternativa dada; el punto de referencia puede ser la situacién

actual de decision.

2 Las figuras 1 y 2 muestran diferentes grados de fragmentacién dentro de un sistema de administracién

de inventarios.
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Por lo tanto, unaregla alternativa de decisién sera adoptada en
la medida que reporte un mayor valor -mas alto beneficio o mas bajo

costo®- en comparacién con nuestra actual regla de decisién.

- no estructuradas: para estas funciones, la solucién corresponde a
enfrentar el problema del valor con consideraciones cualitativas. Para
guiar estas consideraciones, solo se puede decir bajo que condiciones
la informacién tiene valor, cuales son los item que aportan valor,
cuales son los factores que regulan o controlan el valor y de que

manera se pueden hacer estimaciones de los beneficios intangibles.

Por lo tanto, se puede sefalar que en general una cierta

informacidén tendra valor si:

- nos dice algo que alin no sabemos.

- nos lleva a tomar una determinada accidon que no se habria tomado
de conocerse la informacion.

- el resultado de la informacién se traduce en un beneficio que es més

alto que si no hubiéramos contado con la informacién.

- semiestructuradas: muchas veces es posible encontrar aspectos que
no se pueden cuantificar y que deben evaluarse subjetivamente. Por
ejemplo, en un modelo de inventarios, se toma en cuenta una cierta
demanda la que lleva junto con el modelo, a una cierta regla de

reordenamiento. Si no es posible predecir con alguna exactitud la

3 Adicionalmente puede ser una mayor precisién, un menor tiempo, un mayor volumen de informacién,
mejor calidad de la informacién, etc.




8

demanda®, el encargado de la decisién debe ejecutar el modelo
mecanizadamente y decidir si dar curso o no, mediante la evaluacién
en base a su conocimiento y experiencia en las necesidades
extraordinarias de materiales u otras consideraciones no incluidas o

no tomadas en cuenta en la demanda que usa el modelo.

Por lo tanto, en la funcién semiestructurada la evaluacién de
la regla de decision puede hacerse en base a un andlisis de
sensibilidad del parametro bajo incertidumbre. Si un andlisis de este
tipo muestra que el resultado de la funcién es muy sensible a la
exactitud de estimacion de ese parametro, el valor de la intervencion
humana serd alta y se podra estimar en base al mismo andlisis. Si por
el contrario el resultado no es sensible a ese parametro, el valor sera

bajo y podria incluso despreciarse.

En consecuencia, cualquier actividad conocida de una empresa se
puede representar como una Funciéon Administrativa. Sin embargo, el
proceso de identificacién de las actividades - elevandolas desde un nivel
practico hasta uno tedrico - ciertamente no constituye solucién al mal

funcionamiento que algunas de ellas puedan presentar.

Una forma viable de mejorar y optimizar las tareas y procesos
definidos como Funciones Administrativas, consiste en abstraerlos y
representarlos como modelos tedricos. A continuacién se revisan los

principales conceptos involucrados, para el desarrollo de modelos.

4 Debido por ejemplo a planes de mantenci6n estacionales imposibles de mecanizar a través del modelo.
Estas se pueden originar a raiz de: fenémenos climéticos, catéstrofes naturales, variaciones en los mercados
nacionales e internacionales, etc.



2. Modelos.

Representacién de un sistema de la vida real, que proporciona un

vehiculo para la toma de decisiones. Se agrupan en categorias con arreglo

a su grado de abstraccion:

a)

modelos icdnico: es una representa\cién fisica del sistema real, a
mayor o menor escala.

modelos analogos: representa las propiedades reales de un sistema
por medio de otro conjunto de propiedades mas simple y mas facil de
manipular.

modelos matematicos o simbdlicos: usa letras, nimeros y relaciones
matematicas para representar las propiedades de un sistema de la
vida real. Estos modelos resultan de especial utilidad a la hora de
representar variables como cantidad, tiempo, recursos, etc. y

relaciones sobre los procesos que dichas variables describen.®

Este modelo incluye tres elementos principales:

variables: los modelos aplicados para describir y analizar sistemas de
gestion tienen variables controladas y no controladas. Las variables
controladas son con frecuencia las variables de decisién, esta es
generalmente desconocida y debe determinarse por medio del anélisis
(el modelo se construye y analiza para determinar su valor). Las

variables no controladas generalmente se obtienen como datos de

5

En adelante, al hablar de modelos debe asociarse el término a "modelo matemético o simbélico”.
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entrada de un modelo y el modelador no tiene control sobre estas® .

b) funciéon objetivo: definen la medida de la eficacia del sistema en
estudio. Es una funcidén matematica de las variables de decisién. Se
obtiene una solucién éptima para el modelo cuando los valores para

las variables de decisién dan el mejor valor de la funcién objetivo.

c) restricciones: las variables de decisioh de un modelo estan
restringidas generalmente, a un rango de valores factibles, debido a

las limitaciones tecnoldgicas y econdmicas de la vida real.

Un modelo matematico se clasifica como determinista cuando se
conocen con certeza las variables no controladas, con frecuencia
denominadas parametros que relacionan las variables de decisién con las
funciones objetivo y las restricciones. En contraste, un modelo probabilistico
o estocastico tiene parametros que probablemente tomen un rango de

valores con arreglo a una distribuciéon de probabilidades.

La complejidad de un modelo matematico depende del entorno de la
vida real que se esta modelando, esta complejidad del problema puede

especificarse de acuerdo a tres dimensiones:

- estatica o dinamica,
- determinista o probabilista y

- racional o irracional.

® Latasade demanda, tasa de produccién, son ejemplos de variables no controladas en un modelo de

inventario.
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y sus restricciones dependen de la correcta formulaciéon del
problema, para llegar a una solucién que entregue el nivel requerido de

satisfaccion.

3. Formulacion del Problema.

Esta etapa consiste en una descripcion precisa de los objetivos del
estudio, la identificacion de las variables controladas de decisién y los
parametros del sistema bajo estudio, asi como cualquier restriccién sobre las
variables de decisién. Por lo tanto las cuestiones importantes de la

formulacién son:

1) :Quiénes toman las decisiones y cuales son sus objetivos? (Funcion
Objetivo). El caso maés sencillo se presenta cuando un tnico individuo
solicita una solucidén para un problema en particular, con lo cual se
tiene un Unico objetivo. Cuando varias personas encargadas de tomar
decisiones tienen interés en un problema, pueden surgir
objetivos mudltiples. Estos objetivos también pueden entrar en

conflicto.

2) ¢Cudles son los factores de la vida real que estan bajo el control de
gquienes toman decisiones y que afectan de manera significativa a la
solucién? (Variables de Decisién). La operacién y los resultados del
sistema de la vida real son el resultado de las interacciones entre los

factores. Con frecuencia se pueden obtener buenas predicciones de




3)

4)
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estosresultados remitiéndose a unos pocos factores importantes que
pueden identificarse con la ayuda de herramientas estadisticas tales
como la correlacién y la regresién miultiple. Los valores de las
variables controladas de decisién son desconocidos y se determinan
por medio del analisis. Asi, un sistema de control de stock tiene una
variable de decisidon que representa la cantidad de stock disponible
cada mes y el andlisis evalla la variable de decisién relativa al stock

idéneo para minimizar los costos de operacion.

¢Cudles son los valores y los rangos permitidos para las variables de
decisién? (Restricciones). Las variables de decision tienen unas
limitaciones impuestas por los requerimientos econdmicos vy

tecnoldgicos de la vida real.

;Cudles son los factores incontrolables que influyen de manera
significativa en las soluciones? (Variables incontroladas). Las variables
controladas o variables de decisidon, junto con las variables
incontroladas, forman la estructura del sistema e interactian para
generar el resultado medido por la funcién objetivo. Las variables
incontroladas estdn generalmente especificadas o estimadas y se
convierten en parédmetros del modelo. Un sistema de control de stock
tiene unos parametros especificados para el valor del stock, las
ventas del mes siguiente, etc. Estos valores pueden ser deterministas
o probabilistas; asf por ejemplo, las ventas del mes siguiente pueden
conocerse con exactitud o como un rango de valores especificados

por una distribuciéon de probabilidades.
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4. Construccion de un Modelo.

Cualquier tipo de modelo debe ser confeccionado desde el principio,

en base a los datos disponibles, a la precisién esperada del estudio y al

futuro usuario del modelo.

La vida real puede presentar situaciones muy complejas, que

dificulten su modelacién y andlisis, lo que lleva a adoptar una serie de

posibles simplificaciones si se estima que la precisién es aceptable. Las

simplificaciones cominmente utilizadas son:

1)

2)

3)

Agrupaciéon de variables: el modelado con un gran ndmero de
variables resulta engorroso, con lo cual se hace necesario agrupar

elementos similares.

Transformacién de variables: en algunos casos resulta dificil
manipular variables que toman sélo valores enteros o sélo continuos.
La transformacién consiste en modificar el Dominio de la variable,
ampliando o reduciendo el conjunto de los posibles valores que esta

puede tomar.

De esta forma, es posible redondear al entero mas préximo en
el caso de variables continuas o en permitir valores fraccionarios en
caso de variables enteras. La modificacion de las variables es valida

siempre que los supuestos del modelo lo permitan.

Transformaciéon de relaciones: con frecuencia las funciones no-




4)

5)
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lineales o las curvas se presentan con forma de fragmentos lineales
para facilitar un andlisis lineal. Esta solucién proporciona buenos
resultados, pero a expensas de un esfuerzo de calculo, ya que cada
funcidn lineal debe quedar especificada para cada rango de la variable

de decision.

Modificacidon de restricciones: la mas comun es ignorarlas todas las
variables y asi poder obtener una solucién al problema.
Frecuentemente, el azar, la solucidn satisface la restriccién. Si una
restriccién en particular no es satisfecha, puede modificarse la
soluciéon por medio de un anélisis posterior. Otra modificacién
consiste en modificar la variable de forma que la restriccion no vuelva

a estar activa.

Descomposicion del sistema: en algunos casos un sistema en la vida
real es excesivamente largo y complicado para su modelacién total.
La solucién consiste en sub-dividirlo en una serie de subsistemas mas
pequefios. Cada sub-sistema se modela por separado y, con
frecuencia, los resultados de un modelo se introducen en otro. Esta
solucién conduce, generalmente a una sub-optimizacién cuando

existen interacciones inesperadas entre los sub-modelos.

5. Solucion del Modelo.

Un tipo de solucidn corresponde a los modelos que posibilitan un valor

6ptimo de la funcién objetivo y cuyas correspondientes variables de decision
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pueden evaluarse de una vez. Las soluciones de esta categoria corresponden
a técnicas de optimizacién y suelen ser procedimientos iterativos. También
se usa de forma comdn la optimizacién usando el célculo, por ejemplo, en

los modelos de Control de Inventario.

La aplicacidon de una técnica para evaluar los valores éptimos o
cercanos al 6ptimo de la variable de decisién constituye la primera etapa de
solucién. El analisis dltimo, conocido como andlisis sensitivo (o de
sensibilidad) se aplica comidnmente considerando las estimaciones

optimistas, las mas probables y las pesimistas de un pardmetro del modelo.

La evaluacién de las comparaciones entre el valor mas probable y los
valores pesimistas y optimistas, permite comprobar el grado de variabilidad

de la solucidon entregada por el modelo.
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1. Definicion de Inventarios.

Se refiere a las existencias de un articulo o recurso que se usa en la
organizacion. En toda su extensién, el inventario incluye insumos de tipo
humano, financieros, energéticos, de equipo y materias primas; salidas
como piezas, componentes y bienes terminados y las etapas intermedias del

proceso, como productos en proceso’ .

El inventario de manufactura se refiere a los entes materiales que
forman parte de los productos de una empresa. Se clasifica en segmentos
materias primas, productos terminados, piezas componentes, suministrosy
trabajo en proceso. En el area de los servicios el inventario se refiere a los
bienes tangibles que pueden venderse y a los suministros necesarios para

administrar el servicio.

2. Propésitos de los Inventarios.

Los inventarios constituyen una funcién vital en las faenas de
produccion y distribucién de bienes en nuestra economia. Existen razones
gue hacen deseable econémicamente el mantener inventarios:

*
)"~ i ndencia de las operaciones: las estaciones de
1)~ -Mantener la independ P

trabajo en unalinea de montaje generalmente no son independientes,

" Para ampliar la definicién de inventario, refiérase a los libros "Control de la produccién y de inventarios:

Principios y técnicas”, del autor George W. Plossl y "Administracién de Operaciones: Toma de decisiones en la
funcién de operaciones”, del autor Roger G. Schroeder.




2)

3)
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ya que la alimentacién de materias primas y productos para el

proceso se efectla a la velocidad de la lineas.

La introduccién de un inventario de materiales (piezas
componentes), por centro de trabajo, permite operar con flexibilidad

y de manera independiente a la velocidad de la linea.

Satisfacer las variaciones en la demanda de productos: por lo general
no se conoce por completo lademanda, es decir existe incertidumbre,
por lo tanto se debe mantener existencias reguladoras o de seguridad

para absorber esta variacion.

Abastecerse en condiciones econdmicas ventajosas: comprar
componentes en cantidades relativamente grandes, en vez de hacerlo
en cantidades pequeias requeridas a corto plazo; de esta forma se
pueden obtener descuentos por cantidades, o para compensar la
estacionalidad de la demanda. Sin embargo, existen desventajas
asociadas con el mantenimiento de grandes partidas en stock,
fundamentalmente debido a que los amplios tamafios de stock
generan problemas en el manejo y la administraciéon de estos, son
generalmente muy costosos y constituyen un riesgo permanente
debido a diversos factores como la obsolescencia, la pérdida,

depreciacidn, desvalorizacién, etc.

La confrontacion de las ventajas y desventajas, asociadas al

mantenimiento de stock, ha originado en la actualidad, una discusién sobre

la especial importancia en el manejo eficiente de los recursos ligados a los

inventarios. Esto hace necesaria la revisién constante del objetivo de la
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planificacién y control de inventarios. Este consiste en suministrar los
procedimientos que garanticen la disponibilidad oportuna de las cantidades
requeridas de materiales y productos, evitando los costos de inventario
excesivos. El propdsito de la funcién de planificacién y control de
inventarios es la determinacién de politicas adecuadas de inventarios vy el

mantener todos los costos relacionados a un minimo.

3. Estructura Basica de los Problemas de Inventario.

La mayoria de los problemas de inventarios, tanto en empresas
manufactureras como de servicios, se relacionan con la respuesta a dos

preguntas fundamentales:

- Qué cantidad pedir cada vez.

- Cuando ( o con que frecuencia ) hacer un pedido.

Estas dos preguntas fundamentales no son independientes. La respuesta a
una de ellas afecta, y en muchos casos determina por completo, la

respuesta de la otra.
Las respuestas a estas dos interrogantes deben salir de la debida
consideracién y evaluacién de un nimero de factores diferentes que tienen

que ver con el inventario y el control del mismo®.

1) Demanda: una distincién importante en la administraciéon del

¥ Estos conceptos se presentan en cualquier modelo de inventario, sea este de reposicién periédica, de
requerimientos o de justo a tiempo.
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inventario es su caracter independiente o dependiente. La demanda
independiente estd influenciada por las condiciones del mercado,
fuera del control de las operaciones. Los inventarios de productos
terminados y las partes de repuesto para reemplazo generalmente

tienen demanda independiente.

Lademandadependiente esta relacionada ala demandade otro
articulo y el mercado no la determina independientemente. Los
articulos de partes y ensambles presentan una demanda que depende

de la demanda por el producto final.

Otra clasificacién tiene que ver con el grado de variabilidad
entre los periodos de medicidon observados (tasas anuales, mensuales,
etc.), tomando dos estados: estatico o dindmico. En una demanda
estatica es posible anticipar un cierto patrén de comportamiento, por
el contrario en estado dindmico no es posible anticipar dicho patrdn.
Se clasifica ademas, segun el grado de conocimiento futuro que de

esta se tenga (conocido o incierto).

Costos: las siguientes clases de costos se consideran en las

decisiones sobre inventarios:

- costo de hacer pedidos: esta formado por los costos en que se
incurren al emitir y aceptar los pedidos. Estos costos no
dependen de la cantidad de articulos adquiridos; se asigna a un

lote entero. No comprende el precio de compra del elemento

del inventario, pero incluye los costos de peticidén, los de
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inspeccién, los derivados de situar las mercancias en el

inventario y el incremento derivado de los salarios del

departamento de compra.

- costo de tenencia de los inventarios: en estos costos influyen

todos los gastos que incurre la empresa por el volumen de

inventario almacenado, hasta el momento en que se vende o

se usa. Este costo incluye:

ii)

iii)

costo por obsolescencia: se incurre en este costo debido
a que el inventario no es vendible, causado por patrones
de venta cambiantes. Ademas debe darse consideracién
a la posibilidad de cambios de disefio u otros factores

qgue pueden dejar al material en desuso.

costo por deterioro y pérdidas: generado a partir de los
diferentes tipos de dafio relacionados con la
conservacion que paulatinamente sufren los materiales

en inventario.

costo de capital: corresponde al monto de capital
invertido en inventario; este capital se encuentra
inmovilizado, es decir no estd disponible para ser
utilizado en otras inversiones. El costo de capital se

asocia al costo de oportunidad® de tener inventario.

° Costo de oportunidad: valor de la mejor alternativa econémica posible a que se renuncia por dedicar

los recursos a otra actividad concreta.

Fuente: "Diccionario de economia”, autor: Ramén Tamames, 5° Ed. 1991, Editorial Alianza.
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iv) costo de almacenamiento: incluye costos variables de

espacio, seguros e impuestos.

- costo de penalizaciéh por faltantes (o costo de no tener): este
costo se aplica segun la estructura del modelo, (algunos no lo
consideran). Se asocia a la demanda insatisfecha que se
produce cuando la cantidad que se requiere de un bien es
mayor que el inventario disponible, derivado de situaciones
como: un cambio de intencidn en los clientes, penalizaciones
contractuales, paradas en la produccién y pérdidas de pedidos

futuros.

- costo del articulo: corresponde al costo unitario de comprar o
producir un articulo. Es importante cuando existen descuentos
por cantidad, ya que el costo unitario depende de la cantidad
del pedido; los pedidos de gran tamafo tienen el efecto de

reducir el costo unitario de un elemento.

- costo de recuperacion (o salvamento): se refiere a aquel valor

de un articulo sobrante al término del periodo del inventario.

Un aspecto importante a considerar dentro de las variables de costos
involucrados con el inventario, es la actualizacion en el tiempo de las
mercaderias existentes. Dicha actualizacion se efectla a través de la
Correccion Monetaria; definida como un sistema que tiene por objeto ajustar
anualmente las partidas del activo y pasivo de la empresa, para determinar
el resultado real, producto de la gestién financiera, que sirva de base a la

toma de decisiones administrativas y a la determinaciéon de impuestos.
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Desde un punto de vista contable, el inventario (existencias)
corresponde a un activo real (no monetario), dentro del Activo Circulante y
su actualizacion debe realizarse en base a su costo de reposicién. Para esto,
la Ley de Renta crea un concepto especial de costo de reposicién cuya

determinacién depende de la fecha en que fueron adquiridos estos bienes™®.

3) Tiempo: variable que define el caracter continuo o discreto del
sistema de abastecimiento, y se relaciona en forma directa con las
variables demanda y costos. La fragmentacién del periodo durante el

que se abastece da origen a las siguientes variables:

- nivel de reabastecimiento: punto en que el inventario cubre

justamente la demanda en el tiempo guia.

- tiempo de entrega: tiempo que transcurre entre el
procesamiento de la solicitud de reposicién, el tiempo de
cotizacién, la colocacidn y aceptacién de la orden de compra,
la fabricacion (en el caso respectivo), el transporte, el control

de calidad y la recepcién en el almacén.

4) Cantidad: una de las interrogantes fundamentales de cualquier
modelo de inventario es qué cantidad abastecer. La variable cantidad
se relaciona con los costos de pedir demasiado o pedir muy poco

cada vez. Estos pueden ser:

1% para los bienes adquiridos en el segundo semestre del ejercicio, el costo de reposicién sera el precio
que figure en la ultima factura de compra, siempre que no exista un precio més alto durante el periodo ya que en
ese caso, se aplicara este.

Al no existir compras en este semestre y si los bienes han sido adquiridos en el primero, el costo de
reposicién corresponderéa al precio de compra més alto del periodo, ajustado por la variacién del I.P.C. entre el
dltimo dia del segundo mes anterior al de iniciacién del segundo semestre y el tltimo dia del mes anterior al del
ejercicio respectivo.

Para conocer més detalladamente los procedimientos de actualizacién de las partidas del Balance, dirigirse
a la Ley de Renta y al libro "Contabilidad”, autor(a): Maria Teresa Garcia.




23

- cantidad de reabastecimiento: un inventario se repone

periédicamente con una cantidad de elementos.

- tamaiio unitario del pedido: con frecuencia sélo se permiten
valores concretos para las cantidades de los pedidos, lo cual

define la cantidad de pedido como un ndmero entero.

- tasa de produccion: indica con que rapidez se esta generando

un cierto bien o servicio, para una unidad de tiempo fija.

4.. Modelos de Inventarios.

Un concepto clasico de ingenieria es la Funcién de transferencia. Se
compone de una entrada -en base a la informacién disponible-, una salida -
que corresponde a la informacién requerida-, y la propia funcién'' - que

representa el proceso por el cual la entrada se convierte en una decisién.

Una funcién de transferencia para el control de inventarios es un
proceso por el cual la informacién correspondiente se convierte en una o

mas de las decisiones operativas requeridas:

- si se debe formalizar o no el pedido
- de qué tamano deberd ser el pedido

- si se debe acelerar un pedido

11 Esta puede tomar diversas formas: una expresién matemdtica, modelos de programacién lineal, no
lineal o dindmica, procedimientos de andlisis estadistico, una simulacién, un procedimiento tabulador (Carta Gantt),
un procedimiento heuristico, un razonamiento humano, o una combinacién de todos los elementos anteriores.
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- si se debe variar la practica normal de funcionamiento por

condiciones inesperadas en el mercado o la produccion.

Esta funcién esté presente en cualquier modelo de administracion de

inventarios, sin importar de que tipo sea este.

Se distinguen los siguientes modelos de inventario: modelos de

reposicién, modelos de requerimiento y modelo justo a tiempo (jit).

4.1. Modelos de Reposicion.

Se aplican en situaciones de demanda independiente. Pueden ser

deterministicos o aleatorios (probabilisticos o estocasticos).

Modelos Deterministicos : se definen como un conjunto de variables
cuyo comportamiento o valor en el futuro
se supone cierto e invariable.

Modelos Aleatorios : se caracterizan porque una o mas variables
pueden tener diferentes valores futuros, y
cada uno de ellos tiene una cierta
probabilidad de ocurrencia. Un modelo de
este tipo puede tener una o mas variables

aleatorias.

Rl
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4.1.1. Modelos de Inventario deterministicos con Demanda

Independiente.

El modelo deterministico con demanda independiente mas
caracteristico es el Lote Econémico de Compra, o Lote de Wilson'2.

Establece los siguientes supuestos:

- tasa de demanda conocida y constante, basada en un pronéstico de
la demanda pasada.

- tiempo de entrega conocido y constante.

- no existen faltantes.

- el pedido se recibe de una sola vez.

- el costo de mantenimiento es directamente proporcional al nivel de
inventario promedio. El costo unitario del articulo es constante.

- no hay descuentos por volimenes de compra.

- el articulo es un producto singular; corresponde a productos

terminados y repuestos.

El modelo considera el costo total del inventario en un periodo,
calculado como la adicién del costo de hacer un pedido (C,) y el costo de
mantener inventario (C.). A partir del costo total, se deriva

matemaéticamente la férmula conocida como lote econémico de compra'®,

Q" =4 [(2*D*C,)/C,],

12 En 191 5, F. W. Harris desarrollé la férmula del lote econémico de compra. Esta férmula fue

incrementando su popularidad gracias a un consultor de empresas, apellidado Wilson. Es asf que esta férmula se
conoce como L.e.C. de Wilson.

13

Existen varias interpretaciones mateméticas del modelo; si el lector desea interiorizarse sobre la
derivacion de las férmulas, puede consultar los libros: "Planificacion y Control de Operaciones”, autores: Mize,
White, Brooks; "Decisiones en Administracién de inventarios", autor: Carlos Olavarria Aranguren; "Administracién
de Operaciones: Toma de decisiones en la funcién de Operaciones”, autor: Roger G. Schroeder.
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la gue minimiza el costo de operacidn del inventario.

Existen otros modelos deterministicos con demanda independiente,

que suponen el L.E.C. existente y conocido.

Modelo con reabastecimiento uniforme.

Generalmente las empresas no reabastecen su inventario de una
sola vez; sino que en forma gradual y periddica. El modelo supone que se
produce a una tasa de P unidades y su demanda tiene una tasa U de’

consumo para el periodo, donde P es siempre mayor que U (P> U).

El periodo en que transcurre esta situacion se divide en dos partes:
en la primera existe reabastecimiento y consumo (P-U), mientras que en

la segunda sélo existe consumo (U).

Modelo con descuentos.

El modelo agrega la caracteristica que el costo unitario no es
constante, sino que decrece a medida que la cantidad adquirida es
mayor. En este caso, el tamafio del lote no es independiente del valor del
costo unitario de adquisicion. A mayor valor del tamario del lote

econdémico de compra, menor es el valor del costo unitario.

El procedimiento consiste en evaluar las distintas situaciones de

compra, en una funcién de costo total que incluye la demanda del periodo
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por los precios alternativos de cada situacién'.

4.1.2. Modelos de Inventario Aleatorios con demanda

independiente.

Sistema del Tamaiio Fijo del Lote.

Conocido también como Sistema de revision continua. El modelo
siempre pide la misma cantidad de unidades calculada como Q" -0 L.E.C.-
elimina el supuesto, tiempo de demora cero y conocimiento con certeza

de la demanda.

La regla de decisién consiste en revisar continuamente el estado
del inventario; siempre que las existencias disponibles caigan por debajo

del punto de reorden, se ordena una cantidad fija Q" .

Al no conocer la demanda durante el tiempo de demora, considera
una tasa de utilizacién como variable aleatoria con distribuciéon normal.
Ademas supone una tasa de utilizacién, definida como tasa de utilizacién
esperada (o promedio) y estima una tasa maxima de utilizacién razonable,

en base a los datos y registros histdricos.

El modelo considera existencia de seguridad, con el objetivo de

protegerse durante los tiempos de demora que se presenten cuando

14

Una visién extensa del Modelo con Reabastecimiento Uniforme y del Modelo con descuentos se
presenta en "Decisiones en la Administracién de inventarios: Sistemas, modelos y simulacién”, autor: Carlos
Olavarria Aranguren,
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existe una tasa de utilizacion maxima razonable.

Sistema de Inventario de Pedido fijo.

Se conoce también como Sistema de revisién peridédica. En este
sistema, los pedidos se hacen en puntos del tiempo igualmente
espaciados y predeterminados. El tamano del pedido varia de acuerdo con

las fluctuaciones en la utilizacion del articulo, entre pedidos.

La regla del sistema consiste en revisar la posiciéon de existencias
en intervalos periédicos fijos. La accidén inmediata a cada revisiéon es
ordenar una cantidad igual al inventario maximo deseado, menos la

posicién de existencia.

Como el tiempo de demora es mayor que cero, se considera
inventario de seguridad, para evitar que las existencias se agoten antes
de llegar al término del periodo. Al igual que en el modelo anterior se
estima una tasa maxima razonable para un intervalo completo del

periodo’®.

4.2. Modelo de Requerimiento de Materiales (IVIRP).

MRP es un enfoque de planificacién y control para sistemas de

15

Para mayor comprensién de los dos modelos presentados, refiérase al libro "Planificacién y control
de Operaciones”, autores: J. Mize, C. White, G. Brooks, Cap.V: Planificacién y control de inventarios.
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produccién multietapa. Un sistema de este tipo es aquel que transforma
materiales y componentes los cuales pueden ser fabricados dentro del
mismo sistema o comprados a proveedores externos. Los componentes,
partes o materias primas que componen los productos finales que se
expenden al mercado, se llaman simplemente materiales. Los materiales
son elementos cuya demanda es dependiente del item final y por lo tanto
su abastecimiento no puede ser tratado como un articulo de demanda

independiente.

Los objetivos principales de un sistema MRP son controlar los
niveles de inventario, asignar prioridades operativas para los articulos y

planificar la capacidad de carga de los sistemas de produccion.

La filosofia de la planificacién de necesidades de materiales
consiste en apresurar el flujo de materiales cuando su carencia retrasaria
el programa global de produccién y demorario cuando hay atrasos en el

programa de trabajo, posponiendo su necesidad.

MRP evoluciond de los sistemas computacionales de control de
inventarios de la empresa IBM, alrededor de 1975 y se difundié
fuertemente por todo el mundo en los afios ochenta. Se adapté de la
técnica de "explosionado de partes” la cual usa una representacién de la
jerarquia de produccion o ensamblaje del producto para determinar el
tiempo y los requerimientos de produccién de partes y piezas en los
distintos niveles de jerarquia. Una formulacién distinta a la "explosién de
partes" es proveida por el lamado Método Gozinto, el que utiliza la

explicacion grafica de cémo, de forma sucesiva, se monta un

determinado articulo, a partir de sus piezas mas elementales pasando por
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los distintos subconjuntos y conjuntos, hasta llegar a su total

ensamblaje’®.

En las ultimas décadas ha habido por parte de las empresas de
todo el mundo una blsqueda constante por optimizar sus operaciones. La
utilizacién de MRP ha contribuido a la reduccién del nivel de stock -en
comparacién a enfoques anteriores basados en punto de reorden, o
demanda histdrica- por un tratamiento sistematico de la naturaleza

dependiente de la demanda de materiales en un sistema de fabricacién.

El sistema MRP no es fijo. Cada empresa puede utilizarlo con
mayor o menor profundidad, en funcién de los costos y beneficios
asociados a este sistema. Tradicionalmente se utiliz6 como un sistema
fijo, compuesto por un programa maestro y tiempos de espera fijos; sin
embargo MRP es aplicable a programa maestro y tiempos de espera
variables, actuando sobre un "horizonte rodante”, es decir, al principio se
planifica para un nimero N de periodos previo a la implementacién del
plan, pero en la medida que el plan maestro se implementa algunas
variaciones en el prondstico u otros pardmetros exigen una actualizacién

del plan total para N periodos siguientes a partir del periodo actual.

4.2.1. Programa Maestro de Produccion.

El Programa Maestro de Produccién (Master Production Schedule,

18 E| Método de Gozinto utiliza algebra de matrices, mientras que MRP usa algoritmos y bases de datos,

puesto que estd orientado a sistemas muy complejos de varios articulos.




31

MPS) es un plan con tiempos que determina cuando piensa construir la
empresa cada articulo final, en que cantidad, identifica los tamafios y
calidades de los articulos, e indica los requerimientos brutos de
produccidn sobre los periodos de un horizonte de planificacién (afios,

meses, semanas, etc.).

El Plan Maestro se debe determinar en base al pronéstico de la
demanda de los itemes finales, la capacidad de planta, y las politicas de
stock que se deseen llevar para absorber las variaciones y

estacionalidades'’ .

La lista de materiales o BOM (Bill of Materials), es una estructura
de datos (o coleccidn de registros) que describe la estructura de un
producto. En términos simples BOM corresponde al despiece de un bien
final en cada uno de sus materiales componentes. En una estructura

simple de dos niveles se identifica al item padre y las componentes o

hijos:
XXX
]
[ | l
YYY 277 A\VATAYS
ftem padre.........cvcveeeen nivel O
hijOS..ceriiiiiiiiiierreeea, nivel 1

Cada item, sea padre o hijo tiene una clave de acceso Unica; las

17 No es nuestro objetivo detenernos en la prediccién de la demanda. El lector podra encontrar una visién
completa sobre el pronéstico de la demanda, sus componentes y un andlisis matemdtico sobre las estacionalidades,
en los siguientes libros: "Control de la Produccidn y de Inventario: principios y técnicas”, autor: George W. Plossl;
"Direccién y Administracion de la Produccién y las Operaciones”, autores: Richard B. Chase, Nicolas J. Aquilano;
"Fundamentos de Estadistica para Administracion y Economia”, autores: Thomas H. Wonnacott, Ronald J.
Wonnacott.
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componentes que a su vez requieren de otras componentes y partes son
a su vez padres de otros itemes hasta cubrir la totalidad de los productos

Yy componentes.

En un sistema multietapas se distinguen itemes tanto con demanda
independiente como dependiente. En el caso que los itemes son de
ambos tipos los requerimientos se suman. Por ejemplo, una pieza puede
formar parte del item final pero puede venderse separada como pieza de

repuesto.

4.2.2. Algoritmo de Explosionado de Partes.

El cédlculo de un plan de requerimientos asume la existencia de

ciertas condiciones:

1) Existe un Plan Maestro de Produccién que indica los requerimientos
brutos por cada periodo y para cada producto final incluido en el

sistema.

2) Todos los itemes y materiales incluidos en el sistema deben estar

codificados de manera Unica.

3) Existe la informacién acerca de la estructura de los itemes, es
decir, cada item final tiene asociado un BOM que indica los
materiales, partes y piezas que lo componen, junto con las

cantidades por cada unidad del item.




4)

5)

6)

7)
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Se adopta la codificacién de nivel mas bajo, es decir, cuando un
ftem aparece en dos 0 mas item padre en diferentes niveles de sus
estructuras, se le asigna a tal item el nivel mas bajo en que

aparece.

XXX
|

[
YYY 272 \'A'AY

\AAY

Existe un médulo de control de inventarios que con exactitud
mantiene actualizado los stock disponibles de todos los itemes en

el sistema MRP.

Existe un mdédulo de adquisiciones y uno de control de produccién
gue permite informar al MRP aquellos pedidos en transito o en
produccién que estaran disponibles dentro del horizonte de

planificacidn.

Asociada con una orden requerida por un item, se conoce a priori
el tiempo de entrega del batch (lote). Es decir, una vez despachada
la orden, toma L periodos entregarla terminada. En MRP se asume

que la orden completa se entrega hacia el comienzo del periodo.

Variables del Modelo.

1)

Requerimientos brutos (Rbt): en el nivel O los requerimientos son

establecidos por el Plan Maestro (ventas estimadas o una cuota de




2)

3)

4)

5)
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produccién para cada periodo, decidida por la empresa). En los
ftemes de nivel dos, tres, o mayor, Rbt se determina mediante la
explosion de las érdenes planeadas. Es decir, las cantidades netas
programadas de los itemes padre desplazadas hacia atrds un
nimero de periodos equivalente al tiempo de entrega, multiplicada
por el coeficiente tecnoldégico (nimero de unidades de componente

por cada unidad del item padre).

Recibos programados (Rpt): son las érdenes planeadas que
realmente se envian a produccioén, es decir, 6rdenes firmes porque

se convierten en programadas al momento del despacho.

Inventario proyectado(lpt): al final de cada periodo se tiene una
proyeccion del inventario, determinado en base al inventario inicial,

los recibos programados proyectados y los requerimientos brutos.

Requerimiento neto (Rnt): es la cantidad real requerida
considerando el stock a mano, las érdenes programadas y el stock

final que se desea al final del periodo.

Tamainio del lote (Qt): cantidad por la cual habra de emitirse la
orden de produccidén para satisfacer el Rnt. Con el propédsito de
disminuir los costos de preparacién de lotes (sobre todo si se trata
de Rnt pequeiios) en un periodo puede decidirse producir mas que
Rnt (para mas de un periodo). De manera inversa, por alguna
restriccion puede producirse menos que Rnt. Qt es una variable de

decisién en MRP. En el caso basico Qt = Rnt lo que se denomina
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lote a lote'®.

6) Ordenes planeadas (Opt): es Qt desfasada hacia atras en el tiempo
de entrega L.
Op(t-L) = Qt

con L numero de periodos que demora entregar un lote terminado.

7) Ordenes planeadas del item padre (Op't): es la cantidad neta
programada de los itemes padre, desplazada hacia atrds un nidmero

de periodos equivalente al tiempo de entrega.

Analisis de Capacidad.

En las tablas MRP de los diversos itemes manufacturados, se
plantea el comienzo y término de un lote de produccién. El item en
particular tiene asociada una ruta por centros de trabajo previamente
codificados. Pueden intervenir varios centros de trabajo. En base a tasas
de produccion estandares, es posible calcular cuanto tiempo tal centro de
trabajo permanecera utilizado para tal lote. Dado que los otros ftemes
también podrian requerir el uso de un mismo centro de trabajo, al final de
la explosién por todos los niveles, se obtiene el requerimiento total de
capacidad por cada centro de trabajo. Este se compara y se puede
establecer un ratio (razén o proporcién) de lo requerido versus lo
disponible. Estos ratios permiten visualizar posibles cuellos de botella en

que no existe capacidad suficiente para fabricar todos los lotes que pasan

¥ mas adelante, en el tema Decisiones econémicas en MRP, ser_én tratadas las técnicas de definicién
de tamaiios de lote.
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por el centro de trabajo. Se debe implementar acciones especificas para
aumentar el nidmero de horas disponibles o en su defecto hacer
modificaciones particionando o difiriendo lotes, o bien modificar el plan
maestro donde inicialmente deriva la infactibilidad. En caso de que la
infactibilidad se preserve, el tiempo real de entrega serd mayor que el
estimado, con el consiguiente retraso en etapas posteriores de
ensamblaje o uso de itemes en conflicto. Por lo tanto, deberan realizarse
ajustes en los recibos programados tomando en cuenta el efecto de ello

sobre los niveles inferiores y superiores del item.

4.2.3. Decisiones econdmicas en MRP,

La determinacién de tamanos de lotes en un sistema MRP es un
problema complejo, ya que basicamente consiste en convertir una
prediccidn de requerimientos netos de componentes en una serie de

ordenes de reordenamiento.

La mayoria de las técnicas de determinacion de tamaro de lote
tienen que ver con la forma de equilibrar los costos de hacer pedidos y
los costos de almacenamiento relacionados con el cumplimiento de las

necesidades netas que genera el proceso de planificacién MRP.
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Técnicas de definicion de Tamafios de lote en Sistemas NMRP.

Lote por lote:

- establece pedidos planificados equivalentes a las necesidades
netas.

- produce en cada periodo exactamente lo que se necesita, sin que
se desplace nada a los periodos posteriores.

- minimiza el costo de almacenamiento.

- supone un costo de hacer pedidos fijos y sin limite de capacidad.

Cantidad econémica de pedido:

La férmula del tamafio del lote econédmico es usada a menudo
como regla de decision para poner érdenes en un sistema de planeacién
de requerimientos debido a su simplicidad. La cantidad econémica puede
ser aplicada a MRP utilizando el criterio de revisién continua o de revisién

periddica.

Balance de Costos o Método de Menor Costo Total:

Técnica dindmica de definicidon de tamafios de lote que calcula la

cantidad de pedido comparando el costo de pedido y el costo de

mantencion de distintos tamaros de lote.
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Menor Costo Unitario:

Técnica que suma los costos de pedido y de mantencién de
inventario para cada tamafo de prueba del lote y lo divide entre el
ndmero de unidades en cada lote, eligiendo el tamafio con menor costo

por unidad.

La decision final de adoptar uno (o) ninguno de los procedimientos
descritos dependera del énfasis que se ponga en los siguientes criterios:
resultado del costo del inventario, eficiencia computacional y simplicidad
del procedimiento. En sistemas pequefios, la decision de agrupar lotes
puede ser realizada manualmente. Sin embargo, en sistemas con miles de
items, alguna regla de decision debera ser programada en el computador

en cada paso del explosionado.

4.3. Modelo Just in Time.

Se desarrollé en Japdn en la empresa Toyota Motor Co.,
popularizandose a mediados de los setenta, debido a la falta de espacio y

recursos naturales.
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4.3.1. Estrategia Just in time.

Just in time es una estrategia de operacién que busca
constantemente las maneras més sencillas y menos costosas para
producir y distribuir un producto o servicio, eliminando los desperdicios

en el proceso de produccién, desde las compras hasta la distribucién.

Se define desperdicios como "todo lo que sea distinto de los
recursos minimos absolutos de materiales, maquinas y mano de obra
necesarios para agregar valor al producto”. Los recursos minimos quedan
expresados por: la menor cantidad de proveedores (si la capacidad se lo
permite, un solo proveedor); nada de personas, equipos ni espacios
dedicados a rehacer piezas defectuosas; cero existencia de seguridad;
acortamiento de los tiempos de produccidn; eliminacién de las tareas que
no agregan valor. Las Unicas actividades generadoras de valor son las que

producen una transformacion fisica del producto.

La eliminacién del desperdicio se logra utilizando los siguientes tres

conceptos basicos:

1) Imponer el equilibrio, sincronizacién y flujo en el proceso de

produccion.

2) Actitud empresarial hacia la calidad, es decir hacer las cosas bien

desde la primera vez.

3) Participacion de todos los trabajadores en la tarea de eliminar el
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desperdicio.

4.3.2. Proceso de produccion JIT.

El proceso de produccién se basa en el proceso en linea (o de linea
de ensamble). El proceso de linea de ensamble emplea la cantidad minima

posible y la eliminacién de las existencias.

La filosofia JIT establece que la linea de ensamble es la manera
mas eficaz de producir cosas, y que los principios que rigen los procesos
de linea de ensamble deben aplicarse a todo el proceso de produccién y
operaciones: departamento de ensamble, sub-ensamble, al proceso de
fabricacién e incluso al proceso de adquisicion y distribucién, haciendo
que los proveedores de la empresa y sus clientes principales sean

participes directos del proceso de la empresa.




CAPITULO 1l

SISTEMA DE ABASTECIMIENTO CTC:

"DIAGNOSTICO"
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1. Antecedentes Previos.

La revision y el andlisis del Sistema de Abastecimiento de CTC,
exige el manejo y la comprension de una serie de conceptos importantes,
que radican en el gran tamafio y complejidad de la empresa. Para facilitar
al lector su comprensién e introduccidn al tema, presentamos dos
ambitos a considerar, pues determinan o han determinado en algtin

momento, la estructura actual del Sistema.

Por una parte, sobresalen tres elementos coyunturales, de real

importancia para el objetivo general de esta tesis.

En primer lugar, es recomendable echar una mirada a la naturaleza

del negocio, que es en definitiva lo que origina la necesidad de tener y

de almacenar materiales.

En la actualidad, CTC no sélo cubre el negocio de la telefonia local
e internacional, sino que se ha diversificado y expandido hacia otros
negocios relacionados con el rubro de las telecomunicaciones,
fuertemente ligadas al factor tecnoldégico.
N

Es claro entonces que la empresa vende servicios de
telecomunicacion’® , como son Telefonia Local, Larga Distancia Nacional
e Internacional, Servicios de Valor Agregado, Transmisién de Datos,

Marketing Directo Integrado, Telefonia Celular, Paging (beepers),

o\ principios de este afio, la empresa cambio su razén social de Compaiiia de Teléfonos de Chile S.A.,
a Compaiiia de Telecomunicaciones de Chile S.A.
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Trunking, Telefonia PersLmal (PCS), TV Cable, Multimedia, Venta de

Equipos y Accesorios.

Por lo tanto, la gestién de un stock de materiales o en general del
inventario para toda la empresa, es mucho mas amplia que los elementos
tipicamente reconocidos, como son el aparato telefénico, el cable y los
postes. La gran variedad de elementos se relaciona con una diversidad de
usos, como son, la inversién, la mantencién de los equipos e

instalaciones existentes, la comercializacion y el servicio post-venta.

En segundo lugar, esta el componente tecnoldgico ya mencionado,
componente muy dificil de controlar debido a la rapidez con que
evoluciona. El caso més claro ocurre cuando el material adquirido queda
obsoleto rapidamente y lo invertido pasa a ser material sobrante, que sin
duda es una pérdida para la Compaiiia, ya que pasa de un estado de item
nuevo en stock, a un elemento que no constituye material de punta y que

debe ser reclasificado en muchos casos como material para exclusién.

En tercer lugar, esté la condicién del mercado, es decir la
"competencia”. En los dltimos afios, CTC ha debido enfrentar una
competencia cada vez més fuerte, debiendo situar sus estrategias
corporativas hacia el cliente como primera prioridad. Desde el punto de
vista del proceso de abastecimiento, la unidad encargada de abastecer

debe satisfacer las siguientes necesidades:

- entregar en forma oportuna el material requerido para otorgar el

servicio al cliente externo®.

20 cliente Externo: persona natural o juridica, que contrata cualquier servicio prestado por CTC S.A.
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- proveer a los usuarios internos?' en el menor tiempo y con el
menor costo, debido a la amenaza de que se abastezcan

directamente de proveedores externos.

Un segundo tema a considerar, en forma previa al diagndstico, es
el conocer la politica de compra para el abastecimiento. En términos
simplificadores, la empresa centraliza en una Unica unidad de compra la
adquisiciéon de cualquier tipo de material o elemento, sea nacional o

extranjero, para desarrollar las actividades comerciales.

Esta politica puede parecer contradictoria, si se contrasta con la
diversificacién de negocios y la disgregacion del organigrama en unidades
filiales independientes de la matriz. Sin embargo no lo es; la politica de
compra centralizada responde ala I6gica de maximizar la utilizacién de los
recursos destinados a la adquisicion de materiales, fundamentalmente por
el poder de negociacién generado a partir de altos voltimenes de compra,
para la obtencién de mejores precios, mejores niveles de calidad y
servicio de parte de los proveedores. La modalidad de compra tiene otras
ventajas particulares, como la de permitir un mejor control sobre los
procesos de adquisicion y mantener la unidad e imagen corporativa frente

a los proveedores.

Los grandes vollimenes de compra ya mencionados, se componen por
una amplia gama de items de materiales del mas diverso tipo. A
continuacion se presenta la clasificacion de materiales, y los cortes

pertinentes de acuerdo al alcance del tema de estudio.

21 Usuario Interno: o usuario para los efectos de este trabajo, es cualquier unidad organizativa que forma
parte de CTC S.A. Ej: Filiales como CTC Mundo, CTC Celular, Instacom, Intercom, Nexcom, CTC Equipos; ademdas
las unidades de Gerencia como, Gerencia de Desarrollo de Redes, Gerencia de Finanzas, Gerencia de Control de
Gestion, etc.




Clasificacion de materiales.

La razén fundamental de establecer una clasificacién general de

materiales radica en el hecho de que actualmente la empresa maneja un

extenso item de materiales. Esta es la causa de un primer corte al listado

total de materiales, estableciendo asociaciones concordantes con el tipo

de material de que se trate. Existen nueve areas de negocios, de las

cuales destacan cuatro, que agrupan a los materiales fundamentales para

la materializacion del negocio de telecomunicaciones. Estas son:

- Planta Externa

- Planta Interna

- Herramientas e Instrumentos:

- Equipos Terminales

area relacionada a los materiales
que se instalan a la intemperie,
tanto bajo tierra como por aire,
desde la oficina central a la puerta
del cliente.

area relacionada a los materiales
gue se instalan o disponen
fisicamente en superficies
cerradas, edificios, o

cualquier recinto cerrado. Su
funcién se relaciona con la
transmisién, conmutacién y
energia.

area relacionada con elementos de
precisién para medicién y control,
es decir elementos a cargo (p.
ej.una calculadora).

area relacionada con todo el
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hardware de comunicacién,
utilizado comunmente por los
clientes como son: aparatos
telefénicos, equipos de fax,

centrales privadas multilineas, etc.

Las areas de negocios restantes, agrupan aquellos materiales

destinados a dar apoyo a la realizacién de las tareas que tienen que ver

con el giro de la empresa. Estas son:

Varios

Equipos Computacionales:

Muebles

Utiles de Escritorio

Vestuario y Calzado

area relacionada con elementos de
apoyo y mantencion del
funcionamiento normal de
actividades en todos los ambitos.
area asociada a los elementos de
hardware y software necesarios
para desarrollar las actividades y
procedimientos de trabajo a todo
nivel en la empresa.

area asociada a elementos de
oficina y otras dependencias.
area relacionada con todos los
materiales de uso comun en
oficinas y dependencias, como
resma de hojas, lapices, gomas,
etc.

area relacionada con vestuario

tanto para secretarias de la propia
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compafiia como para el personal
de la empresa para el
cumplimiento de las normas de
higiene y seguridad necesaria para
efectuar trabajos de instalacién,

reparacion o supervision.

Para el desarrollo del presente trabajo se ha elegido el Area Planta
Externa?? , ya que se trata del Area de Negocio més representativa del
rubro telefénico y de telecomunicaciones, debido a que asocia a los
materiales necesarios y "visibles" para realizar cualquier proyecto de

instalaciéon o mantencidn de lineas y tendidos de cables.

Esta Area se compone por un total de 5118 catadlogos de material,
que se descomponen en 2118 catélogos vigentes, es decir materiales en
uso, y 3000 no vigentes (o en desuso). Del total de catélogos vigentes,
se han seleccionado 300 catélogos definidos como materiales tipo "A",
de acuerdo al criterio de importancia econémica®® . Debido a la gran
cantidad de item de materiales que componen Planta Externa, existe una
clasificacién interna, que asocia los materiales segtn familias, de acuerdo

con el uso y la caracteristica del material. Estas son:

- Cables Multipares : esta constituido por dos
conductores: uno tubular y otro

filiforme, mantenido en el eje del

22 ver figura 3.

23 L a clasificacién de materiales de acuerdo a su importancia econémica se conoce como Clasificacion
de Pareto o Criterio ABC, este sostiene la idea general: "...... el 80% de la riqueza del mundo, est4a en manos del
20% de la poblacion...... P el 80% de las ventas de una empresa se atribuye al 20% de sus clientes...... ",
en este caso, etc.
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primero por medio de discos
aislantes. Este cable deja pasar
frecuencias de millones de
periodos y por consiguiente,
permite transmitir centenares de
conversaciones telefdnicas
simultaneas.

sistema de proteccion de los
repartidores principales (MDF), que
impiden el ingreso de voltajes y
corrientes excesivas hacia el
interior de las oficinas centrales.
se compone de los siguientes
elementos:

Alambre de cobre desnudo:
conductor de cobre en las rutas
desnudas rurales y de larga
distancia.

Alambre Copperweld desnudo:
conductor de cobre acerado
utilizado en las rutas desnudas
rurales y de larga distancia donde
los vanos entre los postes son
superiores a los 150 mts.
elemento de unién de dos cables
multipares que permite aislar
herméticamente las conexiones.

Existen mufas mecanicas y mufas
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termocontraibles.

- Ferreteria : esta compuesta principalmente por
elementos de fierro; por ejemplo,
cruceta (elemento de fierro
galvanizado o de madera que se
emplea en postaciones para
soportar cables multipares,
acometidas o alambre desnudo),
pernos, abrazaderas, tornillos,
clavos, tuerca, etc.

- Ductos y Accesorios : elemento de proteccién para el
cableado subterraneo; es de PVC
de alta densidad y sus dimensiones
son de cuatro pulgadas (4") de
didmetro por diez metros de largo

(10m.).

- Postes : elementos de madera o concreto
gue se instalan en forma vertical y
sirven para soportar los cables y/o
acometidas.

- Sistemas Carrier : sistema que permite el
aprovechamiento de una linea. Con
este sistema, con un par se
atienden hasta ocho abonados.

- Conectores : condensador?* que se monta en las

lineas telefénicas para establecer

24 gistema constituido por dos conductores o armaduras muy préximas y separadas por una fina capa
aislante.
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la derivacidon de cada estacién
intermedia mediante un zdcalo,
base, jack u otra parte de un
enchufe terminal tubular.

borne o hembrilla que se pone en
el extremo de un conductor, para
facilitar las conexiones. Punto de
la red de cables a partir del cual se
distribuyen los pares que van a los
domicilios de los abonados.
interlinea; instrumento de metal o
plastico con la cual se obtienen los
blancos (o separaciones) entre las
lineas de comunicacion.

recinto o mueble en forma de
armario provisto de equipos que
permiten conectar un par de
entrada con cualquiera de los
pares de salida mediante
conductores o dispositivos
sencillos.

estd compuesto por los siguientes
elementos: cinta aislante plastica,
marco de fierro fundido para
cédmara de vereda, tapa de fierro
fundido para camara de vereda,
venda de goma, etc.

instalacion telefénica interior.




X

Familia de material compuesta por
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cable telefénico de interior,
alambre telefénico de interior,
abrazadera plastica, clavos para
alambre interior, corchetes tipo

pistola, tarugos de madera, etc.

Adicionalmente, los materiales se clasifican en dos estados. El
valor de dichos materiales dependera del estado en que se encuentren, y

estos son:
Disponibles: se compone por las clases de material A, B, F.
A = material nuevo, esta conformado por material planta

externa, herramientas, equipos computacionales, vestuario,

calzado, etc.

B = (tiles de escritorio, comprende todo tipo de material de
escritorio.
F = material reparado.

No disponibles: Se compone por las clases de material N, Q, R, X

N = material recuperado, devoluciones de activo ya instalado.
Q = material usado.

R = material por excluir.

X = material excluido,abarca remates y desechos.
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2. Sistema Abastecimiento CTC. L

El Sistema de Abastecimiento se origina a partir de la necesidad de
proveer de los materiales necesarios para el desarrollo de actividades. Se
distinguen dos grupos de actividades: programadas que corresponden a
las tareas presupuestadas y consideradas normales dentro del sistema; y

actividades no programadas vinculadas a tareas no presupuestadas.

Para describir el funcionamiento del sistema, definimos tres entes:
Usuarios, Gerencia de Suministros y Bodegas, quienes determinan la

dindmica de todo el ciclo?®, seglin su propia dindmica.

2.1. Usuarios.

Un Usuario es cualquier unidad organizativa de la empresa que
manifieste una necesidad de material para la realizacion de actividades;
estas corresponden a un proyecto o programa que es identificable,
controlable, tiene una dimensién temporal y tiene asociado materiales a

su ejecucion. Se distinguen dos tipos de actividades:

- permanentes: tienen continuidad en el tiempo. Por ejemplo,
programas de mantencién de instalaciones domiciliarias, programa

de venta de equipos multilineas, etc.

25 ver figura 4.
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- especificas: tienen fecha programada de inicio y término, son
perfectamente identificables y no se repiten en el tiempo. Dentro

de estas actividades se distinguen dos tipos de proyectos:

- contratos llave en mano: son realizados por un contratista®®,
quien vende el trabajo completo a CTC. Este tipo de

proyectos no requiere de materiales de bodega.

- proyectos de mejoramiento de redes: corresponde a aquellos
proyectos como remodelaciones viales, urbanas o rurales,
etc. Se denominan Proyectos 6000 (mejoramiento y
confiabilidad), y su realizacién requiere del abastecimiento

de materiales por bodega.

Iniciaciéon de las Actividades.

Cada afio los Usuarios (fundamentalmente los CAIC'S?’), envian
para el siguiente periodo las diferentes necesidades de ampliacién de

lineas, basédndose cada uno de ellos en:

demanda insatisfecha: solicitudes no atendidas en las udltimas
ampliaciones realizadas.

- nuevas solicitudes de suscriptores.

- potenciar la red para futuras demandas (nuevas construcciones de

casas, poblaciones, condominios, etc)

26 Definicién de contratista, refiérase al Glosario de términos.

27

Definicién de Caic, remitase al glosario de términos.
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En base a este prondstico el Caic(s) elabora una pre-evaluacién
desarrollando los célculos pertinentes. Esta informacién es enviada a la
Vice Presidencia de Planificacidon y Desarrollo de Redes, especificamente

a la Gerencia de Planificacion y Techologia.

Dentro de esta Gerencia, el Departamento de Planificaciéon de
Redes, realiza el estudio de factibilidad de cada uno de los proyectos de
los Caic, analizando desde un punto de vista técnico la forma en que
cada proyecto debe ser realizado. De forma posterior el Departamento de
Presupuesto e Inversién evalda econémicamente los proyectos. A
continuacion el Departamento de Coordinacién, Programacién y Control
de Proyectos elabora el Programa Preliminar para ser entregado a los
Caic's, quienes estan en condiciones de ingresar a SIMA?® |a estimacién

de necesidad de materiales.

- estimacion (requerimientos por confirmar): corresponde a las
cantidades estimadas de materiales asociados a programas y
proyectos que se propone efectuar durante el afio
presupuestario venidero y que no tienen una aprobacién ni
cubicacién definitiva. Este estado permite al usuario
determinar, a través de la valorizacién que proporciona
SIMA, el monto correspondiente al presupuesto de gastos e
inversiones en lo referente a materiales, y a la Gerencia de

Suministros estimar el presupuesto de compras respectivo.

En el estado de estimacion, las Areas Usuarias pueden

28 gistema de Corporativo de Administracién de Materiales, SIMA. Para una definici6n, revisar el Glosario
de términos.
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efectuar modificéciones en el sistema SIMA, a las cantidades
ingresadas y desplazamiento de las fechas de inicio de las

actividades (anticipar, postergar y anular).

Las estimaciones ingresadas al sistema no tienen una fecha
rigida de inicio, ya que es posible estimar en cualquier mes del afio,
inclusive hasta para las necesidades del afio subsiguiente al actual,
pero aquellas estimaciones ingresadas al sistema con posterioridad
a la fecha de cierre, son excluidas del presupuesto de compra de

CTC.

El Programa Preliminar es presentado al Directorio de la empresa,
quien tiene la facultad de aprobar, modificar o rechazar el Plan Total. Una
vez aprobado el plan, el Departamento de Coordinacién, Programacion y
Control de Proyectos elabora el programa definitivo y lo distribuye a los
diferentes Estamentos de la empresa. Con este programa que tiene
caracter de oficial, los diferentes Caic's estdn en condiciones de

confirmar las necesidades de materiales en el Sistema Corporativo SIMA.

- activos (requerimientos confirmados): corresponden a las
cantidades de materiales destinados a programas y proyectos para
los cuales ya existe aprobaciéon presupuestaria y certeza de su
ejecuciéon. Cabe sefialar que las modificaciones a las cantidades o
desplazamiento de las actividades, tienen como restriccién el

tiempo de reposicion de los materiales.
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2.2. Gerencia de Suministros.

A

La responsabilidad del anélisis de ;cémo?, jcudndo? y ;a quién?
abastecer; proveer cualquier necesidad de material que manifieste un
usuario, asi como coordinar y gestionar las acciones a lo largo de todo ql
ciclo de abastecimiento, recae en la Gerencia de Suministros, la que se

compone de cuatro departamentos, que coordinan todo el ciclo? :

- Departamento de Adquisiciones: unidad responsable de las '
licitaciones y contratos, evaluaciéon econémica y compras de
materiales. Con respecto a las licitaciones y contratos, estos son
negociados por periodos, con varios proveedores para el mismo

tipo de material, para asi tener alternativas de aprovisionamiento.

Para efectos de la programacién de compras, el
departamento no considera la informacidén ingresada en estado de
estimacion, salvo las expresadas para el primer trimestre del afio
presupuestario, que servirdn de guia para mantener un adecuado
abastecimiento en ese periodo, aun cuando no existe aprobacién |,

presupuestaria definitiva.

El responsable de efectuar las compras de materiales de .

f

Planta Externa realiza su funcién utilizando una metodologia basada
en su experiencia, su conocimiento de los usuarios y la informacién

sobre requerimientos del periodo (un afio), que estos formulan en

SIMA.

2 ver figura 5.
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Por lo tanto, no existe una regla de decisién estructurada
para la funcién de compra, més bien el encargado de comprar

utiliza una regla de decisién no estructurada®°.

- Departamento de Administracion de Inventarios: unidad encargada
de la administracién de bodegas, control de materiales y control de
calidad. Este departamento tiene que ver con la parte fisica del
ciclo de abastecimiento, es decir el uso y mantencién de las
bodegas, la recepcion y despacho de los materiales almacenados, y

el control de calidad de los materiales nacionales e importados.

- Departamento de Planificacion y Gestion de Materiales:
responsable de planificacién y gestién, codificacién y desarrollo de
proyectos y area administracion. La gestién se materializa a través
de informes que resumen los hechos mas relevantes en el ambito
del comportamiento del stock, para el logro de metas y objetivos
fijados por la Gerencia. Ademas se desarrollan los proyectos
relacionados con el mejoramiento del Sistema de Abastecimiento y

la codificacion de materiales.

- Departamento de Servicios: cumple una funcién de apoyo a los
departamentos ya mencionados. Es responsable de la

administracion de edificios, vehiculos y de los servicios generales.

30 El lector encontrara una revisi6n de las reglas de decisi6n en el Capitulo [ de la Tesis, paginas 6 y 7.
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2.3. Bodegas.

El sistema de abastecimiento de CTC, tiene un soporte logistico
que se refleja en la red de bodegas a lo largo del pais, las que en accién
coordinada y en linea mediante el sistema de informacidn de materiales
(SIMA), permite abastecer a los usuarios de los materiales requeridos
para su funcionamiento y desarrollo. La red de bodegas esta organizada

de la siguiente forma:

- Bodegas Centralizadas: se ubican en Santiago y realizan la
recepcion fisica y administrativa de los materiales; almacenan,
despachan y distribuyen a las Bodegas periféricas.

- Bodegas Periféricas: se ubican en el resto del pais, su funcion es

almacenar y despachar a Usuarios.

Almacén Planta Externa.

La secciéon Almacén Planta Externa tiene la finalidad de recibir,
almacenar y despachar los materiales de Planta Externa adquiridos por la

Compaiiia, efectuando los registros y controles que corresponda.

Recepcion de materiales de Planta Externa: los materiales de Planta
Externa son recibidos en la seccién recepcién, mediante "recepcion de
materiales locales” para materiales nacionales, y recepcién o estado de

costos para material extranjero.
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Dependiendo del tamario de los materiales y/o cantidad se reciben

en terreno ( patio, corredores, etc) de las bodegas, o en las

dependencias encargadas de la recepcion.

1)

2)

Materiales recibidos en terreno: la recepcién fisica de los materiales
de gran volumen se realiza en los patios y dependencias internas,

habilitadas para este propésito.

El personal de la seccién recepciones e inspeccién de
materiales y equipos verifica la calidad y cantidad de los materiales
recibidos de los proveedores. Si esta conforme se registra la
recepcion en el panel Control de materiales, anotandose cantidad,
ndmero de guia de despacho, fecha, nombre del proveedor y lugar

de recepcién.

Ademas recibe de la seccién recepciones, cuadruplicado y
quintuplicado de recepcién de materiales locales o recepcién y
estado de costos de material extranjero, revisa los antecedentes
contenidos en los formularios con lo consignado en el panel control
de materiales y en caso de existir diferencias informa a seccién

recepciones. Estando conforme los antecedentes devuelve el
quintuplicado de recepciéon de materiales locales a seccién

recepciones, archivando el cuadruplicado en la bodega.

Materiales recibidos en dependencias de seccidén recepciones: se
recibe cuadruplicado y quintuplicado de recepcién de materiales
locales o recepcion y estado de costos de material extranjero.

Luego se verifica en base al formulario, la cantidad de materiales
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que se deben recibir; si estdn conformes se firma el quintuplicado
de la recepcién de materiales o recepcidon y estado de costos de
materiales extranjero y se retira de bodega de recepciones para
almacenar, registrandose en el panel control de materiales: nimero
del formulario recepcidon de materiales locales, segin corresponda,
fecha, cantidad, y nimero de catalogo. Finalmente archiva el
cuadruplicado de recepcion de materiales locales o recepcién y

estado de costo de material extranjero.

Proceso de Despacho de Materiales, Planta Externa: este proceso
comienza con el ingreso al SIMA de la fecha de entrega de los
materiales. Posteriormente se solicita al usuario el nimero de solicitud
para identificarla en el panel de pedidos. Luego se confirma la
informacidén del sistema con el pedido del usuario, y se verifica si este

estd autorizado para retirar.

En el caso que sea autorizado se verifican las cantidades fisicas
con lo preparado en el despacho; si no estan correctas las cantidades se

regulariza la situacién para ser finalmente activado el despacho.

Si las cantidades estan O.K., se confirma el pedido y se procede a

activar el despacho.

La solicitud de despacho de materiales consta de tres partes y
deben estar firmadas para ser despachadas. El original a contabilidad de

planta, la primera copia al usuario y la segunda a bodega®'.

3 ver figura 6.
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Devoluciones de material de planta externa: se recibe de los usuarios el
material de planta externa acompafiado del formulario "devolucidén de
materiales" en quintuplicado. Luego se registra el formulario en el panel
control de registro de formularios, verificando si el material corresponde a

un solo tipo, que puede ser desmontaje o sobrante de proyectos.

En el caso de ser material devuelto por desmontaje, se verifica el
numero de catdlogo del material y se clasifica segin su estado en clase
A (material nuevo) o estado inservible (x). Si corresponde el material a la
primera clasificacion se almacena en bodega formando por ende parte del
stock, en el caso de la segunda clasificacion se pesa el material para
obtener el valor residual, anotando en el mismo formulario devolucién de

materiales el catalogo en la linea 33 que corresponda.

Se emite el formulario transferencia de materiales entre bodegas,
para traspasar el material a la bodega 41 (exclusién y enajenacién),
consignando en el campo "observaciones"” el nimero de formulario
"devolucién de materiales" utilizado para reingresar el material a bodega.
Una vez finalizada la clasificacién se distribuye la documentacién de la

siguiente forma:

- original y duplicado de "devolucién de materiales" a seccién
control de existencias.

- triplicado archivado en bodega.

- cuadruplicado se envia a unidad emisora.

- quintuplicado entregado a la persona que devuelve el material.

- original y duplicado de "transferencia de materiales" se envia a la

seccion control de existencias.
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- triplicado se archiva en bodega, a la espera del cuadruplicado
firmado conforme.
- cuadruplicado y quintuplicado se envia a la bodega 41, junto con el

material inservible.

Cuando se trata de material sobrante de proyectos, se verifica en
el formulario "devolucién de materiales" el nidmero de catélogo,
descripcién, y cantidad. Por ejemplo, si corresponde a cables se revisa el
tipo, numero de pares, calibre y estado general del cable para poder
clasificarlo segun las clases (A, Q, R). La distribucién de la

documentacién es idéntica al caso del material devuelto por desmontaje.

Actividades no Programadas.

Corresponde a aquellas tareas no presupuestadas y que no forman

parte del ciclo normal de abastecimiento.

- Compras Menores: son aquellos materiales que no requieren
stock, sean compras ocasionales, o elementos no telefénicos y que
no formen parte del Activo Fijo de CTC S.A. y cuyo valor sea

inferior a 15 UF.

El mecanismo de solicitud de materiales se realiza mediante
un memorandum dirigido al departamento de Adquisiciones,
indicando los siguientes datos: descripcién y cantidad del material,
nombre de la unidad organizativa usuaria, centro de costos,

domicilio (lugar fisico donde debe ser entregado el material),



62
nombre del usuario, teléfono, n° autorizacidén de presupuesto via
SECA® . La compra solicitada en el memorandum no puede
devolverse o anularse, una vez que haya sido cursada por el Area
Compras - Unidad Cotizacién y Compra. Estas compras se realizan
fuera de SIMA, en un proceso que no requiere de normalizacioén,

programacién, recepcién de materiales y solicitud de pedidos.

El personal de Compras Menores de la Unidad de Cotizacién
y Compra, recibe el memorandum del Departamento de
Adquisiciones, cotiza el material en base a los antecedentes del
memorandum, solicita mediante SECA un anticipo de dinero para
comprar el material, segun las disposiciones definidas para este
efecto, compra el material al proveedor seleccionado, pidiendo la

emision de la respectiva factura.

- Compras Especiales: en el caso de estas compras el mecanismo es
el siguiente. El dinero asignado a cada comprador especial no debe
superar las 40 UF diarias y su liquidacion se efectuara en un plazo
no mayor a 48 horas. El monto minimo a gastar por cada item se

debe ajustar a 10 UF.

Toda liquidacién de facturas debe efectuarse, una vez

activada via SIMA la recepcidn fisica de los materiales adquiridos.

El encargado de las compras especiales recibe del jefe de la
Unidad Cotizacién y Compras un memorandum, el Informe de

Compra y Solicitudes Telefénicas Urgentes para la adquisicién de

%2 gistema Corporativo de Egresos de Caja, SECA. Para una definicién, revisar el Glosario de términos.



un material especifico, en la cual se indica que la compra debe

realizarse mediante compradores especiales.

Se entrega el material en la Unidad de Recepciones o

directamente al usuario, en caso de ser urgente.
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CAPITULO IV

"DESARROLLO DE MODELO DE

GESTION DE INVENTARIO"




64

1. Formulacion del Problema.

Como se describié en el Capitulo IlI, el funcionamiento basico del
ciclo de abastecimiento se inicia con la estimacién y posterior
confirmacién de las necesidades de materiales por parte de los usuarios

en el sistema de informacion SIMA.

En base a esta informacidn, el departamento de adquisiciones de la

Gerencia de Suministros, determina la programacién de compras.

El problema se hace latente cuando las diferencias generadas entre
la necesidad confirmada de un cierto catédlogo de material, y los
consumos reales del mismo, provocan desajustes en la programacion ya

desarrollada. Las diferencias se originan a partir de dos posibles

situaciones:

a) necesidad confirmada mayor que el consumo real, para un catélogo
de material.

b) necesidad confirmada menor que el consumo real, para un catalogo
de material.

La generacion de esas diferencias provoca desajustes inmediatos a

la programacion de las compras y del manejo del stock.

El cuadro | muestra un resumen de las variaciones porcentuales por
semestres, en base al periodo de estudio fijado. Se observa que durante

los cuatro primeros semestres, las variaciones sobrepasan el 160%; esto




CUADRO RESUMEN VARIACION % POR SEMESTRES.

NECESIDAD CONSUMO VARIACION %
SEMESTRE 1 8.931.959 23.231.845 160,10
SEMESTRE 2 11.690.724 31.917.5673 173,02
SEMESTRE 3 7.478.672 19.544.513 161,34
SEMESTRE 4 9.498.124 28.741.123 202,60
SEMESTRE 5 22.333.173 21.484.902 {3,80)
TOTAL
PERIODO 59.932.652 124.919.956 108,43
Céleulo realizado sobre 300 mat. Tipo "A" de Planta Externa.
Variacion % Necesidad/Consumo
Planta Externa.
250
200 ./-\/'\
5 150
=
§ \ ——
£ 100 \
£ 50
=
=]
; \
_50 SEMEéTRE 1 : SEMEéTRE 3 : SEMES'TRE 5

Tiempo en semestres.

Cuadro |
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indica que se sub-estimaron las necesidades de materiales, respecto del

consumo posteriormente realizado.

Sin embargo, se observa que durante el dltimo semestre de
estudio, la variacién es levemente inferior a cero; hecho que indica una

sobre-estimacién de necesidades®.

Se observa que luego de una etapa ascendente en la sub-
estimacidn de las necesidades, es decir una pérdida sostenida de
precision en los presupuestos de materiales elaborados por usuarios, se
produce una caida drastica que marca una notoria mejoria en el grado de

exactitud de los presupuestos ya mencionados.

El cuadro Il describe la tendencia descendente de las variaciones
porcentuales. Esta se calculé a partir de una regresién lineal simple en
base a los datos presentados en el cuadro I. Si bien esta tendencia refleja
exactamente que ocurrié, no es un parametro valido para suponer un

comportamiento similar a futuro3.

33 El detalle de esta informacién se presenta en el Anexo de Datos.

S - pronostico de la tendencia futura carece de confiabilidad ya que, tanto la necesidad como el

consumo, son variables que estén fuera del control de la Gerencia.
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ANALISIS DE TENDENCIA DE VARIACION % POR
SEMESTRES.

MATERIALES PLANTA EXTERNA.

250

200

150

100

50

Unidades Porcentuales.

0 S

-60
Smtre. 1 Smtre.2 Smtre.3 Smtre.4 Smtre.b5

M Variacion %

Cuadro 1l

2. Anadlisis del problema.

La revision del problema formulado lleva a cuestionarse el origen
de las diferencias detectadas. La permanente existencia de variaciones
positivas o negativas, ocasiona una serie de hechos que afectan en forma
directa a la Gerencia de Suministros. Estos hechos, a los que llamaremos
"hitos", no se presentan de manera permanente en el tiempo; mas bien
los hitos surgen en ciertos periodos relativamente breves, producto de
una diferencia en uno o varios catalogos de material, de acuerdo a lo

descrito en la formulacion del problema.
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Para aclarar este concepto, proponemos revisar el Anexo de
Cuadros y Graficos, en la pagina x, el gréfico de diferencia de Block y
Médédulos para el periodo 1994. Se observa que durante los meses Enero-
Julio, existe un comportamiento normal, es decir muy cercano a cero. Sin
embargo, a partir del mes de Agosto se observa un hito; se rompe la
"normalidad” pasando bruscamente a un desajuste de las variables

necesidad/consumo.

La existencia simultanea de varios hitos, en distintas familias de
material, para un mismo perfodo de tiempo® , origina una serie de
consecuencias que atentan el cumplimiento del objetivo fijado por la

Gerencia. Algunas de estas consecuencias se presentan en el cuadro llI:

- alto desgaste del servicio prestado por la Gerencia a los Usuarios:
la presencia de hitos no es anunciada, por lo que la Gerencia debe
actuar rapidamente constatando si existe stock disponible del
material solicitado para la fraccién de pedido no programada (y
confirmada) por el usuario. Si hay disponibilidad del material en
bodega se satisface el requerimiento extra, y se activa un pedido
para reponer las unidades de material. En la medida que otros
usuarios realizan pedidos que difieren en cuantia de sus
requerimientos confirmados, se genera una situacién de desorden

de la programacion prefijada.

- posibilidad de mala relacién con Usuarios: si la Gerencia cambiara
su politica de abastecimiento, hacia sélo abastecer las cantidades

programadas por los Usuarios en SIMA, se originaria casi

35 gers trabajo del lector comparar el comportamiento de las familias para periodos similares.



ACCIONES GENERADAS A PARTIR DE DIFERENCIAS EN LA PROGRAMACION.

Diferencias entre Necesidades
y Consumo de Materiales de
Planta Externa.

Alto desgaste del servicio
prestado por la Gerencia a los
/ Usuarios.

Pérdida de capacidad de
gestion.

Posibilidad de mala relacion
con Usuarios.

Pérdida de eficiencia en el uso
de la bodega.

Decisiones menos éptimas de
cotizacién y compra.

Cuadro 111
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inevitablemente un rompimiento de relaciones que, en el peor de
los casos, aceleraria la independizacién del usuario hacia el
abastecimiento de proveedores externos. Este fendmeno no se da
sblo a nivel de hipdtesis, sino que se manifiesta en la mayoria de
los casos en que el usuario, frente al apremio de cumplir con los
clientes y la demora en entrega del material por parte de la

Gerencia, debe recurrir a fuentes de abastecimiento externas.

pérdida de eficiencia en el uso de bodegas: un caso concreto se
produce con la familia Cables Multipares. Se trata de materiales
gue requieren de gran volumen disponible para ser almacenados, y
cualquier sobrestock derivado de devoluciones, no utilizacién del
material programado, entregas de material fuera del tiempo
estipulado en SIMA; genera un mayor gasto de tiempo y de
recursos de bodega para la mantenciéon, manejo y movimiento de

materiales.

decisiones menos éptimas de cotizacién y compra: el breve lapso
de tiempo con que cuenta el funcionario encargado de comprar,
medido entre la recepcién de un pedido no programado (que
generalmente tiene caracter de urgente) y la compra propiamente
tal, dificulta el proceso normal de cotizacién y compra de

materiales.

pérdida de capacidad de gestién: en la medida que sélo se
responde al requerimiento presente -situacidn reactiva- se pierde
la capacidad de revisidn critica y de gestién con miras a la

administracién proactiva de la funcion suministros. Este glemento
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se percibe al constatar la inexistencia de indicadores de gestion
gue sirvan de herramienta al ente decisor, frente a la regla de
decision, es decir jqué comprar? y jcuadndo comprar?. De esta
forma, quien tiene la tarea de comprar, debe usar
fundamentalmente su experiencia, como herramienta de prondstico
frente al "mas probable" comportamiento sobre el consumo de

materiales de uno o varios usuarios.

3. Propuesta de Solucion.

Nuestra propuesta de solucién al problema presentado, consiste en
un cambio de concepcion del manejo y administracién de los materiales.
Bajo el actual sistema, la Gerencia de Suministros abastece los pedidos
de manera agregada, sin un conocimiento detallado de la utilizacién final
del material abastecido, sin claridad en las politicas de reabastecimiento y

en los niveles de stock permitidos.

El sistema de abastecimiento que a continuacion se presenta,
considera el caracter dependiente de la demanda, como elemento
condicionante del proceso de abastecimiento. Esto quiere decir que el
abastecimiento de materiales esta supeditado a la demanda de bienes

finales®®.

Las modificaciones propuestas se sustentan a nivel tedrico en el

3¢ Bien final o facilitador: corresponde a los elementos fisicos necesarios para que el servicio de
comunicacién pueda ser consumido. Por ejemplo, el aparato telefénico, los postes, cables, etc.
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modelo de requerimiento de materiales MRP.

3.1. Desarrollo de Modelo.

El sistema enunciado (cuadro 1V) introduce modificaciones en las

especificaciones de las tareas y procesos vigentes en el actual sistema.

Se propone la aplicacién de un modelo de demanda independiente
adaptado a MRP. Consiste en el célculo del lote econémico de compra,

con modalidad de revisién continua.

- consumidores (o Clientes), politicas de empresa, politicas de
gobierno, competencia: definen la variable demanda o consumo de

bienes finales (servicios de comunicacién).

- usuarios: son los encargados de proveer a los consumidores de los
servicios demandados -en el caso de Planta Externa-
mayoritariamente se trata de los Caic's.

Cada usuario realizara un prondstico de dema}1da para las
actividades programadas, que corresponden a pedidos de clientes
conocidos y las actividades no programadas, relacionadas con el
prondstico de la demanda de clientes aleatorios. La separacién de
actividades permitira ejercer un mayor control sobre la cantidad de
materiales abastecidos y los tiempos en que estan siendo

suministrados, en la medida que la realizaciéon de proyectos
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inesperados (o actividades no programadas) no interfieran con el

desarrollo de actividades programadas.

Actividades Programadas:

La adecuada planificacion de este tipo de actividades, hace
necesario un acercamiento entre las unidades usuarias de materiales y la
VP de Planificacién y Desarrollo de Red, unidad encargada del desarrollo
y evaluacién de los proyectos que posteriormente los usuarios
materializaran. Este acercamiento se traduce en la unién de experiencias
y el trabajo conjunto en torno al prondstico, las formas de ejecucién y
evaluacién de los proyectos a realizar en el corto y mediano plazo. El
resultado de este trabajo se materializa en el Plan Maestro de

Actividades.

El explosionado de partes (BOM), describe la composicién y
estructura de los bienes finales (proyectos), y en base a los datos
aportados por la lista de materiales se calculan los requerimientos brutos
para cada proyecto. Luego la informacién es traspasada a la Gerencia de

Suministros.

Actividades no programadas:

El procedimiento de programacion de las actividades no

programadas, consiste en generar una estimacion de los requerimientos

de materiales. Cada usuario debe poseer un registro histérico de




PROCESO DE ABASTECIMIENTO DESCRITO SEGUN
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actividades no programadas y en base a esta ultima elaborar la

proyeccién de requerimientos.

- Gerencia de Suministros: realiza el célculo total de requerimientos
brutos en base a la informacién que los usuarios determinan sobre

las actividades programadas y no programadas.

La determinacién de ;qué comprar? y jcuando comprar? se
realiza mediante el método de reposicién basado en la cantidad
econdémica de pedido (EOQ). Se calcula para cada catalogo, una
cantidad o lote fijo con periodos variables de reposicién. La
restriccion de cantidad en stock servird de pardmetro frente a la
decision de cuando comprar. A cada catdlogo se asocia un stock
minimo recomendado (a lo menos el requerimiento bruto total
RbTg) y un stock méaximo permitido (definido por una politica
establecida por la Gerencia). EI método de reposicién propuesto
requiere actualizar los registros cada vez que se efecttie una
transaccioén (retiro o adicién) en el inventario, evitandose asi los
retrasos de informacion desfazada (por transacciones pasadas no
registradas), y la acumulacién de grandes partidas de stock en

bodega.

3.2. Supuestos del modelo.

1) Estan dadas las condiciones organizacionales, humanas y

materiales para la implementacién y el desarrollo de un modelo de



2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

10)

11)
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abastecimiento segulin requerimientos de materiales.

El modelo es aplicable a un universo de 300 catalogos de material

pertenecientes a Planta Externa.

Los tiempos definidos en el sistema son cumplidos correctamente.

Se han calculado y se conocen los tiempos de entrega (L), para

cada catédlogo de material.

Las necesidades de materiales se satisfacen al inicio del periodo,

estipulado por los usuarios.

Existen alternativas de proveedores para el abastecimiento de los

materiales.

No se permiten faltantes.

Se conocen los costos de hacer pedidos (C,) y de almacenamiento

(Cc) unitarios.

Se efectua una revision al inventario existente antes de poner en

marcha el modelo propuesto.

Se conoce la cantidad demandada para cada catdlogo de material.

Todos los requerimientos para un periodo dado deben recibirse y

no pueden ser devueltos.
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12) Los materiales no son reutilizables.

13) Se efectta recaélculo anual de las variables que determinan el

tamano del lote.

3.3. Variables del Modelo.

Las variables definidas en el proceso de abastecimiento descrito,

responden a un horizonte de planificaciéon de un afio calendario. La unidad

minima de tiempo del modelo, o un periodo, corresponde a un mes. Estas

son:

Rbapg;

Rbanpg;

RbTg,

Iptg
Cog;

Ceq

catadlogo de material.

requerimiento bruto del periodo para Actividad
Programada.

requerimiento bruto del periodo (prondstico) para
Actividad no Programada.

requerimiento bruto total (Rbapy + Rbanpg;) del
periodo.

total acumulado de RbT en el horizonte de
planeacidén (12 periodos).

estado del inventario de C, al momento de revisién.
cantidad éptima de compra para el c’atélogo C .
costo unitario de hacer un pedido de C, .

costo unitario de conservar el material C, .

coeficiente técnico del material C, .
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Op'tg : cantidad neta programada de los items padres.

3.4. Algoritmo.

El sistema propuesto puede ser representado mediante un algoritmo
simple, que agrupa las actividades O, 1 y 2 realizadas por los usuarios, por
otro lado la gerencia es responsable de las actividades 3, 4, 5. El Algoritmo

tiene los siguientes pasos:

0) Poner en nivel O (nivel O = item padre = proyecto).

1) Célculo de Rbap; para cada item en este nivel y en este periodo:
1.1) Siitem de este nivel es O, Rbap es el valor dado por
el plan maestro.
1.2) Si item es de nivel superior: Rbapy = Op'ty* Fg

Avanzar al préoximo item en este nivel.

2) Célculo de Rbanp.; en este periodo.

3) Célculo de RbT para cada item en este periodo:
3.1) Recibe datos de Rbapg; de cada periodo.
3.2) Recibe datos de Rbanp de cada periodo.
3.3) RbTy = Rbapg + Rbanpg para cada periodo.

Avanzar al préximo periodo.

4) Célculo de Lote Econdmico para Ci:
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Qty = v H2*Dg *Cog 1/Cpigi ]

5) Revisién periddica del estado del inventario, para cada material Ci:
5.1) Silpty 2 RbT;; revision periddica.
5.2) Silpty £ RbTg; formular un pedido de tamafio Qtg;.
5.3) Emitir un informe de situacidn por periodo.
5.4) Si periodo concluyé, volver a 3).



FLUJOGRAMA DE MODELO DE REQUERIMIENTO PROPUESTO.

Inicio

v

p]  Célculo Rbapg; en este

—P nivel

¢

Item en este nivel
>0?

. Item padre:
Rbapgj =Valor dado por Plan

Masstro

¢Existe otro nivel?

Proyaccién de Rbanpg; en
este perfodo

{Existe otro periodo?

Célculo de RbTg;:
RbT¢; = Rbapg +Rbanpg;

Item de nivel superior;
Rbepgj =0p’tej *Fej

¢Existe otro item en
este nivel y perfodo?

Avanzar al siguente item
enesta nivel

Avanzar a! préximo nivel

para Ci:
Qte;=[{2*Dg;*cogil/eceg

Célculo de Lote Econdmico de Compra

NO

Revisién y rectificacién
periodica del estado del
inventario

Y

¢Iptei>RbTe?

Formular un pedido
de tamafio Qtg;

¢Concluyé periodo de
revisién?

Emitir informe de situacién
del inventario

2Existe otro perlodo

Avenzar siguienta perfodo

para revisién?

Archivo de informes en
Base de dates

Cuadro V



CAPITULO V

"CONCLUSIONES"
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Conclusiones.

El trabajo de tesis presentado se sustenta tedricamente en tres
tépicos que determinan de manera fundamental el grado de trasparencia y
eficiencia de las operaciones y los procesos en la empresa actual, estos son:

la informacién, los modelos y las decisiones.

El nexo fundamental entre los tres conceptos se relaciona con la
sobrevivencia de las empresas en su medio ambiente, seglin lo sefialado en
laintroduccién del trabajo. De acuerdo a esto, la empresa debe ser capaz de
seleccionar la informacion relevante que proviene de fuentes externas e
internas. Los Sistemas de Informacién Administrativos, surgen como
alternativa para dar el curso requerido a la informacién que la empresa
necesita manejar, mientras que los modelos permiten procesar los
antecedentes aportados por SIA y transformarlos en informacién especifica

de alto valor para la empresa.

Los modelos entregan reglas de decisién, facilitando la tarea final de
elegir entre dos o mas alternativas y eliminando aquella vieja costumbre de
decidir segtin "olfato, criterio” o experiencia. Al mismo tiempo, un modelo
adecuado a un cierto problema en un area especifica de la empresa, ayuda
a retener aquella informacién que "flota en el ambiente”, es decir, se sabe
de su existencia, pero no se conoce con exactitud quién es su duefio ni

donde se ubica.

La propuesta de un modelo especifico presentado en el trabajo, aporta

elementos concretos al marco tedrico definido. El estudio de la evolucidn de
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una muestra de 300 materiales de Planta Externa como también el
diagndstico del Sistema de Abastecimiento actual en CTC., permitié
detectar un problema concreto, definido como la existencia sostenida en el
tiempo de diferencias entre necesidad y consumo de catédlogos de

materiales.

La solucién propuesta, considera un cambio radical en la concepcidn
de la demanda de materiales y agrega el concepto de planificaciéon y
programacién de las actividades, sin importar la naturaleza de estas
(manufactura o servicios). El fundamento teérico de la propuesta proviene
del modelo de requerimiento MRP y utiliza adicionalmente la técnica de
Cantidad Econémica de Pedido con revisién continua, que aporta lareglade
decisién sobre cuanto y cuando adquirir. El nivel de precision de la regla de
decision estd supeditada a los supuestos definidos para el correcto
funcionamiento del Ciclo de Abastecimiento. Sélo en la medida que dichos
supuestos se cumplan y se consoliden, el proceso de gestion sobre la
informacién entregada por el modelo sera confiable. Ademas, el grado de
exactitud en los resultados que aporte el modelo dependera de cuan precisa
sea la especificacién realizada por los usuarios, tanto de los requerimientos
brutos de las actividades programadas, como de la proyeccién de
requerimientos de material de las actividades no programadas. Por lo tanto,
puede concluirse que cualquier modelo aplicado al Sistema de
Abastecimiento carecera de validez y perdera valor, si no se ha puesto
especial atencién alos procesos de pronéstico, planificacién y programacién

de las operaciones.

Serd un desafio para la Gerencia de Suministros el realizar los

esfuerzos necesarios para dar solidez a los supuestos del modelo propuesto
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y al célculo de aquellas variables que respaldan el modelo; mds aun cuando
estan dadas todas las condiciones, tanto de recursos como de disponibilidad

de la informacion.

De lo contrario el trabajo desarrollado en esta tesis, y cualquier otro
esfuerzo de diagnéstico o implementacion que se lleve a cabo, no pasara a
ser mas que un ejercicio tedrico de revisién y propuesta, sobre algunas

variables del sistema.

La puesta en marcha del modelo propuesto requiere del patrocinio y
apoyo continuo de la Gerencia de Suministros y de todos los entes
involucrados en el proceso de abastecimiento; a nivel usuario sera necesario
un cambio en el estilo de trabajo reactivo, hacia una disciplina de trabajo
proactivo, en especial para la planificacién de las tareas y proyectos; este
cambio esta intimamente ligado con la nueva relacién usuario-cliente y con
el nuevo escenario competitivo del mercado nacional y mundial de las

telecomunicaciones.

Por lo tanto, la Gerencia de Suministros deberd asumir el nuevo
sistema como un plan de empresa, ‘tendiente al logro de objetivos
ambiciosos pero factibles de alcanzar. El modelo propuesto no debe ser
considerado como un sistema independiente para operar las funciones de
abastecimiento en la empresa; el modelo debe ser parte del sistema

existente y no todo el sistema.

La metodologia de planeacion y programacion del modelo propuesto,
permite ampliar el universo definido a otiras familias de material o areas de

negocios, por ejemplo Planta Interna (area relacionada con Planta Externa).
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En este sentido, la Gerencia debe considerar el modelo propuesto
como una herramienta de planificacidn y control para la gestién del
inventario y no solamente como un plan maestro de programacién de

actividades para la prestacidon del servicio.
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JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
FAMILIA consumo necesidad consumo diferencia | necesidad consumo diferencia | necesidad consumo diferencia | necesidad consumo diferencia | necesidad consumo diferencia
£ 09,588 d ¢ s

36

{2.991.402) 1.391.615

3.208.146

(3.064.011)

1.196.080

4.369.025




CABLE MULTIPAR

NECESIDAD CONSUMO DIFERENCIA

Periodo 1994. Periodo 1994. Periodo 1994.
; 200000 - 180000 7 150000
£ 180000 4 160000 8 Ak
g N\ g 7 S 100000
£ 160000 A 2 140000 7 g oo A~/ \ /\
£ 140000 A 3 120000 = e v} \
© 120000 JANEVAW R & 100000 L 2 ] ——
3 100000 [ N 2 80000 < o \
3 = 1 £ 2 & -50000
2 80000 § 60000 - - \
§ 60000 \ 5 40000 v Y £ \

40000 eiE—agR. T T IULodT. 20000 cE—"agR. " *JUL " TOCT." -180000 ce-—agR UL ‘oeT.
Tiempo en Meses. Tiempo en Meses. Tiempo en Meses.
BLOCK Y MODULOS
NECESIDAD CONSUMO DIFERENCIA

Periodo 1994. Periodo 1994. Periodo 1994.
; 25000 40000 10000
Ezoooo /N\ égoooo . / 'é 0 e, /\
€ 15000 a / \/ £ 10000 A
§ / \ S 7070104 ————————— A - E \/ \
2 10000 / \ @ / 1 -20000 .\
3 3 °
% 5000 A g 10000 £ -30000
2 ol v/\/\[ \ > ) IR~ S U SN > 40000 b \-
. ENE.© "ABR.. JUL, OCT. ENE." ABR. JUL. OCT. ENE." "ABR. JUL.' OCT.

Tiempo en Meses.

Tiempo en Meses.

Tiempo en Meses.




ALAMBRES Y CABLES DE ACERO
NECESIDAD CONSUMO DIFERENCIA
Periodo 1994. Periodo 1994. Periodo 1994.
A 100000 40000
8 80000 A B 20000 Jeey A
N A
WA : omoo 22 o
A 5 JAVIRZ : vy
N Y \/ \ @ 40000 Y 'n 20000 A
: \ 5 20000 1\ /‘\\// 2 40000 \/ \'\
2 10000 b 5 \/ 5 ' \
O E AR UL oeT. O RE T ABR 0L o -60000 Ere——AgR ' JUL ' O¢T.
Tiempo en Meses. Tiempo en Meses. Tiempo en Meses.
MUFAS Y ACCESORIOS
NECESIDAD CONSUMO DIFERENCIA
Periodo 1994. Periodo 1994. Periodo 1994.
5000 2000
A % 4500 I\ - £ 1000 \
R I
A 2 oo A KT g
A\ )'\‘/ A 53800 7N \ a
v Y \ g 3000 7 3 ~1000 {
E 2500 / E
E 2000 y E -2000
ENE. "MAR.'MAY. ' JUL, 'SEBT. NOV. 1500 e~ MAR. 'MAY. " JUL. *SEPT. 'NOV. -3000 EE ABRJUL " OeT.
Tiempo en Meses. Tiempo en Meses. Tiempo en Meses.




FERRETERIA
NECESIDAD CONSUMO DIFERENCIA

Periodo 1994. Periodo 1994. Periodo 1994.
5000 10000 4000
2 g £ 2000 Ln=2
€ 4000 /\ — 2 g000 /\ 5 \
N IRVAVAWAN % [ = oo |\
=] c [a)
© 3000 \/ & 6000 g -2000
Vo /AL g At
gzooo § 4000 / \\/ “ -E-sooo \.,/'\/
z

1000 GNE"MAR. WAV, "JUL "SEPT. NOV. 2000 g ABR. QUL " OGT." 8000 EE " RBR. " IUL o6t
Tiempo en Meses. Tiempo en Meses. Tiempo en Meses.
DUCTOS Y ACCESORIOS
NECESIDAD CONSUMO DIFERENCIA

Periodo 1994. Periodo 1994. Periodo 1994.
3500 1600 3000
§ 3000 /\ 4 1400 g /\
E 2500 ./ \\ £ 1200 / \\ § 2000 v,
E o » £ \
ézooo \ éwoo T S 000
§ 1500 \ y 800 / \ ; \
S 1000 B 600 T, AN
8 s00 b 2 w0 L \// E N \/—-
b4

0 ERE"MAR. MAY.* JUL. "SEPT. NGV, 200 ERE*MAR. "MAY. JUL. "SEFT. 'NOV. 1000 e AR UL oeT.”

Tiempo en Meses.

Tiempo en Meses.

Tiempo en Meses.

-
-



POSTES DE MADERA Y CONCRETO

NECESIDAD CONSUMO DIFERENCIA
Periodo 1994. Periodo 1994. Periodo 1994.

400 700 0
A - NA_T |
£ 350 g $-100
E300 L. AN " A [ Y\ 5 oo 14\ A
E 250 / \ / \ E 500 “Q: " (v \\ / \
54 EW A W eet— L A
2 200 @ 400 ° \V} \/\
5 N v \ g v & .a00
23 150 S \ / 8
% 100 N\ 2 300 2 coo \
§ Ly 2 v g \

50 ENE "MAR. "MAY." JUL 'SEPT. NGV, " 200 eRiE"MAR. "MAY. UL, 'SEPT. 'NOV. 690 ENEMAR "WMAY. " JUL, SEPT. NOV."

Tiempo en Meses. Tiempo en Meses. Tiempo en Meses.
SISTEMA CARRIER
NECESIDAD CONSUMO DIFERENCIA
Periodo 1994. Periodo 1994. Periodo 1994.

. 2500 1000 4000
gzooo ]\ £ so0 s T_\\/._. é 3000 A
'“;:;1500 / 5 0 \——/\ / 2 2000 / \
p | \/ s A
& 1000 2 -500 » 1000
@ k=1 Q
% 500 / &\ﬁ\' 2 1000 \/ E_’ o P N / \ /\'\'
g TN S | RS ~
Z 9 -1500 -1000

ENE. MAR. MAY. JUL. SEPT. NOV.
Tiempo en Meses.

ENE. ABR. JUL. OCT.
Tiempo en Meses.

ENE "~ "ABR. 'JUL. ' OCT.'
Tiempo en Meses.




CONECTORES
NECESIDAD CONSUMO DIFERENCIA
Periodo 1994. Periodo 1994. Periodo 1994.
500000 1300000 -200000
4 @ A -]
1émoooo A A § 1200000 1\ /’\'\ g -400000 A
E /\ /\ A £ 1100000 g / \
;g'aooooo 2 1000000 1z A TN\ £ -600000 A
£ 200000 H/ \/ \/ \ ‘3 900000 / \\ /'/ \\ / \V/ \ ’.‘;,’: -800000 \/ \\ / \./\ I
£ Yol % 800000 - 3 \ N/
§ 100000 - 2 200000 LY £ 1000000 /
4
O EE AR JUL ' o 600000 eyg AR~ JUL. " 'OGT. -1200000 erE—AgR JULOT.
Tiempo en Meses. Tiempo en Meses. Tiempo en Meses.
CAJAS TERMINALES
NECESIDAD CONSUMO DIFERENCIA
Periodo 1994. Periodo 1994. Periodo 1994.
1200 A 2000 200
8 4 1800 £ o x
Emoo 2 1600 A & 00 1S\ A
AL oo [ —AY B A A
F AWAVA . s NI
5 600 8 1000 g " J \/ ‘\/
% \/ \j \ _E 800 /\ / \ \ T -800 g
B 400 o/ / - od I ALV . N £ 1000 \f
Z 200 a00 Lt Y 1200 y

ENE. 'MAR. MAY." JUL. SEPT. NOV.
Tiempo en Meses.

ENE. 'MAR. MAY. JUL. "SEPT. NOV."
Tiempo en Meses.

ENE. "~ "ABR.. JUL. = 'OCT.
Tiempo en Meses.




ENE. 'MAR. MAY. JUL. "SEPT. NOV.
Tiempo en Meses.

ENE. MAR. MAY. JUL. "SEPT. NOV."
Tiempo en Meses.

REGLETAS
NECESIDAD CONSUMO DIFERENCIA
Periodo 1994. Periodo 1994. Periodo 1994.
. 5000 4500 15
£ /\ § 4000 A ‘_::g 10 \—R\
%4000 / \ E 3500 / \ 85 N\ . /T\\
83000 53000 / \ /.—‘\‘\ a 0 \-—-\ / \
§ 8 s Lo\ L\ N g =
2 2000 $ 2500 7 TN 210 \J
;‘; - i l\. Ezooo \/ §_15 \V/
4
1000 ERE " MAR. "MAY. ' JUL. "SEPT. 'NOV. 1500 eNE*MAR. "MAY. " JUL, 'SEPT. ‘NOV. 20 ERE"MAR "MAV. " JUL 'SEPT. ' NOV. '
Tiempo en Meses. Tiempo en Meses. Tiempo en Meses.
ARMARIOS
NECESIDAD CONSUMO DIFERENCIA
Periodo 1994. Periodo 1994. Periodo 1994.
.20 25 15
£\ 1 A\ § 10 f- =
£ 15 A g2 7\ 5 s A\ A
| N\ /) 2, SR
v o\ s . =\
3 @ 10 < @ \ / o
k| E /'\-/ Z-10
% 5 B8 s 2 \/
g ~ £ £-15
Z o0 0 -20 !

ENE. "MAR. MAY.' JUL 'SEPT. NOV."

Tiempo en Meses.

AKX



OTROS
NECESIDAD CONSUMO DIFERENCIA
Periodo 1994. Periodo 1994. Periodo 1994,
2000 4000 500
£ 1800 14 % 3500 g o4
£ 1600 \ anoo A N 2 oo \ 1 !
5 1400 \ 2 2500 L.\ / \ a \ / \ /
o S / \ 1 © -1000
$1200 {—DugrX A 3 2000 3 N7 /
1000 N\ % 1500 J L/ \ £-1500 \ / \ /1
2 200 \ £ 1000 \ 2 -2000
: 5 . S VYA
600 ENE "MAR. ‘MAY. " JUL, 'SEFT. NOV. 500 &Nz MAR. MAY. " JUL 'SEFT. NOV. “2800 eRE—ABR. " UL " OCT.
Tiempo en Meses. Tiempo en Meses. Tiempo en Meses.
MATERIALES ITI
NECESIDAD CONSUMO DIFERENCIA
Periodo 1994. Periodo 1994. Periodo 1994.
_ 1400000 4500000 = 0
8 1200000 /\__, - 4 4000000 A £ -500000 /-\‘
£ / E 3500000 / \ / § -1000000
£ 1000000 2 [ Y B -1500000 L —A VAR
o / & 3000000 1% o /> \
£ 800000 2 / 5 2000000 1 A
g \ / _‘3?25°°°°° \ /'\./-\ / g-zsooooo WA
g 600000 V4 g 2000000 1" N §-3000000 \/ \\-
400000 ENE." 'ABR.. JUL.. OCT.' 1500000 ENE.' 'ABR.. JUL." OCT.’ '35°°°°°ENEJ "ABR. JUL." OCT.

Tiempo en Meses.

Tiempo en Meses.

Tiempo en Meses.

TAX



NECESIDA!

ENERO I

FEBRERO

MARZO

D V/S CONSUMO REAL POR FAMILIA, TIPO "A", PLANTA EXTERNA
]

ABRIL

MAYO

JUNIO

necesidad

consumo diferencia
CEe b {BED

£onsumo

diferencia
&

necesidad consumo

diferencia

nacesidad

2.497.470

o by

consumo

& 4 A2 :
1.899.806 597.664]  2.152101| 2.636.835

408

2538.334 | 2.976.890

1538.496]

805
2.519.018

2374
2.5_70.003

diferencla necesidad consumo diferencla

_Inecesidad

103:998

consumo

diferencla

74

1509851 2.638.156|  3.375.281 1737.125)




NECESIDAD

CABLE MULTIPAR

CONSUMO

DIFERENCIA

Periodo 1995.

Periodo 1995.

Periodo 1995.

. 250000 120000 3 150000 /\
5 » @ 110000 o N
E 200000 ]\/\ E 100000 \ A § 100000 / \/ \
E 150000 g 80000 \ [\ £ 50000
Ewoooo / \\- 2 % 80000 \ ANV %: 0 /
5 / \/ \._\ B 70000 Nt \_/ \_ g /
2 ©
g 50000 < £ 60000 \_/ E -50000
2
O mE—aRR L ocT. 50000 “eNE 728 MAR. ABR. MAY. JUN. -100000 “=iE—FEE AR, ABR. MAY. JUN.
Tiempo en Meses. Tiempo en Meses. Tiempo en Meses.
BLOCK Y MODULQOS
NECESIDAD CONSUMO DIFERENCIA
Periodo 1995. Periodo 1995. Periodo 1995.
; 30000 A 50000 10000
S 25000 g N g
; o / \ ) % 40000 / \ E . /\
g / \ /\ 2 30000 2 / \
< 15000 A S / » 2 -10000
] (8] o
= 10000 I \ / \ / \ §g 20000 \\ /A\ / 2 / \
% 5000 _\‘/ \/ \y/ \.\ ;‘Egmooo \V4 \/ §'2°°°°
2 ¥ > \/
O ENEABR.” JUL "OGT O “ENE FEB. MAR. ABR. MAY. JUN. -30000 e —FEE. MAR. ABR. MAY. JUN.

Tiempo en Meses.

Tiempo en Meses.

Tiempo en Meses.

-
-
l..l.



ALAMBRES Y CABLES DE ACERO

NECESIDAD CONSUMO DIFERENCIA
Periodo 1995. Periodo 1995. Periodo 1995.
; 70000 45000 40000
B " 4 PN L]
: 60000 /\ g 40000 / \\ 2 30000
< 50000 5 35000 / \ 2 20000
§ 40000 // \/‘\ § 30000 \ E 10000 [\ A—
£ 30000 | V/\\/A\_\ £ 25000 |- \ g o / L.
8 20000 1 < £ 20000 ; 2; -10000 ‘/
= 10000 FE—— agR U oeT 15000 \ﬁ\lﬁs’é. MAR. AER. MAY. JUN. 20000 “eE 25, MAR. ABR. MAY. JUN.
Tiempo en Meses. Tiempo en Meses. Tiempo en Meses.
MUFAS Y ACCESORIOS
NECESIDAD CONSUMO DIFERENCIA
Periodo 1995. Periodo 1995. Periodo 1995.

; 7000 4000 /\ 4000
56000} £ 3500 g N\ f
£ 5000 BN R E 3000 . /.\ g 3000
é 4000 / L \V/\ § 2500 /// L \ g 2000 / \\ /
2 3000 '\ £ 2000 2 / \ /
2 \ 8 \ & 1000 o
8 2000 . £ 1500 X 2 \/
[+ =}
Z 1000 1000 0

ENE.'MAR. 'MAY.' JUL, 'SEPT. NOV."
Tiempo en Meses.

Tiempo en Meses.

ENE. FEB. MAR. ABR. MAY. JUN.

“ENE. FEB, MAR. ABR. MAY. JUN.
Tiempo en Meses.

XTX



FERRETERIA

NECESIDAD CONSUMO DIFERENCIA
Periodo 1995. Periodo 1995. Periodo 1995.

8000 3500 4000
1"E§ 7000 /’\,\ é 2000 //\, /——"1\ § 3500 //\
E 6000 £ g
§ 5000 / \ /\ g 2500 E 3000 / \
T N A 8 ol / \ 2 / \ ;
£ N £ 4 \ @ 2500 / \ /

= o =}

E 3000 N 2 1500 3 2000
8 2000 < 5 \ 5 e
2

1000 eRE " TAR WAV UL "SEFT.'NOV. 1000 e 726, MAR. ABR. MAY. JUN. 1500 ez —FEs. MAR. ABR. MAY. JUN.

Tiempo en Meses. Tiempo en Meses. Tiempo en Meses.
DUCTOS Y ACCESORIOS
NECESIDAD CONSUMO DIFERENCIA
Periodo 1995. Periodo 1995. Periodo 1995.

35000 X 7000 30000
S 30000 - Femrmmormeranmreme o ,,; /\\1/\ &
g 25000 {-- £ 6000 g 200 \\
£ s / \ & 20000
§ 20000 2 5000 b \
2 15000 ——X\— S 4000 ./ \ 2 15000 \
=] a @
S 10000 A\ B £ 10000
2 s000 = \_\_\g_ £ 2000 \i £ so0 \'—‘\WJ
Z 0 et 2000 0

ENE. "ABR. JUL. = 'OCT.
Tiempo en Meses.

Tiempo en Meses.

ENE. FEB. MAR. ABR. MAY. JUN.

Tiempo en Meses.

ENE. FEB. MAR. ABR. MAY. JUN.

XX



POSTES DE MADERA Y CONCRETO

NECESIDAD CONSUMO DIFERENCIA
Periodo 1995. Periodo 1995. Periodo 1995.
1600 450 1200
e : g
5 ::gg 7 \ 5400 - \\ .g 1000 f/\\
£ 1000 ofe S350 § 50 /
8 a0o / \\ §300 \._,-\\ E 600 / S——
2 400
4 600 2t 2 8
2 400 _‘/ N 3% I\ g 200 /
£ 200 S 5200 w £ o ‘/
0 ERE"MAR.‘MAY. JUL 'SEPT.'NOV. 150 “ENEFEB MAR. ABR. MAY. JUN. -200 “ENEFEB. MAR. ABR. MAY. JUN.
Tiempo en Meses. Tiempo en Meses. Tiempo en Meses.
SISTEMAS CARRIER
NECESIDAD CONSUMO DIFERENCIA
Periodo 1995. Periodo 1995. Periodo 1995.
750 800 800
8700 Lp 4 700 A £ 600
E 650 //\ 'E 600 /\ E /\
= \ S / \ 3 400
£ 600 \ 3 500 7 \ £ \
© 550 a—— § 400 o 200 =
3 500 \ / 2300 / Y A \
@ ] 0
450 \»\_\ // § 200 // T z \/
g 400 5100 -\\.{ £ -200 W
350 0 -400

ENE. 'MAR. MAY. JUL. SEPT. NOV.
Tiempo en Meses.

Tiempo en Meses.

ENE. FEB. MAR. ABR. MAY. JUN.

ENE. FEB. MAR. ABR. MAY. JUN.
Tiempo en Meses.

TXX



CONECTORES
NECESIDAD CONSUMO DIFERENCIA
Periodo 1995. Periodo 1995. Periodo 1995.
1400000 1400000 1000000
g 1200000 91200000 Za § 800000 /'
E AN £ § 600000
& 1000000 \/ \V}'\ 2 1000000 / \\ £ 400000 I\ /
Q P
£ 800000 / \ ........ 2 800000 / \ € 200000 // \\ //
3 B 3 01—
E 600000 \\ E 600000 .\\1/ \\ 2 00000 \ /f
aQ o Lt
2
400000 - — R UL oeT.! 400000 “=ne 25 MAR. ABR. MAY. JUN. ~400000 ez —PE WAR. ABR. MAY. JUN
Tiempo en Meses. Tiempo en Meses. Tiempo en Meses.
CAJAS TERMINALES
NECESIDAD CONSUMO DIFERENCIA
Periodo 1995. Periodo 1995. Periodo 1995.
1400000 1000 800 ;
'Q'émooooo I\ é 900 / § 600 7
£ 1000000 Jf / \ I, 5 2 / \ §4oo
8 / Y \‘\ § ~. A \ 3 200 / A\ /
& 800000 ] \\ g 500 N \ 8 o / A\ /
S B 500 B
g 600000 - E 400 \ E-zoo ./ \\/
2 400000 300 -400

ENE.~ 'ABR. JUL.~ 'OCT.
Tiempo en Meses.

ENE. FEB. MAR. ABR. MAY. JUN.

Tiempo en Meses.

ENE. FEB. MAR. ABR. MAY. JUN.

Tiempo en Meses.

TIXX



NECESIDAD

REGLETAS

CONSUMO

DIFERENCIA

Periodo 1995.

Periodo 1995.

Periodo 1995.

0;3500 4000 . 1000
§ d g /\ S 500 e /
& 3000 /\ Essoo // \\ 5 - \ /
] 3 0
5 2500 s - 2 3000 5 A /
: VARWN 8 / \ 8 50 N
2 2000 @ 2500 3 -1000
%1500 \/ \/\ gzooo AN / \ 5-1500 \ /
2 > ~ \- s 2000 4
1000 eNtE"MAR. ‘MAY. " JUL. "SEPT. 'NOV. 1500 “NE—F28. MAR. ABR. MAY, JUN. 2000 TeEFEE MAR. ASR. MAY. JUN.
Tiempo en Meses. Tiempo en Meses. Tiempo en Meses.
ARMARIOS
NECESIDAD CONSUMO DIFERENCIA
Periodo 1995. Periodo 1995. Periodo 1995.
420 9 12
1 /\ ag /\ £ 10 A
E15 A 2 N\ g /AN
: £ I <
R EA B 6 e N L R —
MAV R Haw.
g o / e 2
:g [ Y T—— 54 / B0 \ /
g k_ gs E 2 \}.{/
Z
O ENE"MAR. "MAV. " JUL 'SEFT. NGOV, 2 g FEE WAR, ABR. MAV.JUN. * NE TEB. WMAR ABR. MAY. JUN.

Tiempo en Meses.

Tiempo en Meses.

Tiempo en Meses.

TTTXX



OTROS

NECESIDAD CONSUMO DIFERENCIA
Periodo 1995. Periodo 1995. Periodo 1995.

. 5500 2500 6000
£ 5000 A 4 /\ g )
é 2500 |- / \ n £ 2000 / \ § 5000 / \
“§ 4000 \V/ N\ \_/\ 2 1500 £ 4000

Q

£ 3500 i Z 1000 - / \ § 3000 '/ \\ /
< 3000 3 -
3 kN 2 500 \ / \ = 2000 \ /
$ 2500 N 5 A4 ~ £ \V}
2

2000 ENE " MAR AV UL SEFT NOV. 0 ENE FE5. MAR. ABR. MAY. JUN. 1000 “ e —FEE MAR. AR, MAY. JUN.

Tiempo en Meses. Tiempo en Meses. Tiempo en Meses.
MATERIALES ITI
NECESIDAD CONSUMO DIFERENCIA
Periodo 1995. Periodo 1995. Periodo 1995.

. 2800000 3400000 600000
g 2700000 A ¢ 3200000 7 £ 200000 \\ /r
£ A AN 2 3000000 5
£ 2600000 AV / 52800000 a2V H 200000 \ /
& 2500000 — 2 o AWV \ a 0
E 2400000 / ¥ & 2600000 / \ B 200000 \ A /
: U \ 2400000 : AN
2300000 2 2200000 1nrt. \ §-400000 — N/
§ 2200000 \M/ \\ g 2000000 .(/ \ ._E)E -600000 \/
< 2100000 1800000 -800000

ENE." ABR. JUL. OCT.
Tiempo en Meses.

Tiempo en Meses.

ENE. FEB. MAR. ABR. MAY. JUN.

ENE.  FEB. MAR. AER. MAY. JUN.

Tiempo en Meses.

ATXX




Abastecer

Abastecimiento

Caic

Centro de

Consumo

Contratista

Glosario.

vincular uno o varios centros de consumo
con uno o varios mercados proveedores
por acordamiento de los factores que los

definen.

accion de abastecer por establecimiento de
un flujo de materiales que satisfagan las
necesidades de uno o varios centros de

consumo.

Sigla utilizada por la Compaiiia, que
significa Centro de Atencién Integral al

Cliente.

cualquier agrupacién reconocida vy
calificada por el sistema de

abastecimiento.

Persona natural o juridica, que presta sus
servicios a la Compaifiia, bajo un contrato

estipulado entre las partes.



Funcion de

Abastecimiento :

Funcion de

transferencia :

Mercado

Proveedor :

Proveedor :

ii

regulacién del flujo de materiales de un
universo empresarial seglin algun criterio

de rendimiento (costo/servicio u otro).

Esta muestra la relaciéon funcional entre la
entrada y la salida de varios componentes
de un sistema eléctrico. Posteriormente se
ha dado un sentido mas amplio a este
concepto, al usarse para denotar cualquier
relacion matematica entre las entradas y
salidas de una parte o componente de un
sistema.

En este caso particular, Funcién de
transferenciarepresentacualquier proceso
de decision, sea o no matematico, en el
marco de un sistema de control de los

procesos de abastecimiento.

cualquier agrupacién de proveedores
reconocida y calificada por el sistema de

abastecimiento.

toda persona o empresa reconocida y

calificada por el sistema de



Sistema de

Abastecimiento

Requiriente (Usuario)

SECA

iii

materiales, por cuantificacion de los
factores que definen su necesidad:
factor especie (puede satisfacer)

factor tiempo (cuando puede satisfacer)
factor tamano (cuanto puede satisfacer)

factor lugar (donde puede satisfacer).

conjunto estructurado de recursos, de
métodos y procedimientos a través del

cual se da la funcién de abastecimiento.

toda personareconocida y calificada por el
sistema de abastecimiento, que puede
plantear una necesidad de materiales, por
cuantificacion de los factores que definen
su necesidad:

factor especie (que se necesita)

factor tiempo (cuando lo necesita)

factor tamafo (cuanto necesita)

factor lugar (donde lo necesita).

Sistema Corporativo de Egresos de Caja.
Es un sistema de informacién

administrativo en linea, que permite entre



SIMA

Sistema

Corporativo

iv

pantalla, contabilizar en forma automatica,
materializar los pagos en bancos o cajas

CTC, etc.

Sistema Corporativo de Administracion de
Materiales. Es un Sistema de informacidn
administrativo en linea, que tiene por
misién especial entregar las facilidades
necesarias para hacer un uso eficiente del
recurso materiales de CTC. Este sistema
abarca todo el ciclo de abastecimiento,
iniciandose con la presupuestacion de
unidades fisicas y se prolonga mas alla del
despacho de material en funciones de

analisis.

Conjunto de actividades, programas vy
procedimientosadministrativosaplicadosa
un subsistema de la empresa. Estos
sistemas han sido desarrollados para
responder en forma mas eficiente a las
necesidades que surgen del desarrolio

tecnolédgico.



