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RESUMEN

La cadena de suministro se ha convertido en uno de los conceptos mas importantes en lo que
respecta al entorno empresarial actual; sin embargo, se enfoca, casi exclusivamente, al sector
industrial, dejandose a un lado los servicios. En América Latina, el sector del restaurante genera
ventas millonarias todos los afios, por lo que analizar los procedimientos de operacion resulta de
gran valor para las empresas, por los resultados que podrian reducir de tiempos, esfuerzos y
costos invertidos. El objetivo de este trabajo fue establecer un procedimiento que permita el
abastecimiento eficiente de las materias primas que requiere dia a dia la industria del
restaurante. Los principales métodos que se emplearon fueron: el analisis documental y la
entrevista. Con la validacién del procedimiento, en una de las principales cadenas restauranteras
del sur-sureste de México se obtuvo: reducciéon de tiempos en levantamiento de pedidos,
disminucién de incidencias en la cadena de suministro y mejor clima laboral.
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ABSTRACT

The supply chain has become one of the most important concepts regarding the current business
environment; however, it focuses, almost exclusively, on the industrial sector, leaving services
aside. In Latin America, the restaurant industry generates millions in sales every year, so analyze
operating procedures is of great value to companies by the results that can be applied to seek to
reduce time, effort and cost invested. The aim of this study was to establish a procedure allowing
the efficient supply of raw material required for day to day the restaurant industry. The main
methods used were documentary analysis and interview. With the validation of the procedure,
one of the main restaurant chains in the south-southeast of Mexico was obtained: reduction of
time in picking orders, decrease of incidences in the supply chain and better work environment.

Keywords: Supply chain, process, supply.
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La crisis econdmica ha llevado a los administradores a la necesidad de reducir los costos de las
organizaciones para mantenerlas rentables y funcionales, mas aun, incluso sin la crisis
econdmica, la optimizacion de los procesos y la reduccién de los costos siempre deben estar en
las agendas de los administradores [1, 2, 3, 4]. En los dltimos afios se han incrementado los
residuos y desechos generados como son:
=  productos devueltos, ociosos,
= el cambio de equipos por tecnologias mas novedosas en la industria
*» incorporacion cada vez mas productos, partes o materiales recuperados de vuelta a los
procesos productivos y mercados, por lo que cada vez mas se necesita de empresas y
cadenas que desemperien esta labor eficientemente [5].
Por tal razdn es relevante integrar una supervision precisa con las actividades asociadas al
manejo de alimentos, ya que permitirda conservar por mayor tiempo los alimentos considerando:
la cosecha, las condiciones del o de los vehiculos de traslado con destino al almacén, posterior a
ello, analizar las condiciones de los camiones para llevar los alimentos al destino final. Para Pérez
Mantilla F. A. y Torres Delgado, F. J. (2014) los productos perecederos en la Cadena de
Suministro Agroalimentario (CSA) comienzan a deteriorarse desde su produccion. Parte de su
pérdida se debe: al paso del tiempo (principalmente en cosecharse), a los cambios frecuentes de
temperatura y al inadecuado mantenimiento de la calidad a lo largo de la cadena [7] [6] citado
en [8].
Para lograr lo anterior, existen diferentes enfoques cuando se enfrentan reducciones de costos,
incluyendo la reduccién de personal, la subcontratacion de ciertas actividades, el apostar por la
optimizacion de los procesos, entre otros [9].
En los enfoques clasicos de la Cadena de Suministro (CdS) el eslabdn principal es la empresa
productiva (o transformadora), en un nuevo enfoque el estabdn principal es el sector servicios, el
cual en diversas partes del mundo, tales como en Espafia, constituyen buena parte de su PIB. Si
bien la mayoria de la literatura relacionada con la CdS se enfoca en las empresas productivas
existen diversos trabajos en los cuales se detalla la importancia de la optimizacién del sector
servicios, como en los trabajos de De-Luca J. (2011), y Torres, C. y Sanhueza, R. (2014)[10,11,
12]. En el primero de ellos se disefid un modelo para la gestion de la calidad enfocado en las
empresas dedicadas al transporte urbano, mientras que en el segundo se aplicé la simulacién
gerencial en la enseflanza universitaria.
De acuerdo a la CdS integra las funciones principales del negocio hasta el usuario final, a través
de los proveedores quienes ofrecen productos, servicios e informacién que agregan valor para los
clientes y otros interesados, completando los procesos de negocio, de los involucrados [13] citado
por [14]. Esto permite la transformacién de materias primas en productos y servicios terminados
Yy en proceso, Yy la entrega de los mismos.
Son pocos los esfuerzos en los que la administracion basada en la CdS (o algunos de sus
eslabones) se apliquen al sector restaurantero; pero se pueden encontrar el trabajo de Accorsi,
R., et. Al, (2014)donde se valora un sistema basado en la reutilizacion de contenedores de
plastico en una cadena restaurantera[15].
El trabajo de Accorsi, R., et. Al (2014), se asemejan con este, sobre todo en el sentido que aplica
algunos conceptos e ideas propias de la CdS en la busqueda de optimizar parte de la operacion
de una empresa del sector restaurantero. Guarda profundas diferencias ya que dicho trabajo se
enfoca en un aspecto especifico de la organizaciéon, el uso de productos plasticos, y el cual, si
bien resulta de gran importancia debido al impacto ambiental que significa, dificilmente tenga una
repercusion tan clara en la gestion de la empresa, como lo es el tema medular de este articulo: el
aprovisionamiento. Se hace referencia a la reduccion de la merma en el proceso de elaboracion
de alimentos. En este sentido mientras mas merma se tenga, es mas amplio el rango de pérdidas
y las utilidades disminuyen. Por tal razén, la importancia de la deteccién de los cuellos de botella,
con el objeto del disefio y aplicaciéon de mejoras para que éstas sean sustentadas, buscando el
beneficio de la restauracion.
En este sentido, podrian ser méas proximos a lo aqui expuesto los trabajos de Taylor (2008) y
Chongping (2014)donde se muestran, de manera correspondiente, un nuevo modelo HACCP
(Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control, por sus siglas en inglés) para el sector
restauracion y el desarrollo de un sistema de gestion para tal industria. El HACCP es un sistema
preventivo que identifica, evalla y controla los peligros a los que se encuentran expuestos los
alimentos [18]. Para la FAO (Organizacién de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la
Agricultura por sus siglas en inglés) menciona que la responsabilidad de hacer unos alimentos
sanos (inocuos y nutritivos) es de todos los interesados (los que consumen y los que van a
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comercializar) ya que ante un deterioro se afecta la cadena de suministro de los alimentos [19]

citado [18].

Para Chase, R., y Aquilano, N. (1994),Brush, T., y Karnani, A. (1996) y Hammer, M. (1990)y las

decisiones de operaciones o categorias de decision se clasifican de la siguiente manera[22],

citado por [24]:

= capacidad (cantidad, tipo)

= instalaciones (tamafio, localizacién)

= tecnologia (nivel de automatizacién

» compatibilidad, sistema de produccion, riesgo), integracion vertical (alcance, riesgo),

= fuerza de trabajo (habilidades, paga, motivacién, especializacion), calidad (prevencion,
disefio, gestion, control, trazabilidad),

» organizacion (estructura, informes, politicas, lineas de autoridad, estilo administrativo)

= control y planificacion de los materiales y de la producciéon (programacion, reglas de decision,
centralizacion, gestion de materiales, tamafio de los inventarios, control de inventarios, uso
de normas técnicas).

Aunque estos autores no se enfocan en el area central del presente trabajo, si se centran en

temas importantes para las empresas pequefias y medianas. Estas empresas con el cumplimiento

de normas y estandares en el manejo de los alimentos, establecen procedimientos que reducen

costos dentro del proceso, dichos procedimientos que van dirigidos al esfuerzo implementado

para el presente estudio en las empresas de restauracidn en Yucatan. Sin embargo, el objeto

principal del presente trabajo fue el establecimiento de un procedimiento para la mejora del

abastecimiento de materias primas en el sector restaurantero.

1. METODOS

El procedimiento desarrollado fue concebido mediante el analisis de los requerimientos y las
problematicas manifestadas por diversas empresas del sector restaurantero de la region sur-
sureste de México, particularmente en la Peninsula de Yucatan. Para conseguir la informacién se
aplicaron los siguientes instrumentos: la entrevista estructurada, entrevista abierta mecanismo
que complementa la informacion recabada mediante la entrevista estructurada y la observacion.
La entrevista estructurada (integrando 30 interrogantes) que permitian conocer a profundidad
las tareas y actividades que desempefian las personas en el puesto. Entrevista abierta
mecanismo que complementa la informacion recabada mediante la entrevista estructurada.la
observacion fue aplicada al inicio, en el proceso intermedio y al final del estudio realizado para
las empresas, esta consisti6 en mirar la forma en la cual se desarrollan cada una de las
actividades de los restaurantes, la vinculaciébn de un puesto con respecto a otro, asi como el
resultado de cada proceso.

La poblacion del caso de estudio es de 15 sucursales, considerando que las condiciones son las
mismas para todas las sucursales y dada la gran cantidad de informacién con la que se cuenta,
por conveniencia se determind que el tamarfio de la muestra fuera igual a cinco, lo que resulta
suficiente ya que representa poco mas del 30 % de la poblacion.

Se utilizé para determinar las sucursales de la muestra la funcién random de un programa
informatico para manejar hojas de calculo, que genera un niumero de manera aleatoria entre un
rango dado. Se le impuso la Unica restriccion de que dentro de la muestra no podia estar la
sucursal numero 15 ya que ella no cuenta con suficiente informacion histérica debido a su
reciente apertura.

Se consulto literatura especializada para a partir de ésta proponer las herramientas incluidas en
cada uno de los pasos a seguir de acuerdo con el procedimiento propuesto [24,25, 26, 27, 28].
Esta informacion podra facilitar la aplicacion en diversas organizaciones, incluyendo Pymes, lo
cual se observa en la figura 1.
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MRP (Planeacion de Requerimiento de Materiales). Para demanda dependiente. Ventajas: El sistema indica cuando y cudnto ordenar. Se puedeg
incluir inventario de seguridad. Se necesita la informacién sobre: demanda, definicion de recursos disponibles, datos de inventarios y pedidos
pendientes, informacion de proveedores, definicion del proceso. Desventajas: No se pueden manejar ordenes de urgencia. Se necesita la informacion
sobre: prondsticos de ventas, definicidn y estructura de productos, datos de costos de produccion

EOP (Orden de Periodo Fijo). Para demanda independiente. Ventajas: Siempre se solicita diferente cantidad. Se solicita a periodos iguales de tiempo
Revisidn periddica. Se necesita la informacion sobre: valores promedics de demanda y plazo de entrega y de revision. Se puede incluir inventario de
seguridad. Se pueden manejar ordenes de urgencia.

EOQ (Cantidad Econémica de Pedido). Para demanda independiente. Ventajas: Revisién constante. Se necesita la informacién sobre: valores
promedios de demanda y plazo de entrega. Se puede incluir inventario de seguridad. Se pueden manejar ordenes de urgencia. Desventajas: Siemprg
se solicita la misma cantidad. Se solicita cuando las existencias llegan al “punto de reorden”

MODELOS COMPLEJOS: Naturalmente, existen otras modelos sin embargo se detallaron los antericres pues se estos se caracterizan tanto por sy
robustez como por ser base de otras alternativas. En funcion de las necesidades y del grado de eficiencia alcanzado se puede optar por modelos mas
complejos los cuales se detallan en la literatura especializada.

Asi mismo, estos modelos se pueden apoyar de las siguientes herramientas para la mejora y la normalizacién de los procesos.

HERRAMIENTA CARACTERISTICA uso

Procedimiento documentado Descripcién exhaustiva. Procesos, Actividades o tareas que hayan de
ser descritos en todos sus procesos detallar
por razones de seguridad, caracteristicas de
los ejecutores, etc.

Hoja de proceso Razonablemente descriptiva. General cuando no haya otra herramienta
mas adecuada.

Matrices Claridad y comprension. Procesos secuenciales, entre departamentos
y muy largos.

Diagrama de bloques Sencillez, intuitivo, Muestra con claridad Primera vision de procesos complicados,
Input, Output, interrelaciones y el soporte procesos muy dominados ejecutados por
documental (registros), personal cualificado y con experiencia.

Diagrama de flujo funcional Especifica graficamente la participacion de Procesos largos o interfuncionales, andlisis

las dreas organizativas (departamento, de procesos.
seccién, persona).

Mapa de comunicaciones Describe extensamente entradas y salidas. Donde la secuencia de actividades del
proceso sea muy simple y evidente,
procesos que manejan muchos datos vy
generan informacion.

Fig. 1. Procedimiento propuesto

I111.RESULTADOS

Con base a la Figura 1, se puede mencionar que algunas de las etapas o herramientas
mencionadas en el procedimiento propuesto podrian no ser aplicables a ciertas caracteristicas de
trabajo o bien podrian requerir de ciertos ajustes para su aplicacion. A pesar de esto, los pasos
detallados en la pasada figura han mostrado cuan utiles pueden resultar para guiar el accionar
de los responsables de proyectos de optimizacién, relacionados con el abastecimiento del sector.
Validacion

La validacion del procedimiento se llevé a cabo en una cadena restaurantera que cuenta con 15
sucursales (sin incluir las de caracter temporal) repartida en tres estados (Campeche, Tabasco y
Yucatan) de la Republica Mexicana, los cuales en conjunto albergan una poblacién que supera los
cinco millones de habitantes.
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Esta cadena restaurantera, una de las de mayor tradicién del sector restauracion en la region,
detectd una importante area de mejora en sus politicas de abastecimiento por lo que, trabajando
en conjunto, aplicé el procedimiento antes mencionado, lo cual se detallaran en las secciones
subsecuentes— con resultados satisfactorios.

a) Planificacion y analisis de la situacion actual

La cadena restaurantera de estudio tiene un Centro de Distribuciéon (CEDIS) en el estado de
Yucatan, México encargado de distribuir Gnicamente abarrotes y carnes a los restaurantes, éste
se encuentra dividido en dos areas fisicas (CEDIS carnes y CEDIS abarrotes). Debido a las
dimensiones de las instalaciones y la capacidad de producto a almacenar, estos se encuentran a
una distancia aproximadamente de 1.5 km. El area fisica del CEDIS de carnes es el principal, ya
que desde ahi se coordina toda la logistica y operaciones del proceso de distribucién. Sin
embargo, se le atribuye la palabra CEDIS a ambos, como si fueran uno solo.

Cada una de las sucursales a las que se abastece, realiza un levantamiento de pedido dos veces
por semana segun el inventario fisico que se tiene en la sucursal, la experiencia del encargado y
los valores minimo y maximo que debe tener de stock. Seguidamente, este pedido se envia al
CEDIS para ser surtido el dia programado. Actualmente, el CEDIS cuenta con un programa de
abastecimiento para las diferentes sucursales.

A pesar del programa establecido y calendarizado, el CEDIS realiza mas visitas a las sucursales

debido a:

*» Pedidos adicionales. Se refiere a que en el dia que esta programado el surtido de la sucursal,
se hace un viaje adicional por producto que se solicita de manera posterior.

» Pedidos fuera de ruta. Son los viajes realizados a las sucursales en dias que no estan
programados ni calendarizados.

n

A la suma de los pedidos adicionales y los fuera de ruta, se le conocen como incidencias. En el

CEDIS cada una de las incidencias representa un re-trabajo para la empresa. Realizar mas

visitas a las sucursales implica mayor consumo de gasolina, tiempo invertido, menor rendimiento

de los vehiculos y desgaste innecesario del personal, que a su vez se ve reflejado en mayores

gastos que impactan directamente en las utilidades.

Por otro lado, el tiempo necesario para cubrir estas incidencias ocasiona cambios en el programa

de las operaciones, y afectan directamente la eficiencia del proceso y el rendimiento del

personal.

i Diagrama de flujo del proceso
El proceso de suministro y abastecimiento de materia prima en las sucursales restauranteras se
describe en la Figura 2, la cual representa la primera fase del proceso: el levantamiento del
pedido y en la Figura 3 la cual detalla el proceso de abastecimiento de material. Como se
observa en las figuras, para el proceso de suministro y abastecimiento de materia prima se
requiere de la interacciéon de cuatro departamentos diferentes: Sucursal, Abastecimiento y
suministro (oficinas), CEDIS abarrotes y CEDIS carnes
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Proceso de surtido de pedido a las sucursales restauranteras

Fase 1: Pedido de materia prima

Levantar y enviar
orden de compra

Drden de
campra digital

Elaborar la nota de

|________________________—I
W Mot de frios.

Reelblr orden de | pedido &5 ) T ssrs

-compra digital ngruente? e

compra para frios

Entregar nota para

. | Elaborar nota can

Nota de frias
con importe
exactn

hd

el surtida

Nota de
abarrotes

Elaborar la nota de

.| Emviar notas para |

e e e e S

7| imparte exacto

L

COMpra para: ok st
CLASIFICACION
l |___________________|__| L 4
Clasificar; n . Cargar vehiculo Enviar vehiculo a
Recibir nota -’“—l—) Frios 5 sac'__zr;::z;::d > Pesar o M:m::znmat:n ! | refrigerado y hacer »
| Camnes t | rutas de transporte sucursales
(Plmes mev mev mee mes mev mew mev mew meo mee med mes meo mes mer mev meo NOURIRCL
**5e realizan com{pras diario o cada dos dias L 4
GEETE
ﬁ A
Cargar vehiculo y Enwviar vehiculo a
Recibir nota 4 Surtir pedido »| hacer rutas de L abastecer
transporte sucursales

**%a realizan compras segun necesidades.

Fig. 2. Fase 1 del diagrama de flujo del proceso de surtido de pedido
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La fase 1 presentada en la figura 3 es el pedido de materia prima y describe el proceso desde
que se realiza el inventario en la sucursal para levantar la orden de compra hasta que se surte y
se transporta a las sucursales.

Proceso de surtido de pedido a las sucursales restauranteras
Fase 2: Abastecimianto de materia prima
A
Verificar con la
e . | orden de compara | pedida est : 2
Recibir pedida y Deschrpar ctetor? Si—p  Almacenar B Firmar nota
producto
A
No
v
Marcar los
productos
pendiente de surtir
v
o algd Notificar a compras
RE;:;::IE producte i yfo a proveedores
dient exlernas
FIN
A
Modifiar Nota p AR W P
transaccion
A

Fig.3. Fase 2 del diagrama de flujo del proceso de surtido de pedido

La fase 2 presentada en la figura 3 es el abastecimiento de materia prima y describe el
proceso desde que llegan los vehiculos a las sucursales con la materia prima y se realiza la
descarga hasta que se realiza la transaccion o el pago.

i. Modelo de inventario actual
El modelo de inventarios actual esta basado totalmente en la experiencia del personal de planta
involucrado, en particular, el jefe de cocina quien es el encargado de realizar el inventario y la
“estimacion” de venta para los proximos dias. Sin embargo, lo anterior no permite la mejora de
los procesos en las empresas.
Realizando un andlisis de los cinco procedimientos que se efectdan actualmente para las 6rdenes
de compra se tiene:
-Inventario fisico: es realizado diariamente al final del dia por los jefes de cocina y un ayudante,
esto implica dedicarle entre dos y tres horas a esta actividad. Para el personal, resulta cansado,
tedioso y en ocasiones una pérdida de tiempo, realizar este proceso.
-Registro en la bitacora y célculo de consumo diario: el registro de la bitacora es manual al igual
que el calculo del consumo diario, lo que hace un poco mas tardada la actividad. Esta actividad
resulta crucial para el modelo de inventario actual y de gran ayuda son los formatos ya
existentes y estandarizados de inventarios para la elaboracion de la bitacora e incluso el control.
-Estimacién de consumo y elaboracion de orden de compra: actividad con la cual se determina
cuanto pedir, que es el propdsito basico del inventario. Sin embargo, la estimacion se realiza de
manera totalmente subjetiva en donde lo que mas pesa, es la experiencia del empleado y las
ventas de los Ultimos dias. En este caso, si el jefe de cocina esta inseguro en su prondstico pide
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de mas para tener almacenado de seguridad y en caso contrario pide muy justo, lo que
posteriormente causa una orden de compra adicional (incidencia).

-Solicitud de aprobacion del gerente: es necesario que el gerente de la sucursal esté de acuerdo
con lo que se pedira, por lo que la orden de compra pasa por este filtro para ser enviada. Al igual
que la estimacion de consumo, el gerente, de manera subjetiva decide si la orden es correcta o
hay que realizarle modificaciones, lo que hace que el proceso sea nada objetivo, poco practico y
que no sea normalizado para todas las sucursales.

-Levantamiento de orden de compra: actividad con la que se concluye el procedimiento, y donde
se obtiene el resultado final, la orden de compra con la lista de productos que seran surtidos en
dos dias.

b) Deteccidn de areas de oportunidad

Con base al andlisis de la situaciéon actual se identificaron las siguientes areas de oportunidad:

1. La subjetividad de la operaciéon “levantamiento de pedido”.

2. El tiempo empleado para revision de materiales a pedir cada fin de jornada que resulta
tardado y cansado para el personal que lo realiza, lo que en ocasiones resulta que se
tomen a la ligera.

3. Ausencia de registros histéricos del comportamiento de la demanda de los productos que
ofrecen.

4. Ausencia de aplicacion de un procedimiento estandarizado y tecnificado de inventarios
apropiados que se adapten al comportamiento de su demanda, sobre todo porque gran
variedad de materiales que maneja son altamente perecederos.

Se busca que el desarrollo y validacion del procedimiento establecido basado en el historial de la
demanda, determine de manera objetiva qué cantidad solicitar de materia prima; con esto
incluso, se puede modificar el calendario de visitas logrando recibir producto Unicamente una vez
a la semana. Por tal razén se vuelve necesario un procedimiento estandarizado de inventario que
se aplique a todas las sucursales, considerando particularmente las ventas en cada una de ellas,
y que con ayuda de un sistema de cOmputo estime y genere una cantidad a pedir de cada uno de
los productos, tomando en consideracion la rotacion de los mismos, para no exceder las
cantidades en almacén.
c) Definicion de productos prioritarios
Para definir las acciones a implementar, se realiz6 un registro de datos acerca del
comportamiento de la demanda de productos y analisis estadistico de los mismos, que permitiera
definir el nivel de importancia de cada uno de ellos.

i. Histdrico de incidencias y clasificacion ABC
Se realiz6 un analisis a detalle de las incidencias presentadas durante el afio de estudio (2012),
lo anterior con la finalidad de encontrar la clasificaciéon (carne, abarrotes, desechables, limpieza,
etc.) qué ocasiona las incidencias. Posteriormente, se realiz6 una clasificacibn ABC con
informacion del surtido mensual del CEDIS a las sucursales, con la finalidad de identificar los
productos que mas se consumen. Finalmente, los resultados obtenidos con los dos diferentes
andlisis deberian ser los mismos, para comprobar que efectivamente existe un producto (o
varios) “estrella” que aporta mas a la empresa, y al ser el que ocasiona mas incidencias, si se
controla con un modelo de inventarios real basado en informacién estadistica se lograria reducir
en un 30 % minimo, el nimero de visitas no calendarizadas.
Con la informacion de las incidencias se realiz6 un diagrama de Pareto para identificar la
clasificacion que representa el 80 % de las causas, el resultado fue: carnes, varios, abarrotes y
uniformes, de dénde carnes representa el mayor porcentaje con un 31.63 %. De esta manera se
determin6 Carnes como el principal motivo de incidencia, sin embargo, es importante saber qué
tipo de carne ocasiona estas incidencias y para eso, se realizaron graficas Unicamente con
respecto a las incidencias ocasionadas por carnes. Con la ayuda de histogramas se pudo ver la
frecuencia con la que cada producto ocasiona una incidencia al igual que cual es la cantidad en
kilogramos que se solicita, como muestra la figura 4. Lo anterior, para hallar el producto que
esta ocasionando principalmente las incidencias; éste fue el producto 01.
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Fig. 4. Cantidad solicitada en Kilogramos de los productos correspondientes a “Carnes” en las
incidencias

Como resultado del analisis de las incidencias se tiene: el producto 01 de la clasificacion de
carnes es el que ocasiona el mayor porcentaje de incidencias de la categoria y por lo tanto es el
que deberia ser controlado adecuadamente.

Una vez analizadas las incidencias, se prosiguié a realizar la clasificacion ABC de las ventas, en
ella se verific6 de manera contundente, que la clasificacion de Carnes corresponde a la de
mayor valor al ser la tipo A del modelo en todas las sucursales. Con lo anterior se pudo
identificar que la clasificacién de Carnes es la que necesita mayor control ya que es la que tiene
mas movimiento en el inventario.

Se realiz6 una clasificacion ABC con los productos que pertenecen a Carnes para poder
identificar el o los productos que tienen mayor valor para el inventario y la organizaciéon. Con
base a eso y a la informacién recabada con los histéricos de incidencia se puede determinar que
producto o productos controlara el modelo de inventarios que se propondra. La clasificacion ABC
de Carnes identific6 cuatro productos como los de tipo A: el producto 01, 02, 03 y 04, que
coincide con el resultado obtenido de las incidencias. Esto es, el producto mas vendido es el
producto 01, al mismo tiempo de que es el que ocasiona mas incidencias debido a carente
medida de control. Esto se observa en la figura 5.
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Fig. 5. Clasificacion ABC de Carnes en las cinco sucursales
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Al identificar los productos estrella de la clasificacion Carnes, se puede desarrollar y validar el
procedimiento para abastecer carne que los controle, para reducir asi el nUmero de incidencias,
pero sin poner en riesgo la disponibilidad del producto al cliente.
ii. Analisis de la demanda
El analisis de la demanda de los productos tipo A proporciona informacion sobre el
comportamiento del producto a lo largo del tiempo, lo que ayuda en la seleccién del modelo de
inventarios adecuado para cada uno de ellos. En la figura 6, se representa la demanda total por
mes de los cuatro productos identificados en la clasificacion ABC.
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Fig. 6. Demanda mensual de los productos tipo A de la clasificacion de "CARNES"
de las cinco sucursales

iii. Mejora y normalizacion del abastecimiento

Como se puede apreciar en el resultado de clasificacion ABC y andlisis de la demanda de los
productos prioritarios, se puede concluir que el producto 01 ademas de ser el mas vendido con
una diferencia considerable en comparacion con los otros tres. Presenta un comportamiento
estacional, ya que se observa mucha variabilidad entre un mes y otro, lo que indica que el
modelo de inventario que se utilice para su control debe ajustarse a la demanda mes a mes. Por
otro lado, los tres productos restantes, tienen un comportamiento similar entre ellos; ademas de
que se observa casi lineal, por lo que el modelo de inventarios puede ser el mismo para los tres
productos, y la cantidad a pedir puede ser la misma para todos los meses.

Con el analisis de la demanda se identifica la necesidad de controlar de diferente manera al
producto 01 y a los productos 02, 03 y 04. El producto 01 requiere un modelo de inventario que
varie segun la sucursal y el mes ya que es estacional, ademas de tener inventario de seguridad
para garantizar el producto. Sin embargo, para el caso de los productos 02, 03 y 04 se requiere
de un modelo de inventarios que varie segun la sucursal, constante mes a mes y con inventario
de seguridad.

V. DISCUSION

Los modelos de inventarios segun [28] son métodos que ayudan a reducir o minimizar los niveles
de inventario requeridos en la producciéon ya que ayudan a determinar cuantas unidades es
necesario pedir y cuantas unidades adicionales se deben manejar para reducir el riesgo de
faltantes. En el presente articulo, se genera un procedimiento que permita el abastecimiento y el
control de los productos que resultan méas vendidos y que al mismo tiempo son los causantes de
un mayor nimero de incidencias. Lo anterior con el propdsito de reducir el nUmero de visitas no
calendarizadas a las sucursales, al mismo tiempo de garantizar el producto al cliente.

1. Caracteristicas de los modelos de inventario existentes en la bibliografia:

EOP (Orden de Periodo Fijo). Para demanda independiente. Ventajas: Siempre se solicita
diferente cantidad. Se solicita a periodos iguales de tiempo. Revision periddica. Se necesita la
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informacion sobre: valores promedios de demanda y plazo de entrega y de revision. Se puede
incluir inventario de seguridad. Se pueden manejar 6rdenes de urgencia.
-EOQ (Cantidad Econdmica de Pedido). Para demanda independiente. Ventajas: Revision
constante. Se necesita la informacion sobre: valores promedios de demanda y plazo de entrega.
Se puede incluir inventario de seguridad. Se pueden manejar 6rdenes de urgencia. Desventajas:
Siempre se solicita la misma cantidad. Se solicita cuando las existencias llegan al punto de
reorden”
2. Seleccion del procedimiento de inventarios
Para seleccionar el procedimiento de inventarios que mejor se adapte a las necesidades de la
empresa y del producto 01 en particular hay que tomar en cuenta lo siguiente:
= El producto tiene comportamiento estacional.
= Se necesita garantizar el producto, por lo que tendra inventario de seguridad.
= El director general quisiera que fuera una visita a la semana.
= Politicas de refrigeracion y almacenamiento.
= Debe ser un modelo que se pueda implementar en las sucursales.
El procedimiento de inventarios que mejor se adapta a las necesidades particulares de la empresa
es el EOP, ya que:
= El periodo fijo seria de una semana, como el director general propuso.
= Se basaré en la informacion historica
= Se llevara a cabo una revision periddica, lo que ayudara al personal a optimizar tiempo y a
no sentir la actividad cansada y tediosa.
= Se cuenta con la informacion que se requiere para el calculo.
= Se puede incluir inventario de seguridad.
= No se necesita de un programa en particular para su implementacion, puede realizarse en
una hoja de calculo.
Se parece al modelo que utilizan actualmente lo que traeria ventajas a la hora de la
implementacién
3. Actividades de cierre
Los resultados que se obtuvieron fueron entregados al Director General de la Cadena
restaurantera y decidié programar la implementacién de las siguientes acciones:
1. Capacitar al personal en temas de prondsticos e inventarios.
2. Implementar el Modelo sugeridos de inventarios de Periodo Fijo por un afio.
3. Continuar con el registro de datos para definir técnicas de prondsticos de los productos
que maneja en las diversas sucursales de la Cadena.
De acuerdo con la literatura especializada, son pocos los esfuerzos enfocados en optimizar los
eslabones de la cadena de suministro de las empresas del sector servicios si se comparan con
centrados en entornos productivos. Lo anterior resulta particularmente cierto en lo que respecta a
las empresas dedicadas al giro restaurantero, constituyendo esto parte importante de la
motivacion subyacente para la elaboracion de este trabajo.
Con base en las ideas previamente expuestas, se plante6 la realizacién de este articulo en el cual
se propuso un procedimiento para la optimizacién de la operacion de abastecimiento de las
empresas restauranteras. Para analizar la validez, o no, de dicho procedimiento es que ésta fue
implantada en uno de los grupos restauranteros mas importantes del sur de México, alcanzando
resultados alentadores, en términos econémicos y de esfuerzo corporal invertido por el personal
en la empresa.

V. CONCLUSIONES

1. Se puede mencionar que el proponer el uso de diagramas de flujo para describir la operacion,
resulta benéfico para que el personal se sienta parte importante del proceso, ademas de
clarificar las actividades y secuencia que conforman el suministro y abastecimiento de materia
prima.

2. Al mismo tiempo, se detectd que la administracién junto con la alta direccién permite e incluso
promueve el desarrollo del potencial de los trabajadores, lo que refleja que la capacitacion del
personal en una nueva manera de trabajar no es una limitante para la propuesta. Se evidencié
que existe un margen de error muy amplio entre lo pronosticado, lo solicitado y lo recibido, lo
que conlleva a diversos re-trabajos en el area de almacén de las empresas. Se identifico al
producto 01 del grupo “Carnes”, como la causa principal de la generacion de incidencias, lo
que refleja el inadecuado control que se tiene actualmente sobre dicho producto.
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3. El analisis de las incidencias y de la clasificacion ABC de las 6rdenes de compra enfatizo la
necesidad de un modelo de inventarios que controle los productos estrella. Con base en las
diversas problematicas y en las casuisticas de trabajo de la empresa, se definié el modelo de
inventarios EOP (Orden de Periodo Fijo) como el que mejor se adapta a las necesidades de la
organizacion. Finalmente, durante las actividades de cierre y en coordinaciéon con la alta
direccion, se propuso la implementacion de algunos indicadores de gestién logistica, entre los
que destacan: El fillrate, el costo por kildbmetro recorrido y las incidencias por sucursal, esto
para administrar mejor los inventarios, asi como poder medir y controlar datos significativos.

4. Los resultados preliminares obtenidos por el desarrollo de este trabajo fueron: reduccién de
tiempos en levantamiento de pedidos en un 16 %, reduccion de incidencias en un 8 % y mejor
clima laboral entre las personas encargadas de estas actividades. Se espera que con la
capacitacion e implementaciéon al 100 % del proceso, los resultados sean de mayor impacto y
el beneficio sea mas sustancial para la empresa. %
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