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RESUMEN

El presente trabajo tiene como finalidad la aplicacion del modelo SCOR (SUPPLY
CHAIN OPERATIONS REFERENCE) para optimizar el sistema logistico en las bodegas
de materia prima de la empresa Calzado Gamo’s en la ciudad de Ambato. Para esto se
desarrollo este proyecto de titulacion en tres partes importantes. La primera parte consta
de un diagnostico inicial utilizando la técnica de la observacion directa y entrevistas al
personal encargado para la toma de informacion, para luego realizar un analisis de la
situacion inicial de las actividades que se desarrollan en la cadena de suministro mediante
la aplicacion del Test SCOR, con el objetivo de obtener el porcentaje de cumplimiento
de las préacticas estandar sugeridas por el modelo, asi como también se realiza un analisis
de las causas raices mediante la herramienta diagrama de Ishikawa, ademas se realiza un
diagrama de procesos de las actividades de almacenamiento y manejo de materiales de
las bodegas, con el fin de conocer el porcentaje de cumplimiento de cada una de las
actividades. La segunda parte estd compuesta por el desarrollo de los tres niveles del
modelo SCOR, donde en el primer nivel se define el alcance de la cadena de suministro,
se evalUa los indicadores de rendimiento y se realiza un benchmarking, con la finalidad
de determinar las brechas de la actual cadena de suministro, en el segundo nivel se
identifican los procesos, se identifican y se ubican los proveedores y clientes con la ayuda
de un diagrama de alcance y se redisefia la cadena de suministro mediante un diagrama
de hilos, en el tercer nivel se realiza el analisis de los elementos del proceso de
abastecimiento con la utilizacion de indicadores de desempefio y se identifican las
mejores practicas. En la tercera parte se realiza la implementacion de mejores practicas,
con el propdsito de mejorar el proceso de abastecimiento, ademas se desarrolla un
procedimiento para las actividades de almacenamiento y manejo de materiales, con la
utilizacion de la estrategia de mejora continua denominada ciclo Deming, donde se realiza
la implementacidn de etiquetado de la materia prima, sefialética y demarcacion de pasillos
en la bodega de la planta Gamo’s, también se establece una propuesta para la
redistribucion de las dos bodegas de materia prima, tomando en cuenta el espacio, la
circulacion de los materiales y las caracteristicas fisicas y quimicas de la materia prima
que se almacenan.

Palabras claves: <TECNOLOGIA Y CIENCIAS DE LA INGENIERIA>,
<LOGISTICA>, <CADENA DE SUMINISTRO>, <DISTRIBUCION=>,
<ALMACENAMIENTO>, <MATERIA PRIMA>, <CALZADO>



ABSTRACT

This paper aims at presenting to apply the SCOR model (SUPPLY CHAIN OPERATION
REFERENCE) for the optimization of the logistical system at the raw material
warehouses from the related company Gamo's footwear sector in the Ambato City. For
this, this titling project was developed in three important parts. The first part consists of
an initial diagnosis using the technique of direct observation and interviews with the
personnel in charge of gathering information, and then carrying out an analysis of the
initial situation of the activities that take place in the supply chain through the application
of the SCOR test, with the objective of obtaining the percentage of compliance with the
standard practices suggested by the model, as well as analysis of the root causes through
the Ishikawa diagram tool, in addition to the process diagram of the storage and handling
activities of warehouse materials, in order to know the compliance percentage of the every
activities. The second part consist with the development of three levels of the SCOR
model, where the scope of the supply chain is defined at the first level, the performance
indicators are evaluated and the benchmarking is carried out, in order to determine the
gaps of the current supply chain, in the second level the processes are identified, the
suppliers and suppliers are identified and located with the help a diagram with the reaches
of the supply chain is redesigned through a thread diagram, in the third level The elements
of the supply process analyzed with the use of performance indicators and the best
practices are identified. In the third part, the implementation of best practices is carried
out, with the purpose of improving procurement process, and the procedure is developed
for the storage and materials handling, with the use of the continuous improvement
strategy called the Deming cycle. Where the implementation of labeling of the raw
material, signage and demarcation of corridors in the warehouse of the Gamo's plant is
carried out, a proposal is also established for the redistribution of the two raw material
warehouses, taking into account the space, the circulation of materials and the physical

and chemical characteristics of the raw material which are stored.

Keywords: <TECHNOLOGY AND SCIENCE OF ENGINEERING>, <LOGISTICS>,
<SUPPLY CHAIN>, <DISTRIBUTION>, <STORAGE> <RAW MATERIAL>,
<FOOTWEAR>



INTRODUCCION

En la actualidad, las empresas se desarrollan en un ambito cada vez més competitivo, es
por esto que para alcanzar la excelencia operacional buscan nuevas herramientas y
estrategias que les permitan mantener una insercion dentro del mercado permitiendo
consolidar y lograr ventajas competitivas. Por tal motivo, la adecuada gestion de la cadena
de suministro y la logistica juegan un papel muy importante en el desempefio efectivo y
eficiente de la empresa logrando entregar un producto de calidad a sus clientes.

La empresa Calzado Gamo’s durante 25 afios ha entregado calzado de excelente calidad
a sus clientes, los cuales cada vez son mas exigentes, es por este motivo que requiere
optimizar su sistema logistico que permita aumentar sus niveles de productividad y

servicio al cliente.

El alcance define todas aquellas actividades que hacen parte de la cadena productiva de
laempresa Calzado Gamo’s, con respecto a los procedimientos técnicos para la aplicacion
del modelo SCOR para que posteriormente la empresa realice la implementacion de
acuerdo a sus requerimientos financieros. Las actividades que se estudian inician desde
la recepcion de materia prima hasta su distribucion a los diferentes puestos de trabajo de

la planta de produccién.

La gestion para el manejo y control de los inventarios juega un papel muy importante por
lo que se establecen indicadores de gestion para aumentar la eficiencia y eficacia en el

manejo de la materia prima en la cadena de suministro.

Posteriormente se realiza una propuesta de redistribucion de las bodegas basandonos en
el andlisis de los resultados obtenidos en el diagndstico inicial que permitira una mejora

en el almacenamiento y movimiento de la materia prima.

La importancia de este proyecto se enfoca a la optimizacion del sistema logistico
mediante la aplicacion del modelo SCOR, con mediciones de los indicadores de
desempefio y la implementacion de mejores practicas para aumentar el rendimiento del

proceso de aprovisionamiento.



CAPITULO |

1. MARCO REFERENCIAL

1.1. Antecedentes

Calzado Gamo’s es una empresa ubicada en la ciudad de Ambato, provincia de
Tungurahua, fundada en el afio de 1985 por Miguel Angel Gutiérrez, dedicada a la
elaboracion de calzado.

En sus primeros afios, la produccion de Gamo’s fue dedicada a la linea de futbol y calzado
deportivo, a partir del afio 1995 se incorporan tres nuevas lineas: Seguridad Industrial,
Botas Militares, Trekking y consecuentemente otras lineas de acuerdo a la demanda del
mercado. Dando como resultado dos grandes divisiones, una linea dedicada netamente a
productos industriales y otra a la produccion de calzado comercial.

En los ultimos afios gracias al compromiso constante de sus trabajadores, Calzado
Gamo’s ha ido mejorando e innovando sus procesos de produccidn con el fin de satisfacer
los altos estandares de calidad nacional como internacional, por lo cual se ha incorporado

materia prima de renombre mundial.

1.2.  Planteamiento del problema

La empresa Calzado Gamo’s posee dos bodegas de almacenamiento de la materia prima,
la primera esta ubicada en la planta de produccion de la empresa, es una bodega transitoria
a la que llega la materia prima que es transportada desde la bodega principal ubicada en
la Av. Victor Hugo. Ambas bodegas no tienen una distribucién adecuada por lo que es
complicado para los encargados de la bodega encontrar el material solicitado.

La bodega transitoria posee un espacio muy pequefio por lo que s6lo deberia disponer de
los productos que se necesitan para la programacion requerida durante un tiempo
especifico ya que, al no utilizar ciertos materiales, estos no tienen un lugar especifico para
su almacenamiento y obstaculizan el paso de los trabajadores al igual que generan
desorganizacion en los lugares de almacenamiento para las materias primas como:
cordones, tela, suelas de zapato y plantillas.

La bodega principal de materias primas no dispone de un sistema de organizacion y

distribucion adecuado para cada uno de los productos que llegan de diferentes partes del



pais y del mundo, los bodegueros apilan las cajas una sobre otra y muchas veces tardan
demasiado tiempo buscando el material solicitado por el Departamento de Produccion.
La empresa Calzado Gamo’s presenta diversos inconvenientes a lo largo del proceso de
almacenaje y distribucion de las materias primas en las bodegas que no son controlados.
El acceso del personal a las bodegas no esta restringido, ya que los trabajadores ingresan
muchas veces sin una orden generada por el sistema de la empresa que controla la rotacion
de inventarios para solicitar la materia prima, esto genera que no se ajusten los valores de
las listas de materiales que se tiene en el sistema y las cantidades almacenadas fisicamente
en las bodegas, debido a que no existen politicas de inventario.

Las actividades de distribucion, almacenamiento, despacho y manejo del inventario se
realizan de diferentes maneras, por lo que no existe un proceso normalizado de las
actividades de almacenaje de las materias primas.

Todos estos problemas se han generado porque la empresa no posee un sistema logistico
estructurado y funcional. La empresa Calzado Gamo’s no puede ser indiferente a la
aplicacion de un modelo de gestion logistica, pues, aunque bien se sabe que dicha empresa
Ileva 25 afios en el mercado de la fabricacién de calzado, sus procesos logisticos tienen
que ir acorde a las tendencias actuales. Por estos motivos la aplicacion del modelo SCOR
11.0 mejorara el sistema de gestion logistica permitiendo estructurar correctamente la
cadena de abastecimiento, configurando los procesos, interconectar los sistemas de

informacidn y realizar una correcta redistribucion de las bodegas.

1.3.  Justificacién

1.3.1. Justificacion tedrica

La investigacion se justifica tedricamente, porque un modelo logistico eficiente puede
garantizar la optimizacion de las actividades de distribucion de materiales, debido a que
ofrecen estrategias que facilitan la ejecucion de estas tareas afiadiendo valor a los procesos

productivos de la empresa.

1.3.2. Justificacion metodoldgica

La presente investigacion es de caracter exploratoria porque permite tener una relacién
directa con el personal y a la vez conocer de forma profunda las brechas en el sistema

logistico de las bodegas de la materia prima. Descriptiva, porque busca comparar la



situacion actual con la que se pretende mejorar, a través de la cual se podra conocer,
detallar y describir las caracteristicas mas sobresalientes del modelo SCOR con el fin de
precisar y seleccionar los aspectos mas relevantes que giran en torno a la problematica
presentada. Se realizara una investigacion de campo para recopilar la informacion de la
empresa, evaluar la cadena de suministro en la que se desarrolla la empresa, identificar
los indicadores de control mas relevantes, adaptarse a las exigencias del mercado,
mejorando la calidad, dando asi a la investigacion validez y solucionando el problema

planteado con eficacia y eficiencia.

Se realizard un diagnostico inicial de los actuales procesos de la Cadena de Suministro de
la empresa mediante la utilizacién de herramientas de evaluacién como el TEST SCOR,
el diagrama de Ishikawa para determinar las causas raices, y un analisis de cumplimiento
mediante un diagrama de procesos en las Bodegas de materia prima. En la etapa inicial,
se definird el alcance de la cadena de suministro de la empresa, se calcularan y evaluaran
los indicadores de desempefio mediante un benchmarking que permita determinar hacia
qué nivel de desempefio podemos llevar a la empresa y establecer metas enfocadas a la
competencia, al cliente y al mercado. En la segunda etapa, se procedera a identificar los
tipos de procesos de la Cadena de Suministro mediante un mapa de procesos, identificar
y ubicar a los proveedores, clientes y los procesos que tienen lugar dentro y fuera de la
empresa en un mapa geografico y determinar el funcionamiento ideal de la Cadena de
Suministro mediante un diagrama de hilos, identificando la categoria de proceso que mas
influencia tiene sobre las otras y qué categoria es la mas independiente. En la tercera etapa
o nivel del modelo SCOR V11.0 se procedera a descomponer en elementos cada uno de
los procesos, partiendo por el proceso de planificacion de la Cadena de Suministro,
centrando el andlisis en los elementos del proceso de aprovisionamiento y su relacion con
los demas procesos mediante diagramas de flujo, determinando los indicadores y las
mejores practicas que se realizan actualmente y las que el modelo sugiere para la

implementacion.

En el altimo nivel se procedera a realizar la implementacion de las mejores précticas en
las Bodegas de materia prima de la empresa. Para la gestion de inventarios se utilizara el
método de clasificacion ABC que ayudara a clasificar el inventario por nivel de
importancia. En la mejora continua del sistema de almacenamiento y manejo de materia

prima en las bodegas de calzado Gamo’s se utilizara la herramienta PHVA (Planificar-



Hacer-Verificar-Actuar) o también conocida como ciclo Deming y normas técnicas

nacionales e internaciones para los planes de accion.

Para la mejora del ingreso y manejo de la materia prima se realizard un disefio de la
distribucion del &rea de almacenamiento donde se reacondicionardn los espacios y
utilizaran metodologias de almacenamiento: clasificacion ABC, sistema FIFO y
normativa NTP 298 con el fin de incrementar la capacidad de almacenaje. Por ultimo, se
establecera indicadores logisticos para medir el desempefio de cada una de las

operaciones que se llevan a cabo en las bodegas de materia prima de la empresa.

1.3.3. Justificacion practica

La aplicacion del modelo SCOR en la empresa calzado Gamo’s favorece ademas de la
misma empresa, al personal que labora en el area de bodega, mejorando la eficiencia en
la distribucion y manejo de los inventarios en la cadena de, porque al no presentar un
modelo de gestion en logistica adecuado, puede disminuir la productividad de esta
actividad logistica, lo que genera demoras en la entrega de la materia prima al area de
produccidn, y por ende la empresa trabajara de forma mas eficiente, obteniendo un mayor

rendimiento en todos sus procesos.

1.4.  Objetivos

1.4.1. Objetivo General

Optimizar el sistema logistico mediante la aplicacion del modelo SCOR (SUPPLY
CHAIN OPERATIONS REFERENCE) version 11.0 en las bodegas de materia prima de

la empresa Calzado Gamo’s en la ciudad de Ambato.

1.4.2. Obijetivos Especificos

« ldentificar las actividades, procedimientos y controles que se realizan actualmente en
el area de bodega para la recepcion, cuidado y manejo del inventario, mediante la
utilizacion de técnicas de recoleccién de datos como la observacién directa y la

entrevista.

o Realizar un diagnostico de la situacion actual Cadena de Suministro de la empresa
Calzado Gamo’s haciendo énfasis en el proceso de Aprovisionamiento, mediante
herramientas de evaluacion referenciales del modelo SCOR 11.0.

4



Identificar los procesos y actividades que deben ser mejoradas a través de un analisis
de su estado actual en base a indicadores de gestion sugeridos por el modelo SCOR
11.0 que permitan hacer un benchmarking comparativo para identificar las mejores
practicas y las métricas correspondientes que permitan la medicion del mejoramiento

esperado.

Implementar las mejores practicas sugeridas por el Modelo SCOR 11.0 para mejorar

todos los procesos que se llevan a cabo en las Bodegas de Materia Prima.

Realizar un procedimiento para el almacenamiento, manejo y control de la materia
prima que permita mejorar su distribucion y ubicacion, optimizando los espacios,
facilitando la accesibilidad y manipulacion aplicando normas y estandares

internacionales.



CAPITULO I
2. MARCO TEORICO
2.1.  Logistica

La logistica es una actividad interdisciplinaria que vincula las diferentes areas de la
empresa, desde la programacion de compras hasta el servicio postventa; pasando por el
aprovisionamiento de materias primas; la planificacion y gestion de la produccion; el
almacenamiento, manipuleo y gestion de stock, empaques, embalajes, distribucién fisica
y los flujos de informacion. (Granada, 2008, p. 29)

Por lo tanto, todas las tareas y funciones que impliquen materias primas e insumos forman
parte de un proceso logistico, al igual que las actividades que estan inmiscuidas en el
proceso de transformacion de materiales como es el almacenamiento, administracion de

inventarios, compras, mantenimiento, seguridad y servicios.

2.1.1. Importancia de la logistica

La importancia de la logistica viene dada por la satisfaccion de la demanda en las mejores
condiciones de servicio, costo y calidad, optimizando la fase de mercadeo y transporte al
menor costo posible, movilizando tanto los recursos humanos como los financieros.
(Granada, 2008, p. 29),

2.1.2. Actividades de la logistica

Segun (Gonzales & Carro, 2015, p. 11) consideran las actividades fundamentales a:
e El procesamiento de pedido origina el movimiento de los productos
e La gestion del inventario proporciona la disponibilidad de productos.

e La gestion del trafico y transporte traslada los materiales o productos propios.

e El nivel de servicio al cliente

2.1.3. Sistema logistico
Podemos abordar el sistema logistico considerando los siguientes subsistemas:

e Logistica de abastecimiento, agrupa funciones de compras, recepcion,
almacenamiento y administracién de inventarios, incluye actividades relacionadas

con la busqueda, seleccion y seguimiento de proveedores. (Monterroso, 2015, p. 9)



e Logistica de abastecimiento, que agrupa las funciones de compras, recepcion,
almacenamiento y administracion de inventarios, e incluye actividades relacionadas

con la busqueda, seleccion, registro y seguimiento de los proveedores

e Logistica de planta, que abarca las actividades de mantenimiento y los servicios de
planta (suministros de agua, luz, combustibles, etc.), como asi también la seguridad

industrial y el cuidado del medio ambiente. (Monterroso, 2015, p. 9)

e Logistica de Distribucion, que comprende las actividades de expedicién y
distribucion de los productos terminados a los distintos mercados, relacionando las

funciones de produccion y de comercializacion. (Monterroso, 2015, p. 9)

e Logistica de Produccion, que engloba los subsistemas de Abastecimiento y de

Servicios de Planta pueden ser agrupados. (Monterroso, 2015, p. 9)

2.1.4. Cadena de suministro (Supply Chain)

La cadena de suministro es una secuencia de flujos de informacion y procesos que tiene
lugar dentro y fuera de la empresa y entre diferentes etapas que se combinan para llegar

a satisfacer al cliente.

La cadena de suministro de una empresa empieza con la adquisicion de la materia prima

y termina en los almacenes de venta al publico, incluye varias etapas:

Proveedor
Fabricante
Distribuidor

Detallista

o B~ D

Cliente

Cada una de estas etapas pueden variar o descartarse dependiendo de las necesidades de

la empresa.

La administracion exitosa de la cadena de suministro requiere de la toma de decisiones
sobre el disefio, planeacion y operacion, relacionadas con el manejo del flujo de
informacién, productos y fondos, proporcionando de esta manera un alto nivel de
disponibilidad del producto al cliente mientras se mantienen bajos los costos. Cada una
de éstas tiene un fuerte impacto en la rentabilidad y éxito de la empresa. (Chopra &
Meindl, 2008, p. 9)



2.2. Gestion de almacenes

La gestion de almacenes es parte de la funcion logistica que conlleva la entrada,
almacenamiento y la rotacion desde el almacén hasta el punto de consumo de materias
primas, productos semielaborados, producto terminado, asi como el proceso e
informacién de los datos generados.

La gestion de almacenes se encarga de optimizar un area logistica funcional, la cual
engloba el abastecimiento y la distribucion fisica, estableciendo la gestion de una de las

actividades mas importantes para el funcionamiento y desarrollo de una organizacion.

Los objetivos fundamentales de la gestion de inventarios son: el reducir al minimo los

niveles de existencias y asegurar la disponibilidad de existencias justo a tiempo.

2.3.  Modelos de gestion logisticos

El objetivo del modelo es identificar y proponer areas de mejora concretas en relacion
con la gestion logistica en las empresas, de tal forma que ayude a estas organizaciones a
enfocar sus procesos logisticos de forma coherente e integrada con sus sistemas actuales
de gestion de la calidad (ISO 9001), seguridad y salud en el trabajo (OHSAS 18001) y/o
medio ambiente (ISO 14001), y que recoja las recomendaciones y directrices contenidas
en la norma UNE-CR 13908:2002 — Indicadores de Gestion Logistica. Requisitos y
Métodos de Medicién. EI modelo mas representativo que se puede aplicar en esta

investigacion es el SCOR model logistico.

2.3.1. Modelo SCOR versiéon 11.0

El modelo SCOR (Supply Chain Operations Reference model: SCOR-model) es una
herramienta para representar, analizar y configurar cadenas de suministro; fue
desarrollado en 1996 por el Supply-Chain Council (SCC), una corporacién independiente
sin fines de lucro, como una herramienta de diagndstico estandar inter-industrias para la

gestion de la cadena de suministro. (Calderon & Cruz, 2005, p. 1)

El modelo proporciona un marco unico que une los procesos de negocio, los indicadores
de gestion, las mejores practicas y las tecnologias en una estructura unificada para apoyar
la comunicacion entre los socios de la cadena y mejorar la eficacia de la gestion (GCS) y
de las actividades de mejora de la cadena de suministro (CS) relacionadas. (Calderon &
Cruz, 2005, p. 1)



2.3.2. Estructura del modelo SCOR version 11.0

El SCOR-model es un modelo de referencia; no tiene descripcion matematica ni métodos
heuristicos, en cambio estandariza la terminologia y los procesos de una CS para modelar
y, usando KPI's (Key Performance Indicators o Indicadores Clave de Rendimiento),
comparar y analizar diferentes alternativas y estrategias de las entidades de la CS y de
toda la CS. (Calderén & Cruz, 2005, p. 1)

Nivel . .
” — Ejemplos Contenido
Numero Descripcion
1 El nivel 1 define el alcancey
. Planear, abastecer, contenido de la Cadena de
Tipos de procesos e - , )
u\ (alcance) producir, distribuir,retornar |Suministro. Aqui se definen las
/’4\ y habilitar bases competitivas de los objetivos
c - de performance
2 .
Producir contra stock,contra (E| njvel 2 define las operaciones
A Categorias de procesos |Pedido, contra proyecto, estratégicas.Aqui se establecen las
Dentro (Configuracién) devolcuion de productos categorias de los procesos para la
del f_,-")fé'\ defectuosos, productos en |cadena de suministro
{ kY
alcance €xceso
de SCOR 3 El nivel 3 define la configuracién de
los procesos individualmente. Aqui
" se establece la habilidad para
eProgramar entregas ) )
)Q\ D ejecutar. El nivel 3se enfoca en:
eRecibir el producto
Elementos de Procesos R *Procesos
eVerificar el producto i
/ . (pasos) . = Entradas y Salidas
£ 3 eTransferir el producto o
X =Rendimiento del proceso
eAutorizar el pago .
= Practicas
= Capacidades tecnoldgicas
=Habilidades del personal
4 El nivel 4 describe las actividades
No estin ‘{'}\3 Industria, empresa usadas dentro de la cadena de
en el / \ Actividades localizacién, tecnologia suministro. La empresa implementa
i (Implementacion ) e procesos y practicas especificas para
alcance - especifica.
lograr un rendimiento requerido.

Figura 1-2. Estructura jerarquica del modelo SCOR 11.0
Fuente: (SCC Inc, 2012)

Segln (SCC Inc, 2012) SCOR contiene tres niveles de detalle de procesos:

2.3.2.1. Nivel Superior

En este nivel se define el alcance y contenido del SCOR-model, se analizan las Bases de
Competicion y se establecen los Objetivos de Rendimiento Competitivo. (Calderon &
Cruz, 2005, p. 1)

Posteriormente, los valores de los Indicadores de Nivel 1 se comparan en una Tabla con
los de otras empresas de su sector. De esta manera se puede analizar en qué aspectos tiene

desventaja la CS, identificar las mejoras necesarias, priorizar los proyectos de mejora



necesarios y planificar su ejecucion (Project Plan) a un nivel global. (Calderén & Cruz,
2005, p. 3)

Tipos de procesos

El modelo SCOR presenta 5 procesos claves para realizar el diagndstico de la cadena de
suministro: planeacion, abastecimiento, fabricacion, entrega y retorno. En la figura 4 se

muestra todas las interacciones que van desde el proveedor del proveedor hasta el cliente

Planificacion

Abast:glmle Producci(’)
Abastecim
iento

Abastecim
iento
Retorno Retorno
Proveedores de Proveedores Empresa

proveedores [internos y externo] ~ Cliente Clientes de clientes
[internos y externo]

del cliente.

Planificaci
6n

Abasteciry Distribuci
iento 6n

Retorno Retorno

Planificaci
on

Distribuci
6on

Retorno

Retorno

Figura 2-2. Estructura del modelo SCOR (Version 11.0)
Fuente: Adaptado de (SCC Inc, 2004, p. 3)

1. Planeacion

El proceso de planeacion se realizan varias funciones:

e Balancear los recursos disponibles con los requeridos en la cadena de suministro.

o Realizar los planes de la infraestructura, inventario, produccion y distribucion.

e Administracion de los recursos, informacion, capital, transporte, etc. (Fontalvo &
Cardona, 2011, p. 38)

2. Abastecimiento

El proceso de abastecimiento se encarga de documentar todas las actividades que tienen

relacién con los proveedores de la empresa para de esta manera poder satisfacer la

demanda actual y la planeada, cumple con varias funciones:

e Programacion de las entregas, recepcion, verificacion y distribucion de los productos.

e Manejo de la informacion de los proveedores y valoracion del desempefio de los
mismos.

e Manejo del inventario, entrada de los productos, redes de proveedores.
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3.

Administracion de los almacenes, gestion de inventarios y transporte de la materia
prima. (Fontalvo & Cardona, 2011, pp. 38-39)

Produccién

Este proceso abarca todas las actividades que se realizan en el departamento de

produccién y se vinculan directamente con la transformacion de la materia prima en

producto terminado.

4.

Pedido, recepcidn e ingreso de la materia prima al proceso de produccion.
Actividades de la programacion y control de la produccion.

Manejo de inventarios y transporte de los productos en proceso.

Transporte de los productos terminados al almacén para su distribucion.

Gestion de las politicas de produccion de la empresa. (Fontalvo & Cardona, 2011, p.
39)

Entrega

El proceso de entrega abarca las actividades de distribucion y entrega de los productos

terminados al cliente.

5.

Manejo de las 6rdenes, cuentas de los clientes y facturacion.

Administracion del almacén de producto terminado desde su recepcion hasta la
distribucion y transporte a los clientes.

Gestion de las redes de distribucién del producto terminado.

Gestion de las politicas de los canales de entrega de la empresa. (Fontalvo & Cardona,
2011, p. 39)

Retorno

El proceso de retorno se encarga de realizar las actividades que tienen que ver con las

devoluciones realizadas a los proveedores, asi como las que realizan los clientes a la

empresa.

Manejo de todas las devoluciones que se realizan a los proveedores de la materia
prima en mal estado, caducada o en exceso.

Manejo de todas las devoluciones de productos terminados en mal estado, exceso de
cantidad recibida o por caducidad que realizan los clientes a la empresa, generacion
de la documentacion y la recepcion fisica del producto.

Gestion de la informacidn, transporte y politicas de devoluciones. (Fontalvo &
Cardona, 2011, p. 39)
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6. Procesos habilitadores

Son los procesos que preparan, mantienen y administran la informacion en las que se

basan los procesos de planeacion y ejecucion.

En el modelo SCOR Version 11.0 los procesos habilitadores ahora forman parte del nivel
| y ya no se categorizan en los procesos de planeacion, aprovisionamiento, produccion,

entrega y retorno.

Segln (SCC Inc, 2012, p. 345),las actividades de apoyo o procesos habilitadores son los

siguientes:

Establecer y administrar las reglas
Administrar el rendimiento
Administrar los datos e informacion
Administrar los recursos
Administrar el Capital Activo
Administrar los contratos
Administrar la red

Administrar el cumplimiento normativo

© ®© N o g B~ w DR

Administrar el riesgo
10. Gestionar las adquisiciones

11. Gestionar la tecnologia

Atributos de desemperio

Los atributos de desempefio son los niveles bajo los cuales debe operar la empresa para
alcanzar los objetivos propuestos por la gerencia y de esta manera aumentar su

participacién en el mercado.

Tabla 1-2. Atributos de desempefio y métricas estratégicas del modelo SCOR
Atributo de Definicion

desempefio

Confiabilidad La capacidad de realizar tareas como se esperaba. La confiabilidad se centra en la
previsibilidad del resultado de un proceso. Las métricas tipicas para el atributo de

confiabilidad incluyen: en tiempo, la cantidad correcta, la calidad correcta.

Responsabilidad | La velocidad a la que se realizan las tareas. La velocidad a la que una cadena de
Proporciona productos al cliente.

Agilidad La capacidad de responder a las influencias externas, la capacidad de responder a
los cambios del mercado para ganar 0 mantener una ventaja competitiva. Las
métricas de agilidad de SCOR incluyen flexibilidad y adaptabilidad
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Tabla 1-2 (Continua). Atributos de desempefio y métricas estratégicas del modelo SCOR

Costos El costo de operar los procesos de la cadena de suministro. Esto incluye costos de
mano de obra, costos de materiales, gestion y costos de transporte. Una métrica
de coste tipica es el coste de las mercancias vendidas.

Eficienciaen la | La capacidad de utilizar eficientemente los activos. Las estrategias de gestion de
gestion de activo | activos en una cadena de suministro incluyen la reduccién de inventario y la
externalizacion.

Las métricas incluyen: dias de inventario de suministro y utilizacion de la
capacidad.

Fuente: (SCC Inc, 2012)

Meétricas estratégicas
Cada atributo de rendimiento tiene una 0 mas métricas de nivel 1. Estas métricas son los
calculos por los que una organizacion puede medir el éxito que tiene para lograr su

posicionamiento deseado dentro del espacio competitivo del mercado.

- ) - | Decaraal Mercado (Cliente) | De cara al Interior |
Atributos de Desempefio ‘Fiabilidad | Responsabilidad | Flexibilidad | Costos | Activos |
Desempefio en la entrega X ‘
Tasa de surtido (Fill Rate) X

Orden perfectamente cumplida X
(perfect Order Fulfillment)
Tiempo de Ejecucion para

Cumplimiento Perfecto de la Orden X

(Order Fulfillment Lead Time)
Tiempo de Respuesta de la Cadena X
de Suministro
Flexibilidad de la Produccion
Costos Administrativos de la
Cadena de Suministro
Costo de Ventas

Valor Agregado de la Productividad

Costo de Garantia y Retornos
Tiempo del Ciclo de Pagos X

Dias de la Oferta de Inventarios X

Cambio de Activos X

XX x| X

Figura 3-2. Indicadores y métricas del nivel 1 del modelo SCOR
Fuente: (SCC Inc, 2012)

Benchmarking

La herramienta de mejora continua benchmarking se define como:

Un proceso de medicidn continuo y sistematico, que mide y compara continuamente los
procesos de una organizacion contra los procesos de los lideres de empresas de cualquier
lugar del mundo para obtener informaciéon que ayude a la organizacion a desarrollar

acciones que ayuden a mejorar su desempefio. (APQC, 1997)

La aplicacion del benchmarking en una empresa no asegura el desarrollo de innovaciones,
pero sirve como herramienta para cuestionar los métodos existentes y aprender cémo

mejorar sus procesos mediante la comparacién con las mejores practicas de otras
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empresas. Es considerado como una estrategia de aprendizaje, el mismo que ha sido
corroborado por otras empresas y que tan solo resta encontrar la manera correcta de

aplicar las mejoras acordes a las necesidades de la organizacion.

Existen varios tipos de benchmarking dependiendo del objetivo de mejora que la empresa

tenga en cuenta:

e Benchmarking interno: Se refiere a la comparacion de los procesos internos que tiene
la empresa.

e Benchmarking competitivo: Analisis de los procesos y productos de empresas que son
competencia directa en el mercado, haciendo una comparacion de las practicas que
estan beneficiando a esas empresas y cdmo se podria aplicar en la empresa en la que
se esta trabajando.

e Benchmarking funcional o genérico: Identificar los procesos, servicios y productos
que estan siendo llevados a cabo por cualquier empresa a nivel mundial, mediante
este analisis se pretende conocer cuales son las estrategias que estan siendo utilizadas
globalmente y de qué manera podrian contribuir a la mejora del desempefio de la

empresa.

El benchmarking en el modelo SCOR, permite tener un diagnostico sobre el estado actual
de desempefio de la cadena de suministro de la empresa. Este andlisis es fundamental para
la toma de decisiones a nivel estratégico y establecer objetivos de rendimiento basados

en las métricas SCOR.

Los miembros corporativos de APICS (American Production and Inventory Control
Society) tienen acceso al SCORmark Supply Chain, una herramienta de andlisis
comparativo gue tiene acceso a mas de 20 afios de datos de SCOR en industrias, sitios y
personas. Este conjunto de datos brinda a los lideres de las empresas la capacidad de

evaluar el desempefio de la cadena de suministro para implementar los planes de mejora.
Esta herramienta de analisis comparativo es utilizada para:

e Definir los requisitos competitivos de la cadena de suministro
e Comparar el rendimiento con una poblacion de datos personalizada.
e Calcular brechas de rendimiento

e Desarrollar planes de trabajo especificos de la empresa para mejorar su rendimiento.
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Estado Estado
actual deseado
Planes de
mejoramiento

Figura 4-2. Modelo de Benchmarking para empresas manufactureras
Fuente: Adaptado de (Beltran & Burbano, 2002, p. 19)
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

El modelo de benchmarking permite a las empresas establecer de manera cualitativa el

estado actual de la misma.

2.3.2.2. Nivel de Configuracion

En el segundo nivel se consideran 26 Categorias de Procesos que corresponden: 5 a Plan,
3 a Aprovisionamiento, 3 a Manufactura, 4 a Distribucion, 6 a Devolucion (3 de
Aprovisionamiento y 3 de Distribucion), y 5 a Apoyo. Las 5 primeras son tipo
Planificacion, las 16 intermedias son tipo Ejecucion y las 5 ultimas son tipo Apoyo (las
de Habilitacion dan apoyo a las Planificacion y Ejecucion: Preparan, preservan y

controlan el flujo de informacién y las relaciones entre los otros procesos).

SCOR Process
Plan | Source | Make | Deliver Return
Planning P1 P2 P3 P4 P5
Process Process
Type Execution S1-S3 | M1-M3 | D1-D4 | SR1-SR3 |Category
DR1-DR3
Enable EP ES EM ED ER

Figura 5-2. Procesos de SCOR, tipos y categorias
Fuente: (SCC Inc, 2004, p. 98)

Métricas del nivel 11

Son indicadores de desempefio que permiten medir el rendimiento y eficiencia de un
proceso logistico. En cada nivel del modelo SCOR se utilizan métricas con el objetivo de
medir de cada una de las categorias que se ejecutan en la empresa. A continuacién, se
muestra una tabla con los indicadores mas importantes para cada una de las categorias de

proceso.
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Tabla 2-2. Indicadores de desempefio del modelo SCOR para las categorias de proceso.

Planeacién de la Cadena de Suministro
Indicadores Medida Descripcion
Es el tiempo promedio transcurrido desde que la
Tiempo de ciclo efectivo-efectivo dias empresa envia los productos al cliente hasta que
recibe el pago por la venta de dichos productos
Costo de planificar la cadena de $ Es la suma de los costos asociados con la
suministro planificacién de la cadena de suministro
Tiempo de cumplimiento de la orden dias Esel tiempo transcurrido para cumplir las érdenes de
los clientes
Tiempo de planeacion dias Es el tiempo transcu_rrl_do en planear las actividades
de la cadena de suministro
Rentabilidad sobre los activos fijos de la Es If'JI tasa_de la _rentabllldad que la empresa recibe por
% el dinero invertido en los activos utilizados en la
cadena -
cadena de suministro
B _ _ Es la tasa de renta_biliglad que la empresa recibe sobre
Rentabilidad sobre el capital de trabajo % el capital de trabajo disponible sobre la cadena de
suministro
Planeacion del aprovisionamiento
_ _ _ _ Es el tiempo promedio trans_currido desde que_la
Tiempo de ciclo efectivo-efectivo dias empresa consume los materiales hasta que recibe el
pago por dichos materiales consumidos
Costo de planificar el aprovisionamiento $ Es Ia} s_umg'de los costos _asoua_dos con la
planificacion del aprovisionamiento
Tiempo de cumplimiento de la orden dias Es el tiempo transcurrido para cumplir las 6rdenes de
los clientes
Tiempo de planeacion del dias Es el tiempo utilizado para planificar las actividades
aprovisionamiento del aprovisionamiento
Es la tasa de la rentabilidad que la empresa recibe por
Rentabilidad sobre los activos fijos % el dinero invertido en los activos utilizados en la
cadena de suministro
Es la tasa de rentabilidad que la empresa recibe sobre
Rentabilidad sobre el capital de trabajo % el capital de trabajo disponible sobre la cadena de
suministro
Planeacion de la Produccion
) . ) . . Es el tiempo promedio transcurrido desde que la
Tiempo de ciclo efectivo-efectivo dias | empresa consume los materiales hasta que recibe el
pago por dichos materiales consumidos
Costo de planificar la produccion $ Esel _tiempo transcurrido para cumplir las érdenes de
los clientes
Es la tasa de la rentabilidad que la empresa recibe por
Rentabilidad sobre los activos fijos % el dinero invertido en los activos utilizados en la
cadena de suministro
N . _ Esla tasa de renta_biliqlad que la empresa recibe sobre
Rentabilidad sobre el capital de trabajo % el capital de trabajo disponible sobre la cadena de
suministro
Planeacion de la Distribucién
_ _ _ _ Es el tiempo promedio transcurri(_jo desde que la
Tiempo de ciclo efectivo-efectivo dias empresa envia los productos al cliente hasta que
recibe el pago por la venta de dichos productos
Costo de planificar la cadena de $ Es la suma de los costos asociados con la
suministro planificacion de la distribucion.
Tiempo de cumplimiento de la orden dias Esel tiempo transcurrido para cumplir las drdenes de
los clientes
. L . Es el tiempo transcurrido en planear las actividades
Tiempo de planeacion dias L
de la distribucion
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Tabla 2-2 (Continua). Indicadores de desempefio del modelo SCOR para las categorias de

proceso.

Es la tasa de la rentabilidad que la empresa recibe por el

Rentabilidad sobre los activos fijos % | dinero invertido en los activos utilizados en la cadena de
suministro
o, Suma de los costos asociados con el proceso de
Costos totales de la distribucion $ L P
Distribucion
Planeacioén de las devoluciones
e ., Es la suma de los costos asociados con la planificacién
Costos de Planificacion $ . P
de las devoluciones
. L dia | Es el tiempo transcurrido para cumplir las 6rdenes de los
Tiempo de cumplimiento de la orden s | clientes

Aprovisionam

iento contra proyecto

Costo de aprovisionamiento $ | Suma de los costos asociados con el aprovisionamiento
Dias de inventario de suministro dia !Es el per_lodo de tiempo promedlo_ que permanecen en
s | inventario los productos de aprovisionamiento
El costo de adquisicidn incluye la gestion y
Costo de adquisicion de productos $ | administracion de los productos, los de recepcién y
almacenamiento, inspeccion, etc.
Es la tasa de rentabilidad que la empresa recibe sobre el
Rentabilidad sobre el capital de trabajo % | capital de trabajo disponible sobre la cadena de
suministro
. . - dia | Tiempo promedio que se incurre al ejecutar esta
Tiempo de aprovisionamiento .
s | categoria

Produccion contra

pedido- Produccion contra proyecto

Es el tiempo promedio transcurrido desde que la empresa

Tiempo de ciclo efectivo-efectivo ds'a envia los productos al cliente hasta que recibe el pago
por la venta de dichos productos
Costo de venta $ Esel costo_r,elauona con la compra de la materia prima y
la elaboracién de los productos
Costo de produccion $ Son los ggstos relacionados con el proceso de la
produccion
Adaptabilidad hacia debajo de la dia | Es la reduccion sostenible de las produccion a X dias
produccion s | antes de la entrega, sin incurrir en costos o penalidades
. . . dia | Es el tiempo promedio de inventario de los productos en
Dias de inventario
s | proceso.
. . . dia | Es el tiempo asociado con el desarrollo de las actividades
Tiempo de ciclo de la produccion .
s | de produccion
Tiempo de cumplimiento de la orden dia Es_ el tiempo transcurrido para cumplir las érdenes de los
s | clientes
Ordenes perfectamente cumplidas % Es eI_ porcentaje de drdenes que cumplen todos los
requisitos
Es la tasa de la rentabilidad que la empresa recibe por el
Rentabilidad sobre los activos fijos % | dinero invertido en los activos utilizados en la cadena de
suministro
dia Es el nimero de dias dénde se puede alcanzar un
Flexibilidad hacia arriba de la produccion s incremento previsto de x% en produccién, sin que haya
restricciones en la materia prima
Productividad _ | Eslarazdn que r_eX|ste entre las salidas y entradas en el
proceso productivo
Distribucién contra pedido, contra stock, contra proyecto y a minoristas

Es el tiempo promedio transcurrido desde que la empresa

Tiempo de ciclo efectivo-efectivo ds'a envia los productos al cliente hasta que recibe el pago
por la venta de dichos productos
Es la tasa de rentabilidad que la empresa recibe sobre el
Rentabilidad sobre el capital de trabajo % | capital de trabajo disponible sobre la cadena de

suministro
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Tabla 2-2 (Continua). Indicadores de desempefio del modelo SCOR para las categorias de

proceso.
Costo de la distribucion $ | Son los costos relacionados con el proceso de la distribucion.
Tiempo de ciclo de distribucién dias E_s eI_ tlempo asociado con el desarrollo de las actividades de
distribucion
Adaptabilidad hacia debajo de la distribucion | dias | E5 12 reduccion sostenible de las cantidades distribuidas a X
dias antes de la entrega, sin incurrir en costos o0 penalidades
Dias de inventario del producto terminado dias Es eI_ tiempo promedio de inventario de los productos en
terminado.
Ordenes perfectamente cumplidas % Es el porcentaje Qe ordenes que cumplen todo_s, los requisitos,
es decir sin ningln error y con la documentacion exacta
Es el incremento maximo en el porcentaje de las cantidades
Adaptabilidad hacia arriba de la produccion % | distribuidas que puede ser alcanzado en x dias, sin que haya
restriccion en la materia prima
Es el nimero de dias donde se puede alcanzar un incremento
Flexibilidad hacia arriba de la produccion dias | previsto de x% en las cantidades distribuidas, sin que haya

restricciones en la materia prima

Rentabilidad sobre el capital de trabajo

%

Es la tasa de rentabilidad que la empresa recibe sobre el
capital de trabajo disponible sobre la cadena de suministro

Devolucion de productos defectuosos a proveedores

Costos de devolucion a proveedores $ | Son los costos relacionados con el proceso de devolucion
Es la tasa de la rentabilidad que la empresa recibe por el

Rentabilidad sobre activos fijos % | dinero invertido en los activos utilizados en la cadena de
suministro

Rentabilidad sobre el capital de trabajo % Es I_a tasa de rer_mtab_llldad_ que la empresa recibe sobr_e t_el
capital de trabajo disponible sobre la cadena de suministro

Tiempo del ciclo de devolucion de productos | dias Esel tle_rT)po asociado con el desarrollo de las actividades de
devolucion

Tiempo para el cumplimiento de las érdenes | dias Es el tiempo transcurrido para cumplir las 6rdenes de los

clientes

Devolucion de productos defectuosos de clientes

Costo de devolucién a proveedores $ | Son los costos relacionados con el proceso de devolucion
Es la tasa de la rentabilidad que la empresa recibe por el

Rentabilidad sobre activos fijos % | dinero invertido en los activos utilizados en la cadena de
suministro

Rentabilidad sobre el capital de trabajo % Es I_a tasa de rer)tab_llldad_ que la empresa recibe sobr_e gl
capital de trabajo disponible sobre la cadena de suministro

Tiempo del ciclo de devolucion de productos | dias Esel tle_n)po asociado con el desarrollo de las actividades de
devolucion

Tiempo para el cumplimiento de las 6rdenes | dias Es el tiempo transcurrido para cumplir las 6rdenes de los

clientes

Fuente: Adaptado de (SCC Inc, 2012)
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira
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Diagrama de alcance

El diagrama de alcance constituye una representacion grafica de todas las entidades
relacionadas con las operaciones de la empresa. La elaboracion de este diagrama depende
del alcance del modelo SCOR que se haya definido en el nivel superior, en este deben ir
todos los proveedores y clientes de la empresa, conectados por medio de flujos de
materiales e informacion con los nodos, los cuales son: las bodegas de materia prima,
planta de produccion, bodegas de producto terminado, etc. Su elaboracién es muy

sencilla, Supply Chain Council sugiere los siguientes pasos:

e Crear una plantilla de diagrama de alcance para la empresa.

e ldentificar a los clientes de la empresa y colocarlos en su respectiva columna.

e Identificar e introducir los nodos clave de la empresa.

Un nodo es una entidad I6gica o geografica de la empresa puede ser la planta de
produccion, bodegas de producto terminado.

o ldentificar y ubicar los proveedores de la empresa en su respectiva columna.

e Enlazar cada nodo con el objetivo de reflejar el flujo de materiales e informacion, se
puede utilizar lineas diferentes para destacar cada tipo de flujo.

Proveedores ABC S.A.C Clientes

Componertes 1 | ABC Sede

Baterias )| ABCFabrica }

Lol

Componentes 2

Preveedores de Servicios

+ Flujo de materiales & informacién

Flujo de Informacidn

Figura 6-2. Ejemplo de un diagrama de Alcance
Fuente: (Herrera, 2011, p. 59)

Mapa geografico
El mapa geogréfico es la representacion grafica del diagrama de alcance de la empresa,
sirve para analizar el recorrido de los productos antes y después de pasar por la empresa.

Se ubican a los proveedores y clientes en el mapa.
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Son una herramienta muy Gtil hay momento de establecer redes de suministro y
distribucion y no necesitan ser detallados. Es importante destacar que las categorias de

los procesos deben ser especificadas en el mapa.

Minoristas
St P2

P
Baterias
D1, P, P4

P31 S,

M1 01

Figura 7-2. Ejemplo de mapa geogréafico
Fuente: (Herrera, 2011, p. 61)

Diagrama de hilos

El diagrama de hilos es la representacion del mapa geogréafico de la empresa dentro de
las categorias de proceso de la cadena de suministro. Es utilizado para identificar la
categoria de proceso que mas influencia tiene sobre las otras y qué categoria es la méas

independiente.

) 1
4
% S>>0
Taienes. | |canmaes ] o [ ABE ] [ imorsas
| Proveedores || ABGC S.A.C ”cnomosl

Figura 8-2. Ejemplo de diagrama de hilos del modelo SCOR
Fuente: (Herrera, 2011, p. 62)

2.3.2.3. Nivel de Elementos de Procesos

En el tercer nivel se representan los distintos Procesos de la CS de manera mas detallada

descomponiendo las Categorias en Elementos de Procesos (Process Elements). Estos se
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presentan en secuencia légica (con rectangulos y flechas) con entradas (inputs) y salidas
(outputs) de Informacion y Materiales. Ademas, en el nivel 3 se evalla el Rendimiento
de cada Proceso y Elemento mediante indices (Process Performance Metrics), de manera

que se encuentren las diferencias de rendimiento entre los procesos y elementos de la CS.

Diagrama de flujo de trabajo o modelos de procesos
El diagrama de procesos refleja los flujos de entrada y salida de cada proceso. Se encarga
de destacar la informacidn, sistema de interaccion entre personas y tareas, al mismo

tiempo que se puede ir identificando las mejores précticas para cada nivel.

. Necasidaces del cliente
e Clenles ’

é C Ordenss pendisnias
13
- Envios
( < Ordenas pendientes
1
( P13 D—.( P13 )
( EP3 D—’
L Inl. da plansacion
Rev. supuestos del
& 3
( EPS EQOCIO
Rev. supuesios del
( £Pa Negocio
' . Rav. 0o 15 provsones

Figura 9-2. Diagrama de flujo de trabajo o modelo de procesos
Fuente: (SCC Inc, 2012, p. 246)

2.3.2.4. Nivel de Implementacién

En un cuarto nivel (Nivel de Implementacidn), se descomponen los Elementos de
Procesos en Tareas. En el nivel 4 las empresas incorporan las mejoras en sus Procesos y
Sistemas, no siendo este nivel parte del SCOR-model. En este nivel se suele empezar con
uno o varios Proyectos Piloto, luego evaluarlos y posteriormente extenderlos a toda la
CS, adaptando su Organizacion, Tecnologia, Procesos y Personas para lograr Ventaja
Comepetitiva. (Calderén & Cruz, 2005, p. 3)

Personal de trabajo

En la version 11.0 del modelo SCOR, se aumenta una nueva seccién denominada People
que introduce estandares para la gestion del talento en la cadena de suministro. Segun
(SCC Inc, 2012, p. 732), esta gestion de habilidades dentro de SCOR complementa la

referencia del proceso, la referencia de métricas y los componentes de referencia de la
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practica con una visién integrada de las habilidades de la cadena de suministro en cuatro

areas:

* Habilidades basicas necesarias para el area general del proceso (p. €j., abastecimiento o

planificacion) y proceso individual.

* Habilidades criticas que diferencian a los lideres en un area de proceso particular de

aquellos que sélo acttan en un nivel de referencia.

* Medidas de rendimiento a través de métricas de SCOR relacionadas con la evaluacion

continua de desempefio en cada area de proceso.

* Acreditacion de las habilidades de la cadena de suministro, incluyendo programas de
capacitacion o certificacion, relacionados al area de proceso especifica que tienden a

indicar un rendimiento laboral superior.

GreenSCOR

El modelo SCOR, que es un marco comprobado para definir el alcance de la cadena de
suministro y las operaciones de proceso, asi como medir el rendimiento de la cadena de
suministro, proporciona una excelente base para la contabilidad medioambiental en la
cadena de suministro. ElI Consejo de la cadena de suministro propone un conjunto de
métricas medioambientales estratégicas que se pueden afiadir al modelo SCOR para
permitir que se utilice como marco para la contabilidad medioambiental. Las métricas

propuestas se enumeran en la siguiente tabla:

Tabla 3-2. Métricas del GreenSCOR

Métrica Unidades Bases
Emisiones de | Tons CO2 | Estaes launidad de medida utilizada actualmente para las emisiones
Carbono de gases y es una medida del impacto climatico de CO2 y otras

emisiones de aire de calentamiento global.

Emisiones de | Tonso Kg | Las emisiones de los principales contaminantes atmosféricos (COXx,
contaminantes de NOx, SOx, compuestos organicos volatiles (VOC) y particulas)
aire

Desechos liquidos | Tons o Kg | Esto incluye los desechos liquidos que se eliminan o se liberan a los

generados sistemas de agua o alcantarillado abiertos (estas emisiones se

enumeran generalmente en los permisos de emisiones de agua).
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Tabla 3-2 (Continua). Métricas del GreenSCOR

Desechos Tons 0 Kg | El total de residuos sélidos generados por el proceso
solidos

generados

% residuos % El porcentaje de desechos s6lidos que se reciclan
reciclados

Fuente: (SCC Inc, 2012, p. 928)

Estas cinco métricas se pueden medir para cada uno de los elementos de proceso de nivel
3y luego se agregan para crear una métrica de nivel 2 y nivel 1. Los valores de emisiones
se pueden recopilar directamente a través de programas de monitoreo o documentos
comunes (por ejemplo, informes regulatorios, documentos de envio de desechos,
permisos ambientales, etc.).

Estas métricas tienen definiciones claras para procesar actividades que proporcionan una
base para un benchmarking eficaz. Esta facilidad permite a las empresas comparar el
rendimiento medioambiental de su cadena de suministro utilizando los mismos métodos
actuales para comparar el rendimiento empresarial. A través de la evaluacion
comparativa, los gerentes pueden ir mas alla de medir el rendimiento medioambiental y

comprender ese rendimiento en el contexto del desempefio de sus pares de la industria.

Supply Chain Council (SCC Inc, 2012, p. 502) considera que esta estructura métrica
proporciona una herramienta eficaz para la contabilidad de la cadena de suministro

ambiental.

Aplicacion del modelo SCOR 11.0

Segun (Herrera, 2011, p. 57), el modelo SCOR debe reflejar con precision como una

cadena de suministro impacta en la configuracion de gestidn de procesos y practicas.
El modelo SCOR se usa principalmente:

e Para unificar términos y dar un formato estandar para describir la CS.

e Para evaluar cada proceso con Indicadores (KPI’s) apropiados.

e Para comparar sus niveles con los de Clase Mundial.

e Para encontrar Oportunidades de Mejora.

e Para saber qué Mejores Practicas se pueden implementar.

e Para mantener un sistema continuo de evaluacion de KPI’s y proponer mejoras

futuras.
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El modelo SCOR es utilizado para identificar fallas, y aunque a través del benchmarking
propone las mejores précticas utilizadas por las empresas que han aplicado, el modelo no
se encarga de proponer implementacion de mejoras para los procesos. Las mejoras son

ejecutadas de acuerdo a las necesidades de la empresa.

2.4, Gestion de inventarios

De acuerdo a (Zapata, 2014, p. 27), la gestion de inventarios es el proceso que abarca la
planificacion y control de inventarios para mantener la cantidad adecuada para que la
empresa alcance sus prioridades competitivas de la forma mas eficiente, importante para
lograr el pleno potencial de la cadena de suministro. La gestion de inventarios busca
responder a tres interrogantes fundamentales para garantizar la operatividad del negocio

y lograr el nivel de servicio planteado por la empresa.

e ;Qué controlamos?
e ;Cuanto ordenamos?

e ;Cuéando ordenamos?

2.4.1. Objetivos de la gestion de inventarios
Segln (Zapata, 2014, p. 14), el prop6sito de la gestion de inventarios es asegurar el
funcionamiento de las actividades de la empresa mediante la optimizacion conjuntos de

los siguientes objetivos:

e Servicio al cliente
e Costos de inventario

e Costos operativos

Se debe buscar un punto en el que se satisfaga los tres objetivos conjuntamente, lo cudl

es la funcion principal de los procesos de gestion de inventarios.

2.4.2. Inventarios

El inventario es un activo y define como el volumen del material disponible en un
almaceén: insumos, materia prima, producto elaborado o semielaborado. (Zapata, 2014, p.
12)

Segun (Acosta, 1998, p. 246) , el motivo de tener inventario se debe a varias razones, una

de ellas es la incertidumbre del tiempo de entrega de las materias primas por parte de los
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proveedores para poder fabricar o por parte de los distribuidores para poder comercializar
los productos terminados.

Otra razén, es por la incertidumbre de la demanda, lo que genera que se mantengan los
stocks de seguridad para evitar retrasos en las entregas del producto terminado.

Por estos motivos nace la necesidad de gestionar los inventarios de manera que, si existe
un cambio en la demanda o una falencia en el proceso de abastecimiento de la empresa,
ésta no se vea afectada y siga funcionando para cumplir con las necesidades de los

clientes.

2.4.3. Clasificacion de los inventarios por su valor o importancia (ABC)

En el afio 1897, Wilfrido Pareto realiz6 un estudio de la distribucion de ingresos en Italia

y confirmé que el 80% del poder politico y riqueza pertenece al 20% de la poblacion.

Esta relacién 80-20 ha tenido una gran aceptacién y se puede aplicar en todos los
entornos, destacando la logistica de distribucion, gestion de inventarios y control de

calidad. La ley de Pareto también es Ilamada la Ley 80-20 o Clasificacion ABC.

Segun (Jimenez, 2009, p. 353) , la clasificacion ABC es una metodologias de clasificacion
basada en criterios de priorizacion; dando especial importancia a dos factores principales
que son: el consumo en un periodo de tiempo y el precio unitario de cada elemento, la
priorizacion se puede tomar de tres formas: de acuerdo al costo total de existencia
(producto del consumo por el precio unitario), de acuerdo al costo unitario y al orden de
requerimientos (consumo sin tener presente el costo). El analisis ABC divide el inventario
que se tiene en tres grupos segun su volumen anual en unidades de trabajo y unidades

monetarias.

El articulo con un alto volumen anual en pesos pertenece a la clase A, aunque éstos solo
representen del 15% de todos los articulos del inventario, representan entre un 70 y 80%
del uso total en pesos. Los articulos del inventario de la clase B son aquellos con un
volumen anual en pesos intermedios. Estos representan alrededor del 30% de todos los
articulos del inventario entre 15 y 25% del valor total. Por Gltimo, el bajo volumen anual
en pesos pertenece a la clase C y representa solo el 5% del volumen anual pero casi el
55% de los articulos del inventario. (Salazar, 2012). En la figura se muestra la curva de
clasificacion ABC.
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Figura 10-2. Curva de Clasificacion ABC
Fuente: (Olivos & Penagos, 2013, p. 109)

2.4.4. Manejo de almacenes (bodegas)

Un almacén es el area o espacio ubicado estratégicamente, donde se almacenan y

manipulan diferentes tipos de materiales para llevar a cabo las actividades productivas de

la empresa.

2.4.4.1. Funciones del almacén

En un sistema de almacenamiento existen tres actividades principales, estas son:

Carga y descarga: para que un almacén funcione de manera adecuada es necesario
que tenga un control en el proceso de entrada y salida de los materiales. El proceso de
carga puede llegar a ser méas complicado que el de la descarga. (Ballou, 2004, p. 472)
Programacion efectiva: todo sistema de almacenamiento bien organizado debe
preparar los recursos necesarios, calcular el tiempo que necesitara para realizarlas.
Las actividades que se deben programar con debida anticipacion son las de compras,
despachos e inventarios. (Ballou, 2004, p. 472)

Traslacion dentro del almacén: se refiere al traslado fisico de la mercaderia dentro
del almacén, es decir de una ubicacién a otra. Esta actividad suele generar mayor
cantidad de pérdidas sea por manipuleo interno, un mal ingreso no verificado o
ubicacion errada. (Ballou, 2004, p. 472)

2.4.4.2. Tipos de almacenes

Segun (Anaya, 2008, pp. 24-25), existen diferentes tipos de almacenes de acuerdo a las

condiciones de almacenamiento de los productos:

a) Respecto al proceso productivo

Segun el proceso productivo los almacenes pueden ser:

Almacenes de materias primas: Contienen los materiales y suministros que son

necesarios para llevar a cabo el proceso de transformacion a producto terminado.
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e Almacenes de productos semielaborados: Almacenan productos ya elaborados por
la empresa. Se ubican entre dos procesos que no estan conectados por alguna causa:
separacion geografica, distinto ritmo de produccion.

e Almacenes de productos terminados: Su finalidad es de almacenar los productos
terminados hasta su respectiva distribucion al cliente.

e Almacenes de recambios: Cuando la empresa distribuye, ademas de sus principales
productos sus recambios, estos tienen especial tratamiento por su peculiar demanda.
Por lo general tienen baja rotacion por las pocas posibilidades de prever la demanda
combinada con las necesidades de servicio rapido.

e Almacenes de materiales auxiliares: Responsables de suministrar al proceso
productivo, materiales distintos a las materias primas como: aceites, herramientas,

productos de limpieza, entre otros.

b) Respecto a la forma de rotacion
De acuerdo a (Mauledn, 2003, pp. 61-219), los flujos de entrada y salida de los almacenes

son variados, como por ejemplo:

e LIFO (Last In, First Out): Este tipo de almacén se utiliza para productos frescos.

e FIFO (First In, First Out): Este tipo de almacenamiento impide que se queden
productos almacenados durante considerable tiempo, sin correr riesgo de caducarse o
volverse obsoletos.

e FEFO (First Expires, First Out): El producto de fecha mas proxima de caducidad

es el primero en salir.

c) Técnica de Manipulacion

Segun (Mauledn, 2003, pp. 61-219), para el almacenaje tener en cuenta las caracteristicas
de la mercaderia a manipular y su rotacion. A continuacion, se describen los diferentes

tipos de estanterias:

e En bloque: carecen de estructura de soporte y se apilan pallets unos sobre otros.
e Convencionales: el almacén clasico formando por estanterias a las que se accede

mediante carretillas elevadoras.
e Automaticos: Las cargas se depositan en una entrada que las lleva hasta su posicion

de almacenaje sin intervencién humana.
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e Especiales: Para el caso de graneles, liquidos, mercancias peligrosas, productos

largos se requieren las estanterias especiales.

2.4.4.3. Métodos para la ubicacion de productos en el almacén

Existen dos métodos para la ubicacion de productos en el almacén:

e Meétodo de ubicacion estatica: Este método consiste en asignar a cada producto en
una zona determinado. Al definir el tamafio del espacio fisico de almacenamiento de
cada producto hay que tener cuidado, pues puede resultar insuficiente cuando la
demanda es alta.

e Método de ubicacion aleatorio: Consiste en almacenar el producto en cualquier zona
que este libre dentro del almacén. Este método produce una mejor utilizacién del
espacio, pero requiere de codificacion para la zona o estante que permita encontrar el

producto rapidamente.

2.5.  Ciclo de Deming

En el sector empresarial se aplica desde hace varias décadas una metodologia para la
mejora continua denominada “El ciclo de Deming” o ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act),

permite desarrollar de forma efectiva cualquier proceso de gestion.

™

Figura 11-2. Representacion esquematica del Ciclo de Deming
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

Segun (Rupérez, 2003, pp. 60-61), esta definido por las siguientes etapas:

e Planificar: Es la fase en la que se identifica el problema y sus caracteristicas. Luego
se procede a elaborar un plan de resolucion, definir objetivos, estrategias, tiempos,

COStOS Yy recursos necesarios.
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e Hacer: Se trata de ejecutar los planificado previamente y poner en marcha las
acciones, basadas en el diagndstico preliminar que permita resolver el problema.

o Verificar: Es la etapa de confrontacion de los resultados de la accion con las hipotesis
recogidas en el disefio. Evaluar los resultados para comprobar en qué medida se ha
acertado o no en la basqueda de la solucion.

e Actuar: Una vez obtenidas las conclusiones en la etapa previa, es el momento de, o
bien consolidar el procedimiento de resolucion si ha sido efectivo, o bien corregir
iniciando de nuevo el ciclo a cuya primera etapa se incorpora todo el conocimiento,

tanto tedrico como empirico acumulado a lo largo de la ejecucion anterior.

2.6.  Normas para el manejo de almacenes

NTE INEN-1SO 3864-1: Esta parte de la norma ISO 3864-1 establece los colores de
identificacion de seguridad y los principios de disefio para las sefiales de seguridad e
indicadores de seguridad a ser utilizadas en lugares de trabajo con el fin de prevenir
accidentes, proteccion contra incendios, informacion contra riesgos a la salud vy
evacuacion de emergencia, por otra parte, establece los principios basicos a ser aplicados
para elaborar normas que contengan sefiales de seguridad. (Instituto Ecuatoriano de

Normalizacion, 2013, pp. 6-9)

Tabla 4-2. Figuras geométricas, colores de seguridad y de contraste para sefiales de seguridad

Color de
. Color del
Figura - Color de contraste al . .
s Significado : simbolo Ejemplos de uso
geomeétrica seguridad color de .
- gréfico
seguridad
® -NO FUMAR
CIRCULO CON Prohibicién Rojo Blanco Negro X\'C?UBAEBER
UNA BARRA
DIAGONAL -NO TOCAR
Accion AR
‘ ) . Azul Blanco Blanco PROTECCION
CIRCULO obligatoria PARA LOS 0JOS
-PRECAUCION
EQUIATERO Precaucion Amarillo Negro Negro i
CON ESOUINAS g g CALIENTE
EXTERIORES
REDONDEADAS
-PRIMEROQOS
Condicioén AUXILIOS
o segura Verde Blanco Blanco "SALIDA DE
EMERGENCIA
-PUNTO DE
Equipo contra . LLAMADO PARA
. . Rojo Blanco Blanco
- incendios J ALARMA DE
INCENDIO
El color blanco incluye el color para material fosforescente bajo condiciones de la luz del dia con
propiedades definidas en la norma 1SO 3864-4

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.
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NTE INEN 2266: Esta norma establece los requisitos que se deben cumplir para el
transporte, almacenamiento y manejo de materiales peligrosos. Se aplica a las actividades
de produccion, comercializacion, transporte, almacenamiento y manejo de materiales

peligrosos. (Instituto Ecuatoriano de Normalizacion, 2013, pp. 2-15)

Norma NFPA 704: Comunmente denominado “Diamante de riesgo NFPA”, establecido
por la Asociacion Nacional de Proteccion contra el Fuego, esta norma proporciona un
sistema sencillo, facilmente reconocible para la identificacion de peligros en materiales
de respuesta ante emergencias. A través de un rombo dividido en cuatro partes indica el
grado de peligrosidad de las sustancias a clasificar.

INFLAMARBILIDAD

INESTAEILIDAD

PELIGROS
ESPECIALES

Figura 12-2. Diamante de peligro
Fuente: (NFPA 704, 2014)

El sistema indicara el grado de gravedad con una clasificacion numérica que va desde
cuatro, para indicar peligro grave, a cero para indicar peligro minimo. (Generalic, 2019)

Tabla 5-2. Sistema normativo para la identificacion de los riesgos de materiales para respuesta a
emergencias.

GRADO PELIGROS
DE PARA LA PELIGROS DE INFLAMABILIDAD II\ITIIEEé_'II'iSICI)_Si [I)DAED
RIESGO SALUD

4 Materiales Materiales que se vaporizaran rapida o | Materiales que en si mismos
que, bajo | completamente a la presion atmosféricay | son facilmente capaces de
condiciones de | temperatura ambiental normales o que | detonacién 0
emergencia, son rapidamente dispersados en el aire y | descomposicién explosiva o
pueden ser | se quemaran facilmente. reaccion explosiva a
letales. temperaturas 'y presiones

normales.

3 Materiales Liquidos y sdlidos que pueden encenderse | Materiales que en si mismos
que, bajo | casi bajo cualquier condicién de | son capaces de detonacién o
condiciones de | temperatura ambiente. Los materiales en | descomposicion explosiva o
emergencia, esta clasificacion producen atmdsferas | reaccion explosiva, pero que
pueden causar | peligrosas con el aire bajo casi todas las | requieren una fuente de
lesiones temperaturas ambientes o0, aunque no | iniciacion fuerte o que deben
graves o | afectados por las temperaturas ambientes, | calentarse bajo
permanentes. se encienden rapidamente bajo casi todas | confinamiento antes de la

las condiciones. iniciacion.
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Tabla 5-2 (Continua). Sistema normativo para la identificacion de los riesgos de
materiales para respuesta a emergencias.

2 Materiales que, bajo | Materiales que se deben | Materiales que
condiciones de | calentar facilmente sufren
emergencia, pueden | moderadamente 0 | cambio quimico
causar incapacidad | exponerse a | violento a temperaturas
temporal 0 lesion | temperaturas ambientes | y presiones elevadas.
residual. relativamente altas

antes de que pueda
ocurrir la ignicién.

1 Materiales que, bajo | Materiales que deben | Materiales que en si
condiciones de | ser precalentados antes | mismos son
emergencia, pueden | que pueda ocurrir la | normalmente estables,
causar irritacion | ignicion. Los materiales | pero  que  pueden
significativa. en este grado requieren | volverse inestables a

considerable temperatura y presiones

precalentamiento, bajo | elevadas.
todas las condiciones de
temperatura ambiente,
antes que pueda ocurrir

la ignicion y
combustion.

0 Materiales que, bajo | Materiales que no se | Materiales que en si
condiciones de | queman bajo | mismos son
emergencia, no | condiciones tipicas de | normalmente estables,
ofrecerian peligro mas | incendio, incluyendo | aun bajo condiciones de
alli  del de los | materiales incendio.
materiales intrinsecamente no
combustibles combustibles como el
ordinarios. concreto, piedra 'y

arena.

Fuente: (Generalic, 2019)
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

El decreto Ejecutivo 2393 en el articulo 129 (Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social,
1986) titulado Almacenamiento de materiales menciona lo siguiente:

e Los materiales seran almacenados de forma que no se interfiera con el funcionamiento
adecuado de las méaquinas u otros equipos, el paso libre en los pasillos y lugares de
transito y el funcionamiento eficiente de los equipos contra incendios y la
accesibilidad a los mismos.

e El apilado y desapilado debe hacerse en las debidas condiciones de seguridad,
prestandose especial atencion a la estabilidad de la ruma'y a la resistencia del terreno
sobre el que se encuentra.

e Cuando las rumas tengan alturas superiores a 1,50 metros se proporcionara medios de
acceso seguros, siendo aconsejable el empleo de cintas transportadoras y medios

mecanicos, siempre que se rebasen los 2,50 metros de altura.
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(NTC 1SO 9001:2015) 8.4.1 se refiere al control de los procesos, productos y servicios
suministrados externamente, en donde la empresa tiene que determinar todos los controles
que se aplican a los procesos, los servicios y los productos suministrados de forma externa

cuando:

e Todos los servicios y productos de los proveedores externos se encuentran destinados
a incorporarse dentro de los mismos productos y servicios de la empresa.

e Los productos y los servicios se proporcionan de forma directa por los clientes por
los proveedores externos en nombre de la empresa.

e El proceso proporcionado por un proveedor externo como resultado de una decision

de la empresa.

La empresa debe determinar y aplicar ciertos criterios para la evaluacion, la seleccion, el
seguimiento del desempefio y la reevaluacion de todos los proveedores externos,
basadndose en su capacidad de proporcionar diferentes procesos y servicios segun los

acuerdos a los que ha llegado con la organizacion. (NTC ISO 9001:2015)

Norma NTP 298: El almacenamiento en estanterias y estructuras consiste en ubicar los
distintos tipos y formas de carga en estantes y estructuras de altura variable, utilizando

equipos de manutencion manual 0 mecanica.

En cuanto a pasillos de circulacién y servicio, la anchura de los pasillos de sentido Gnico
debe ser como minimo el de la anchura del vehiculo o de las cargas aumentado en 1 my
para circulacion en ambos sentidos aumentada en 1.40 m. La anchura minima sera de 1.20

m, y la de pasillos secundarios serd como minimo 1 m. (NTP 298:1993)

Los pasillos deben estar sefializados mediante pintura amarilla delimitando las zonas de

paso.
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CAPITULO 111
3. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL
3.1.  Generalidades de la empresa

3.1.1. Datos generales de la empresa

S

Figura 1-3. Micro localizacion empresa calzado Gamo's.
Fuente: Google Maps.

e Razon Social: Calzado Gamo’s.

e Macro localizacién: Ambato, Tungurahua.

e Micro localizacion: Av. Atahualpa y Campos Rivadeneira.
e Tipo de empresa: Privada.

e Numero de empleados: 180.

e Actividades: Fabricacion de calzado.

e Teléfono: (03) 370- 0400

3.1.2. Mision

Innovamos, disefiamos, producimos y comercializamos calzado fabricado con tecnologia
de punta y la mejor materia prima del mundo, garantizando la satisfaccion total de
nuestros clientes. (Calzado Gamo’s, 2008)
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3.1.3. Visién

Ser la empresa lider de produccion de calzado en el mercado nacional y latinoamericano,
llevando siempre un compromiso de calidad e innovacion en nuestros productos, logrando
que la fidelidad del cliente permanezca siempre junto a nuestra marca. (Calzado Gamo’s,
2008)

3.1.4. Valores corporativos

e Responsabilidad
e Compromiso

e Honestidad

e Equidad
e Lealtad
e Disciplina

e Pro actividad

e Honradez
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3.1.5. Organigrama funcional de la empresa

Gréfico 1-3. Organigrama funcional de la Empresa Calzado Gamo’s

Fuente: Calzado Gamo’s.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019
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316. Myackeprooesos

[ PROCESOS ESTRATEGICOS ]

[ PROCESOS OPERATIVOS ]
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[ PROCESOS DE APOYO ]

Grafion 2-3. Mapa de Procesos de Calzado Gano's.
Fuente: CalzadoGano’s.
Reslizach por: Peola Delgedo y KevinNeira, 2019.



3.1.7. Productos més representativos de la empresa calzado Gamo’s

e Work (Seguridad Industrial)
e Bota militar

e Trekking

e Urbano

e Deportivos

e Casual

e Escolares

3.2.  Andlisis de la situacién actual de los procesos que se realizan en las bodegas

de materia prima.

Calzado Gamo’s es una empresa privada dedicada a la fabricacion de diversos tipos de
calzado tales como: Work (Seguridad Industrial), Trekking, Urbano, Deportivos, Casual

y Escolares.

Debido a la gran demanda del mercado, la empresa ha ido creciendo circunstancialmente,
y esto ha sido motivo de una desorganizacion en el almacenamiento y abastecimiento de
materia prima como: telas, suelas, plantillas, cordones, etc., generando tiempos muertos

en la produccidn y retrasos en los pedidos de los clientes.

En este sentido, se requiere de la contribucion para la implementacion de un sistema
logistico con la aplicacion del modelo de referencia de operaciones de la cadena de

suministro en la empresa Calzado Gamo’s.

3.2.1. Proveedores de materia primay materiales

En la actualidad la empresa se abastece de materia prima de todas partes del mundo,
teniendo siempre en cuenta la calidad, que es lo que caracteriza a sus productos. Los

principales proveedores son de China, Colombia, Italia, Espafia y México.

Por el mercado de calzado que maneja el pais los pedidos se lo realiza en grandes lotes,
y debido a la distancia, éstos demoran 3, 5 y hasta 6 meses en llegar.

Por politicas de confidencialidad de la empresa, no se ha tomado los nombres reales de
los proveedores, para el estudio se tomaran en cuentan los proveedores activos de los

ultimos dos afios y con los que mas relaciones ha tenido la empresa.
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Tabla 1-3. Lista de principales proveedores de la empresa Calzado Gamo’s.

PROVEEDOR | UBICACION MATERIAL

Proveedor C Ambato Planchas de cuero

Telal Guayaquil Tela forro, poliéster, y tela de algodon

Tela 2 Quito Tela forro y tela crepe

Suelas 1 México Suelas para calzado casual

Suelas 2 México Suelas para calzado urbano de hombre

Suelas 3 Espafia Suelas para calzado de Seguridad

Suelas 4 Italia Suelas antideslizantes

Suelas 5 China Suelas para calzado masculino

Plantillas 1 Colombia Plantillas de espuma y poliuretano

Plantillas 2 Espafia Plantillas para zapato deportivo

Cordones 1 Brasil Cordones planos, ovalados y encerados

Insumos 1 Ambato Hilo, ojalillos, pega, tela, errajes, embalaje,
grampas

Fuente: Calzado Gamo’s.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

3.2.2. Principales clientes

— Marathon Sport.
— EP PETROECUADOR

— CELECEP
— Danec S.A

3.2.3. Matriz FODA de la empresa Calzado Gamo’s

Teniendo en cuenta los aspectos internos como las fortalezas, debilidades y los aspectos

externos como las oportunidades y amenazas; se puede evidenciar la ineficiencia de la

cadena de suministro de la empresa en estudio, el espacio fisico inadecuado, la falta de

métodos adecuados en la planeacion de la produccion, la competencia extranjera e incluso

la situacion economica del pais llegan a ser una amenaza para el crecimiento y

posicionamiento en un mercado que cada vez es mas exigente.
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Analisis interno.

@roducto de gran calidad con
materias primas e insumos
oOptimos.

« Tecnologia, maquinaria de
Gltima generacion.

« Diversidad e innovacion de
productos.

« Ubicacion estratégica al
mercado obejtivo.

* Apoyo de la Camara de
Calzado de Tunguragua.

» Apoyo de entidades
gubernamentales.

\_

Fortalezas

~

Debilidades

« Ineficiencia de la Cadena
de Suministro.

» Marca poco conocida en el
mercado a nivel nacional.

* Espacio fisico inadecuado.
- Falta de planificacion
estratégica.

\_

Analisis externo.

* Precios elevados en relaciorm
calidad - precio de la
competencia.

« Exportaciones a paises
aledarios.

« Compras publicas.

» Salvaguardas otorgadas por
el gobierno.

» Mercado exigente.

Oportunidade

S /

Amenazas

» Competencia extranjera.

» Competencia con mejores
tiempos de entrega.

« Falta de insumos y materias
primas nacionales.

* Situacion economica del
pais.

)

Gréfico 3-3. Matriz FODA de la empresa calzado Gamo’s.

Fuente: Calzado Gamo’s
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

3.2.4. Diagndstico del proceso logistico en la empresa Calzado Gamo’s

Es necesario realizar un diagnostico inicial de las actividades que se realizan en la Cadena

de Suministro de la empresa, es por eso el modelo SCOR sugiere que para cada uno de

los procesos (Planificacién, aprovisionamiento, produccion, distribucién y devolucién) y

cada uno de sus subprocesos se debe tener determinadas caracteristicas, estandares

inherentes a cada empresa que maneja cadenas de suministro. De la misma forma indica

cudles son las mejores préacticas de acuerdo al tipo de empresa.

En vista que el modelo SCOR se presenta como un marco de referencia, se indica que el

cuestionario ha sido ajustado a la realidad de la empresa de manera que pudiera ser

aplicado. Con el objetivo de realizar la calificacion de cada uno de los procesos, se ha

asignado un puntaje maximo de 3, si estos no son cumplidos en su totalidad no se pasa a

evaluar si la empresa cumple con las mejores précticas sugeridas por el modelo SCOR,



con lo cual se puede llegar a un puntaje méximo de 5 puntos por cada subproceso. (Véase
Anexo P)

1. Planificacion

Para diagnosticar las falencias en el proceso de planificacion en la empresa, se procedid
a evaluar tres subprocesos que sugiere el modelo SCOR: Planificacién de la cadena de

suministro, linealidad entre demanda y abastecimiento, y nivel de stock.

Cada préctica estandar sugerida para cada subproceso tiene una calificacion de 3 puntos,
dando como maximo un puntaje de 3 puntos, si el subproceso obtiene la maxima
calificacion se pasa a evaluar las mejores practicas con el cual le puede ayudar a agregar

2 puntos para obtener la calificacion méaxima de 5 puntos.

Tabla 2-3. Evaluacion de la planificacion de la cadena de suministro.

1.1 Planificacién de la Cadena de Suministro 1,14

(IREIEEE6[BY Se tiene asignado a un responsable del proceso de estimacion de la Si

ESEE RN RERS demanda.

Demanda Se usa inteligencia de mercado para elaborar prondsticos de largo plazo. No
El estudio de mercado es procesado y analizado basado en ciclos Si
temporales.

Los cambios en los productos, precios, promociones, etc., son considerados  No
para el prondstico.

Existen técnicas aplicadas para la planificacion y estimacion de la Si
demanda.
Se mide la exactitud del prondstico (Real vs Estimado/Proyectado) No
Los prondsticos de corto plazo son revisados semanalmente como minimo.  No
Puntaje 1,29
1.1.2 Procesos simples son usados para modificar la demanda histdrica. No
\EIGle ] Ol EREIEN  Estudios de mercado son actualizados mensualmente basados en los No
ER=Sy e N8  reportes de vendedores, clientes y proveedores.
la Demanda Se usan métodos apropiados para generar los estimados de los No
componentes o sub-ensambles.
Todas las fuentes de datos son evaluadas para evaluar su exactitud. Si
Puntaje 0,75
1.1.3 Se tiene un plan de ventas integrado con el area de logistica. Si
ENTIEME  Hay un correcto “feedback” entre los requerimientos de ventas y el &reade  No
Ventas compras.
Se manejan indicadores integrados para la correcta gestion. No
Puntaje 1
1.1.4 Plan para Las devoluciones son planificadas basadas en la informacion del producto Si
recibir y clientes.
Devoluciones El ciclo de vida del producto y los requerimientos de reposicion son Si
considerados.
Se usan métodos apropiados para generar los estimados de los No
componentes o sub-ensambles.
Los procesos son claramente documentados y monitoreados. No
Puntaje 15

Fuente: Adaptado de (Pineda, 2018, p. 71)

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019
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En el subproceso 1.1 Planificacion de la Cadena de Suministro, se registro un puntaje de
1,14 sobre 3 puntos, evidenciando un 38% de cumplimiento de las practicas estandar
sugeridas por el modelo. De los resultados obtenidos, se evidencia una debilidad en la
estimacion de la demanda, ya que sélo se basan en las demandas anteriores para los
calculos, no se realizan estudios de mercado. Con respecto a la planificacion de ventas,

no se manejan indicadores para la correcta gestion.

Tabla 3-3. Evaluacion de la linealidad entre demanda y abastecimiento.

1.2 Linealidad entre demanda y abastecimiento

1.2.1 Técnicas Técnicas de control apropiadas son usadas y revisadas periddicamente a fin
de Control de reflejar los cambios en la demanda y ver la disponibilidad de capacidad

El inventario y los tiempos de entrega son estudiados y optimizados. Si

Puntaje 15
WAVAElSilee[:N  Se realiza un balance proactivo entre servicio al cliente elevado vs No
la Demanda eficiencia de produccion, minimizando asi el inventario.

Manufactura y programas flexibles permite satisfacer picos de demanda. Si

Los planes de demanda son compartidos con proveedores a fin de evitar No

rupturas en el abastecimiento debido a picos de demanda.

Puntaje 1
Fuente: Adaptado de (Pineda, 2018, p. 73)

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

En el Subproceso de linealidad entre demanda y abastecimiento se obtuvo un puntaje de
1,25 sobre 3 puntos que es la calificacion maxima, correspondiente a un 41,66% del
cumplimiento de las actividades sugeridas por el modelo. De los resultados obtenidos se
puede decir que no existen técnicas de control periodico de los cambios de la demanda
para ver la disponibilidad de capacidad, es uno de los puntos méas importantes a considerar
en nuestro estudio de igual forma hay que destacar que la empresa no comparte
informacion de los planes de la demanda con sus proveedores.

Tabla 4-3. Evaluacion del nivel de Stock.

1.3 Nivel de Stock
1,57

1.3.1 Los niveles de inventario son fijados de acuerdo a técnicas de analisis y No
HEGNIEM6 revisados frecuentemente vs el estimado

NI | o5 niveles de stock se basan en los requerimientos de los clientes més alla Si
de los meses de inventario acordado.
Los niveles de stock son revisados frecuentemente vs lo estimado. No
Los niveles de inventario son ajustados vs el nivel de servicio que se desea No
ofrecer.
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Tabla 4-3 (Continua). Evaluacién del nivel de Stock.

Requerimientos de abastecimiento son acordes a capacidad de No

almacenamiento.

Los niveles de inventario son revisados y ajustados mensualmente. No

El inventario obsoleto es revisado al nivel de cédigos. Si

Todas las decisiones sobre el inventario son tomadas teniendo en cuenta el Si

costo y los riesgos asociados.

Puntaje 1,13
1.3.2 Las locaciones estan especificas en el sistema. Si
Wi Re[BN Conteo ciclico con el minimo de parametros: No
inventario Codigos “A” Alto valor, contados semanalmente.

Codigos “B” SKUS valor moderado, contados mensualmente.

Codigos “C” SKUS bajo valor, contados trimestralmente.

Diferencias en el picking activan la necesidad de inventariar un cédigo. Si
Puntaje 2

Fuente: Adaptado de (Pineda, 2018, p. 74)
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

El resultado obtenido del subproceso de Nivel de Stock es 1,57 de 3 puntos, lo que
equivale al 52 % de cumplimiento. Los mayores problemas que se generan al momento
de la planificacion de inventario tienen relacion con la capacidad de las bodegas de
materia prima y producto terminado que posee la empresa y el ineficiente control en los
mismos.

Tabla 5-3. Resumen de los resultados del proceso de planificacion.

1.0 Proceso de Planificacion 1,32
1.1 Planificacion de la Cadena de Suministro 1,14
1.2 Linealidad entre demanda y abastecimiento 1,25
1.3 Nivel de Stock 1,57

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

2. Aprovisionamiento
El proceso de aprovisionamiento se lo realiza para producciones bajo pedido, contra stock

y contra disefio o proyecto.

Para realizar la evaluacién se realiz6 la valoracion de cuatro subprocesos: gestion de
proveedores, gestion de inventarios, compras y gestién de ingreso de productos en el
cumplimiento de los requerimientos de los clientes. A continuacion, se muestran los

resultados en la siguiente tabla:

Tabla 6-3. Requisitos del proceso de aprovisionamiento.

2.0 Proceso de Aprovisionamiento (Source)

1,4
7R eli o Ne 2 Se realiza cotizaciones previas a la adquisicion de productos Si
proveedores Se cuenta con acceso a una base de datos de proveedores de materia prima. Si

Se mantienen estrategias con otras empresas del sector. No
Puntaje 2
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Tabla 6-3 (Continua). Requisitos del proceso de aprovisionamiento.

ZRvAerSilofgle B8N Se cuenta con una correcta clasificacion de los tipos de productos Si
Inventarios Se maneja un plan de compras en funcion de la demanda. No
Se cuenta con un sistema, aplicativo, base de datos que ayude a tomar Si
decisiones en los requerimientos de compras.

El area de ventas, financiera, logistica mantienen intercambio de No
informacion para la adecuada gestion.

Se mantienen indicadores de logisticos para medir la eficiencia en la gestion ~ No
de compras

Puntaje 1,2
2.3 Compras Existe un procedimiento para realizar las compras en la empresa. No
Se cuenta con respaldo financiero para financiamiento de capital de trabajo. No
Existe un plan para mejorar la modalidad de importacion. No
Se mantienen informados y existe un plan de accion a los cambios del Si
mercado.

Se tiene identificado compras por tipos de productos. Si
Puntaje 1,2
7N elioaNe B8 Se cuenta con un procedimiento para la gestion de ingreso de productos. Si
ingreso de Hay un registro de la informacion automatizado de los ingresos de productos  No
productos al almacén.

Se realiza inspecciones de a los lotes de productos de entrada. Si
La ubicacion del almacén permite un adecuado ingreso de productos No
La ubicacion de los productos esta relacionada con los productos de mayor No
rotacion (salida)

Puntaje 1,2
Fuente: Adaptado de (Pineda, 2018, p. 76)

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

El resultado de la evaluacion del proceso de aprovisionamiento es de 1,4 sobre 3 puntos,
equivalente al 47% de cumplimiento de las actividades estandar sugeridas por el modelo
SCOR. Los principales problemas que se pueden destacar es la ineficiente comunicacién
entre el area de Ventas, Financiera y Logistica, no se utilizan indicadores logisticos para
medir la gestion de compras, la ubicacién y tamafio del almacén no permiten un adecuado

ingreso de los productos y no se realizan inspecciones de los productos de entrada.

Tabla 7-3. Resumen de los resultados del proceso de aprovisionamiento.

2.0 Proceso de Aprovisionamiento (Source) 1,4
2.1 Gestion de proveedores 2
2.1 Gestion de inventarios 1,2
2.3 Compras 1,2
2.4 Gestion del ingreso de productos 1.2

Fuente: Adaptado de (Pineda, 2018, p. 78)
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

3. Produccién

El proceso de produccion segin el modelo SCOR, describe las actividades asociadas con

la conversion de materiales o creacion de contenidos para servicios. Se divide en 3
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subprocesos que son: produccidn contra stock, bajo pedido y produccion contra proyecto

o disefio.

Para su evaluacion se consideraron 3 subcategorias en relacién al proceso de produccion
que se maneja en la empresa: gestion de pedidos, programacion de las actividades de
produccion y gestion de ventas.

Tabla 8-3. Requisitos del proceso de produccidn.

3.0 Proceso de Produccion (Make 1,58

3.1 Gestion de Se realiza un control periddico de la lista de materiales No
pedidos Se realiza una planificacion de almacenes para saber si hay suficiente No
capacidad para existencias de materiales, establecer los canales de
distribucion y saber si se requiere de almacenamiento adicional

Existe un sistema para la cotizacion de pedidos Si
Evalla el potencial para cambiar la estrategia de cumplimiento de  No
pedidos de produccion contra stock a produccion contra pedido para
compensar la necesidad de llevar el inventario debido a la demanda

poco frecuente o a la baja demanda.

Puntaje 0,75
3.1 Programacion Se realiza generacion de lista de materiales dindmicos Si
de las actividades Se realiza el proceso de produccion con la metodologia JIT Si
de produccion Se realizan mejoras en la calidad de fabricacion para reduccion de No

devoluciones

Se tiene un sistema para realizar seguimiento de lotes para almacenar Si

la informacion genealdgica del producto.

Se realizan procedimientos operativos estandar No

Se realiza mantenimiento predictivo para detectar posibles fallas y No

defectos de maquinaria

Puntaje 1,5
3.2 Gestién de Hay un registro de los pedidos, requerimientos de los clientes Si
ventas Se cuentan con sistemas eficientes de manejo de informacidn entre el Si

area de ventas y logistica.

El personal esta capacitado en atencién al cliente. No

Se realizan promociones, exposicion en ferias, redes sociales para la Si

captacion de clientes.

Existen planes de fidelizacion de clientes. Si

Existe un plan de ventas enfocado en la demanda de los clientes Si

Puntaje 2,5

Fuente: Adaptado de (Pineda, 2018, p. 79)
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

El primer subproceso evaluado fue: gestion de pedidos, el resultado obtenido fue de 0,75
sobre 3 puntos equivalente a 25% de cumplimiento de los requisitos. Uno de los
principales problemas que se puede destacar es que no existe estrategias para cambiar de
una produccion contra stock a una produccion bajo pedido debido a las demandas bajas.

A continuacién, se procedio a evaluar el subproceso de programacion de actividades de
produccion, con un resultado de 1,5 sobre 3 puntos equivalente a 50% de cumplimiento;
uno de los problemas que se pueden destacar es, que no existen alguna metodologia para
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realizar las mejoras de calidad de los productos y de esta manera reducir las devoluciones
de hecho, el control de calidad se realiza de forma empirica. Por ultimo, el resultado de
la evaluacion del subproceso de gestion de ventas fue de 2,5 sobre 3 puntos equivalente
a 83 % de cumplimiento. A continuacion, se muestra la tabla de resumen de los resultados
del proceso de Produccion, mostrando un puntaje general de 1,58 sobre 3 puntos que
equivale al 53% de cumplimiento de los requisitos del modelo SCOR.

Tabla 9-3. Resumen de los resultados del proceso de Produccion.

3.0 Proceso de produccion 1,58
3.1 Gestion de pedidos 0,75
3.2 Programacion de las actividades de 15
produccién
3.2 Gestion de ventas 2,5

Fuente: Adaptado de (Pineda, 2018, p. 80)

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019
4. Distribucion
El proceso de Distribucion describe las actividades relacionadas con la creacion,
mantenimiento y cumplimiento de los pedidos de los clientes. Se han tomado en cuenta 6
subprocesos para evaluar el cumplimiento de los requisitos del modelo SCOR: picking
de los productos, gestion de salida de productos, infraestructura de despacho, ubicacion
del almaceén, gestion de transporte y alianzas de distribucion. A continuacion, se muestran

los resultados obtenidos:

Tabla 10-3. Requisitos del proceso de Distribucion.

4.0 Proceso de Distribucion (Deliver)
1,28

4.1 Picking de Se cuenta con un procedimiento para el correcto picking de productos. No

productos Se realiza estudios de tiempo para medir la gestion de blsqueda de No
pedidos.
La distribucion de almacén permita realizar un perfecto picking No
Se tiene regularizada la actividad de picking con estandares de Si
seguridad.
Puntaje 0,75
4.2 Gestion de Se mantiene registrada la salida de productos del almacén. Si
salida de El intercambio de informacion de almacén y compras sobre los No
productos productos es adecuado.
Se realizan informes periédicos sobre la gestion de salida de productos. Si
Puntaje 2
4.3 La infraestructura de almacén permite un flujo éptimo de salida de No
NI EESEMETEN productos.
de despacho Los pasillos, equipos son los adecuados a la infraestructura de despacho. No
Las estanterias existentes son adaptables a variaciones y picos de No
demanda.
Los equipos son los adecuados a la infraestructura del almacén. No
Puntaje 0
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Tabla 10-3 (Continua). Requisitos del proceso de Distribucion.

4.4 Ubicacion El almacén en relacion a la ubicacidn de los clientes es adecuado. No
del almacén Existe una metodologia de ubicacion idénea para la distribucion. No
Se cuenta con posibilidades de ubicacién de almacenes. No
La distribucion es la adecuada para responder a la necesidad de los Si
clientes.
La cantidad de almacenes responde a las necesidades de los clientes. Si
Puntaje 1,2
4.5 Gestion de Existe un estudio de rutas que permita optimizar la distribucion de los No
transporte productos.
La ubicacion del almacén es la adecuada a los puntos de los clientes. No
Se tienen adecuados equipos para el transporte del producto. Si
Puntaje 1
ARGAIETPZE6:88  Se tiene acuerdo de horarios de distribucion con los clientes. Si
distribucion La infraestructura de los clientes es adaptable a la respuesta de la Si
empresa.
Se maneja distribucion de lotes parciales a los clientes. Si
Hay un adecuado poder de negociacion con los clientes. Si
Puntaje 3

Fuente: Adaptado de (Pineda, 2018, p. 81)
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

El primer subproceso evaluado es el de picking de productos, el cual obtuvo un resultado
de 0,75 sobre 3 puntos, equivalente al 25% de cumplimiento. Se puede concluir que la
distribucion del almacén no es la adecuada, generando demoras en la busqueda de
productos para atender pedidos.

El segundo subproceso es el de gestion de salida de productos, resultado un puntaje de 2

sobre 3 puntos, equivalente al 67% de cumplimiento de los requisitos.

El tercer subproceso es el de infraestructura de despacho, obteniendo O puntos de 3
posibles. El cuarto subproceso es el de ubicacién del almacén, donde se obtuvo 1,2 de 3
puntos, equivalente al 40% de cumplimiento.

El quinto subproceso es el de gestion de transporte, en el que se obtuvo 1 de 3 puntos,
equivalente al 33% de cumplimiento de los requisitos. Se concluye que no se tienen
acuerdos, compromisos de colaboracion entre la empresa y sus clientes, en las cuales se
pueda coordinar la posibilidad de realizar las entregas en horarios que no exista mucho

trafico.

Como resultado de los 6 subprocesos, se obtuvo el puntaje final del proceso de
distribucion (Deliver) que es de 1,4 sobre 3 puntos, equivalente a 46,6 % de
cumplimiento, concluyendo de esta manera que los problemas generados en el proceso se
relacionan principalmente con la ubicacion, tamafio y distribucion del almacén. El
consolidado de los resultados del proceso de distribucion se muestran en la siguiente
tabla:
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Tabla 11-3. Resumen de los resultados del proceso de distribucion.

4.1 Picking de Productos 0,75
4.2 Gestion de salida de productos 2,5
4.3 Infraestructura de despacho 0
4.4 Ubicacion del almacén 1,2
4.5 Gestion de transporte 1
4.6 Alianzas de distribucién 3

Fuente: Adaptado de (Pineda, 2018, p. 83)

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019
5. Devolucion
El proceso de devolucion comprende la identificacion de la necesidad de devolver, la
toma de decisiones de disposicion, la programacion de la devolucion y el envio y
recepcion de los productos devueltos. Para su evaluacion se tomardn en cuenta dos
subprocesos: Gestion de devoluciones y reparacion de productos. A continuacion, se

muestran los resultados obtenidos:

Tabla 12-3. Requisitos del proceso de devolucidn.

5.0 Proceso de Devolucion (Return 1,95

5.1 Gestion de Se cuenta con un procedimiento para la devolucion de los productos. Si

devoluciones Existe un lugar habilitado en el almacén para la devolucion de los No
productos
Se tiene prevista una provision de productos no conformes. Si
Se maneja un plan para la gestidn de productos no conformes. Si
Existe y se aplica una politica de devolucion. Si
Puntaje 2,4

SWARE S ETE M0 iNe N Se reparan los productos no conformes No

productos Se realiza la disposicion de productos no conformes. Si
Puntaje 15

Fuente: Adaptado de (Pineda, 2018, p. 83)
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

El primer subproceso evaluado es el de gestion de devoluciones, el cual mide la existencia
de un plan integral de devoluciones, tanto con los fabricantes como los clientes. Luego
de la evaluacién se obtuvo la puntuaciéon de 2,4 de 3 puntos, equivalente a 80% de
cumplimiento. De la valoracion del subproceso se concluye que no existe un lugar de
almacenamiento para productos no conformes, por lo general los trabajadores colocan los

productos junto al area de salida del almacén de producto terminado.

El segundo subproceso es el de reparacion de productos se obtuvo una puntuacion de 1,5
sobre 3 puntos. La empresa tiene politicas de devolucién de productos no conformes, de
igual manera que los productos no conformes se los vende a un precio especial en el punto
de venta de la misma empresa. Como resultado de los 2 subprocesos, se obtuvo el puntaje
final del proceso de devolucion de 1,95 sobre 3 puntos, como se aprecia en la siguiente
tabla.
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Tabla 13-3. Resumen de los resultados del proceso de devolucion.

Puntaje

5.0 Proceso de Devolucion (Return) 1,95
5.1 Gestién de devoluciones 2,4
5.2 Reparacion de productos 1,5

Fuente: Adaptado de (Pineda, 2018, p. 83)
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

6. Proceso de Habilitacion

Los procesos de habilitacion incluyen: la gestion de reglas de negocio, gestion de
rendimiento, de datos, recursos, instalaciones, contratos, gestion de redes de cadena de
suministro, gestion de cumplimiento normativo y gestion de riesgos. Los subprocesos a
evaluar son: Planeamiento estratégico, Benchmarking, Medicidén y mejoras de procesos e
innovacion tecnologica. A continuacion, se muestran los resultados:

Tabla 14-3. Requisitos del proceso de Habilitacion.
6.0 Proceso de Habilitacion (Enable 1,06

6.1 Planeamiento Se realiza un analisis del entorno de la empresa. No
estratégico Cuenta con mision, vision, objetivos empresariales. Si

La gerencia acepta las mejoras de sus procesos. No

Puntaje 1
6.2 Benchmarking Se realizan estudios de la competencia No

Existen alianzas estratégicas con competidores, proveedores, clientes. Si

Puntaje 1,5
6.3 Medicion y Existen iniciativas de mejoras de procesos de la empresa. Si
mejoras de Se aplican herramientas de calidad para la medicion de gestion de la No
procesos empresa.

Existe un monitoreo estadistico de los resultados obtenidos No

Se manejan indicadores logisticos para la medicion de la gestion de la No

cadena de suministro.

Puntaje 0,75
6.4 Innovacion Existe un presupuesto destinado para las mejoras en sistemas de No
tecnoldgica planeamiento, almacenamiento, distribucion.

La gerencia esta al corriente de nuevas tendencias en gestion de Si

cadena de suministro.

El personal recibe capacitaciones orientadas a mejorar su desempefio y No

el de la empresa.

Puntaje 1

Fuente: Adaptado de (Pineda, 2018, p. 86)
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

Se concluye que ninguno de los subprocesos de la habilitacion cumple con los requisitos
minimos propuestos con el Modelo SCOR, por lo que no se realiza el analisis de las
mejores practicas para este proceso. Uno de los problemas que se puede destacar es que
la empresa no utiliza indicadores logisticos para la medicion de la CS y el personal no
recibe capacitaciones orientadas a mejorar su desempefio y por ende el de la empresa.

48



Como resultado de los 4 subprocesos, se obtuvo el puntaje final de 1,08 sobre 3 que

equivale al 36% de cumplimiento de los requisitos. En la siguiente tabla se muestra un

resumen de los resultados:

Tabla 15-3. Resumen del proceso de Habilitacion.

4.0 Proceso de Habilitacion (Enable)
6.1 Planeamiento estratégico
6.2 Benchmarking
6.3 Medicién y mejoras de procesos
6.4 Innovacién tecnolégica

Fuente: Adaptado de (Pineda, 2018, p. 87)
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

1,08
1
15
0,75

1

Los resultados de la evaluacion del modelo SCOR sirvieron para identificar los procesos

gue necesitan mayor atencion.

Se debe mencionar que se realizd un diagnostico general de todos los procesos de la

Cadena de Suministro de la empresa, pero nuestro estudié se centra sélo en los procesos

que se desarrollan en las bodegas de materia prima de la empresa.

Proceso de
Planificacion (Plan)
2

Proceso Habilitador
(Enable)

Proceso de Devolucién
(Return) 1,95

Proceso de
Distribucién (Deliver)

Proceso de
Aprovisionamiento

Proceso de Produccion

(Source)

(Make)

Gréfico 4-3. Resultados de los procesos del Modelo SCOR.

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

Una vez identificados los procesos criticos, se procedié a realizar un analisis de las causas

raices mediante la herramienta de Diagrama de Ishikawa, en ellos se visualizan las

razones primordiales, donde gracias a estas, se da razon a que la cadena de suministro no

tenga un funcionamiento adecuado y sincronizado. Se detectaron los problemas mediante

la observacién directa y entrevistas al personal encargado de cada area.
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3.2.4.1. Andlisis de los procesos de la cadena de suministro de la empresa calzado Gamo'’s.

Gestion de stocks Sistemas de informacion

No se revisan peddicamente los Errores de registro de entrada y <
inventarios salida de materiales

No existe clasificacion ABC No se comparte informacién con

proveedores
No se realiza un control de
inventarios acorde a la capacidad de

| Imacen
0s almacenes Bases de datos de las bodegas

erréneas N Problemas en el
proceso de Planeacién

No se realizan estudios de

Problemasen lar ilacién
oblemas en la recopilacién de mercado

informacion

No se utilizan métodos para el

- - caculo de pronésticos
No existen herramientas para la P

toma de decisiones
No existe personal exclusivo para
el area de planeacion

Indicadores de gestion Pronosticos

Gréfico 5-3. Diagrama de Ishikawa del Proceso de Planeacion.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019
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Compras

No existen planes para mejorar|
modalidad de importacién

No existen procedimientos par
realizar las compras

Ausencia de politicas de inventario <

Gestién de proveedores

No existen alianzas con
proveedores

No existen alianzas estratégicas <
con la competencia

No se tienen identificadas zonas de

almacén por categorias de <
productos

No se revisan periddicamente los
inventarios

No se toma en cuenta la capacidad
de la bodega parael
almacenamiento de productos

Gestion de inventarios

No se identifican zonas de
almacén por categorias de
productos

Inexactitud de inventarios —

Falta de politicas de recepciony
almacenamiento

No se ubican a los productos de
acuerdo a los de mayor rotacién

Problemas en el proceso
de Aprovisionamiento

Gestiéon de ingreso de
productos

Gréfico 6-3. Diagrama de Ishikawa de los problemas en el proceso de Abastecimiento.

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019
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Ubicacién del almacén Picking de productos

Distribucién del almacén no
permite realizar un correcto €—
picking

La ubicacion del almacén no es idénea para la
distribucion de los productos

Elalmacén no estd ubicado cerca de los clientes No existen métodos para
realizar el picking de los
productos

Capacidad insuficiente del almacén El personal no estd capacitado

para realizar un correcto
procedimiento de picking Problemas en el proceso

de Distribucion

No se tiene identificado un flujo 6ptimo de entradas Vg Dimensionamiento limitado del

salidas almacén

No existe un estudio de rutas que optimicen la
distribucion

Los pasillos no cumplen con la
normativa de seguridad

No existen estrategias de distribucién entre la empresay

Racks del almacéninadecuados
los clientes <

Infraestructura de

Gestidén de transporte
Despecho

Gréfico 7-3. Diagrama de Ishikawa de los problemas en el proceso de Distribucion.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019
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Estrategias de

Benchmarking | .
planeacién

Falta de conmunicacién entre la

No se realizan estudios de la . .
Gerencia ylas dreas de Ventas y¢——

competencia

Logistica
No existen indicadores para medi No se realizan andlisis del <
rendimiento de la empresa entorno de la empresa

No existen herramientas para la

No se utilizan indicadores ¢
logisticos para medir el

El personal no recibe capacitaciones -
desempefio de la CS

para mejorar sudesempefioenla

empresa
No existe iniciativa para la
mejora de los procesos
Innovacidn tecnoldgica Mejoras de procesos

toma de decisiones
>
>
No existe un presupuesto destinado No se aplican herramientas de
para la mejora del sistema de calidad para la medicion de
almacenamiento gestion

Problemas en el proceso
de Habilitacién

Grafico 8-3. Diagrama Ishikawa de los problemas en el proceso de Habilitacion.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019




3.2.5. Diagndstico de los procesos en el sistema logistico de las bodegas de materia

prima en la empresa calzado Gamo’s

Se realizara una evaluacion de todos los procesos que se realizan en las bodegas de
materia prima, para detectar los principales problemas y poder generar las propuestas de

mejores practicas.

La metodologia utilizada en el diagnostico fue adaptada de (Pérez, 2006, pp. 217-230).
Los siguientes items muestran el diagndstico para la recepcion, almacenamiento,

recoleccion y despacho, e inventario de las bodegas de materia prima.

La tabla 16-3 indica los criterios de evaluacion de la lista de chequeo segln un codigo de
colores.

Tabla 16-3. Criterios de evaluacion.

Criterios de evaluacion

Cumple
Cumple parcialmente
No cumple

i}

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

3.2.5.1. Recepcion
El nimero de operarios que se utilizan para la descarga de la materia prima depende de
la disponibilidad de la empresa. No se cuenta con un nimero de operarios establecidos

para esta area.

Al momento de recibir las cajas se revisa que contengan las cintas de seguridad adecuadas
y que se contengan la cantidad establecida. En el caso de que exista alguna novedad se

procede a llenar una orden de revision y devolucion.

Figura 2-3. Area de recepcion.

Fuente: Bodega general calzado Gamo’s.
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SIMBOLOS DEL DIAGRAMA

N° DESCRIPCION DEL PROCESO OBSERVACIONES

1 |Llegada de mercaderfa a la empresa

Se recepta la mercaderia por parte de los
proveedores mediante la orden de compra.

El encargado constata el pedido mediante la
orden de compra y las facturas, y la revision de

4 |Aprobacion de la documentacion,

La bodega no cuenta con un area de descarga
adecuada, por lo que la mercaderia que llega es
descargada en la puerta principal de la bodega.

Se descargan las mercadlerfa hasta la entracia de
la bodega.

No se utiliza ningln equipo, por motivo que la

6 |Se utiliza el equipo adecado para la descarga. :
empresa no cuenta con equipos de montacargas.

Depende del nimero de personas que ayuden en

7 |Se separan las cajas por tipo de producto. ldescarga de la mercaderi,

Se verifica la cantidad establecida de la
mercaderfa.

Se confirma que coincida la mercancia enel
proceso de recepcidn con el orden de compra.

El encargado no registra en ese momentoeel
producto defectuoso, eso se realiza en la bodega
de laplanta Gamo's

Se llena una orden de revision y devolucion del

0 producto que es rechazado.

Se firma la documentacion de aceptacion del

i pedido al proveedor

oo olp|dojo] dojg|ow|o
] ] ] = ] o = ]
OO SOOI OO OO

O)@+—@|O|O|Ol@. OO0 ®|O|O
80 o oojn) 3oo)as|o

12 |Se entrega la mercaderia al almacén,

Figura 3-3. Diagrama de proceso de recepcion.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

Cumplimiento del proceso de Recepcidn

No cumple — 25%

[
Cumple parcialmente | I8,3%

e J s

0,0% 10,0% 20,0% 30,0% 40,0% 50,0% 60,0% 70,0%

Gréfico 9-3. Cumplimiento de actividades del proceso de recepcion.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

Como se puede observar en el gréfico, las actividades de recepcion de materia prima

cumplen con un 66,7%, y debe trabajarse en el 25% de incumplimiento.
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3.2.5.2. Distribucién y despacho.

Para el proceso de recoleccion, se ubica los productos de mayor rotacion al principio, y

de rotacion baja al final de la bodega.

Figura 4-3. Obstruccion de los pasillos

Fuente: Bodega calzado Gamo’s

Como no se tiene un sistema de almacenamiento adecuado, los operarios se demoran en

la recoleccion de los pedidos, lo que retrasan el proceso productivo.

) SIMBOLOS DEL DIAGRAMA
N DESCRIPCION DEL PROCESO O [>

OBSERVACIONES

Se cuenta con un regstro, pero en ocaciones no

1 |Se elabora un registro del pedido requerido )
llenan los regstros.

Se autoriza el pedido reqerido en los
registros del control de inventarios.

O~GL
O |9
3 |Se tiene lista la mercaeria a despachar Q/ I:>
OI=N
O |9

Sies un vehiculo adecuado para el transporte,
pero es el tnico vehiculo con el que cuenta la
Empresa.

Se utiliza ¢l equipo adecuado para el
transporte de la mercaderia.

Se verifica el pedido requerido con la
requisicion

6 |Se cuenta con indicadores de gestion, O |:>

Figura 5-3. Diagrama de proceso de distribucion y despacho.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

Oy O U\ U
O\ O O|m OO
O | OO OIS

La empresa no presenta indicadores de grstion.
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Cumplimiento en el proceso de
distribucion y despacho

o curmple [ND 15,57%

Cumple parcialmente c Il 50,00%

comple [ :: 33

0,00% 10,00% 20,00% 30,00% 40,00% 50,00% 60,00%

Grafico 10-3. Cumplimiento de actividades del proceso de distribucién y

despacho.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

Como se puede observar existe un gran porcentaje de cumplimiento parcial de las
actividades de distribucion y despacho.

3.2.5.3. Almacenamiento

Actualmente, en la bodega no existe un sistema de almacenamiento de materia prima, se
apilan las cajas sin ningln orden, y no se maneja un control estricto de inventarios.
Ademas de que existe peligro al momento de transitar por la bodega, al no haber espacios

adecuados, y normas de seguridad establecidas. (Anexo I)

Figura 6-3. Almacenamiento de materia prima

Fuente: Bodega calzado Gamo’s

El proceso de recepcion, almacenamiento y control de inventarios se encuentra
controlados por un sistema ADempiere de cddigo abierto, que ofrece la funcionalidad de
ERP (Planificacion de Recursos Empresariales), CRM (Gestion de Relaciones con

Clientes) y SCM (Cadena de Gestion de Suministro).
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SIMBOLOS DEL DIAGRAMA

almacenar sustancias quimicas.

N DESCRIPCION DEL PROCESO O |:> D . <> OBSERVACIONES
Se transporta la mercancia desde la puerta ]
N o =10 = D00
hacia el interior e la bodega —
, (G amecena et i codores, s, ‘/\ |:> :) — <>
suelas, plantillas,gtc.) en diferentes sitios. — | —
3 Se cuenta con estanterfas metalicas a O [> :> <> La empresa no cuenta con ningdin tipo
diferentes niveles. de estructura de almacenamiento.
Se aprueha el registro de la mercaderia /./ ] Elencargado no realiza un documento
4 igresaca L que apruebe el registro de la
' mercaderia ingresada.
Se codlfican s cajes que ingresana |:> :> ] <> Los productos se colocan como llegan
b bodega _ sin codificacion. La empresa no posee
' un metodo de control de inventarios.
6 |Se clasifican los productos que ingresan. ‘\Ji :) ] <>
. Se verifica el espacio para la ubicacion de fa O [> :) T <> En ocasiones, segn el tiempo que
mercaderfa. T tengan disponibles los operarios.
] Se comprueba que el producto corresponda O [> :) j <> Labod:‘ganolcuefwtla.co;sitios, |
con o indicado en a sito sefiaizado. €SPEClicos, ni sefalizados segin ¢
] tipo de producto.
. o, En ocaciones los operario no ordenan
9 (Seordena el espacio para la ubicacion. D el espato
G\ |:> :> |:| <> Por lo general, las cajas se encuentran
10 (Se ubica las cajas en el espacio asignado. \ apiladas de forma desorganizadas, y se
o almacena en otro espacio.
. Las sustancias quimicas estan entre la
1 Se cuenta con un espacio adecaudo para O |:> :) ' <> demds materiaprima sendoun

peligro de incendio.

Figura 7-3. Diagrama de proceso de almacenamiento.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

Cumplimiento en el proceso de
Almacenamiento

No cumple

Cumple parcialmente C

0,00%

10,00%

20,

00%

—_—

) 27,27%

comple (D -7

30,00%

40,00%

45,45%

50,00%

Grafico 11-3. Cumplimiento de actividades del proceso de almacenamiento.

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019
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Como se puede observar es mayor el incumplimiento de las actividades de

almacenamiento, por lo que se debe enfocar en la correccion de las mismas.

3.2.5.4. Control de inventario
La empresa no maneja un control de inventarios estricto, por lo que no se puede
determinar los costos de mantener inventario en las bodegas. Ademas, el conteo de
inventario fisico no se lo realiza de manera periddica, sino solo una vez al final del

afo.

SIMBOLOS DEL DIAGRAMA

Ne DESCRIPCION DEL PROCESO OBSERVACIONES

La empresa no maneja politicas de inventario de
las bodegas de materia prima.

Como no existe un control de existencia de los
inventarios, la empresa no tiene un costo
determinado.

1 La empresa cuenta con politicas de inventario

2 Se estipulan los costos de inventarios.

No existe una gestién para la rotacion de
inventarios, el encargado con la ubicacién de los
productos recoge los que considera mas
antiguos.

O ROO

3 Existe rotacion de los inventarios.

Se cuenta con un sistema para el control de

. . La empresa si cuenta con un sistema de control
inventarios.

de inventario, pero no lo maneja estrictamente.
Si se realiza una revision fisica, pero solo una vez
al afio.

Se realiza una revision fisica periddica de
inventarios.

6 Las bodegas tienen rotulacion de inventario. O No hay una rotulacién de inventario adecuada.

Se clasifica las sustancias peligrosas de la (
demés materia prima. —

O

Toda la bodega esté expuesta debido a que no
existe un lugar adecuado para estas sustancias.

PP I P R IR AP PV

D
D
51

O
0 /oo b8 o oo
B
D[ﬂDDD\[]D@D

No cuenta con indiccadores de gestion y control

7 Se cuenta con indicadores de gestion. . y
de inventarios.

Figura 8-3. Diagrama de proceso de inventario.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

Cumplimiento en el proceso de

Inventario
No cumple _62,5%
Cumple parcialmente f } 33,3%

Cumple '0%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70%

Gréfico 12-3. Cumplimiento de actividades del proceso de Inventario.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

Como se puede observar existe un gran porcentaje de incumplimiento en las actividades

de inventario de la materia prima, y ninguna actividad se cumple en su totalidad.
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Cumplimiento de las actividades de los
Procesos de la bodega de Ledn
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Gréfico 13-3. Cumplimiento de los procesos del sistema logistico de las bodegas
de la empresa calzado Gamo’s.

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019
En el Gréafico 13-3 se puede observar los resultados de las actividades que se realizan en
las areas de la bodega, y como se puede notar, los procesos del area de recepcion son los

de mayor cumplimiento.

Conclusion:

El diagnostico que se realizé en el sistema logistico de las bodegas de la empresa Calzado
Gamo’s permitio identificar errores en los procesos e implementar mejoras en las areas

de recepcion, distribucion, almacenamiento e inventario.

3.3. Diseilo del modelo SCOR 11.0 (SUPPLY CHAIN OPERATIONS
REFERENCE) en la empresa Calzado Gamo’s

3.3.1. Introduccion

Para la realizacién del disefio del modelo SCOR aplicado a los procesos que se llevan a
cabo en las bodegas de materia prima se tomaron datos en la empresa Gamo’s, entre los
cuales estan la recepcion de la materia prima, el almacenamiento y la distribucion al
departamento de produccion, dentro de este Gltimo también se considera la logistica
inversa de productos. Cabe recalcar que las materias primas en los que se centrara el
analisis son: las suelas, los cordones y las plantillas que son aquellos que se encuentran

almacenados en las dos bodegas objeto de estudio.
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3.3.2.  Nivel Superior

Dentro de los procesos que forman parte de la Cadena de Suministro tenemos:
planificacién, abastecimiento, produccion, distribucion y devolucion o retorno. Esta

definida desde los proveedores hasta los clientes o consumidores.
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Gréfico 14-3. Modelo SCOR de la Empresa Calzado Gamo’s.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

3.3.2.1. Indicadores de primer nivel

De acuerdo a los indicadores de desempefio, debemos centrarnos en aquellos que nos
proporcionen informacion relevante al nivel de servicio que la empresa brinda al cliente
final, el objetivo principal es hacer mas eficientes los procesos que se llevan a cabo en las
bodegas de materia prima de la empresa, se debe ver la forma de mejorar estos indicadores
mediante un benchmarking, para que luego de realizar el respectivo andlisis, se corrijan

los errores y se ponga en marcha las estrategias en cada uno de los procesos.

Los indicadores que evaltan el desempefio de la Cadena de Suministro hacia el cliente,
son conocidos como indicadores externos y miden atributos de desempefio como:
fiabilidad, responsabilidad y flexibilidad. Los indicadores o métricas internas miden los
atributos de desempefio como: los costos y activos de la cadena de suministro, pero en
este caso no van a ser considerados en el estudio ya que tienen relacién directa con la
parte financiera de la empresa, sin embargo, constituyen una parte muy importante del
modelo SCOR.
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La empresa en el afio 2018 produjo 360 productos, es por esto que realizar el anlisis de
las ventas de cada uno de ellos resulta muy complejo, es por esta razén que para el calculo
de los Indicadores de Primer Nivel se realizd previamente un andlisis ABC para
determinar los productos con mayor porcentaje de ingresos en la empresa (Anexo A), y
se determinaron que las tres lineas de mayor rotacion son: militar, trekking y Seguridad

Industrial. A continuacidn, se muestran los resultados obtenidos:

Tabla 17-3. Productos de mayor rotacién en la empresa Calzado Gamo’s.

ABC Linea Modelo Color Serie |Suma de Ingresos Sum'a‘% d,": Acumulado
participacio
A Militar BMP negro 40/~ [ s 1.072.200,(~! 20,26% 20,26%
A Militar BMP negro 41 S 953.410,50 18,01% 38,27%
A Militar BMP negro 39 S 939.935,25 17,76% 56,03%
A Trekking Hombre btv1011 cafe hidrofugado 41 S 799.792,00 15,11% 71,15%
B Militar BMP negro 42 S 770.340,00 14,56% 85,70%
B Seguridad Industrial | BIM200PP | café hidrofugado 41 S 399.888,00 7,56% 93,26%
B Trekking Hombre hts3 negro 42 S 57.405,00 1,08% 94,34%
C Trekking Hombre hts3 negro 43 S 56.940,00 1,08% 95,42%
C Trekking Hombre hv409 kenia gris/azul 39 S 56.244,00 1,06% 96,48%
C Trekking Hombre hv409 kenia gris/azul 40 S 54.948,00 1,04% 97,52%
C Trekking Hombre hv409 kenia gris/azul 41 S 54.432,00 1,03% 98,55%
C Urbano bes3173 | heno hidrofugado 40 $ 15.700,00 0,30% 98,84%
C Militar BMV626 negro 37 S 15.484,00 0,29% 99,14%
C Urbano bes3173 heno hidrofugado 41 S 15.300,00 0,29% 99,43%
C Urbano bes3173 heno hidrofugado 42 S 15.180,00 0,29% 99,71%
C Urbano bes3173 heno hidrofugado 43 S 15.180,00 0,29% 100,00%
TOTAL $ 5.292.378,75 | 100,00%

Fuente: Calzado Gamo’s.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

Diagrama de Pareto matriz ABC general
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Graéfico 15-3. Diagrama de Pareto Matriz ABC General.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

62



De acuerdo con el estudio efectuado con la matriz de productos ABC, se encontrd que
los productos que mayores ingresos le representa a la empresa es la bota militar BMP,
el zapato de trekking btv1011 y el zapato de seguridad industrial BIM200OPP, acorde
a las lineas de produccion de la empresa, por lo tanto, se establecié como procesos

criticos de estudio la fabricacion y comercializacion de estos productos.

Una vez establecidos los productos de estudio, se procedié a recopilar los datos de las
ventas correspondientes al afio 2018, determinando el mes de Noviembre, como mes
pico de ventas en el afio, de igual forma una estadistica de las entregadas realizadas y
no realizadas con sus respectivas causales de inconformidad por parte del cliente,
logrando evaluar al maximo los indicadores estratégicos, que nos proporcionaron una

vision mas clara del nivel de servicio que la empresa ofrece a sus clientes.
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Tabla 18-3. Pedidos despachados en el afio 2018.

Pedidos despachados

ABC Linea Modelo Serie Enero | Febrero| Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto [Septiembre| Octubre [ Noviembre |Diciembre TOTAL
A Militar BMP 40 355 1087 857 1321 868 1716 1381 876 698 1042 1890 2154 14245
B Trekking Hombre btv1011 41 112 684 721 545 546 534 743 601 639 489 693 834 7141
C  [Seguridad Industrial | BIM200PP 41 155 497 267 146 360 259 417 365 155 387 239 456 3703

TOTAL 622 2268 1845 2012 1774 2509 2541 1842 1492 1918 2822 3444 25089

Fuente: Calzado Gamo’s.

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019
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Gréfico 16-3. Comportamiento de los pedidos despachados en el afio 2018.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019
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3.3.2.2. Resultados del calculo de las métricas externas de la empresa Calzado Gamo’s

Tabla 19-3. Resultados del célculo de las métricas externas en la empresa calzado
Gamo’s.

Atributo o categoria Métrica Nivel 1 Actual
RL 1.1 Orden perfectamente cumplida 78,81%
RL2.1 % Ordenes entregadas completas 100%
Confiabilidad de la
Cadena de ) 92,12%
Suministro RL 2.2 Entrega al cliente en la fecha y hora acordada
RL.2.3 Documentacién 98,19%
RL 2.4 Condicién Perfecta 88,49%
RS 1.1 Tiempo de ejecucion para el cumplimiento de la 15
orden (dias) '
o . ) - . 82
Responsabilidad | RS 2.1 Tiempo de ciclo del abastecimiento (dias)
RS 2.2 Tiempo de ciclo de la produccion (dias) 3
RS 2.3 Tiempo de ciclo de la entrega (dias) 15
AG 1.1 Flexibilidad hacia arriba de la SC 1,475
AG 2.1 Dias para incrementar el aprovisionamiento en un 2
20%
AG 2.2 Dias para incrementar la produccion de calzado en 0,4
un 20%
. . 15
AG 2.3 Dias para incrementar la entrega en un 20%
Agilidad en la
Cadena de AG 2.4 Dias para incrementar las devoluciones de producto 2
Suministro terminado en un 20%
AG 1.2 Adaptabilidad hacia arriba de la SC 15,00%
AG 2.6 Maximo porcentaje de incremento en la 250
proveeduria
15%

AG 2.7 Maximo porcentaje de incremento en la produccion
AG 2.8 Maximo porcentaje de incremento en la 20%
distribucion y entrega
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

Los resultados reflejados en la tabla anterior, indican que el rendimiento de la Cadena de
Suministro se encuentra en un nivel aceptable, dentro de las métricas de confiabilidad de
la Cadena de suministro, la condicidn perfecta refleja un menor desempefio, esto se debe
a los problemas relacionados estrechamente con el proceso de produccion y el control de
calidad de los productos, por lo general los operadores logisticos tratan de entregar los
pedidos en la cantidad correcta, con la documentacién, fecha y hora acordada. Con
relacion a las métricas de responsabilidad, la mas preocupante es la métrica de tiempo de

ciclo de abastecimiento (RS 2.1), ya que estd ligada al estudio y la empresa tarda

65



demasiado tiempo en realizar todo el proceso de aprovisionamiento, debido a que la
materia prima es importada y tarda demasiado tiempo en llegar. Por Gltimo, con relacion
a laagilidad de la Cadena de suministro se encuentra en términos aceptables y va a variar
dependiendo del porcentaje de rendimiento que queremos lograr, con respecto al maximo
porcentaje de incremento de la produccion (AG 2.7), en el mes de estudio no ocurrié un
aumento en la produccion, pero la empresa quisiera lograr un aumento en su
productividad ya que en los ltimos meses del afio es necesario para poder solventar la
cantidad de pedidos que se recibe y que se puedan entregar a tiempo al cliente. Para poder
tener una mejor apreciacion es necesario tener un referente comparativo, por lo que se
procedio a realizar un benchmarking que nos permitié determinar hacia qué nivel de
desempefio podemos llevar a la empresa y establecer metas enfocadas a la competencia,

al cliente y al mercado.

3.3.2.3. Anélisis y resultados del Benchmarking

El presente andlisis incluye la situacion actual de la empresa calzado Gamo’s en relacion
al desempefio de las métricas estratégicas y en base a investigaciones realizadas en el
sector manufacturero de calzado nacional y empresas extranjeras que disponen de un buen
sistema logistico para el desarrollo de su cadena de suministro. Al que recalcar que para
realizar este estudio se encontraron muchas limitaciones, especialmente al momento de
encontrar la informacion para el calculo de las métricas ya que para llevar a cabo el
analisis que propone el modelo SCOR 11.0 se necesita obtener una serie de datos
confidenciales de cada empresa, pues, aunque estén en el mismo sector manufacturero
difieren en el desarrollo de ciertas actividades, por tal razén y para poder obtener datos
relevantes se realizaron supuestos que faciliten el trabajo. De igual forma se establecid
una reunién con los directivos de la empresa para conocer hacia cuales son sus metas en
cuanto al desempefio de la cadena de suministro, de esta forma se determind la diferencia
0 brecha existente entre el funcionamiento actual y el que deberia ser el desempefio

Optimo con base en competencia a nivel mundial.

Se tomaron como referente las métricas estratégicas de nivel | y Il de confiablidad y
capacidad de respuesta de la cadena de suministro ya que fueron las encontradas en la
investigacion realizada y también tienen relacion directa con el nivel de servicio de la
empresa. (Cardenas, 2014, pp. 10-11)
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Tabla 20-3. Resultados del Benchmarking de las métricas estratégicas.

Atrlbutq 0 Métrica Nivel 1 Actual ToBe Brecha
categoria
Confiabilidad de @ RL 1.1 Orden perfectamente cumplida 78,81% 97%  -18,19%
la Cadena de RL2.1 % Ordenes entregadas completas 100% @ 100% -
Suministro RL 2.2 Entrega al cliente en la fecha y 92,12% 100% -7,88%

hora acordada

RL.2.3 Documentacion 98,19%  100% @ -1,81%

RL 2.4 Condicion Perfecta 88,49% 97%  -8,51%
Responsabilidad = RS 1.1 Tiempo de ejecucion para el 15 1,2 -0,3

cumplimiento de la orden (dias)

RS 2.3 Tiempo de ciclo de la entrega 15 1 -0,5

(dias)

Fuente: Calzado Gamo’s.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

Como se puede observar en la tabla superior en las métricas de confiabilidad y
responsabilidad, existen como diferencia o brecha, valores positivos y negativos, los
primeros indican que nuestro indicador estd sobre el nivel superior referencial y los
segundos indican la brecha referencial existente entre nuestro indicador y el nivel superior
referencial, en la primer métrica de nivel 1, tenemos una diferencia de (-18,19%) lo que
indica que el desempefio no es satisfactorio, por lo que hay que reestructurar la Cadena
de Suministro y tomar acciones correctivas en las operaciones que se llevan a cabo para
poder incrementar el desempefio de la empresa, seguidamente se analizan las métricas de
nivel 2, atacando principalmente a la que tiene la mayor diferencia que seria el porcentaje
de 6rdenes entregadas en condicidn perfecta con una diferencia de (-8,55%), como ya se
menciond anteriormente, este desempefio se debe mucho a los métodos empiricos que
utiliza la empresa para el control de calidad, por lo que sus pedidos no son entregados en
Optimas condiciones, es necesario establecer herramientas de control de calidad en los
procesos productivos para poder disminuir esta brecha y de esta forma también disminuir
el porcentaje de productos defectuosos. Es necesario analizar las métricas de nivel Il para
poder saber con exactitud qué actividades se debe optimizar mediante la puesta en marcha
de las mejores practicas. Continuamos con las métricas de responsabilidad que de igual
forma presentan diferencias negativas, el tiempo de ciclo de entrega tiene una brecha
mayor de (-0,5), nos indica que el desempefio es satisfactorio y con algunos correctivos
podemos ejecutar la orden en menos tiempo, de igual forma existiria la posibilidad de
doblar la produccion de calzado, para esto tendriamos que analizar las métricas de tercer
nivel para poder determinar las mejores practicas a realizar en el proceso de produccion.
Al mismo tiempo se realizd un Benchmarking cualitativo en relacion al proceso de

abastecimiento que es el objeto de nuestro estudio. La empresa Gamo’s esta catalogada
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dentro de las medianas empresas, por lo que en la investigacion realizada concluimos lo

siguiente:

Una mediana empresa en su estado basico debera tener documentacion sobre politicas de
almacenamiento de materias primas y producto terminado, integracién de la informacién
de inventarios con las &reas de compras, produccion y finanzas. Registro de faltantes y
averias causadas por el manejo en almacenamiento de materias primas y producto

terminado, asi como el grado de mecanizacion en el cargue y descargue de las mismas.

En el estado intermedio debera tener medido el grado de utilizacién de montacargas y
estanterias. El grado de sistematizacion del almacenamiento de materia prima y producto
terminado, asi como la clasificacion ABC en la ubicacion de los materiales y productos
en las bodegas y en qué medida estas operaciones son seguras para el trabajador y los

materiales almacenados.

Una empresa que se encuentra en estado avanzado esta en capacidad de tener un muelle
para el recibo y despacho, utilizar codigos de barras para el control del almacenamiento,
movilizacién de estibas y presupuesto asignado para compra y mantenimiento de estos

equipos.

La empresa objeto de estudio se encuentra en un estado basico en cuanto al proceso de
abastecimiento que se realiza, se puede corroborar con la calificacion de 1,4 sobre 3
puntos obtenida en el cuestionario de evaluacion del modelo SCOR. Es importante tomar
en cuenta estas consideraciones y las mejores practicas que las organizaciones del sector
de calzado realizan dentro del proceso de abastecimiento si queremos mejorar el

desempefio del sistema logistico en las bodegas y a su vez dentro de toda la empresa.

3.3.3. Configuracion y analisis de los procesos del Nivel 11 segun el modelo SCOR
11.0

La Cadena de Suministro de la empresa Calzado Gamo’s comprende desde los
proveedores de materia prima e insumos hasta los clientes que reciben el producto
terminado, encontrandose en el medio los procesos que se ejecutan en las diferentes areas
de la empresa, de esta manera se realizo la configuracion de los procesos y las relaciones

entre éstos que fueron parte del analisis del nivel 11 del modelo SCOR.

A continuacion, se presenta una tabla en la que se identificaron las categorias de proceso

SCOR acorde a las actividades que se desarrollan dentro de la empresa.
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Tabla 21-3. Identificacion de las categorias de proceso del modelo SCOR 11.0.

sP | Planeacion sS Aprowmgnamlent sM PrOdrllJCCIO sD Dlstr:]bumo SR Devol:mone
Planeacién Produccio Devolucién
sP1 de la Cadena ss1 Aprovisionamiento sM1 n contra sD1 Distribucion sSR | de productos
de contra stock contra stock 1 | defectuosos a
o stock
suministro Proveedores
Planeacion L N, Devolucion
del Aprovisionamiento Producci Distribucion sDR | de productos
sP2 C sS2 - sM2 n contra sD2 contra
aprovisiona contra pedido edido edido 1 defectuosos
miento P P de clientes
Devolucion
Planeacién - . Produccié Distribucién de productos
sP3 de la sS3 Ag(r)%\t/::lorrw:n;::eigto sM3 n contra sD3 contra SSZR para
produccion proy proyecto proyecto reparacion a
proveedores
Devolucién
Planeacién Apoyo a Distribucién de productos
sP4 de la SES aor oji‘si%)r/\gﬂi ento sEM | Producci6 sD4 alos SZR para
distribucion P n minoristas reparacion de
clientes
. Devolucién
Planeacion Apoyo a sSR | de productos
sP5 de las sED A g
devoluciones Distribucion 3 recibidos en
exceso
Devolucion
SEP Apoyo a sDR | de productos
Planeacion 3 distribuidos
€en exceso
Apoyo a las
SER devoluciones

Fuente: (SCC Inc, 2012)
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

Una vez identificados las categorias de procesos que se deben llevar a cabo en la empresa,

se procedid a desarrollar el mapa de procesos segun el modelo SCOR 11.0:
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Graéfico 17-3. Mapa de Procesos de la empresa Calzado Gamo’s.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.
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En la empresa Calzado Gamo’s se ha identificado que el proceso de produccion se lo
realiza de acuerdo a prondsticos de ventas y en promedio se venden 10000 pares de
zapatos mensuales, segin el modelo SCOR este proceso se denomina produccion contra
STOCK, de igual forma se produce una vez ingresada la orden de los clientes,
configurados de acuerdo a los pedidos de los clientes, este tipo de produccidn se denomina
bajo pedido y en ciertas ocasiones, especialmente en los meses de Noviembres y
Diciembre, se toman pedidos de calzado con disefio y especificaciones de los clientes,

utilizando el concepto de produccidn contra proyecto o contra disefio.

De acuerdo a los tipos de produccion que se desarrollan en la empresa, se debe identificar
los demas tipos de procesos de aprovisionamiento, distribucion y devolucién. Como se
menciond anteriormente los procesos habilitadores, sirven como apoyo al proceso de
planificacién y ayudan al desarrollo de los demas procesos, con la version 11.0 los 5
procesos de habilitacion se han unificado, formando 11 actividades de apoyo, como se

puede observar en la Grafico 17-3. Mapa de Procesos de la empresa Calzado Gamo’s.

-3. Se ha realizado un analisis general de todos los procesos, pero el desarrollo de las
mejores practicas se realizara especificamente en las actividades del proceso de
aprovisionamiento, que es aquel que tiene lugar en las bodegas de materia prima de la
empresa. A continuacion, se presenta la caja de herramientas de la configuracion de
procesos del modelo SCOR 11.0 acorde a las necesidades de la Cadena de Suministro de

la empresa en estudio.

Tabla 22-3. Caja de Herramientas de la Configuracion de procesos de SCOR 11.0.

Planear | Abastecer | Transformar | Entregar | Retornar
Planificacion sP1 sP2 sP3 sP4 sP5
Ei ., §S1-sS2- sSM1-sM2- |sD1-sD2- sSR1-
jecucion sS3 sM3 sD3-sD4 | sDR1-sDR2
Habilitacién SEP SES SEM SED SER

Fuente: (SCC Inc, 2012)
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

Tabla 23-3. Resumen de categorias de
procesos del Nivel 2.

Planeacion 5
Aprovisionamiento
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Produccion 3
Distribucion 4

Tabla 23-3 (Continua). Resumen de
categorias de procesos del Nivel 2.

 Devoluciones | |

Proveedores 1

Clientes 2
Habilitadores 5
TOTAL 23

Fuente: Calzado Gamo’s.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

Una de las herramientas claves en el proceso de planeacién es el Diagrama de Alcance de
la empresa ya que facilita la construccion de estrategias conjuntas entre cada uno de los
miembros de la Cadena de Suministro. En la jError! No se encuentra el origen de lar
eferencia.-3 se presentan los diferentes proveedores de Materia Prima e insumos que se
mencionaron anteriormente, la empresa importa las siguientes materias primas: suelas,
plantillas, cordones. La materia prima es importada de diferentes paises dependiendo de
las necesidades de la empresa y del disefio y caracteristicas que desean obtener en sus
productos. Con respecto a los clientes, el andlisis se ha realizado en base a cuatro clientes
principales que realizan pedidos durante todo el afio. No se ha utilizado los nombres de

los proveedores y clientes por politicas de confidencialidad de la empresa.
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Gréfico 18-3. Diagrama de Alcance de la Empresa Calzado Gamo’s.

Fuente: Calzado Gamo’s.

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.
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Segln el modelo SCOR el siguiente paso es realizar el Mapa Geografico, el cual muestra las ubicaciones de los proveedores naciones e
internacionales y los clientes de la empresa, mostrando el recorrido de los productos antes y después de pasar por el proceso de produccién de la

empresa, lo que permitird mejorar las redes de suministro y distribucion.

neily Lurea
o Mactaln

Figura 9-3. Mapa Geogréafico de los proveedores nacionales e internacionales de la empresa Calzado Gamo’s.

Fuente: Calzado Gamo’s.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.



Tabla 24-3. Ubicacién de los proveedores.

Ubicacion Proweedor Procesos
o Cuero P4, D2,D3
e Telas1 P4,D1
] Telas2 P4,D1
® Suelas1 P4,D1
® Suelas?2 P4,D1
Suelas3 P4,D1
) Suelas4 P4,D1
) Suelas5 P4,D1
® Plantillas 1 P4,D1
o Plantillas 2 P4,D1
® Cordones1 P4,D1
Insumos 1 P4,D2
P1,pP2,P3,P5,51,52,S3,
Empresa Calzado Gamo’s M1,M2,M3

Fuente: Calzado Gamo’s.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

Una vez establecidas las ubicaciones geograficas de los proveedores de la empresa, se
procedio a realizar el mapa geogréafico de los principales clientes de la empresa.
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Figura 10-3. Mapa geografico de los clientes de la empresa calzado
Gamo’s.

Fuente: Calzado Gamo’s.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

Cuando ya se establecio el recorrido y las categorias de procesos que realizan cada uno
de los miembros de la Cadena de Suministro, se procedié a la elaboracion del diagrama
de hilos en el que se establecen todas las relaciones existentes entre los miembros de la
empresa y el funcionamiento ideal de la cadena de suministro de la empresa.
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Gréfico 19-3. Diagrama de hilos de la empresa Calzado Gamo’s.

Fuente: Calzado Gamo’s.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019
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3.3.4. Desarrolloy andlisis del nivel 111 del modelo SCOR 11.0: Elementos de proceso

Se procedi6 a realizar un analisis cada uno de los elementos de los cinco procesos que
son parte de la cadena de suministro: Planeacion, Aprovisionamiento, Produccion,
Distribucion y Devolucién que tienen relacion con los procesos que se llevan a cabo en

las bodegas de materia prima de la empresa calzado Gamo’s.

Tabla. 25-3. Lista de chequeo de los elementos de proceso de Planeacion sP.

PLANEACION sP
Planeacion
de la Planeacién del Planeacién Planeacion Planeacion
sP1 Cadena de sP2 Aprovisionamiento sP3 de la sp4 de la sPS de las
suministro Produccion Distribucién Devoluciones
Idi?;g::(éue, Identificar, Identificar,
ap reque Igs Identificar, priorizar priorizar y priorizar y Evaluar y
sP1. r% Sisitos sP2. y agregar las sP3. | agregar las sP4. | agregar las sP5. | agregar los
1 (Le la 1 necesidades de los 1 | necesidades 1 necesidades 1 requisitos de
cadena de productos de la de la Devolucion
suministro produccion distribucion
Id??g:{(ﬂue‘ Identificar, Identificar, Identificar
ap reque Igs Identificar, priorizar priorizar y priorizar y evaluar !
sP1. regcu?sos de sP2. y agregar los sP3. | agregar los sP4. | agregar los sP5. agrecar Igs
2 2 recursos de los 2 recursos de 2 recursos de 2 dreg
la cadena recursos de
productos la la i
de L, S Devolucion
suministro produccion distribucion
Balancear Balancear Balancear los
Balancear Balancear los los recursos los recursos recursos con
sPL. | los recursos sP2. recursos con las sP3. con las sP4. con las sP5. las
3 con las 3 necesidades de los 3 necesidades 3 necesidades 3 necesidades
necesidades productos dela dela de las
de la SC produccion distribucion devoluciones
Establecer Establecer Establecer
sP1. Y. sP2. Establecer los sP3. | los planes sP4. | los planes de sP5. Establecer los
4 comunicar 4 planes del 4 de la 4 la 4 planes de la
los planes aprovisionamiento L L devolucién
delaSC produccion distribucion

Fuente: (SCC Inc, 2012)
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

Con base en la metodologia que plantea el modelo SCOR 11.0, el primer paso a seguir
para la optimizacion de la cadena de suministro, es la identificacion de los elementos de
proceso que se realizan y los que no, en relacion a nuestro estudio en las Bodegas de
materia prima de la empresa calzado Gamo’s, para lo cual el modelo propone diagramas

de actividades.
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3.3.4.1. Elementos del proceso del Planeacion de la cadena de suministro (sP1)

sP1.1
Identificar, priorizary Requerimientos de la cadena de
agregar los requisitos suminsitro sP1.3
de la cadena de
suministro

Requerimientos del cliente
Envios sD1.3

Y
Y

sP1.2
Disponibilidad de inventario sS1.4 Identificar, priorizary Recursos de la cadena de
Planes de aprovisionamiento agregar los recursos suminsitro sP1.3

sP2.4 de la cadena de
suministro

Y

Y

sP1.3
Requerimientos de la SC sP1.1 .| Balancear los recursos
Recursos de la SC sP1.2 "] con las necesidades
de laSC

A 4

Flujo de trabajo sP1.4

sP1.4 Planes de la cadena de suministro
Establecer y comunicar sP2.1
los planes de la SC

Flujo de trabajo sP1.3

A 4
A 4

Entradas Elementos del proceso Salidas

Gréfico 20-3. Flujo de entradas y salidas de sP1.

Fuente: (SCC Inc, 2012, p. 187)
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

P1.1 Identificar, priorizar y agregar requerimientos a la cadena de suministro.

Segun el modelo SCOR V11.0: Proceso de identificacion, la agregacion, y dar prioridad,
a todas las fuentes de demanda de la cadena de suministro integrada de un producto o en

el nivel apropiado, el horizonte y de intervalo.

Atributos de desempefio: Este elemento del proceso tiene los atributos de desempefios
de fiabilidad y capacidad de respuesta, con las métricas de precision de prondstico y
tiempo de ciclo respectivamente. La empresa Calzado Gamo’s no posee ninguna de estas

mediciones.
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Mejores practicas: De las cuatro mejores practicas de este elemento no se aplican
ninguna a la empresa Calzado Gamo’s, no se realizan prondsticos basados en
caracteristicas debido a que realizan los prondsticos basados en la experiencia, no se

planifican las redes de suministro, ni la colaboracion de proveedores.

Entradas y salidas: De acuerdo a Calzado Gamo’s existen dos entradas que se pueden
aplicar, la de requerimientos de clientes y la de envios. Para las salidas, el modelo
recomienda para este elemento los requerimientos de la CS, equilibrados con los recursos

y que dependen completamente de la definicion y cumplimiento de las entradas.

P1.2 Identificar, priorizar y agregar los recursos a la cadena de suministro.

Segun el modelo SCOR V11.0: Proceso de identificar, priorizar y agregar, como un todo
con partes constituyentes, todas las fuentes de suministro que se requieren y afiadir valor
en la cadena de suministro de un producto o servicio en el nivel apropiado, el horizonte y

de intervalo.

Atributos de desempefio: Este elemento del proceso tiene los atributos de capacidad de
respuesta, con las métricas de tiempo de ciclo, y de gestion de activos de la cadena de
suministro con la métrica de dias de inventario de suministro. La empresa Calzado

Gamo’s no posee ninguna de estas mediciones.

Mejores préacticas: De las seis mejores préacticas de este elemento se aplican dos a la
empresa Calzado Gamo’s, la de inventario de entradas de mercaderias e intercambio
electronico de datos, la practica de evaluacion de carga de centro de trabajo, la
clasificacion de inventario ABC, la planificacion de stock de seguridad y la planificacion
de red de suministro no son aplicadas debido a que no se ha gestionado su

implementacion.

Entradas y salidas: De acuerdo a Calzado Gamo’s existen dos entradas que se pueden
aplicar, las cuales son la disponibilidad de inventarios, que debe definirse claramente; y
los planes de aprovisionamiento. Para las salidas, el modelo recomienda para este
elemento los recursos de la CS, equilibrados con los requerimientos y que dependen

completamente de la definicion y cumplimiento de las entradas.
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sP1.3 Balancear los recursos con las necesidades de la SC.

Segun el modelo SCOR V11.0: Proceso de identificacion y medicion de las lagunas y los
desequilibrios entre la demanda y de los recursos con el fin de determinar como mejorar
las variaciones a través del marketing, precios, embalaje, almacenamiento, externalizar
planes o alguna otra accion que optimizard flexibilidad, costos, activos, (u otras

inconsistencias cadena de suministro) en un entorno iterativo y de colaboracion.

Atributos de desempefio: Este elemento del proceso tiene los atributos de fiabilidad,
capacidad de respuesta y gestion de activos de la cadena de suministro, con las métricas
de tasa de llenado, tiempo de ciclo y dias de inventario de suministro respectivamente. La

empresa Calzado Gamo’s no posee ninguna de estas mediciones.

Mejores préacticas: De las cinco mejores practicas de este elemento no se aplica ninguna

a la empresa Calzado Gamo’s.

Entradas y salidas: De acuerdo a Calzado Gamo’s existen dos entradas que se pueden
aplicar, las cuales son requerimientos y recursos de la cadena de suministro, que debe
definirse claramente; y los planes de aprovisionamiento. Para las salidas, el modelo no

presenta ninguna.

sP1.4 Establecer y comunicar los planes de la SC.

Segun el modelo SCOR V11.0: Establecimiento y comunicacién de los cursos de accion
sobre el momento adecuado definido y el intervalo del horizonte de planeacion,
representa una apropiacion de los recursos proyectados a la cadena de suministro para

cumplir con los requisitos de la cadena de suministro.

Atributos de desempenio: Este elemento del proceso tiene los atributos de capacidad de
respuesta y gestion de activos de la cadena de suministro, con las métricas de tiempo de
ciclo y dias de inventario de suministro, respectivamente. La empresa Calzado Gamo’s

no posee ninguna de estas mediciones.

Mejores practicas: De las tres mejores practicas de este elemento, no se aplica ninguna
a la empresa Calzado Gamo’s, debido a que se requiere de inversiones tecnologicas, y la
practica de colaboracion de los proveedores, se lo realiza creando un programa de

interaccion entre la empresa y los proveedores para el manejo de la demanda.
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Entradas y salidas: De acuerdo a Calzado Gamo’s para este elemento no existe ninguna

entrada que se pueda aplicar, y para la salida, los planes de la cadena de suministro.

3.3.4.2. Elementos del proceso de planeacion del aprovisionamiento (sP2)

El desarrollo y establecimiento de cursos de accion en periodos de tiempo especificados
que representen una apropiacion proyectada de recursos materiales para cumplir con los

requisitos de la cadena de suministro.

sP2.1
Disponibilidad de inventario sS1.4, sM1.2 Identificar, priorizary Requerimientos de productos
Producto en orden sS1.1 > agregar las »| sP2.3
Planes de la cadena de suministro sP1.4 necesidades de los
productos
. - ’ . sP2.2
Disponibilidad de inventario sS1.4, sM1.2 o L
. - .| Identificar, priorizary . | Recursos de productos sP2.3
Disponibilidad de producto [ O S o >
Producto en orden sS1.1 greg
de los productos

sP2.3
Necesidades del producto sP2.1 . | Balancear los recursos N . .
Recursos del producto sP2.2 "| con las necesidades >Ellickley 2ha gisa2,

de los productos

sP2.4 Plan de abastecimiento sP1.2,
Establecer los planes sS1.1,sD1.3
del aprovisionamiento

Flujo de trabajo sP2.3

Y

Y

Entradas Elementos del proceso Salidas

Gréfico 21-3. Flujo de entradas y salidas de sP2.

Fuente: (SCC Inc, 2012, p. 195)
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.
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sP2.1 Establecer y comunicar los planes de la SC.

Segun el modelo SCOR V11.0: El proceso de identificar, priorizar, y teniendo en cuenta,
como un todo con partes constituyentes, todas las fuentes de demanda de un producto o

servicio en la cadena de suministro.

Atributos de desempefio: Este elemento del proceso tiene los atributos de fiabilidad y
capacidad de respuesta de la cadena de suministro, con las métricas de precision de
prondstico y tiempo de ciclo, respectivamente. La empresa Calzado Gamo’s no posee

ninguna de estas mediciones.

Mejores practicas: De las tres mejores practicas de este elemento, se aplica una a la
empresa Calzado Gamo’s, la de auditoria y control de lista de materiales, las otras dos no

se aplica debido a que se requiere de inversiones tecnoldgicas.

Entradas y salidas: De acuerdo a Calzado Gamo’s para este elemento existen dos
entradas que se deben aplicar, disponibilidad de inventario, producto en orden y planes
de la cadena de suministro. Para las salidas, el modelo recomienda para este elemento los
requerimientos de productos y que dependen completamente de la definicion y

cumplimiento de las entradas.

sP2.2 Identificar, evaluar y agregar los recursos del producto.

Segun el modelo SCOR V11.0: Proceso de identificacion, evaluacion, y teniendo en
cuenta, como un todo con partes constituyentes, todos los materiales y otros recursos

utilizados afiadir valor en la cadena de suministro de un producto o servicios.

Atributos de desempefio: Este elemento del proceso tiene los atributos de capacidad de
respuesta de la cadena de suministro, con la métrica de tiempo de ciclo. La empresa

Calzado Gamo’s no posee ninguna de estas mediciones.

Mejores practicas: De las dos mejores practicas de este elemento, no se aplica ninguna
a la empresa Calzado Gamo’s, debido a que no se tiene bien definido un sistema de

gestion logistico.

Entradas y salidas: De acuerdo a Calzado Gamo’s para este elemento existen tres
entradas que se deben aplicar, disponibilidad de inventario, disponibilidad de producto y

producto en orden. Para las salidas, el modelo recomienda para este elemento los recursos
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de productos y que dependen completamente de la definicion y cumplimiento de las
entradas.

sP2.3 Balancear los recursos con las necesidades de los productos.

Segun el modelo SCOR V11.0: El proceso de desarrollo de un curso de fase temporal de

la accion que compromete recursos para cumplir con los requisitos.

Atributos de desemperio: Este elemento del proceso un solo atributo, el de capacidad de
respuesta de la cadena de suministro, con la métrica de tiempo de ciclo de balancear los
recursos con las necesidades de los productos. La empresa Calzado Gamo’s no posee

ninguna de estas mediciones.

Mejores practicas: De las tres mejores practicas de este elemento, actualmente no se
aplica ninguna a la empresa Calzado Gamo’s, debido a que no se tiene bien definido un

sistema de gestion logistico.

Entradas y salidas: De acuerdo a Calzado Gamo’s para este elemento existen dos
entradas que se deben aplicar, necesidades del producto y abastecimiento de productos.

Para las salidas, el modelo no presenta ninguna.

sP2.4 Establecer planes de abastecimiento

Segln el modelo SCOR V11.0: El establecimiento de cursos de accién en periodos de
tiempo especificos, que representa una apropiacion proyectada de recursos de suministro

para cumplir con los requisitos del plan de abastecimiento.

Atributos de desempenio: Este elemento del proceso tiene los atributos de capacidad de
respuesta de la cadena de suministro, con la métrica de tiempo de ciclo de establecer
planes de aprovisionamiento. La empresa Calzado Gamo’s no posee ninguna de estas

mediciones.

Mejores practicas: De las cinco mejores practicas de este elemento, no se aplica ninguna
a la empresa Calzado Gamo’s, debido a que no se tiene bien definido un sistema de
gestion logistico; con respecto a la préactica de publicar plan de produccién, la empresa
tiene politicas estrictas de no compartir o divulgar informacion interna de los procesos o

documentacion.
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Entradasy salidas: De acuerdo a Calzado Gamo’s para este elemento no existen entradas

que se deban aplicar. Para las salidas, el modelo recomienda para este elemento el plan

de abastecimiento.

3.3.4.3. Elementos del

aprovisionamiento (sM)

proceso de produccién que tienen

relacion con el

Tabla. 26-3. Lista de chequeo de los elementos de proceso de Produccién (sM)

M PRODUCCION
sM1 > sM2 | Produccién contra pedido sM3 Produccion contra
Produccién contra Stock proyecto
N Programacion de la Finalizar ingenieria de
SML1 Programacion de las sM2.1 recepcion de los productos sM3.1 produccion
actividades de produccion
. Programacion de las
sM1.2 Emitir el material sM2.2 Selecciony tr_aslado del sM3.2 actividades de
material i
produccién
sM1.3 | Producir y poner a prueba sM2.3 | Produciry poner a prueba sM3.3 Selecc_ic’)n Y traslado_del
' ' ' material de produccion
Producir y poner a
sM1.4 Empacar sM2.4 Empacar sM3.4 prueba
sM1.5 . sM2.5 Organizar los productos sM3.5 Empacar
Organizar los productos
sM1.6 | Alistar el producto para la smp.g | Alistar el producto para la sM3.6 | Organizar los productos
distribucion distribucion
sM1.7 . sM2.7 Eliminar desechos sM3.7 Alistar e_I pr_odut_:go para
Eliminar desechos la distribucion
sM3.8 | Eliminar los desechos

Fuente: (SCC Inc, 2012)

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

sM1.2 Emitir material

Disponibilidad de inventario sS1.4
Programar produccion sM1.1

sM1.2

Emitir material

Y

Comentarios de informacion

sM1.1

Disponibilidad de inventario sP1.2,
sP2.2,sP3.2,sD1.3,sD1.8,sD1.9,
sD2.3, sD2.9, sD3.9, sD4.2

Senal de reabastecimiento sS1.1,

sS1.4

Entradas

Elementos del proceso

Salidas

Gréfico 22-3. Flujo de entradas y salidas sM1.2.

Fuente: (SCC Inc, 2012, p. 274)

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

Segun el modelo SCOR V11.0 es: Seleccion y el movimiento fisico del producto

derivado/en proceso (por

ejemplo,

materias primas,
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subconjuntos, ingredientes requeridos o formulaciones intermedias) desde una ubicacién
de almacenamiento (por ejemplo, un dep6sito) a un punto especifico de ubicacion de uso.
La emision del producto incluye la correspondiente transaccion del sistema. La lista de
materiales / informacién de enrutamiento o las instrucciones de receta / produccion

determinarén los productos que se emitiran para respaldar las operaciones de produccion.

Atributos de desempefio: Este elemento del proceso tiene los atributos de capacidad de
respuesta de la cadena de suministro, con la métrica de tiempo de ciclo, y gestion de
activos de la cadena de suministro con la métrica de embalaje como % del material total.

La empresa Calzado Gamo’s no posee ninguna de estas mediciones.

Mejores practicas: De las dos mejores practicas de este elemento, no se aplica ninguna
a la empresa Calzado Gamo’s, debido a que en la practica de secuenciacion en la linea de
produccion no se ordenan los materiales en la secuencia que seran consumidos, y en la
practica de captura automatizada de datos, la empresa no maneja codigo de barras

asociado a una lista de materiales.

Entradas y salidas: De acuerdo a Calzado Gamo’s para este elemento existen dos
entradas que se deben aplicar, disponibilidad de inventario y programar produccion. Para
las salidas, el modelo recomienda para este elemento los comentarios de informacion,
disponibilidad de inventarios y sefial de reabastecimiento, que dependen completamente

de la definicién y cumplimiento de las entradas.

3.3.4.4.Elementos del proceso de distribucion (sD) que tienen relacion con el
aprovisionamiento

Tabla 27-3. Lista de chequeo de los elementos de proceso de Distribucion (sD).

Distribucion (sD)

sp1 | Distribucion contra sD2 Distribucion contra sp3 | Distribucién contra
stock pedido proyecto
. Recibir y responder
Procesar las solicitudes y L
sD1.1 | procesar las solicitudes sD2.1 cotizaciones sD3.1 | los requerimientos de
y Cotizaciones dlseno Yy Calldad
sD1.2 Recibir, registrar y sD2.2 F:ggég;,’ Ifggitéz:lgs sD3.2 Negocccl)z;\]rtr);tcc))l;tener
procesar la orden P
Reservar los productos Reservar los productos y Introducir las 6rdenes
sD1.3 | y determinar la fecha de sD2.3 determinar la fecha de sD3.3 -
entrega entrega y asignar los recursos
sD1.4 | Consolidar las érdenes sD2.4 Consolidar las érdenes sD3.4 P.mgram‘?‘f la
instalacion
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Tabla 27-3 (Continua). Lista de chequeo de los elementos de proceso de Distribucion (sD).

sD1.5 . sD2.5 | Construir cargas o lotes sD3.5 Construir cargas o
Construir cargas o lotes lotes
sD1.6 | Fijar las rutas de envio sD2.6 Fijar las rutas de envio sD3.6 | Fijar las rutas de envio
Seleccionar Seleccionar Seleccionar
sD1.7 transportadores de sD2.7 | transportadores y tarifas sD3.7 transportadores y
tarifas de envio de envio tarifas de envio
sD1.8 Recibir el producto sD2.8 Recibir el producto sD3.8 Recibir el producto
sD1.9 Seleccionar los sD2.9 | Seleccionar los productos sD3.9 Seleccionar los
productos productos
sD1.10 sD2.10 | Empacar los productos sD3.10 | Empacar los productos
Empacar los productos
Cargar el producto y Cargar el producto y Cargar el producto y
sD1.11 generar la sD2.11 generar la sD3.11 generar la
documentacién documentacion documentacion
sD1.12 Enviar el producto sD2.12 Enviar el producto sD3.12 | Enviar el producto
Recepcion y Recepcion y verificacion Recepcion y
sD1.13 verificacion del sD2.13 del producto por el sD3.13 verificacion del
producto por el cliente cliente producto por el cliente
sD1.14 | |nstalar el producto sD2.14 Instalar el producto sD3.14 | nstalar el producto
sD1.15 Facturar sD2.15 Facturar sD3.15 Facturar

Fuente: (SCC Inc, 2012)

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

sD1.3 Reserva de inventario y determinar la fecha de entrega.

Planes de entrega sP4.4

Planes de produccién sP3.4

Orden de validaciéon sD1.2

Disponibilidad de inventario sS1.4, sM1.2

Programas de produccién sM1.1
Planes de abastecimiento sP2.4

sD1.3
Reserva de inventario

y determinar la fecha
de entrega

Y

sS1.4

Fechas de entrega sD1.4
Disponibilidad de inventario/Fecha
de entrega sP4.2

Cartera de pedidos sP1.1, sP4.1
Senal de abastecimiento sS1.1,

Envios sP1.1

Entradas

Elementos del proceso

Salidas

Gréfico 23-3. Flujo de entradas y salidas sD1.3.

Fuente: (SCC Inc, 2012, p. 312)

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

Segun el modelo SCOR V11.0 es: El inventario (tanto disponible como programado) se

identifica y se reserva para pedidos especificos y se compromete y programa una fecha

de entrega.

Atributos de desemperio: Este elemento del proceso tiene los atributos de fiabilidad con

las métricas de % de pedidos entregados, rendimiento de entrega y cumplimiento de

pedidos, y capacidad de respuesta de la cadena de suministro, con la métrica de tiempo
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de permanencia de cumplimiento de inventario y tiempo de ciclo de reserva de inventario.

La empresa Calzado Gamo’s no posee ninguna de estas mediciones.

Mejores préacticas: No se aplica la mejor practica correspondiente a este elemento del
proceso en la empresa Calzado Gamo’s, debido a que en la empresa no se ha manejado
el sistema FOB para acelerar la transferencia de inventario, segun la practica de seleccion
perfecta.

Entradas y salidas: De acuerdo a Calzado Gamo’s para este elemento existen seis
entradas que se deben aplicar como son los planes de entrega, disponibilidad de
inventario, planes de produccion, planes de abastecimiento y orden de validacion. Para
las salidas, el modelo recomienda para este elemento las fechas de entrega, disponibilidad
de inventario, cartera de pedidos, sefial de abastecimiento y envios, que dependen

completamente de la definicion y cumplimiento de las entradas.

3.3.4.5. Elementos del proceso de aprovisionamiento (sS)

Tabla 28-3. Lista de chequeo de los elementos de proceso de aprovisionamiento(ssS).

APROVISIONAMIENTO (sS)

Aprovisionamiento contra Aprovisionamiento contra Aprovisionamiento

sl Stock S pedido 5 contra proyecto
sS1.1 Prog_rf,amamon de la sS2.1 Prqgramaaon de la sS3.1 | Identificar proveedores
recepcion de productos recepcion de los productos
sS1.2 Recepcidn del producto §S2.2 Recepcion del producto §S3.2 Seleccionar proveedory

negociar

Programacion de la

sS1.3 | Verificacion del producto sS2.3 | Verificacion del producto sS3.3 .
recepcion de los productos

sS1.4 | Transferencia del producto §sS2.4 | Transferencia del producto sS3.4 | Recepcion del producto

Autorizacion del pago a los sS25 Autorizacion del pago a los

sS1.5
proveedores proveedores

sS3.5 | Verificacion del producto

sS3.6 | Transferencia del producto

Autorizacion del pago a

$S3.7
los proveedores

Fuente: (SCC Inc, 2012)
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.
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sS1.1 Programar entregas de productos

Programacion de produccion sM1.1, Sefal de reposicion del cliente
sM2.1, sM3.2 sS1.1 sD1.2
Sefal de reaprovisionamiento sM1.2, ; Cliente/Orden de compra sD1.2

Programacion de la

sM2.2,sM3.3, sD1.3, sD2.3, sD3.3 > P » Entregar los términos del contrato
i recepcion de
Devolver datos de transferencia de . sD1.2
inventarios sDR2.4, sDR3.4 P Recibos programados §S1.2,
Planes de abastecimiento sP2.4 sM1.1, sM2, sM3.2, sD1.8, sD4.2
Entradas Elementos del proceso Salidas

Gréfico 24-3. Flujo de entradas y salidas sS1.1.

Fuente: (SCC Inc, 2012, p. 233)
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

Segun el modelo SCOR V11.0 es: Programacion y gestion de la ejecucion de las entregas
individuales de producto contra un contrato u orden de compra existente. Los requisitos
para lanzamientos de productos se determinan segun el plan de abastecimiento detallado

u otros tipos de sefiales de extraccion de productos.

Atributos de desempefio: Este elemento del proceso tiene los atributos de fiabilidad de
la cadena de suministro, con la métrica de % de horarios cambiados dentro del tiempo de
entrega del proveedor, y capacidad de respuesta de la cadena de suministro, con las
métricas de promedio de dias por cambio de ingenieria, por cambio de horario, promedio
de lanzamiento de ciclo de cambios y tiempo de programa de entrega de productos. La

empresa Calzado Gamo’s no posee ninguna de estas mediciones.

Mejores practicas: De las cuatro mejores practicas no se aplica ninguna a este elemento
del proceso en la empresa Calzado Gamo’s, debido a que en la empresa no se ha manejado
el sistema FOB para acelerar la transferencia de inventario, segun la practica de

optimizacion de transporte.

Entradas y salidas: De acuerdo a Calzado Gamo’s para este elemento existen cuatro
entradas que se deben aplicar como son la programacion dela produccion, sefial de
reaprovisionamiento, devolucion de datos de transferencia de inventarios y planes de
abastecimiento. Para las salidas, el modelo recomienda para este elemento sefial de
reposicion del cliente y recibos programados, que dependen completamente de la

definicion y cumplimiento de las entradas.
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sS1.4 Transferencia de productos

Requerimientos diarios de
reposicion sD4.1

Lanzamiento del producto
Verificacion de recibo sS1.3 sS1.4 terminado sD1.8, sD2.8, sD3.8
Senal de reabastecimiento sM1.2, sM2.2, Transferencia de Disponibilidad de inventario sP1.2,
sM3.3,sD1.3,sD2.3,sD3.3 productos sP2.2, sP3.2,sM1.2,sM2.2,
sM3.3,sD1.3,sD1.8, sD1.9,
sD2.3, sD2.9, sD3.9, sD4.2
Producto transferido sS1.5

Y
Y

Entradas Elementos del proceso Salidas

Grafico 25-3. Flujo de entradas y salidas sS1.

Fuente: (SCC Inc, 2012, p. 239)
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

Segun el modelo SCOR V11.0 es: La transferencia del producto aceptado al lugar de
almacenamiento adecuado dentro de la cadena de suministro. Esto incluye todas las
actividades asociadas con el reenvasado, almacenamiento, transferencia y
almacenamiento del producto. Para servicio, esta es la transferencia o aplicacion del

servicio al cliente final o usuario final.

Atributos de desempefio: Este elemento del proceso tiene los atributos de fiabilidad de
la cadena de suministro, con la métrica de % de producto transferido a tiempo y % de
producto transferido sin errores; capacidad de respuesta de la cadena de suministro, con
la métrica de tiempo de ciclo de transferencia de producto; y gestion de activos de la
cadena de suministro, con la métrica dias de inventario de suministro. La empresa

Calzado Gamo’s no posee ninguna de estas mediciones.

Mejores préacticas: De las tres mejores practicas no se aplica ninguna a este elemento
del proceso en la empresa Calzado Gamo’s, debido a que en la empresa no cuenta con un

sistema de gestion de inventario establecido.

Entradas y salidas: De acuerdo a Calzado Gamo’s para este elemento existen dos
entradas que se deben aplicar como son verificacion de recibo y sefial de
reabastecimiento. Para las salidas, el modelo recomienda para este elemento los
requerimientos diarios de reposiciéon, disponibilidad de inventario y producto transferido,

que dependen completamente de la definicion y cumplimiento de las entradas.
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3.3.5. Analisis de las mejores practicas que deberian adoptarse en el proceso de
abastecimiento y compra de la empresa Calzado Gamo’s

En base a un analisis realizado en el documento del modelo SCOR V11.0 de las mejores
practicas logisticas, se tiene que de las 127 que propone el modelo, la industria del
calzado deberia implementar 58, las cuales se especifican en el (Anexo D). A
continuacion, se presentan las mejores practicas que se llevan a cabo en la cadena de

suministro de la empresa calzado Gamo’s.

Tabla 29-3. Mejores practicas logisticas del sector con base en SCOR V11.0.

Cadigo Mejor préactica Cumplimiento
BP.005 | Auto-facturacion

BP.007 | Supervision del inventario de referencia

BP.011 | Secuenciacion de Lineas de Produccion

BP.027 | Reabastecimiento de inventario basado en traccion
BP.028 | Optimizacion del inventario

BP.030 | Precision de registro de inventario

BP.032 | Reduccion anual del inventario de movimiento lento
BP.036 | Inventario de consignaciones con proveedores clave
BP.038 | Reduccion de tamafio de lote

BP.040 | Estrategia de cumplimiento de pedidos de MTO (Make-
to-order)

BP.043 | Reduccion del inventario de consignacion

BP.047 | Aplazamiento de inventario de productos terminados
BP.050 | Incentivos al cliente/promociones para grandes v
inventarios

BP.051 | Incorporar metas de gestion de inventario

BP.052 | Gestion del disefio para la Logistica (DFL)

BP.053 | Mejora de la confiabilidad de fabricacion

BP.054 | Mejoras de la calidad de fabricacion para reduccion de la
vuelta

BP.061 | Reducir el nivel de inventario no estratégico

BP.062 | Precision de datos maestros

BP.066 | Politica de devoluciones para reducir el inventario de v
devoluciones

BP.069 | Proceso de recepcion de materias primas

BP.071 | Costos de flete y optimizacion de inventarios

BP.072 | Procesamiento habilitado para la ARM entrante

BP.074 | Alineacion de procesos y métricas

BP.075 | Autorizacion de devolucién de material (ARM) basado en
la web

BP.076 | Cddigos de barras para materiales devueltos

BP.082 | Mejora continua

BP.087 | Clasificacion de inventario ABC

BP.091 | Evaluacion de la carga en el centro de trabajo

BP.092 | Equilibrar y estabilizar dentro del horizonte
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Tabla 29-3 (Continua). Mejores précticas logisticas del sector con base en SCOR V11.0.

BP.093 | Publicar el plan de produccion v
BP.095 | Auditoria/control de la lista de materiales v
BP.096 | Logistica y planificacion de almacenes
BP.097 | Investigacion de proveedores v
BP.099 | Almacenamiento de datos/inteligencia de negocios v
BP.105 | Administracion de tareas
BP.110 | Colaboracion en el desarrollo/ingenieria/desarrollo
/disposicion de los productos
BP.111 | Ordenes técnicas, electronicas y especificaciones del v
producto.
BP.114 | Sistemas de presupuesto de pedidos v

BP.119 | Generacion de Facturas dindmicas de Materiales

BP.122 | Inventario gestionado por el proveedor

BP.125 | Identificacion automatizada/ disposicion de sobre envios

BP.128 | Recuperacion de proveedores v

BP.130 | Identificacion de activos de capital obsoletos

BP.131 | Benchmarking de proveedores alternativos

BP.133 | Programa de Mantenimiento Preventivo Total

BP.134 | Evaluacion de proveedores utilizando la herramienta de
evaluacion Robusta

BP.138 | Teoria de las restricciones

BP.140 | Se requiere autorizacion de devolucion

BP.141 | Autorizacion de devolucion proactiva

BP.143 | Retornos preventivos

BP.145 | Colaboracion de proveedores

BP.147 | Recepcidn de inspeccion de mercancias

BP.152 | Captura automatizada de datos (ADC)

BP.155 | Procedimiento operativos estandar (SOP)

BP.159 | Insercidn electrdnica de datos (EDI)

BP.163 | Cuenta optimizada de proveedores

BP.166 | Sistema de gestion de documentos

Fuente: Adaptado de (Ramirez, 2017, pp. 73-82)
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

Proceso de Abastecimiento y compras

u Sj

= No

Gréfico 26-3. Cumplimiento de mejores précticas con base en SCOR 11.0
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.
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De la totalidad de practicas identificadas en la industria del calzado, la empresa Calzado
Gamo’s solo cumple con el 16%, Ilegando a la conclusion de que se necesita implementar
propuestas de mejoramiento en las actividades de aprovisionamiento que se llevan a cabo
en las Bodegas de materia prima de la empresa.

La aplicacion de las mejores practicas en cada uno de los procesos se lo puede realizar
en base a dos criterios, el primero es referirnos Unicamente a las actividades que se
relacionan directamente con el indicador que se pretende mejorar y el segundo remitirnos
solo a las mejores practicas que no se realizan en cada proceso. Se ha realizado el analisis

en base al primer criterio y las practicas identificadas son las siguientes:

3.3.5.1. En la actividad de planeacion del aprovisionamiento (sP2)

La planeacion del aprovisionamiento en una empresa manufacturera comprende el
desarrollo y establecimiento de cursos de accion en periodos de tiempo especificados que
representen una proyeccion de recursos materiales para cumplir con los requisitos de la
cadena de suministro. Tiene como objetivo desarrollar una mejor operacion desde la
contratacion de los proveedores hasta la entrega final del producto. Tiene relacion directa
con las métricas de confiabilidad y responsabilidad de la Cadena de Suministro, por lo
que las mejores préacticas que se adopten en esta actividad dependerdn mucho del
mejoramiento de los indicadores y el de toda la actividad logistica en las Bodegas.

Algunas buenas practicas que se podrian adoptar se citan a continuacion:

Evaluar 6rdenes de produccion planificadas segun la salida de MRP con referencia a

la demanda mas antigua.

e Evaluar periédicamente a los proveedores de la empresa, asegurando de esta manera
la calidad de la materia prima que ingresa.

e Permitir una colaboracién con los proveedores proporcionandoles prondésticos de la
demanda de los siguientes 12 meses, la idea es que los planes de ejecucion se reduzcan
de manera que los proveedores proporcionen un nivel de servicio mas alto a menor
costo.

e Segmentar las referencias de productos del almacén mediante una clasificacién ABC,

de manera que se prioricen los recursos del almacén hacia los productos que mas

impacto tienen (Grupo A) en los objetivos estratégicos de la empresa. Se debe
actualizar la clasificaciéon ABC dependiendo de las tendencias de mercado, fechas de

caducidad, tiempos de reposicion de mercancia, etc.
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Estandarizacion de la comunicacion a través de EDI (Intercambio electronico de
datos) que permita la reduccion de documentos que se intercambian y facilita la
comunicacion empresarial externa.

Incorporar un Sistema de Gestion de Transporte (TMS) para optimizar los planes y
administrar la logistica de entrada y salida.

Realizar una auditoria de las listas de materiales integrando tanto al personal del area
de produccion como de las bodegas para que cualquier producto programado para ser
fabricado en un futuro proximo sea revisado con mas frecuencia. La precision de las
listas de materiales tiene un gran impacto en la precision de los estados financieros.
Establecer un proceso mensual disciplinado para asegurar la presentacion oportuna
de inventario exacto (el inventario fisico coincide con el inventario de ERP e
identifica el inventario de asientos no identificados por un nimero de referencia) en
las ubicaciones de fabricacion y terminales.

Desarrollar un proceso para recibir eficientemente y procesar las materias primas de
proveedores para minimizar la recepcion de materias primas.

Reevaluar continuamente los planes de compas de la empresa mediante un
aprovisionamiento estratégico.

Planear y controlar el inventario mediante un DRP que ayude a tomar decisiones a
corto plazo.

Determinar y evaluar si hay suficiente capacidad para almacenar los materiales en
stock y los efectos en la estrategia de compra con el proveedor, de lo contrario buscar
la posibilidad de obtener almacenamiento adicional.

Los costos adicionales pueden ocurrir a través de la falta de considerar este tema tan
pronto como sea posible en la fase de planificacion. La experiencia hasta la fecha
sugiere que muchas organizaciones emprenden esta practica justo antes de la fase de
entrega.

Realizar un benchmarking de proveedores alternativos, los precios se comparan con
el proveedor existente para determinar si el precio actual pagado es representativo en

el mercado.

3.3.5.2. En la actividad de programar la entrega de productos (sS1.1)

Esta actividad se realiza de acuerdo al plan de abastecimiento previamente establecido,

se refiere a la programacién y gestion de la ejecucion de entregas individuales de los
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productos acorde al pedido del cliente o contrato de compra existente. Las practicas que

se recomiendan para el correcto desarrollo de esta actividad se citan a continuacion:

Utilizar la metodologia Kanban para la reposicién de inventario en la que se
reabastecio un material en funcion del consumo. EIl sistema Kanban genera mayor
disponibilidad de materiales, reduccion de espacios de almacenamiento, aumento de
rotacion de inventarios, tiempos de entrega mas cortos y una mayor fiabilidad de
entrega.

El sistema Kanban se puede aplicar en todos los procesos que requieran una sefial de
reposicion, esto incluye el abastecimiento, manufactura y el proceso de entrega.
Analizar el potencial para reducir los inventarios de consignacion, analizar propuestas
adicionales como el VOI (Inventario de propiedad del proveedor) en productos
terminados, de esta manera se podra reducir costes.

El inventario administrado por el proveedor (VMI) es una opcién que hace que sea
menos probable que la empresa se convierta involuntariamente fuera de stock de un
producto y reduce el inventario en la cadena de suministro.

Una de las claves para hacer el trabajo VMI es el riesgo compartido. En algunos casos
si el inventario no vende, el proveedor recomprara el producto del comprador. En
otros casos el producto puede estar en posesion del comprador, pero no es propiedad
del comprador hasta que la venta tenga lugar lo que significa que el comprador
simplemente mantiene el producto a cambio de una comision o beneficio

predeterminado (a veces referido como stock en consignacion).

3.3.5.3. En la actividad de transferencia de productos (sS1.4)

Incluye todas las actividades de preparacion y la transferencia del producto aceptado al

lugar de almacenamiento adecuado dentro de la cadena de suministro.

La préactica de Just in Sequence (JIS) permite agilizar la Cadena de Suministro. Los
materiales se recogen de una ubicacion de inventario (como el almacén de materias
primas) en la secuencia exacta del programa de produccion/linea y se entregan al
punto de uso. Es importante que los gestores de pedidos, los manipuladores de
materiales y los operadores comprendan que los materiales deben permanecer en
secuencia en todo momento. La resecuenciacién accidental puede causar productos

erroneos, condiciones de trabajo peligrosas y trabajo de repaso. El uso de bandejas o
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contenedores permiten que los materiales se mantengan en secuencia durante el
transporte y la manipulacion.

e Desarrollar un proceso para recibir eficientemente y procesar las materias primas de
proveedores para minimizar la recepcion de materias primas.

e La recepcion de la materia prima debe ser programada estableciendo horarios
definidos, de manera que interfiera lo menos posible en los procesos que se realizan
paralelamente en la Bodega de transicion de Gamo’s, considerando que el espacio
reducido, de esta manera se reducird el congestionamiento en los pasillos agilizando

las actividades.

3.3.5.4. En la actividad de Emitir material (sM1.2)

La emision del producto incluye la correspondiente transaccion del sistema, la lista de
materiales, informacion de enrutamiento, permitiendo determinar los productos que se

emitiran para respaldar las operaciones de produccion.

e Realizar un correcto control de inventario en las bodegas, estableciendo periodos de
tiempo para la revision, de manera que consten las mismas cantidades en forma fisica
y en el sistema para que el proceso de emision de material se lo realice en un minimo
tiempo.

e EIl uso de herramientas informaticas como ACDS (Sistema de captura de datos
automatizado), para registrar el movimiento de los productos dentro del almacén y
registrar actividades diarias tales como: ajustes en la cantidad diaria de productos e
inventarios fisicos. Se podria considerar el uso de cddigos de barras o RFID
(Identificacion por radio frecuencia) que se pueden acoplar al uso del sistema
ADempiere con el que actualmente esta trabajando la empresa, la implementacion de
estas herramientas no requiere una mayor inversion, el personal de bodega no necesita
de un previo entrenamiento, por lo que se considera una practica definitivamente

viable.
3.3.5.5. Reserva de inventario y determinar la fecha de entrega (sD1.3)

Dentro de la Cadena de Suministro, esta actividad se realiza para identificar y reservar el

inventario para los pedidos especificos y programar la fecha de entrega.
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e Lapracticade la “seleccion perfecta”, implica asegurarse de que cuando los productos
terminados estén en posicion de picking para una entrega de pedido de ventas, estén
en la cantidad correcta en la ubicacion fisica correcta y en la condicion correcta para
una "seleccion perfecta”.

e Compruebe que el producto se recibe en la cantidad correcta y en condiciones de
compra de la produccion

e Sies necesario, compruebe que se han completado los pasos pertinentes de gestion de
calidad.

e Asegurese de que la documentacion justificativa pertinente esté disponible.

e Compruebe que el producto se ha almacenado en la cantidad correcta y en la ubicacion
de almacenamiento correcta o en la papelera de almacén y que se han confirmado
todas las contabilizaciones de almacén relevantes.

Asegurarse de que el stock de productos terminados es tal que la calidad y la cantidad
correctas se encuentran en el lugar correcto. Esta practica es indispensable y ayuda a

mejorar el indicador de desempefio de orden perfectamente cumplida.

Una vez analizadas las mejores practicas que son factibles aplicar en cada actividad que
se realiza dentro del proceso de aprovisionamiento, se procedié a realizar las propuestas
e implementar las que se son factibles realizar a corto plazo y tienen relacion directa con
el mejoramiento del proceso logistico que se lleva a cabo en las Bodegas de materia prima
de la empresa. Hay que considerar que cuando se aplican de manera correcta las
metodologias se puede llevar a la empresa al siguiente nivel y es justamente de lo que se
encarga el modelo SCOR, nos ha permitido realizar un diagnéstico muy bueno en todos
los procesos de la Cadena de Suministro y establecer lineas de accién dentro del
aprovisionamiento que aportaran a la eficiencia del mismo y servird como guia para la
implementacion en los demas eslabones de la cadena, llevando el nivel de servicio a
estandares internacionales posicionando de mejor manera a la empresa en el mercado

nacional e internacional.
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CAPITULO IV

4. PROPUESTA E IMPLEMENTACION DE LAS MEJORES PRACTICAS
EN LAS BODEGAS DE MATERIA PRIMA DE LA EMPRESA CALZADO
GAMO’S

4.1.  Benchmarking de los proveedores de materia prima.

El modelo SCOR V11.0 define al benchmarking de los proveedores alternos como una
practica de solicitar precios de un numero de proveedores para un producto o servicio en
particular. Los precios se comparan con el proveedor existente para determinar si el precio

actual pagado es representativo del mercado.

Se considerd realizar esta investigacion para poder determinar proveedores que entreguen
sus productos en un corto plazo y que al momento de devolver los productos defectuosos
no resulte costoso el transporte y al mismo tiempo ofrezcan un nivel igual o superior de

calidad que los productos de proveedores con los que actualmente la empresa trabaja.

El mayor problema que tiene la empresa es con proveedores de Europa y Asia, ya que,
aunque sus productos son de muy buena calidad y costo razonable, el tiempo en que
tardan en llegar al pais, los procesos por los que deben pasar y los porcentajes de
productos no conformes representan una pérdida para la empresa. Muchos de estos
productos tardan de 5 a 6 meses en llegar, es por este motivo que la empresa realiza una
gran cantidad de pedidos basandose en los prondsticos realizados. EI almacenamiento es
insuficiente para los pedidos que llegan y muchos pasan demasiado tiempo almacenados,
hasta que cumplen su ciclo de vida y deben ser desechados. Este problema ocurre
principalmente con las suelas de zapatos, ya que la empresa sélo trabaja con suelas

importadas, las mismas que tienen un periodo de vida de 6 meses.

El objetivo del benchmarking es encontrar proveedores que ofrezcan productos con la
misma calidad de los actuales, con un precio igual o0 menor y con un plazo de entrega

menor.

Se requiere disminuir el valor del indicador RS.2.1 Tiemplo de ciclo del abastecimiento
al mismo tiempo que la empresa disponga de proveedores alternativos si en algun
momento no cumple el proveedor con el que trabaja actualmente y no puede cumplir con

las entregas a sus clientes en el tiempo establecido.
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En primera instancia se investigd proveedores en Latinoamérica y Europa que fabriquen
suelas para la Linea Trekking cumpliendo con los requisitos de calidad de la empresa. Se
escogid especificamente esta linea de produccion ya que los proveedores de las suelas
son los que tienen a tardarse demasiado en enviar sus productos. El plazo de entrega es
entre 5y 6 meses, una vez generado el pedido y de igual forma existen problemas con las
devoluciones. Las suelas son de caucho (EVA+TPU) con una 6ptima relacion de agarre
y resistencia disefiada para multiples actividades, antideslizante, resistente a los cambios

de temperatura, su precio oscila entre los 12 y 20 dolares depende del tipo de suela.

Una vez generada la lista de los proveedores que fabriquen suelas, se escogio los que
mejores caracteristicas poseen, los criterios de seleccién fueron: ubicacion, plazo de
entrega, precio y caracteristicas de la suela (Véase Anexo G). Se seleccionaron 3
proveedores alternativos con caracteristicas de calidad en sus suelas muy similares. A

continuacion, se presentan los siguientes resultados:

Tabla 1-4. Calculo del ciclo de tiempo de abastecimiento con proveedores alternativos

RS.2.1 Ciclo de tiempo de abastecimiento (dias)
Proveedor alternativo Proveedor actual Diferencia Porcentaje
Andes 59,2 82,2 23 28%
Contagrip 59,2 82,2 23 28%
Grupo Nova 38,7 82,2 43,5 53%

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

Los tres proveedores alternativos ofrecen menores ciclos de tiempo de abastecimiento en
relacién al proveedor actual, con una disminucion del 28 % trabajando con los
proveedores: Andes y Contagrip; y el ciclo de tiempo disminuye en un 43,5% si la
empresa trabaja con el proveedor colombiano Grupo Nova.

Los proveedores alternativos analizados, ofrecen mejores tiempos de entrega, con precios

que se ajustan a las necesidades de la empresa y las caracteristicas de calidad requeridas.

A pesar que de laempresa trabaja con el mismo proveedor desde hace 15 afios, los pedidos
tardan demasiado tiempo en llegar, por lo que los pedidos en un gran volumen para
abastecerse por 6 a 8 meses, el gran problema es en los costos que genera las devoluciones
de los productos no conformes por lo que muchas veces solo se devuelve el 15% o
simplemente los desechan, es por este motivo que se propone buscar proveedores
alternativos que generan menores tiempos de ciclo de abastecimiento y la empresa puede

abastecerse de lo que en realidad necesita, ya que la capacidad de almacenamiento es
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insuficiente en relacion a los espacios que ocupan la materia prima importada y los

suministros.

4.2.  Evaluacion de los proveedores externos de la empresa

Hoy en dia una empresa que no evalle el desempefio de sus proveedores, refleja que no
tienen un compromiso para mejorar su competitividad en el mercado, ya que no tienen
aspiraciones de que el mismo proveedor corrija sus no conformidades e incluso la misma

organizacion no lo exprese.

La empresa Calzado Gamo’s no realiza una evaluacion continua a sus proveedores y esto
genera que exista un porcentaje considerable de productos no conformes al momento de

realizar el proceso de recepcion de la materia prima.

Figura 1-4. Producto no conforme recibido.

Fuente: Bodega general Gamao’s.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

Es por este motivo se propuso un documento de evaluacion bajo la norma técnica de
gestion de la calidad NTC-1SO 9001:2015 8.4.1 (Control de los procesos, productos y
servicios suministrados externamente). Se han considerado los siguientes criterios de

evaluacion:

e Cumplimiento en la entrega de bienes

o Cumplimiento en las entregas segun fechas: La calificacion se determina acorde a los
tiempos prometidos por el proveedor para la entrega del producto.

o Cumplimiento en entregas segun cantidades: Para la calificacion se tiene en cuenta

las cantidades de productos a recibir acordados con el proveedor.
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e Calidad. En este criterio se verifica:

o Conformidad: Cumplimiento de las especificaciones de calidad del producto
verificadas al momento de la recepcion.

o Reglamentario: La calificacion se establece por el cumplimiento de las
especificaciones reglamentarias requeridas para el producto.

o Servicio Postventa: Permite calificar todos los servicios de venta considerados en el
contrato tales como: mantenimiento o reparaciones de los productos, el desempefio
del proveedor en la atencidn a las quejas, servicios de devoluciones y aspectos
considerados una vez realizada la venta.

e Gestion: En este criterio se evalua la respuesta del proveedor a los requerimientos
realizados por la empresa como: facturacion correcta y a tiempo, respuesta efectiva

del proveedor a los requerimientos de la empresa y el cumplimiento de las garantias.
El sistema de puntuacion se encuentra en escala de 0 a 4 donde:

« Cero (0) = no cumple

* Uno (1) = cumple minimamente
* Dos (2) = cumple parcialmente
» Tres (3) = cumple plenamente

» Cuatro (4) = supera las expectativas

La evaluacion se realiza asignando cada una de las cuatro posibles valoraciones del factor
en verificacion: Excelente, bueno, regular, malo. De esta manera podemos clasificar a los

proveedores como:

» Proveedores clase A: Son los proveedores confiables que desarrollan productos bajo
un sistema de calidad reconocido.

» Proveedores clase B: Es un proveedor apto, pero requiere una reevaluacion en un
periodo de maximo un afio.

» Proveedores clase C: Es un proveedor con un sistema de calidad en proceso con un

plan de mejoramiento que debe cumplirse en un plazo de maximo seis meses.

La evaluacién de los proveedores es un proceso que permite a la empresa conocer cuales
son los proveedores que mejor estan posicionados (proveedores A, B, C) para satisfacer
los requerimientos de calidad del producto, plazo de entrega y precio. La empresa debe
hacer un seguimiento de los planes de mejora que se han generado en base a las

evaluaciones hechas al proveedor y llevar un control sobre toda la informacion generada
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de manera que se puedan establecer futuras negociaciones con los proveedores y la

certificacion.

El proceso de evaluacion a los proveedores se desarrolla de forma continua, partiendo de
una evaluacion inicial y continuando con reevaluaciones en un periodo de seis meses,
considerando los mismos criterios de la evaluacion. El resultado de la evaluacion es el
promedio de las evaluaciones realizadas y continuard en el listado de proveedores
confiables, siempre y cuando la calificacién promedio sea igual o mayor a 3. (Véase
Anexo E).

4.3.  Mejora continua del sistema de almacenamiento y manejo de materia prima
en las bodegas de calzado Gamo’s.

Utilizando la herramienta PHVA (Planificar-Hacer-Verificar-Actuar) o también conocida
como ciclo Deming, se desarrolla el procedimiento para el almacenamiento y manejo de
materia prima en las bodegas de calzado Gamo’s, siendo esta una estrategia de mejora

continua de los procesos.

4.3.1. Procedimiento para el almacenamiento y manejo de materia prima en las
bodegas de calzado Gamo’s.

4.3.1.1. Objetivo general

Establecer un procedimiento para el almacenamiento y manejo de materias primas en las
bodegas de Calzado Gamo’s.

4.3.1.2. Alcance

Este procedimiento aplica para el almacenamiento y manejo de materias primas en la
bodega de Calzado Gamo’s.

4.3.1.3. Responsables

El procedimiento para el almacenamiento y manejo de materias primas de Calzado

Gamo’s se encuentra bajo la responsabilidad de:

o Personal administrativo
o Jefe de bodega

o Responsable de bodega
o Auxiliar de bodega

o Operarios de bodega
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4.3.1.4. Procedimiento

A continuacidn, se muestra el diagrama de flujo del proceso para el almacenamiento de

materias primas. El procedimiento es disefiado bajo la metodologia planteada por el ciclo

Deming.
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Gréfico 1-4. Diagrama de flujo para el proceso de almacenamiento de materia prima.

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

e Diagnostico

En el numeral 3.2.5 se menciona la metodologia usada para diagnosticar la situacion
actual del proceso de almacenaje; alli se indican los resultados del diagnostico realizado
sobre almacenaje de materias prima, el cual permite identificar las oportunidades de
mejora en cada una de las actividades de recepcion, almacenamiento, control del

inventario y despacho de producto.

o Planeacion
El procedimiento para el almacenamiento de materias primas se realiza considerando las
normas existentes para un almacenaje seguro de materiales en las bodegas, como lo

podemos observar en la siguiente tabla.
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Tabla 2-4. Normas para el manejo de almacenes.

Norma

Descripcion

NTE INEN-ISO 3864-1

Establece los colores de identificacion de seguridad y los
principios de disefio para las sefiales de seguridad a ser
utilizadas en lugares de trabajo, proteccién contra
incendios y evacuacion de emergencia.

Decreto 2393 Art. 56

Establece que los lugares de trabajo y de transito deben
proporcionar iluminacién natural o artificial, dando
condiciones de seguridad a los trabajadores.

NTE INEN 2266

Establece los requisitos que se debe cumplir para el
transporte, almacenamiento y manejo de materiales
peligrosos.

Norma NFPA 704

Establece el diamante de materiales peligrosos, el mismo
que se utiliza para ayudar a mantener el uso seguro de los
productos quimicos.

Decreto 2393 Art. 129

Establece el almacenamiento de materiales con respecto al
paso libre de pasillos, el apilado de materiales que debera
realizarse en condiciones de seguridad.

NTP 298

Estable el almacenamiento estatico en estanterias y
estructuras permitiendo almacenar productos en alturas,
asi como las medidas de prevencion y proteccion
adecuadas.

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

4.3.1.5. Indicadores de gestion

Estos indicadores permiten medir el desempefio de las actividades de almacenamiento de

materias primas.

Tabla 3-4. Indicadores de gestidn de las actividades de almacenamiento.

Proceso Indicador Férmula
% cumplimiento de unidades recibidas 100
*

pedido (C.P.) unidades pedidas

Recepcion
% entregas recibidas pedidos devueltos 00
perfectamente (E.R.) pedidos recibidos

o Nivel de cumplimiento | totq1 de mercaderia no entregada a tiempo

Distribucién -

de entregas (N.C.E.) total de mercancia transportada
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Tabla 3-4 (Continua). Indicadores de gestion de las actividades de almacenamiento.

Utilizacion del srea empleada 100
, *
almacen (U.A) total de espacio disponible
Almacenamiento
% de accesibilidad productos almacenados accesibles
(P.A) total de productos almacenados
. Comprobacion de conteo de las existencias
Inventario ) - * 100
materiales (C.M.) valor total en el sistema

Fuente: Adaptado de (Madrofiero & Edgar, 2013, p. 83)
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

e Hacer

Se presenta instructivos en el numeral 4.3.1.6, para los procesos de recepcion,

distribucion, almacenamiento e inventario.

e Verificar

Se ejecutara utilizando las ecuaciones establecidas en la Tabla 3-4. Indicadores de gestion
de las actividades de almacenamiento., de la etapa de planeacion.

e Actuar

La socializacién del procedimiento para el almacenamiento de materias primas se muestra

en el numeral 4.3.1.7

4.3.1.6. Instructivos

En las siguientes tablas se detallan los instructivos para los procesos de recepcion,

distribucion, almacenamiento e inventario.

Los instructivos se desarrollan de acuerdo a la metodologia 5W y 1H, la misma que
facilita la planificacion de las acciones a desarrollar por la utilizacion del ciclo Deming.
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Tabla 4-4. Instructivo de recepcion de la materia prima.

y aprobadas.

del almacén.

¢ Qué? ¢ Quién? ¢Coémo? ¢Cuando? ¢Para que? ¢.Dbénde?
Verificar la orden | Jefe de bodega Comparar la orden de pedido |Cuando el proveedor | Corregir en el caso de | Area de
de pedido. (Anexo L) generada por el jede de | haga la entrega de la | un error en las 6rdenes. recepcion
bodega, con la remisién y factura | orden y factura.
entregada por el proveedor.
Descarga de | Auxiliar de | Se solicita al proveedor la descarga | Cuando se verifica la | Realizar la | Area de
materiales bodega/Operarios | de la materia prima en el area de | orden de pedido. comprobacion de la | recepcion
recepcion establecida (Figura 2-3) mercaderia.
Constatar y | Auxiliar de | Verificar que el producto se |Cuando los materiales | Para comprobar que las | Area de
aprobar las | bodega encuentre en adecuadas condiciones | hayan sido descargados | condiciones fisicas de | recepcion
condiciones fisicas (cantidad y tipo de producto). en el drea asignada. los materiales esté
del material . acorde a la orden de
Si el producto cumple con las
descargado L edido.
9 condiciones se aprueba la orden y se P
firma la remisién y factura.
Traslado de los | Auxiliar de | Se traslada los materiales a las 4&reas | Cuando las condiciones | Entregar los materiales | Area de
materiales bodega/Operarios | establecidas. fisicas estén constatadas | a las A&reas adecuadas | bodega
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Tabla 4-4 (Continua). Instructivo de recepcion de la materia prima.

Evaluar Jefe de bodega Calcular los indicadores de recepcién | Cuando se entregue | Medir la gestion del | Area de
indicadores (Tabla 3-4) los materiales a las | area bodega
dreas adecuadas del
almacén.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.
Tabla 5-4. Instructivo de distribucion.
¢ Qué? ¢Quién? ¢ COmo? ¢Cuando? ¢Para qué? ¢Dénde?
Solicitud de | Auxiliar de | Gestionar un formato de pedido al | Cuando se requiera la | Controlar la | Bodega general
materia prima bodega almacén (Anexo L). materia prima de la | utilizacion de la
bodega general al | materia prima en la
Si el formato es aceptado se o
transitorio. empresa. Bodega transitoria
procede a recoger la materia
prima solicitada.
Traslado a el | Auxiliar de | Dirigirse al area adecuada | En la aprobaciéon del | Adquirir la materia | Area de bodega
area de | bodega /Operarios | dependiendo el tipo de producto. formato de pedido. prima solicitada.
almacenado

105




Tabla 5-4 (Continua). Instructivo de distribucion.

Transporte de

materia prima

Auxiliar de

bodega

serd transportado hacia la empresa

Gamo’s.

el material

transportar.

para

Gamo’s, donde
sera ingresada a la
bodega

transitoria.

Comprobacion Se verifica en el sistema si el producto | Cuando se | Verificar la | Area de bodega de
Auxiliar de
de la materia requerido estd disponible y hay la |encuentre en la | disponibilidad de | materia prima
bodega
prima o insumo cantidad requerida. bodega general. existencias. requerida
Separar el tipo de producto y la cantidad | Cuando se
Preparar el
Preparacion del | Auxiliar de | que requiera de materia segln lo |encuentre
producto Area de bodega.
pedido bodega/Operarios | requerido en el formato de orden pedido | disponible la
solicitado.
(Anexo L) materia prima.
Transportar la
materia prima | Area de bodega.
Se traslada el producto al camién, donde | Cuando se confirme | hacia la empresa

Bodega transitoria

(empresa Gamo’s)

106




Tabla 5-4 (Continua). Instructivo de distribucion.

Realiza nota de
egreso de la

materia prima

Auxiliar

almacén

de

Se llena una nota de egreso de la materia
prima (Anexo M), colocando el tipo de

producto que ingresa y la cantidad.

Una vez aprobada la nota se ingresa al

sistema la informacidn.

Cuando el
producto

salga del area
esté

donde

almacenado.

la materia prima.

Confirmar el egreso de

Area de bodega.

Evaluar Jefe de bodega Medir los indicadores de la Tabla 3-4, | Luego de | Medir la gestion del | Area de bodega
indicadores correspondientes a la variable de |ingresar el | area.
distribucioén material a la
bodega.

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.
Tabla 6-4. Instructivo de almacenamiento

¢ Qué? ¢ Quién? ¢Coémo? ¢ Cuando? ¢Para quée? ¢;Donde?
Codificar la | Jefe de bodega Se clasifica la categoria por lineas de | Se aprueba la | Etiquetar la | Area de recepcién
materia prima productos. Se sefiala los productos con una | mercaderia mercaderia
ingresada etiqueta de identificacion. ingresada. entrante.
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Tabla 6-4 (Continua). Instructivo de almacenamiento.

sefializacion de seguridad como lo indica

la NTE INEN-1SO 3864-1

codificada.

Clasificar la | Auxiliar de | Se clasifica los ©productos segln la | La mercaderia | Ubicar la | Area de bodega
mercaderia bodega /Operarios | categoria. En el caso de sustancias |ingresada se | mercaderia seguln
ingresada. quimicas, preparar las hojas de seguridad, | encuentre su espacio
Aplicar medidas de seguridad especificas | codificada. establecido.
segun la NTE INEN 2266.
Se debe clasificar la mercaderia segun la
clasificaciéon ABC realizada en la empresa
calzado Gamo’s, basado en los productos
de mayor rotacién, segin la Tabla 17-3.
Mismos valores que fueron obtenidos del
(Grafico 15-3).
Verificar el | Operarios Asegurarse que los sitios de ubicacion | La mercaderia | Asegurar que la | Area de bodega.
espacio para la asignados cuenten con las condiciones | ingresada que se | materia prima e
ubicacion de la adecuadas de iluminacidon, ventilacién, | encuentre insumos se
mercaderia orden y limpieza, segln el decreto 2393, y | clasificada y | conserven

108




Tabla 6-4 (Continua). Instructivo de almacenamiento.

Ubicar la | Auxiliar de | Segun la clasificaciéon en lineas de | Una vez que se |Maximizar la | Area de bodega.
mercaderia en | bodega/Operarios productos, se los ingresa a la ubicacion | verifique el espacio | capacidad del
el espacio asignada en su codificacion, teniendo en | adecuado para | almacén.
asignado cuenta que se debe seleccionar el equipo | almacenar la

adecuado para su transportacion. mercaderia.
Evaluar Jefe de bodega Medir los indicadores de la Tabla 3-4, | Se ubique la | Medir la gestion | Area de bodega
indicadores correspondientes a la variable de | mercaderia en los | del area.

almacenamiento. espacios asignados.

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

Tabla 7-4. Instructivo de inventario.

revision fisica del

inventario

responsable de hacer la revision.

cantidad fisica.

¢ Qué? ¢Quién? ¢ COmo? ¢ Cuando? ¢Para qué? ¢Donde?
Realizar el Jefe del Indicando fecha, hora, frecuencia y Cada vez que se Determinar la cantidad Oficina del
cronograma para la | almacén zona de la revisiéon, como también el requiera conocer la fisica del inventario. almacén.
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Tabla 7-4 (Continua). Instructivo de inventario.

fisicamente

el sistema.

las planillas.

los del conteo fisico.

Preparar planillas Jefe del Alistando un registro que permita Se conozca la fecha Determinar la cantidad Oficina del
de revision fisica almacén anotar todos los articulos con sus de la revision fisica. | fisica del inventario. almacén.
respectivos cédigos.
Después se entrega al operario, quien
debe hacer la revision fisica.
Rotular mercaderia | Operarios Disefio de una etiqueta que especifique | En la fecha | Para identificacion y | En la
las caracteristicas de los articulos. | establecida por el | facilidad de ubicacién al | bodega.
(Tabla 11-4, Tabla 12-4 y Tabla 13-4 gerente. momento de egresar
o mercaderia y de hacer
Luego se debe dirigir a cada una de las
. inventario.
zonas especificas y pegarlas con una
cinta adhesiva. (Tabla 14-4).
. . Contar la mercaderia por tipo de .
Realizar conteo de | Operarios P P Segun el | Para controlar las | En la
producto, y anotar la cantidad en el
mercaderia formato de control de existencias. cronograma. existencias en el | bodega.
(Anexo F) almacén.
Verificar las | Auxiliar de | Una vez verificada la informacién de | Cuando los | Comprobar que coincida | En la oficina
unidades contadas | bodega registro. Actualizar la informacién en | operarios entregan | los datos del sistema con

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

110




4.3.1.7. Socializacion

Se elabora un plan de mejora para la ejecucion las actividades que se muestran en los
instructivo de los procesos que se desarrollan dentro de las bodegas de materia prima de

Gamo’s, mediante el uso de la herramienta 5 y 1h. El mismo que se detalla en la siguiente

tabla:

Tabla 8-4. Plan de accion.

¢ Qué? ¢ Coémo? ¢Con qué? ¢;Cuando? | (Quién?

Inventario de materia | Realizando el conteo de | Humanos Septiembre | Autores y
prima en bodega | existencias de materia 2018 auxiliar
planta Gamo’s. prima de la bodega Eebrero 2019 de

planta Gamo’s. bodega.
Socializacion de los | Indicando a los | Humanos Octubre Autores
instructivos trabajadores del area de Einancieros 2018
desarrollados bodega de materia

prima, las actividades

planteadas en  los

instructivos.
Creacion de politicas | Elaborando una lista de | Humanos Noviembre | Autores
de inventario. politicas que nos ayude Financieros 20018

a mantener los niveles

de inventario fisicos tan

cerca como sea posible

de los planificado.
Etiquetado de materia | Realizando el etiquetado | Humano Enero 2019 | Autores
prima. de materia prima en la Financiero

bodega planta Gamo’s.
Sefializacion de | Colocando la respectiva | Humano Enero 2019 | Autores
seguridad y | sefialética de seguridad Financiero
demarcacion de | en la bodega de Gamo’s
pasillos. y realizando el marcaje

adecuado en los pasillos.
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Tabla 9-4 (Continua). Plan de accion.

recepcion,
distribucion,
almacenamiento y

control de inventario.

Reubicacion de la | Colocar la materia | Humano Enero 2019 | Autores
materia prima prima de acuerdo a la
clasificacion de mayor
salida segun las lineas
militar, trekking vy
seguridad industrial.
Implementacion de | Colocando una | Humano Enero 2019 | Autores
estanteria para el | estanteriaen labodega Financiero
almacenamiento de | Calzado  para el
liquidos almacenamiento  de
liquidos
Disefio propuesto de | Con la | Humanos 22 de marzo | Autores
la distribucion del | implementacion  de Financieros | 2019
area de | estanteria y basandose
almacenamiento de |en la  normativa
materias primas de | adecuada para un
las bodegas planta | correcto
Gamo’s y bodega | almacenamiento.
general.
Medicion de los | Calculando los | Humanos Noviembre | Autores
indicadores de | indicadores de gestion 2018
gestion. de las actividades de Marzo 2019

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019
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4.3.2. Implementacion del plan de accion

4.3.2.1. Gestion de inventarios en la bodega Gamo's

Al realizar un inventario en la bodega Gamo’s, se procede a contar los productos que se
encuentran almacenados y comparar el stock gue se cuenta de manera fisica con el que se
tiene en el sistema (ADempiere) y de esta manera determinar si las cantidades coinciden
0 no, el valor de las existencias y la calidad que tienen.

e Inventario antes de implementar el modelo SCOR en la bodega Gamo's

Los asistentes de bodega realizan el inventario de los productos una vez al afio,
especificamente en el mes de diciembre, aprovechando los Gltimos dias del ejercicio

econdmico.

Al iniciar con el diagnéstico del area del almacenamiento, se procedio a realizar el
inventario en el mes de septiembre del 2018, se cont6 cordones, plantillas y suelas. En el
area de telas sélo se realiz6 un conteo de los rollos existentes y los que no tenian etiqueta,
se contd los metros existentes y se realizd la busqueda del cdodigo en el sistema para

identificar correctamente el producto.

Una vez culminado el conteo, se realiz6 una comparacion entre los datos del sistema y
los obtenidos de forma fisica (Véase Anexo Q) y se determiné una diferencia (Faltante o

excedente) obteniendo los siguientes resultados:

Revision de inventario en el mes de Septiembre

2018

25000
20000
15000

M Cordones

10000 B Plantillas

Suelas

5000
0
-5000

Gréfico 2-4. Resultados de la revision de inventario en el mes de septiembre de 2018

Fuente: Calzado Gamo’s
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019
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Como se puede observar en el Gréafico 2-4, existe un excedente de 22325 pares de
cordones, un excedente de 14286 plantillas y un faltante de 1997 suelas. Estas diferencias
se deben a no se ha restringido el acceso del personal, muchos trabajadores piden los
productos sin tener una orden de movimiento de inventario, no existe una clasificacion
ABC para el almacenamiento, no se toma en cuenta la capacidad de la bodega para el
almacenamiento ni se eliminan los materiales obsoletos o fuera de uso que ocupan
espacios, esto provoca a su vez que se cologuen los materiales que se necesitan en cajas
ya que se cuenta con espacio insuficiente en la bodega Gamo’s, s6lo debe ser una bodega
de transicion de materiales y lo que no se utilizan devolverlos a la bodega general 0 a su
vez desecharlos.

e Inventario después de implementar el modelo SCOR en la Bodega Gamo's

Una vez implementado el modelo SCOR en el proceso de abastecimiento y determinadas
las mejores practicas, se empezé a realizar la aplicacion de las mismas. Por los altos
inventarios de exceso se determind realizar la revision de inventario al final de cada
semana. Una vez socializadas las politicas implantadas, los procedimientos de trabajo, las
evaluaciones con los trabajadores, la adecuacion de los espacios de almacenamiento,
limpieza, eliminacidn de los materiales obsoletos y organizacion del personal que trabaja
en las bodegas, se procedio a realizar nuevamente la comparacion entre el inventario

fisico y el que consta en el sistema, obteniendo los siguientes resultados:

Revision de inventario en el mes de Febrero

2019
60
40
20
0 Cordones
-20 Plantillas
-40 Suelas
-60
-80
-100

Grafico 3-4. Resultados de la revision de inventario en el mes de febrero de 2019

Fuente: Calzado Gamo’s
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019
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Estos resultados son los que se obtuvieron en la revision de inventario en la Gltima semana
del mes de febrero (Véase Anexo R). Se puede observar un excedente de 50 pares de
cordones, un faltante de 38 plantillas y 77 pares de suelas. Los excesos bajaron en un
nivel muy importante al igual que los faltantes, estos resultados se deben a que al final de
la jornada de trabajo el jefe de bodega no ingresaba al sistema algunas Ordenes de

movimiento de inventario recibidas.

Se decidié conjuntamente con los encargados de la bodega, realizar la revision de
inventario al final de la semana hasta el sexto mes del afio, y luego realizarlo una vez al
mes, mientras los trabajadores se familiarizan y realizan correctamente todas las practicas
implementadas ya que se requiere un trabajo en conjunto para optimizar la cadena de

suministro de las bodegas y de la empresa.

4.3.2.2. Socializacion del procedimiento

Dentro de la socializacion se indicé al jefe de bodega, auxiliar y operarios, las mejoras a
implementar dentro de los procesos de recepcion, distribucién, almacenamiento e
inventario, como son los procedimientos a seguir, el calculo de los indicadores de gestion,
el conteo ciclico de los inventarios. Sobre la importancia de implementar un sistema
logistico en la empresa, y la utilizacion de una herramienta importante dentro de este

proceso, como es el modelo SCOR.

4.3.2.3. Politicas de inventario de la empresa calzado Gamo'’s.

Las politicas de inventario permiten una eficiente utilizacion de la materia prima y un

adecuado desarrollo de las actividades en las bodegas de la empresa calzado Gamo’s.

e Se debera realizar la toma fisica de inventarios periddicamente, mediante
constataciones fisicas.

e Los productos deben ser verificados por el personal del area de bodega, asi como
debidamente clasificados, y colocados en las zonas establecidas y sefializadas de
almacenamiento, para una adecuada disposicion.

e Mediante revisiones periodicas, el responsable de bodega vigilara la utilizacion
adecuada de los espacios destinados para el almacenamiento, y los pasillos, que se

encuentren libres de obstaculos y objetos almacenados.
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e Todo documento elaborado por movimiento de existencias, debe estar firmado por la
persona que entrega y por la que recibe, para el despacho adecuado de la materia
prima.

e Determinar los momentos exactos de reposicion de inventario, con el fin de mantener
solo las unidades necesarias de existencia en la bodega.

e Enel area de la bodega de materia prima solo debe estar el personal autorizado, como
lo son: el jefe de bodega, el responsable de bodega y el auxiliar de bodega, para
controlar la entrada y salida de mercaderia, y asegurar que la materia prima
almacenada permanezca en buen estado.

e Mantener informacion para la medicion de indicadores de gestion, que ayudan a medir

el rendimiento y a identificar fallas en las actividades de control de inventario.

4.3.2.4. Etiquetado de materia prima en la bodega planta Gamo'’s

La empresa no cuenta con el etiquetado de materia prima dentro de la bodega, la misma
que es necesaria para la ubicacion de la mercaderia y el control de las existencias. Es por
esto que se realizo la identificacion de las diferentes zonas de almacenamiento mediante
la ubicacion de etiquetas con los respectivos nombres de los productos, como se puede

apreciar en las tablas.

116



Tabla 10-4. Etiquetas de &reas de almacenamiento

Nombre Cantidad Etiqueta Dimensiones
Suelas 2 20x15 cm
Plantillas 2 20x15 cm
Cordones 1 20x15em
Cordones encerados 1 Ec"%nilll‘g%ss 20x15 cm
Telas 1 20x15 cm
Accesorios 1 20x15 cm
Liquidos para l . L/QUIDOS PARA ELAREN 20x15 crm
area de Terminado [][[[ﬂmmn
Pegamentos 1 20x15 cm

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira
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Tabla 11-4. Etiquetas de cordones.

Nombre Cantidad Etiqueta Dimensiones

Tipo: Redondo-ovalado-
plano 2 nn:n:;:;&u:;mm 20x10 cm
Dimension:130 cm
Tipo: Redondo-ovalado-
plano 2 e 20x10 cm
Dimension:120 cm i
Tipo: Redondo-ovalado- ‘
plano 2 | IEEN ST 20x10 cm
Dimensién:100 cm
Tipo: Redondo-ovalado-
plano 1 TS OGRS e e 20x10 cm
Dimensi6n:80-90 cm e
Tipo: Redondo-ovalado-
plano 1 m:mm::mgwmn 20x10 cm
Dimensién:60-70 cm e
Tipo: Redondo-ovalado-
plano 1 “":“““':"‘_‘,’a‘;"““ 20x10 cm
Dimension:70-80 cm amiite

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

Tabla 12-4. Etiquetas de plantillas.

Nombre Cantidad Etiqueta Dimensiones
Talla:33 1 m 20x10 cm
Talla: 34 1 m 20x10 cm
Talla: 35 1 TALLA: 35 20x10 cm
Talla: 36 1 TALLA: 36 20x10 cm
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Tabla 11-4 (Continua). Etiquetas de plantillas.

Talla: 37 1 m 20x10 cm
Talla: 38 1 TALLA: 38 20x10 cm
Talla: 39 1 m 20x10 cm
Talla: 40 1 TALLA: 30 20x10 cm
Talla: 41 1 m 20x10 cm
Talla: 42-43 1 TALLA: 42-43 20x10 cm
Talla: 44-45 1 TALLA: 44-45 20x10 cm
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira
Tabla 13-4. Etiquetas de suelas.
Nombre Cantidad Etiqueta Dimensiones
Seguridad Industrial
Deportivo SECURIND NDUSTIAL
. DEPORTIV
Trekking TREKKING
Casual 1 CASUAL 20x30 cm
- MILITAR
Militar ESCOLAR
Escolar
Deportivo 1 DEPORTIVO 20x10 cm
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Tabla 12-4 (Continua). Etiquetas de suelas.

Trekking 1 20x10 cm
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira
Tabla 14-4. Etiquetado de materia prima en la bodega planta Gamo’s.
Ubicacién Antes Después

Estante
cordones
redondo-

ovalado-plano

Estante de
plantillas
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Tabla 13-4 (Continua). Etiquetado de materia prima en la bodega planta Gamo’s.

Estante de
suelas
deportivas

Estante de
suelas trekking

Estante de
suelas de
Seguridad
Industrial,
Deportivo,
Casual, Militar,
Escolar
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Tabla 13-4 (Continua). Etiquetado de materia prima en la bodega planta Gamo’s.

— TR W

Estante de telas

Estante de
liquidos para el
area de
terminado

4.3.2.5. Implementacion de sefialética de seguridad y demarcacion de pasillos

En base a la normativa NTE INEN- ISO 3864-1:2013 se implement6 la sefialética faltante
para el manejo de almacenes en la bodega de la empresa calzado Gamo’s, y la

demarcacién de pasillos de acuerdo a la NTP 511.
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Tabla 15-4. Sefalética de seguridad para la bodega de materia prima de calzado Gamo’s.

Cantidad Descripcion Tipo de sefial Dimensién
Senfales de obligacion
‘=
Almacene #
1 » 2 20x30 cm
correctamente ALMACENE
CORRECTAMENTE
. . S0 DBLIGATORID BE ELEMENTOS |
Uso obligatorio DEPROVEECIN FERSORM
1 20x30 cm
de EPP
Mantenga la
1 o : 20x30 cm
limpieza
MANTENGA
LALIMPIEZA
Senial de advertencia
Material
1 ) 20x30 cm
inflamable
INFLAMABLE
Sefial de prohibicion
No obstruir
1 ) 20x30 cm
pasillos
NO OBSTRUIR
L0S PASILLOS

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira
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Tabla 16-4. Sefalizacion y demarcacion de pasillos en bodega de materia prima planta Gamo’s.

Ubicacién Antes Después

Pasillo principal

Entrada a
bodega

Estante de
sustancias
quimicas.
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Tabla 15-4 (Continua). Sefializaciéon y demarcacion de pasillos en bodega de materia prima
planta Gamo’s.

Entrada a SSHH

Pasillo principal ALMACENE
CORRECTAMENTE

Pasillo de la
bodega
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Tabla 15-4 (Continua). Sefializaciéon y demarcacion de pasillos en bodega de materia prima
planta Gamo’s.

Pasillo de la
bodega
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4.3.2.6. Reubicacion de materia prima segun clasificacion ABC en la bodega Gamo'’s
De acuerdo a las necesidades de la empresa se realiza la reubicacion de la materia prima
(plantillas y cordones) segun la clasificacion ABC de los productos de mayor salida como
son las lineas de trekking, militar y seguridad industrial, para agilitar el movimiento de
materia prima y reduccidon de tiempos de entrega al proceso de produccion.

e Reubicacion de plantillas segun clasificacion ABC

Tabla 17-4. Reubicacion de plantillas en la bodega planta Gamo's.

PLANTILLAS

TALLA: 33 |

Fuente: Calzado Gamo’s
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019
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¢ Reubicacion de cordones segun clasificacion ABC

Tabla 18-4. Reubicacion de cordones en la bodega planta Gamo's.

Fuente: Calzado Gamo’s
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019
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4.3.2.7. Implementacidn de estanteria para el almacenamiento de liquidos

Se solicita a la empresa y accede a colocar una estanteria para el almacenamiento de los
liquidos para el &rea de terminado, para mantener un orden de ubicacion de materia prima,

y aprovechamiento del espacio en altura.

Tabla 19-4. Implementacion de estanteria para almacenamiento de liquidos para terminado

Ubicacion Antes Despues

Pasillo
secundario

i
:
;
:
:
:
:
b
.
:
$
:
:
:
:

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira,2019

4.3.2.8. Disefio propuesto de la distribucion del area de almacenamiento de materias
primas de las bodegas de la empresa calzado Gamo'’s

Se realizaran dos propuestas de la distribucién del area de almacenamiento de la materia

prima, una para la bodega planta Gamo’s y la otra para la bodega general, donde se

reacondicionaradn los espacios y metodologias de almacenamiento con el fin de

incrementar la capacidad de almacenaje que presentan las bodegas en la actualidad.

e Disefio propuesto de la distribucion del area de almacenamiento de materias primas
de la bodega general.

Implementacién de estanteria.

Se pretende implementar estanterias para tener mayor aprovisionamiento de la altura de
la bodega, y de establecer un orden de ubicacion de la materia prima, de acuerdo a la

clasificacion ABC de los productos realizada anteriormente.
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Figura 2-4. Distribucion propuesta del &rea de almacenamiento.

Fuente: Calzado Gamo’s

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

Al distribuir el area de almacenamiento de la bodega general como se propone en la
Figura 2-4, se estd aprovechando una gran capacidad de la bodega utilizando 4 metros de
altura, que actualmente se esta desperdiciando por tener un almacenamiento
desorganizado de una altura en su mayoria de 2,5 metros. Con este sistema de
almacenamiento no solo se pretende tener un orden en la bodega, sino también se acopla
el sistema FIFO, consiguiendo de esta manera que no se deteriore la materia prima y sea
utilizada totalmente. Se busca de la misma forma la seguridad de los trabajadores, por lo
que se disefio en base a la normativa NTP 298 que estable el almacenamiento estatico en
estanterias y estructuras permitiendo almacenar productos en alturas, de la misma forma

de los espacios entre estanterias son de 1,40m.

En el (Anexo J), se muestra el disefio de la distribucion propuesta del area del almacén de

la bodega general en 3D.
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e Disefio propuesto de la distribucion del area de almacenamiento de materias primas
de la bodega planta Gamo ’s.

Implementacion de estanteria.

Se pretende implementar estanterias metélicas, para una mayor durabilidad y para tener
mayor aprovisionamiento de la altura de la bodega, y de establecer un orden de ubicacion

de la materia prima.

Figura 3-4. Distribucién propuesta del area de almacenamiento de materia prima de la bodega
planta Gamo's.

Fuente: Calzado Gamo’s

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

Al distribuir el &rea de almacenamiento de la bodega general como se propone en la
Figura 3-5, se esté utilizando gran capacidad de la bodega y se mantiene un orden de la
materia prima necesaria para la ubicacion de la mercaderia y el control de las existencias.
Con este sistema de almacenamiento no solo se pretende tener un orden en la bodega,
sino también se acopla el sistema FIFO, consiguiendo de esta manera que no se deteriore
la materia prima y sea utilizada totalmente. Se busca de la misma forma la seguridad de
los trabajadores, por lo que se disefid en base a la normativa NTP 298, que establece el
almacenamiento estatico en estanterias y estructuras permitiendo almacenar productos en

alturas, de la misma forma de los espacios entre estanterias son de 1,40m.

En el (Anexo K), se muestra el disefio de la distribucion propuesta del area del almacén

de la bodega planta Gamo’s en 3D.

4.3.2.9. Anélisis de los indicadores de gestion de las actividades de almacenamiento.

El presente analisis comprende una comparacion de la situacion actual de las actividades

de almacenamiento al comenzar el estudio (Anexo N), con las actividades desarrolladas
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en la empresa mediante la aplicacion del procedimiento para almacenamiento y manejo
de materias primas en la empresa calzado Gamo’s (Anexo O), mediante el célculo de
indicadores de gestion, utilizados en la necesidad de medir cuando se desea ejercer un
control real de gestion de los procesos, para lograr determinar si el procedimiento
propuesto estd cumpliendo con los objetivos establecidos, evaluando el desempefio y
resultados.

Tabla 20-4. Resultados del analisis de los indicadores de gestion en las actividades de
almacenamiento.

Proceso Indicador Antes | Después
_ % cumplimiento de pedido (C.P.) 90,07% | 98,24%
Recepcion
% entregas recibidas perfectamente (E.R.) 80,95% | 93,33%
Distribucion Nivel de cumplimiento de entregas (N.C.E.) 93,21% | 96,69%
Utilizacion del almacén (U.A.) 49,19% | 56,58%
Almacenamiento
% de accesibilidad (P.A.) 91,14% | 98,73%
Inventario Comprobacién de materiales (C.M.) 83,00% | 99,97%

Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

Como se puede observar en la tabla para los procesos de recepcion, distribucion,
almacenamiento e inventario, se tiene un aumento en el desempefio de las actividades
realizadas en cada proceso. Para el proceso de recepcidn se analizaron los indicadores de
cumplimiento de pedido y entregas recibidas perfectamente, con un incremento de 8,17%
y 12,38% respectivamente; en el proceso de distribucion se midié el indicador de nivel
de cumplimiento de entregas, con un aumento de 3,48%; en el de almacenamiento se
evalué los indicadores de utilizacion del almacén y % de accesibilidad, con un
crecimiento de 7,39% y 7,59% respectivamente; y en el proceso de control de inventario
se calcul6 el indicador de comprobacidon de materiales con un incremento de 16,97%,

siendo este Gltimo, el indicador de gestion que mejor resultados logré obtener.
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4.3.3. Evaluacion de la aplicacién del procedimiento para el almacenamiento y
manejo de materia prima en las bodegas de calzado Gamo’s

Tabla 21-4. Andlisis de las actividades de almacenamiento y manejo de materia prima.

Proceso Actividad Cumplimiento

Se recepta la mercaderia por parte de los proveedores v
mediante la orden de compra.

El encargado constata el pedido mediante la orden de
compra y las facturas, y la revision de las cintas de v
seguridad en las cajas.
Aprobacién de la documentacion. v
Se descargan las mercaderia hasta el area de recepcion. v
Se utiliza el equipo adecuado para la descarga.
Se separan las cajas por tipo de producto. v
Recepcion Se verifica la cantidad establecida de la mercaderia. v
Se confirma que coincida la mercancia en el proceso de
recepcion con el orden de compra.

Se llena una orden de revision y devolucion del
producto que es rechazado.

Se firma la documentacion de aceptacion del pedido al
proveedor

Se entrega la mercaderia al almacén.

(\

<\

Se cuenta con indicadores de gestion.

Se transporta la mercancia desde la puerta hacia el
interior de la bodega

Se almacena la materia prima (cordones, telas, suelas,
plantillas,etc.) en diferentes sitios.

Se cuenta con estanterias metélicas a diferentes niveles.
Se aprueba el registro de la mercaderia ingresada.

Se codifican las cajas que ingresan a la bodega.

Se clasifican los productos que ingresan.

Almacenamiento | Se verifica el espacio para la ubicacién de la
mercaderia.

Se comprueba que el producto corresponda con lo
indicado en la sitio sefializado.
Se ordena el espacio para la ubicacion.
Se ubica las cajas en el espacio asignado.
Se cuenta con un espacio adecuado para almacenar
sustancias quimicas.
Se cuenta con indicadores de gestion.
Se elabora un registro del pedido requerido
Se autoriza el pedido requerido en los registros del
control de inventarios.
Distribucién y | Se tiene lista la mercaderia a despachar

despacho Se utiliza el equipo adecuado para el transporte de la
mercaderia.
Se verifica el pedido requerido con la requisicion

Se cuenta con indicadores de gestion.

IRNIENERN

<\

NN

(\

AN N ANE NN A NENERN

<\

\
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Tabla 20-4 (Continua). Analisis de las actividades de almacenamiento y manejo de materia
prima.

AN

La empresa cuenta con politicas de inventario

Se estipulan los costos de inventarios.

Existe rotacion de los inventarios.

Se cuenta con un sistema para el control de inventarios.
Inventario Se realiza una revision fisica periddica de inventarios.
Las bodegas tienen rotulacion de inventario.

Se clasifica las sustancias peligrosas de la demas
materia prima.

Se cuenta con indicadores de gestion.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

ASRYRAN

AN

Proceso de Recepcion

= Si = No

Graéfico 4-4. Cumplimiento de las actividades de recepcion.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

Del total de actividades realizadas en el proceso de recepcion de la materia prima, se
cumple con el 91,67%, llegando a la conclusion que se debe seguir trabajando en el
cumplimiento de todas las actividades, con la implementacion de mejores practicas

otorgadas por el modelo SCOR.

Proceso de Almacenamiento

= Si = No

Gréfico 5-4. Cumplimiento de las actividades de almacenamiento
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019
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De las actividades del proceso de almacenamiento de materia prima se cumple con el
91,67%, teniendo que ir mejorando cada una de las actividades para un cumplimiento
total.

Proceso de distribucion y despacho

= Si =No

Gréfico 6-4. Cumplimiento de las actividades de distribuciéon y
despacho.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019

De las actividades que se analizaron en el proceso de distribucion y despacho se cumple
con el 83,33%, concluyendo que se debe ir examinando cada una e identificado
indicadores de gestion que se pueden considerar para mejorar el proceso.

Proceso de inventario

= Si = No

Grafico 7-4. Cumplimiento de las actividades de distribucion y
despacho.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

De las actividades que se analizaron en el proceso de control de inventario se puede
observar que se cumple con el 75%, se concluye que se tiene que enfocar en las
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actividades que provoca riesgo en los trabajadores, como es la ubicacion de las sustancias

peligrosas o inflamables, en el caso de la bodega Gamo’s no se cuenta con espacio

suficiente y adecuado para su posicionamiento.

4.3.4. Evaluacion de las mejores practicas adaptadas en el proceso de abastecimiento
y compra de la empresa Calzado Gamo’s.

Tabla 22-4. Mejores préacticas logisticas del sector con base en SCOR V11.0.

Cadigo Mejor préactica Cumplimiento
BP.005 | Auto-facturacion

BP.007 | Supervision del inventario de referencia

BP.011 | Secuenciacion de Lineas de Produccion

BP.027 | Reabastecimiento de inventario basado en traccion
BP.028 | Optimizacion del inventario

BP.030 | Precision de registro de inventario

BP.032 | Reduccion anual del inventario de movimiento lento
BP.036 | Inventario de consignaciones con proveedores clave
BP.038 | Reduccion de tamafio de lote

BP.040 | Estrategia de cumplimiento de pedidos de MTO (Make-
to-order)

BP.043 | Reduccion del inventario de consignacion

BP.047 | Aplazamiento de inventario de productos terminados
BP.050 | Incentivos al cliente/promociones para grandes v
inventarios

BP.051 | Incorporar metas de gestion de inventario

BP.052 | Gestion del disefio para la Logistica (DFL)

BP.053 | Mejora de la confiabilidad de fabricacién

BP.054 | Mejoras de la calidad de fabricacion para reduccion de la
vuelta

BP.061 | Reducir el nivel de inventario no estratégico v
BP.062 | Precision de datos maestros

BP.066 | Politica de devoluciones para reducir el inventario de
devoluciones

BP.069 | Proceso de recepcion de materias primas v
BP.071 | Costos de flete y optimizacion de inventarios

BP.072 | Procesamiento habilitado para la ARM entrante
BP.074 | Alineacion de procesos y métricas

BP.075 | Autorizacion de devolucién de material (ARM) basado
en la web

BP.076 | Cddigos de barras para materiales devueltos

BP.082 | Mejora continua

BP.087 | Clasificacion de inventario ABC

BP.091 | Evaluacion de la carga en el centro de trabajo

BP.092 | Equilibrar y estabilizar dentro del horizonte

BP.093 | Publicar el plan de produccién

BP.095 | Auditoria/control de la lista de materiales

BP.096 | Logistica y planificacion de almacenes

AN

AN

ANANEN
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Tabla 21-4 (Continua). Mejores précticas logisticas del sector con base en SCOR V11.0.

BP.097 | Investigacion de proveedores

v
BP.099 | Almacenamiento de datos/inteligencia de negocios v

BP.105 | Administracion de tareas

BP.110 | Colaboracion en el desarrollo/ingenieria/desarrollo
/disposicion de los productos

BP.111 | Ordenes técnicas, electronicas y especificaciones del v
producto.

BP.114 | Sistemas de presupuesto de pedidos v

BP.119 | Generacion de Facturas dinamicas de Materiales

BP.122 | Inventario gestionado por el proveedor

BP.125 | Identificacion automatizada/ disposicion de sobre envios

BP.128 | Recuperacion de proveedores v

BP.130 | Identificacion de activos de capital obsoletos

BP.131 | Benchmarking de proveedores alternativos v

BP.133 | Programa de Mantenimiento Preventivo Total

BP.134 | Evaluacion de proveedores utilizando la herramienta de v
evaluacion Robusta

BP.138 | Teoria de las restricciones

BP.140 | Se requiere autorizacion de devolucion

BP.141 | Autorizacion de devolucion proactiva

BP.143 | Retornos preventivos

BP.145 | Colaboracion de proveedores

BP.147 | Recepcion de inspeccidn de mercancias v

BP.152 | Captura automatizada de datos (ADC)

BP.155 | Procedimiento operativos estandar (SOP)

BP.159 | Insercidn electrénica de datos (EDI)

BP.163 | Cuenta optimizada de proveedores

BP.166 | Sistema de gestion de documentos

Fuente: Adaptado de (Ramirez, 2017, pp. 73-82)
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.

Proceso de abastecimiento y compras

=Sl =NO

Gréfico 8-4. Cumplimiento de las mejores practicas segun modelo SCOR.
Realizado por: Paola Delgado y Kevin Neira, 2019.
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De la totalidad de précticas identificadas en la industria del calzado, la empresa Calzado
Gamo’s cumple con el 33%, aumentando un 17% en comparacion con el anélisis
realizado antes de implementar las nuevas mejores practicas, concluyendo que se debe
seguir implementando propuestas de mejoramiento en las actividades de

aprovisionamiento que se llevan a cabo en las bodegas de materia prima de la empresa.
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5.

5.1

CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Se optimizo el sistema logistico mediante la aplicacion del modelo SCOR V11.0 en
las bodegas de materia prima de la empresa calzado Gamo’s, mediante la evaluacion
de cada proceso con indicadores KPI’s y la implementacion de mejores précticas de
benchmarking de los proveedores de materia prima, evaluacion de los proveedores
externos de la empresa, clasificacion ABC y mejora continua del sistema de
almacenamiento, manejo y control de materia prima.

Se identificd cada una de las actividades mediante la evaluacion de la situacion actual
de los procesos que interfieren en el sistema logistico de las bodegas de materia prima
de la empresa calzado Gamo’s, obteniendo los siguientes resultados: 66,7% de
cumplimiento del proceso de recepcion, 33,3% de cumplimiento del proceso de
distribucion y despacho, 27,27% de cumplimiento del proceso de almacenamiento y
no se registré cumplimiento en el proceso de inventario.

Se realiz6 un diagndstico inicial de las actividades que se realizan en la cadena de
suministro de laempresa, evaluando los procesos que se manejan dentro de la empresa
mediante puntaje sobre 3, correspondientes al cumplimiento de los requisitos que
presenta el modelo SCOR. En el proceso de planificacion se registrd un puntaje de
1,32, lo que equivale al 44% de cumplimiento, en el proceso de aprovisionamiento se
registré un puntaje de 1,4, lo que equivale a 46,6% de cumplimento, en el proceso de
produccién el resultado obtenido fue de 1,58, que equivale al 53% de cumplimiento,
en el proceso de distribucion se obtuvo un puntaje de 1,4, equivalente a 46,6% de
cumplimiento, en el proceso de devolucion se registrd un puntaje de 1,95, lo que
equivale a 65% de cumplimiento, y en el proceso de habilitacion se obtuvo un puntaje
de 1,08 que equivale al 36% de cumplimiento de los requisitos.

Se realiz6 un benchmarking comparativo en base a investigaciones realizadas en el
sector manufacturero de calzado nacional y empresas extranjeras que disponen de un
buen sistema logistico para el desarrollo de su cadena de suministro, determinando la

brecha existente entre el funcionamiento actual y el que deberia ser el desempefio con
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base a competencia a nivel mundial, analizando los atributos de confiabilidad se
tomaron como referente las métricas de orden perfectamente cumplida, 6rdenes de
entrega completa, entrega al cliente en la fecha y hora acordada, documentacion y
condicion perfecta, siendo la brecha de -18,19%, 0%, -7,88%, -1,81% Yy -8,51%
respectivamente, y los atributos de confiabilidad midiendo las métricas de tiempo de
ejecucion para el cumplimiento de la orden y tiempo de ciclo de entrega con una
diferencia de -0,3 y -0.5 dias respectivamente, lo que indica que el desempefio no es
satisfactorio, por lo que hay que reestructurar la cadena de suministro y tomar
acciones correctivas en las operaciones que se lleva a cabo para incrementar el
desempefio en la empresa.

Se implementd las mejores practicas de benchmarking de los proveedores alternos,
para poder determinar proveedores que entreguen sus productos en un corto plazo y
que al momento de devolver los productos defectuosos no resulte costoso el transporte
y al mismo tiempo ofrezcan un nivel igual o superior de calidad que los productos de
proveedores con los que actualmente la empresa trabaja, encontrando de esta manera
tres proveedores alternativos de suelas ofreciendo menores ciclos de tiempo de
abastecimiento en relacion al proveedor actual, con una disminucion del 28% optando
por los proveedores Andes y Contagrip; y una reduccion del 53% del tiempo de ciclo
trabajando con el proveedor colombiano grupo Nova; la implementacion de la
evaluacion de los proveedores externos de la empresa mediante un documento de
evaluacion bajo la norma técnica de gestion de calidad NTC-1SO 9001:2015 8.4.1,
con la finalidad de reducir el porcentaje de productos no conformes; la
implementacion de la mejora préctica clasificacion de inventario ABC, determinando
que las tres lineas de produccion con mayor rotacion son: militar, trekking y seguridad
industrial, siendo la bota militar BMP el producto que mayor ingresos representa a la
empresa, seguido del zapato de trekking btv1011 y del zapato de seguridad industrial
BIM200PP. Con la implementacion se logré mejorar los procesos de abastecimiento
en un 17%.

Se realizo el procedimiento para el almacenamiento, manejo y control de materia
prima en las bodegas de la empresa calzado Gamo’s, con la implementacion de la
mejor préctica del modelo SCOR “mejora continua”, cumpliendo con las actividades
de recepcion y almacenamiento de materia prima en un 91,67%, las actividades de
distribucion y despacho en un 83,33% Y las actividades del control de inventario en
un 75%.
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5.2.

Recomendaciones

Se recomienda a la empresa calzado Gamo’s capacitar periédicamente a su personal
en temas referentes al modelo SCOR, en las mediciones de indicadores de gestion y
en la implementacion de mejores practicas para mejorar el desempefio de los procesos
logisticos.

La empresa debe considerar ampliar su planta de produccién y sus bodegas, ya que
no estan acordes a su capacidad de produccion y al mismo tiempo que conlleva
problemas en cuanto a seguridad del personal.

La implementacion de herramientas de Lean Manufacturing en coordinacion con el
modelo SCOR aportaria grandes cambios en el rendimiento y eficiencia de los
procesos de abastecimiento, produccién y distribucion.

Un proceso de seleccion de proveedores toma en cuenta requerimientos como
menores plazos de entrega y un Optimo servicio de postventa, no solo en calidad y
precio del producto, ademas reduciria el tiempo de ciclo del aprovisionamiento, las
grandes cantidades de productos rechazados y las devoluciones de productos no
conformes.

Controlar al personal de la bodega en la utilizacion adecuada de los espacios
destinados para el almacenamiento, y que los pasillos en todo momento se encuentren
libres de obstaculos y objetos almacenados.

Implementar vehiculos de carga o equipos mecanicos para la manipulacion de la

materia prima.
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Anexo A. Matriz de productos ABC general.

%
. . Valor o Valor Acumulado
Linea Modelo Color Serie Ingresos partlcnlpacm acumulado Particip. ABC
. N 40
1| Militar BMP egro 1072200 4,25% 1072200 4,25% A
. 41
2 | Militar BMP negro 953410,5 3,78% | 20256105 8,03% A
3 | Militar BMP negro 39 | 93093525 | 373% | 2965545.75 11,76% A
Trekking _ cafe a
4 | Hombre btv1011 hidrofugado 799792 317% | 376533775 1494% | A
42
5 | Militar BMP negro 770340 3,06% | 453567775 17,99% A
. 39
6 | Militar BMV6008 negro 622998 247% | 515867575 2046% | A
. a1
7 | Militar BMV6008 negro 586112,8 232% | 574478855 279% | A
. 39
8 | Militar BMV626 negro 5828256 231% | 6327614,15 2510% | A
9 | Militar BMV626 negro 40| 555036 2,08% | 685320775 27,18% A
10 | Militar BMV6008 negro 40 523896 2,08% | 737710375 29,26% A
a1
11| Militar BMV626 negro 500018,18 | 1,99% | 7878021,93 3125% | A
. 4
12| Militar BMP negro 3 470250 187% | 8348271,93 3311% | A
. 4
13 | Militar BMV6008 negro 3 | 4388044 1,74% | 8787076,33 3485% | A
. 42
14 | Militar BMV6008 negro 427848.4 1,70% | 921492473 3655% | A
Segurid_ad ) café a1
15 | Industrial | BIM200PP | hidrofugado 399888 150% | 9614812,73 3814% | A
16 | Militar BMP negro 38 360000 143% | 997481273 39,57% A
Trekking ) cafe 40 10334812,7
17 | Hombre btv1011 hidrofugado 360000 1,43% 3 4099% | A
10692127,7
18 | Militar BMV6008 negro 38 357315 1,42% 3 24% | A
Trekking _ cafe 39 11046502,7
19 | Hombre btv1011 hidrofugado 354375 1,41% 3 43,82% A
Trekking cafe 2 11387433,9
20 | Hombre btv1011 hidrofugado 340931,25 1,35% 8 4517% A
Trekking ~ cafe 37 11711433,9
21 | Hombre btv1011 hidrofugado 324000 1,29% 8 46,45% A
Trekking ) cafe 43 12030365,1
22 | Hombre btv1011 hidrofugado 3189312 1,27% 8 4772% | A
Trekking : 12329165,1
Verde ol 7 '
23 | Hombre btv1011 erdeoliva | 3 298800 1,19% 8 4890% | A
Trekking : 12611405,1
Verde ol '
24 | Hombre btv1011 erde oliva | 38 282240 1,12% 8 5002% | A
128714893
25 | Militar BMV626 negro 38 | 26008416 |  1.03% 4 51,060 | A
Trekking . 13106689,3
Verde ol 39 '
26 | Hombre btv1011 eraeofiva 235200 0,93% 4 51,99% | A
Trekking . 13340689,3
27 | Hombre btv1011 Verdeoliva | 40 234000 0,93% 4 5292% | A
13566900,8
28 | Militar BMV6008 negro 371 soe21152 | 0.90% 6 53,81% A
Trekking : 13792992,8
Verde ol a1 ,
29 | Hombre btv1011 erde oliva 226092 0,90% 6 5471% | A
13998040,2
42 '
30 | Militar BMV626 negro 20504736 |  0,81% 2 55,52% A
Trekking : 14202294,9
31| Hombre btv1011 Verdeoliva |44 |0 oes7 0.81% 2 56,33% A




Trekking cafe 38 14406294,9
32 | Hombre btv1011 hidrofugado 204000 0,81% 2 57,14%
Trekking - 14608794,9
33 | Hombre btv1011 Verdeoliva | 42 202500 0,80% 2 57,95%
Trekking cafe 0 14807594,9
34 | Hombre btv4006 hidrofugado 198800 0,79% 2 58,74%
Trekking cafe a 15002686,9
35 | Hombre btv4006 hidrofugado 195092 0,77% 2 59,51%
Trekking cafe 37 15197286,9
36 | Hombre btv4006 hidrofugado 194600 0,77% 2 60,28%
Trekking - 15391326,9
37 | Hombre btv1011 Verdeoliva | 43 194040 0.77% 2 61,05%
Trekking cafe 38 15563129,3
38 | Hombre btv4006 hidrofugado 171802,4 0,68% 2 61,73%
Seguridad amarillo 40 15734585,3
40 | Industrial | BIM200PP hidrofugado 171456 0,68% 2 62,41%
Trekking cafe 42 15895085,3
39 | Hombre btv4006 hidrofugado 160500 0,64% 2 63,05%
Seguridad café 40 16051910,3
41 | Industrial BIM200PP hidrofugado 156825 0,62% 2 63,67%
Trekking cafe 43 16206710,3
42 | Hombre btv4006 hidrofugado 154800 0,61% 2 64,29%
Trekking cafe 37 16358610,3
43 | Hombre btv4131 hidrofugado 151900 0,60% 2 64,89%
16509824,3
44 | Militar BMV626 negro 43 151214 0,60% 2 65,49%
Trekking cafe 39 16658686,3
45 | Hombre btv4006 hidrofugado 148862 0,59% 2 66,08%
Trekking cafe 38 16805686,3
46 | Hombre btv4131 hidrofugado 147000 0,58% 2 66,66%
Trekking cafe 39 16941222,3
47 | Hombre btv4131 hidrofugado 135536 0,54% 2 67,20%
Seguridad café 42 17073842,3
48 | Industrial BIM200PP hidrofugado 132620 0,53% 2 67,73%
Trekking cafe 40 17197190,3
49 | Hombre btv4131 hidrofugado 123348 0,49% 2 68,21%
Trekking cafe a 17315550,3
50 | Hombre btv4131 hidrofugado 118360 0,47% 2 68,68%
Trekking cafe 42 17427185,3
51 | Hombre btv4131 hidrofugado 111635 0,44% 2 69,13%
Trekking cafe 43 17538125,3
52 | Hombre btv4131 hidrofugado 110940 0,44% 2 69,57%
Trekking - 17646717,3
53 | Hombre btve34 keniaheno | 37 108592 0.43% 2 70,00%
Seguridad amarillo 39 177534433
54 | Industrial BIM200PP hidrofugado 106726 0,42% 2 70,42%
Trekking ' 17859343,3
55 | Hombre btve34 keniaheno | 38 105900 0.42% 2 70,84%
Trekking . 17965239,3
56 | Hombre btve34 keniaheno | 39 105896 0,42% 2 71,26%
Trekking - 18071089,3
57 | Hombre btvg34 keniaheno | 40 105850 0,42% 2 71,68%
Trekking : 18170769,3
58 | Hombre btv834 keniaheno | 41 99680 0,40% 2 72,08%
Trekking : 18270369,3
59 | Hombre btv834 keniaheno | 42 99600 0,40% 2 72.47%
Trekking ) 18368369,3
60 | Hombre btv834 keniaheno | 43 98000 0,39% 2 72,86%
Seguridad cafe 39 18463369,3
61 | Industrial BIM200PP hidrofugado 95000 0,38% 2 73,24%
Trekking azul 37 18558229,3
62 | Hombre btv850 hidrofugado 94860 0,38% 2 73,61%
Trekking azul 38 18652013,3
63 | Hombre btv850 hidrofugado 93784 0,37% 2 73,99%
Trekking azul 39 18739373,3
64 | Hombre btv850 hidrofugado 87360 0,35% 2 74,33%




Trekking azul 40 18824809,3
65 | Hombre btv850 hidrofugado 85436 0,34% 2 74,67%
Trekking azul a 18905905,3
66 | Hombre btv850 hidrofugado 81096 0.32% 2 74,99%
Trekking azul 4 18986005,3
67 | Hombre btv850 hidrofugado 80100 0,32% 2 75,31%
Trekking azul 13 19065215,3
68 | Hombre btv850 hidrofugado 79210 0.31% 2 75,62%
Trekking - 19142645,3
69 | Hombre btz4027 keniaheno | 37 77430 0.31% 2 75,93%
Seguridad amarillo 38 19218825,3
70 | Industrial | BIM200PP | hidrofugado 76180 0,30% 2 76,23%
Trekking - 19289133,3
71 | Hombre btz4027 keniaheno | 38 70308 0,28% 2 76,51%
Trekking - 19359441,3
72 | Hombre btz4027 keniaheno | 39 70308 0,28% 2 76,79%
Trekking - 19429749,3
73 | Hombre btz4027 keniaheno | 40 70308 0,28% 2 77,07%
Trekking - 19497834,3
74 | Hombre btz4027 keniaheno | 41 68085 0.27% 2 77,34%
Seguridad | BTVPLO36PP- cafe 10 19565147,3
75 | Industrial AR 67313 0,27% 2 77,61%
Trekking . 19631591,3
76 | Hombre btz4027 keniaheno | 42 66444 0.26% 2 77.87%
Seguridad _amarillo 41 19696647,3
77 | Industrial BIM200PP hidrofugado 65056 0,26% 2 78,13%
Trekking - 19761147,3
78 | Hombre btz4027 keniaheno | 43 64500 0,26% 2 78,38%
Seguridad café 38 19825147,3
79 | Industrial BIM200PP hidrofugado 64000 0,25% 2 78,64%
Seguridad | BTVPLO36PP- café 39 19887895,3
80 | Industrial AR 62748 0,25% 2 78,89%
Trekking 19949495 3
81 | Hombre hts3 negro 38 61600 0.24% 2 79,13%
Trekking 20009231,3
82 | Hombre hts3 negro 3 59736 0.24% 2 79,37%
Trekking 200688953
83 | Hombre hts3 negro 40 59664 0,24% 2 79,61%
Trekking 20127035,3
84 | Hombre hts3 negro 41 58140 0,23% 2 79,84%
Trekking 20184440,3
42 '
85 | Hombre hts3 negro 57405 0,23% 2 80,06%
Trekking 20241380,3
86 | Hombre hts3 negro 43 56940 0.23% 2 80,29%
Trekking U 20297624,3
87 | Hombre hv409 kenia gris/azul | 39 56244 0.22% 2 80,51%
Trekking .y 20352572,3
88 | Hombre hv409 kenia grisfazul | = 40 54948 0.22% 2 80,73%
Trekking .y 20407004,3
89 | Hombre hv409 kenia grisfazul | - 41 54432 0,22% 2 80,95%
Trekking P 20460404,3
90 | Hombre hv409 kenia grisfazul | - 42 53400 0,21% 2 81,16%
Trekking U 20513604,3
91 | Hombre hv409 kenia grisfazul | = 43 53200 0,21% 2 81,37%
Trekking 20565436,3
92 | Hombre hv632 musgo 37 51832 0.21% 2 81,57%
Trekking 20616736,3
93 | Hombre hv632 musgo 38 51300 0,20% 2 81,78%
Trekking 20667766,3
94 | Hombre hv632 musgo 3 51030 0,20% 2 81,98%
Trekking 20718454,3
95 | Hombre hv632 musgo 40 50688 0,20% 2 82,18%
Trekking 20769079,3
96 | Hombre hv632 musgo 41 50625 0,20% 2 82,38%
Trekking 20819542,3
97 | Hombre hv632 musgo 42 50463 0,20% 2 82,58%




Trekking 20869942,3
98 | Hombre hv632 musgo 43 50400 0,20% 2 82,78%

Trekking Café 39 20919750,3
99 | Hombre me542 49808 0,20% 2 82,98%
10 | Trekking Café 40 20969102,3
0 | Hombre me542 49352 0,20% 2 83,18%
10 | Trekking Café a1 21017874,3
1 | Hombre me542 48772 0,19% 2 83,37%
10 | Trekking Café 42 21066468,3
2 | Hombre me542 48504 0,19% 2 83,56%
10 | Trekking Café 43 21114795,3
3 | Hombre me542 48327 0,19% 2 83,75%
10 | Trekking - 21162975,3
4 | Hombre trv4007 laurel/fuxia | 37 48180 0,19% 2 83,95%
10 | Trekking - 21210759,3
5 | Hombre trv4007 laurel/fuxia | 38 47784 0,19% 2 84,13%
10 | Trekking - 21257631,3
6 | Hombre trv4007 laurel/fuxia | 39 46872 0,19% 2 84,32%
10 | Trekking - 21303531,3
7 | Hombre trv4007 laurel/fuxia |~ 40 45900 0,18% 2 84,50%
10 | Seguridad | BTVPLO36PP- cafe 28 21348600,3
8 | Industrial AR 45069 0,18% 2 84,68%
10 | Trekking . 21393304,3
9 | Hombre trv4007 laurel/fuxia | 41 44704 0,18% 2 84,86%
11 | Trekking . 214379163
0 | Hombre trv4007 laurel/fuxia |~ 42 44612 0,18% 2 85,04%
11 | Trekking - 21482466,3
1 | Hombre trv4007 laurel/fuxia | 43 44550 0,18% 2 85,21%
11 | Trekking café 37 21526641,3
2 | Hombre tv450 44175 0,18% 2 85,39%
11 | Trekking café 38 21569841,3
3 Hombre tv450 43200 0,17% 2 85,56%
11 | Trekking cafe 29 21612697,3
4 Hombre tv450 42856 0,17% 2 85,73%
11 | Trekking café 20 21654937,3
5 Hombre tv450 42240 0,17% 2 85,90%
11 | Trekking café a1 21697117,3
6 | Hombre tv450 42180 0,17% 2 86,06%
11 | Trekking café 42 21738727,3
7 | Hombre tv450 41610 0,17% 2 86,23%
11 | Trekking café 43 21780223,3
8 | Hombre tv450 41496 0,16% 2 86,39%
11 | Seguridad café 43 21821567,3
9 | Industrial BIM200PP hidrofugado 41344 0,16% 2 86,56%
12 | Trekking 21862447,3
0 | Hombre 71256 musgo 37 40880 0,16% 2 86,72%
12 | Trekking 21903031,3
1 | Hombre hts3 negro 37 40584 0,16% 2 86,88%
12 | Trekking 219431593
2 | Hombre 21256 musgo 38 40128 0,16% 2 87,04%
12 | Seguridad amarillo 42 21983092,3
3 | Industrial | BIM200PP | hidrofugado 39933 0,16% 2 87,20%
12 | Trekking P 22022076,3

k | '

4 | Hombre hv409 enia grisfazul | - 38 38984 0,15% 2 87,35%
12 | Trekking 22058931,3
5 | Hombre 71256 musgo 3 36855 0,15% 2 87,50%
12 | Trekking 22095510,3
6 | Hombre 71256 musgo 40 36579 0,15% 2 87,64%
12 | Trekking 22132010,3
7 | Hombre 71256 musgo 4l 36500 0,14% 2 87,79%
12 | Trekking 22168442,3
8 | Hombre 21256 musgo 42 36432 0,14% 2 87,93%
12 | Trekking 22204442,3
9 | Hombre 21256 musgo 43 36000 0,14% 2 88,08%
13 | Trekking 22238642,3
0 | Hombre 21266 grasomusgo | 38 34200 0,14% 2 88,21%




13 | Trekking 22272797,3
1 | Hombre 71266 grasomusgo | 39 34155 0,14% 2 88,35%
13 | Trekking 22306817,3
2 | Hombre 21266 grasomusgo | 40 34020 0,13% 2 88,48%
13 | Trekking 22340657,3
3 | Hombre 71266 grasomusgo | 41 33840 0,13% 2 88,62%
13 | Trekking 22374257,3
4 | Hombre 21266 grasomusgo | 42 33600 0.13% 2 88,75%
13 | Trekking 22407721,3
5 | Hombre 21266 grasomusgo | 43 33464 0.13% 2 88,88%
13 | Trekking 22441003,3
6 | Hombre 21414 musgo 37 33282 0.13% 2 89,01%
13 | Trekking 22474123,3
7 | Hombre 21414 musgo 38 33120 0,13% 2 89,15%
13 | Trekking 22505193,3
8 | Hombre 21414 musgo 3 31070 0,12% 2 89,27%
13 | Trekking 22536193,3
9 | Hombre 71414 musgo 40 31000 0,12% 2 89,39%
14 | Trekking - 22566553,3
0 | Hombre hv409 kenia grisfazul | 37 30360 0.12% 2 89,51%
14 | Trekking 22596913,3
1 | Hombre 21414 musgo 4l 30360 0.12% 2 89,63%
14 | Trekking 226262833
2 | Hombre 21414 musgo 42 29370 0.12% 2 89,75%
14 | Trekking 22655587,3
3 | Hombre 21414 musgo 43 29304 0,12% 2 89,87%
14 | Trekking café 37 22684315,3
4 | Hombre 21790 28728 0,11% 2 89,98%
14 | Trekking café 38 22712835,3
5 | Hombre 21790 28520 0,11% 2 90,09%
14 | Trekking café 39 227413153
6 | Hombre 21790 28480 0.11% 2 90,21%
14 | Trekking cafe 10 227696653
7 Hombre zI790 28350 0,11% 2 90,32%
14 | Trekking cafe i 22797790,3
8 Hombre zI790 28125 0,11% 2 90,43%
14 ) 228259153
9 | Urbano repc3145 cafe 38 28125 0,11% 2 90,54%
15 | Trekking café 42 22853939,3
0 | Hombre 21790 28024 0,11% 2 90,65%
15 | Trekking café 43 22881835,3
1 | Hombre 21790 27896 0,11% 2 90,76%
15 | Trekking 22909727,3
2 | Hombre 71868 musgo 37 27892 0.11% 2 90,87%
15 | Trekking 220372713
3 | Hombre 71868 musgo 38 27544 0.11% 2 90,98%
15 | Trekking 22964631,3
4 | Hombre 71868 musgo 3 27360 0.11% 2 91,09%
15 | Trekking 22991631,3
5 | Hombre 71868 musgo 40 27000 0,11% 2 91,20%
15 | Trekking 23018031,3
6 | Hombre 71868 musgo 41 26400 0,10% 2 91,30%
15 | Trekking 23044251,3
7 | Hombre 21868 musgo 42 26220 0,10% 2 91,41%
15 | Trekking 23069691,3
8 | Hombre 71868 musgo 43 25440 0,10% 2 91,51%
15 | Trekking cafe 28 23004433 3
9 Hombre 71908 24742 0,10% 2 91,61%
16 | Trekking cafe 2 23118897,3
0 Hombre z1908 24464 0,10% 2 91,70%
16 | Trekking cafe 20 23142987,3
1 | Hombre 71908 24090 0,10% 2 91,80%
16 | Trekking café M 23166987,3
2 | Hombre 71908 24000 0,10% 2 91,89%
16 | Trekking café 42 23190153,3
3 | Hombre 21908 23166 0,09% 2 91,99%




16 | Trekking café 43 23213293,3
4 | Hombre 21908 23140 0,09% 2 92,08%
16 | Trekking café 37 23236063,3
5 | Hombre 21912 22770 0,09% 2 92,17%
16 | Trekking café 39 23258503,3
6 | Hombre 21912 22440 0,09% 2 92,26%
16 | Trekking café 40 23280583,3
7 | Hombre 21912 22080 0,09% 2 92,34%
16 | Trekking café M 23302283,3
8 | Hombre 21912 21700 0,09% 2 92,43%
16 | Trekking café 42 23323033,3
9 | Hombre 21912 20750 0,08% 2 92,51%
17 | Trekking café 43 23343770,3
0 | Hombre 21912 20737 0,08% 2 92,60%
17 | Trekking . 23364240,3
1| Mujer btv4015 gris/vino 37 20470 0,08% 2 92,68%
17 | Trekking s 23384640,3
2 | Mujer btv4015 gris/vino 38 20400 0,08% 2 92,76%
17 | Trekking s efui 23404780,3
3 | Mujer btv4015 grisivino 39 20140 0,08% 2 92,84%
17 | Trekking o 23424670,3
4 | Mujer btv4015 grisivino 40 19890 0,08% 2 92,92%
17 | Trekking . 234445173
5 | Mujer btv4015 laurelfrojo |- 37 19847 0,08% 2 92,99%
17 | Trekking . 23464157,3
6 | Mujer btv4015 laurelfrojo |~ 38 19640 0,08% 2 93,07%
17 | Trekking - 23483757,3
7 | Mujer btv4015 laurelfrojo |39 19600 0,08% 2 93,15%
17 | Trekking - 23503337,3
8 | Mujer btv4015 laurelfrojo | 40 19580 0,08% 2 93,23%
17 | Trekking musgo/arena/lil 37 23522793,3
9 | Mujer btv969 a 19456 0,08% 2 93,31%
18 | Trekking musgo/arena/lil | 4q 23542153,3
0 | Mujer btv969 a 19360 0,08% 2 93,38%
18 | Trekking musgo/arena/lil 39 23561353,3
1| Mujer btv969 a 19200 0,08% 2 93,46%
18 | Trekking musgo/arena/lil 40 23580053,3
2 | Mujer btv969 a 18700 0,07% 2 93,53%
18 | Trekking : 23598673,3
3 | Mujer trv4007 laurel/fuxia | 37 18620 0,07% 2 93,61%
18 | Trekking - 23616965,3
4 | Mujer trv4007 laurel/fuxia | 38 18292 0,07% 2 93,68%
18 | Trekking - 23635225,3
5 | Mujer trv4007 laurel/fuxia | 39 18260 0,07% 2 93,75%
18 | Trekking . 236534753
6 | Mujer trv4007 laurel/fuxia | 40 18250 0,07% 2 93,82%
18 heno 37 23671475,3
7 | Urbano bes3171 hidrofugado 18000 0,07% 2 93,90%
18 heno 38 23689275,3
8 | Urbano bes3171 hidrofugado 17800 0.07% 2 93,97%
18 heno 39 23706977,3
9 Urbano bes3171 hidrofugado 17702 0,07% 2 94,04%
19 heno 40 23724665,3
0 Urbano bes3171 hidrofugado 17688 0,07% 2 94,11%
19 heno i 237422083
1 | Urbano bes3171 hidrofugado 17543 0,07% 2 94,18%
19 heno " 23759708,3
2 | Urbano bes3171 hidrofugado 17500 0,07% 2 94,25%
19 heno 43 23777188,3
3 | Urbano bes3171 hidrofugado 17480 0,07% 2 94,31%
19 . 237945963
4 | Urbano bes3171 mirage conac | 37 17408 0.07% 2 94,38%
19 . 238113163
5 | Urbano bes3171 mirage conac | 38 16720 0.07% 2 94,45%
19 . 238279483
6 | Urbano bes3171 mirage conac | 39 16632 0,07% 2 94,52%




19 . 23844548 3
7 | Urbano bes3171 mirage conac | 40 16600 0,07% 2 94,58%
19 : 23861086,3
8 | Urbano bes3171 mirage conac | 41 16538 0,07% 2 94,65%
19 . 23877586,3
9 | Urbano bes3171 mirage conac | 42 16500 0.07% 2 94,71%
20 . 23894014,3
0 | Urbano bes3171 mirage conac | 43 16428 0.07% 2 94,78%
20 heno . 23910289,3
1 | Urbano bes3173 hidrofugado 16275 0,06% 2 94,84%
20 heno w8 239263493
2 | Urbano bes3173 hidrofugado 16060 0,06% 2 94,91%
20 heno 2 23942189,3
3 | Urbano bes3173 hidrofugado 15840 0,06% 2 94,97%
20 heno 0 23957889,3
4 | Urbano bes3173 hidrofugado 15700 0,06% 2 95,03%
20 239733733
7 )
5 | Militar BMV626 negro 3 15484 0,06% 2 95,09%
20 heno i 23988673,3
6 | Urbano bes3173 hidrofugado 15300 0,06% 2 95,15%
20 heno " 240038533
7 | Urbano bes3173 hidrofugado 15180 0,06% 2 95,21%
20 heno 43 24019033,3
8 | Urbano bes3173 hidrofugado 15180 0,06% 2 95,27%
20 240340333
9 | Militar BMP negro 37 15000 0,06% 2 95,33%
21 . 24048764,3
0 | Urbano bes3173 mirage conac | 38 14731 0,06% 2 95,39%
21 . 24063284,3
1| Urbano bes3173 mirage conac | 39 14520 0,06% 2 95,45%
21 . 24077774.3
2 | Urbano bes3173 mirage conac | 40 14490 0,06% 2 95,51%
21 . 240921743
3 | Urbano bes3173 mirage conac | 41 14400 0,06% 2 95,56%
21 . 24106118 3
4 | Urbano bes3173 mirage conac | 42 13944 0,06% 2 95,62%
21 . 241200383
5 | Urbano bes3173 mirage conac | 43 13920 0,06% 2 95,67%
21 24133898.3
6 | Urbano cs3195 relax azul 37 13860 0,05% 2 95,73%
21 | Trekking café 38 24147626,3
7 | Hombre 21912 13728 0,05% 2 95,78%
21 24161332,3
8 | Urbano cs3195 relax azul 38 13706 0,05% 2 95,84%
21 24174708 3
9 | Urbano cs3195 relax azul 39 13376 0,05% 2 95,89%
22 24188058,3
0 | Urbano cs3195 relax azul 40 13350 0,05% 2 95,94%
22 24201399,3
1 | Urbano cs3195 relax azul 41 13341 0,05% 2 96,00%
22 242145993
2 | Urbano cs3195 relax azul 42 13200 0,05% 2 96,05%
22 242277993
lax azul 4 ,
3 | Urbano ¢s3195 relxazu 3 13200 0,05% 2 96,10%
22 ) 24240939,3
f 7 '
4 | Urbano repc3145 cate 3 13140 0,05% 2 96,15%
22 ) 24253859,3
f )
5 | Urbano repc3145 cate 3 12920 0,05% 2 96,21%
22 ) 24266764,3
f 40 '
6 | Urbano repc3145 cate 12905 0,05% 2 96,26%
22 ) 24279564,3
f 41 '
7 | Urbano repc3145 cate 12800 0,05% 2 96,31%
22 ) 242923143
f 42 '
8 | Urbano repc3145 cate 12750 0,05% 2 96,36%
22 ) 24305006,3
f 43 '
9 | Urbano repc3145 cate 12692 0,05% 2 96,41%




23 24317506,3
0 | Urbano repc3179 conac 37 12500 0,05% 2 96,46%
23 24329926,3
1 | Urbano repc3179 conac 38 12420 0,05% 2 96,51%
23 24342266,3
2 | Urbano repc3179 conac 39 12340 0,05% 2 96,56%
23 24354591,3
3 | Urbano repc3179 conac 40 12325 0,05% 2 96,60%
23 24366841,3
4 | Urbano repc3179 conac 41 12250 0,05% 2 96,65%
23 24379081,3
5 | Urbano repc3179 conac 42 12240 0,05% 2 96,70%
23 | Seguridad amarillo 37 24391105,3
6 | Industrial | BIM200PP | hidrofugado 12024 0,05% 2 96,75%
23 24403068,3
7 | Urbano repc3179 conac 43 11963 0,05% 2 96,80%
23 | Deportivo azul 37 24414860,3
8 | hombre dph2070 11792 0,05% 2 96,84%
23 | Seguridad amarillo 43 244263213
9 | Industrial BIM200PP hidrofugado 11461 0,05% 2 96,89%
24 | Deportivo azul 38 24437734,3
0 | hombre dph2070 11413 0,05% 2 96,93%
24 | Deportivo azul 39 24449126,3
1 | hombre dph2070 11392 0,05% 2 96,98%
24 | Deportivo azul 40 24460226,3
2 | hombre dph2070 11100 0,04% 2 97,02%
24 | Deportivo azul a 24471246,3
3 | hombre dph2070 11020 0,04% 2 97,07%
24 | Deportivo azul 42 24482246,3
4 | hombre dph2070 11000 0,04% 2 97,11%
24 | Deportivo azul 43 24493068,3
5 | hombre dph2070 10822 0,04% 2 97,15%
24 Deportivo azul 37 24503856,3
6 | mujer 002067 10788 0,04% 2 97,20%
24 Deportivo azul 38 24514635,3
7 mujer 0d2067 10779 0,04% 2 97,24%
24 Deportivo azul 39 24525385,3
8 | mujer 002067 10750 0,04% 2 97,28%
24 Deportivo azul 40 24536080,3
9 | mujer 002067 10695 0,04% 2 97,32%
25 | Deportivo azul 37 24546760,3
0 mujer dd2039 marino/naranja 10680 0,04% 2 97,37%
25 | Deportivo azul 38 24557400,3
1 mujer dd2039 marino/naranja 10640 0,04% 2 97,41%
25 | Deportivo azul 39 24568040,3
2 mujer dd2039 marino/naranja 10640 0,04% 2 97,45%
25 | Deportivo azul 40 24578665,3
3 mujer dd2039 marino/naranja 10625 0,04% 2 97,49%
25 | Deportivo 245892253
4 | mujer dph2015 azul/morado | 37 10560 0,04% 2 97,54%
25 | Deportivo 24599785,3
5 | mujer dph2015 azul/morado | 38 10560 0,04% 2 97,58%
25 | Deportivo 24610160,3
I )
6 | mujer dph2015 azul/morado | 39 10375 0,04% 2 97,62%
25 | Deportivo 24620380,3
7 | mujer dph2015 azul/morado | 40 10220 0,04% 2 97,66%
25 | Sequridad | BTVPLO36PP- cafe a7 24630589,3
8 | Industrial AR 10209 0,04% 2 97,70%
25 24640789,3
9 | casual cags8 blanco 87 10200 0,04% 2 97,74%
26 24650989,3
0 | casual cagss blanco 38 10200 0,04% 2 97,78%
26 246610433
1| casual cagss blanco %9 10054 0,04% 2 97,82%
26 24670899,3
2 | casual ca858 blanco 40 9856 0,04% 2 97,86%




236 Casual cagss blanco 4 9792 0,04% 24682691'3 97,90%
246 Casual cagss blanco 42 9660 0,04% 24692351'3 97,94%
256 Casual cag5s8 blanco 43 9600 0,04% 24692951'3 97,97%
266 Casual ca873 negro 87 9520 0,04% 24702471'3 98,01%
276 Casual ca873 negro 38 9520 0,04% 24712991'3 98,05%
286 Casual ca873 negro %9 9500 0,04% 24722491'3 98,09%
296 Casual cag73 negro 40 9360 0,04% 247372851'3 98,13%
207 Egkmkk;?g 71266 grasomusgo | 37 9348 0,04% 247472199'3 98,16%
217 Casual ca873 negro 4 9120 0,04% 24752319'3 98,20%
227 Casual ca873 negro 42 9120 0,04% 247652439'3 98,23%
237 Casual ca873 negro 43 9120 0,04% 24771559'3 98,27%
247 Escolar ca3050 negro 34 9000 0,04% 247832559'3 98,31%
257 Escolar ca3050 negro % 9000 0,04% 247922559'3 98,34%
267 Escolar ca3050 negro % 8900 0,04% 248012459'3 98,38%
277 Escolar ca3050 negro 3 8820 0,03% 24813279'3 98,41%
287 Escolar ca3050 negro 38 8760 0,03% 24812039'3 98,45%
297 Escolar ca3050 negro 39 8512 0,03% 248272551'3 98,48%
208 Escolar ca3050 negro 40 8500 0,03% 24832051'3 98,51%
218 Escolar cagls negro 3 8364 0,03% 24842415'3 98,55%
228 Escolar cagls negro % 8280 0,03% 2485226%'3 98,58%
238 Escolar cagl4 negro 36 8280 0,03% 24862975'3 98,61%
248 Escolar cagls negro 37 8280 0,03% 24862255'3 98,65%
258 Escolar cagls negro 38 8160 0,03% 248772415'3 98,68%
268 Escolar cagls negro %9 8136 0,03% 24882551'3 98,71%
278 Escolar cagls negro 40 8064 0,03% 24892615'3 98,74%
288 Escolar ces3183 negro 8 8010 0,03% 249012625'3 98,77%
298 Escolar ces3183 negro % 7921 0,03% 2490%546'3 98,81%
2o9 Escolar ces3183 negro %6 7920 0,03% 249172466'3 98,84%
219 Escolar ces3183 negro 38 7867 0,03% 249252333'3 98,87%
229 Escolar ces3183 negro % 7250 0,03% 249322583'3 98,90%
239 Escolar ces3183 negro 40 7225 0,03% 24932808'3 98,93%
249 Escolar regx3240 negro 34 7200 0,03% 249472008'3 98,95%
259 Escolar regx3240 negro % 7120 0,03% 2495;128'3 98,98%




269 Escolar regx3240 negro 36 6950 0,03% 24%12078'3 99,01%
279 Escolar regx3240 negro 37 6942 0,03% 24962020'3 99,04%
289 Escolar regx3240 negro 38 6840 0,03% 2497é860'3 99,07%
299 Escolar regx3240 negro 39 6800 0,03% 249812660'3 99,09%
300 Escolar regx3240 negro 40 6640 0,03% 24982300'3 99,12%
310 Escolar refn3239 negro 3 6640 0,03% 2499‘2940'3 99,14%
320 Escolar refn3239 negro % 6612 0,03% 250012552'3 99,17%
330 Escolar refn3239 negro 38 6264 0,02% 250072816'3 99,20%
?110 Urbano bes3173 mirage conac | 37 6250 0,02% 25012066'3 99,22%
350 Escolar refn3239 negro 39 6225 0,02% 2502(;291'3 99,25%
360 Escolar refn3239 negro 40 6080 0,02% 25022371'3 99,27%
370 Escolar rd794 blanco 34 6080 0,02% 250322451'3 99,29%
380 Escolar rd794 blanco % 6026 0,02% 2503%477'3 99,32%
390 Escolar rd794 blanco %6 6000 0,02% 25042477'3 99,34%
30l Escolar rd794 blanco 37 6000 0,02% 2505%477'3 99,37%
31l Escolar rd794 blanco 38 6000 0,02% 25052477'3 99,39%
32l Escolar 14794 blanco 39 5984 0,02% 250622461'3 99,41%
33l Escolar 14794 blanco 40 5984 0,02% 25062445'3 99,44%
3:11 Escolar reyy2102 blanco 34 5028 0,02% 25072373'3 99,46%
35l Escolar reyy2102 blanco % 5865 0,02% 25082238'3 99,48%
36l Escolar reyy2102 blanco 36 5840 0,02% 25082078'3 99,51%
37l Escolar reyy2102 blanco 37 5625 0,02% 250912703'3 99,53%
38l Escolar reyy2102 blanco 38 5625 0,02% 250972328'3 99,55%
39l Escolar reyy2102 blanco 39 5616 0,02% 251022944'3 99,57%
302 Escolar reyy2102 blanco 40 5520 0,02% 25102464'3 99,60%
312 ?ﬁgﬂgﬁﬁ BEDPP amarillo 87 5460 0,02% 251132924'3 99,62%
322 ?ﬁgﬂgﬁﬁ BEDPP amarillo 38 5440 0,02% 2o 99,64%
332 ?:33;(:3? BEDPP amarillo %9 5304 0,02% 25122668'3 99,66%
3212 ?ﬁgﬂélﬂif BEDPP amarillo 40 5100 0,02% 25122768'3 99,68%
352 ?ﬁgﬂélﬂif BEDPP amarillo 4 5100 0,02% 25131868'3 99,70%
362 ?ﬁgﬂgﬂﬁ BEDPP amarillo 42 5092 0,02% 25132%0'3 99,72%
372 ?ﬁgﬂéﬁ'ﬁ BEDPP amarillo 43 4824 0,02% 2514;784'3 99,74%
382 Escolar refn3239 negro 87 4288 0,02% 2514%072'3 99,76%




32 25153003,5
9 | Escolar refn3239 negro 36 39312 0,02% 2 99,77%
33 | Seguridad | BTVSF044PP- Cafe 37 251562885
0 | Industrial K H./Ne/Naranja 3285 0,01% 2 99,78%
33 | Seguridad | BTVSF044PP- Cafe 38 251595565
1 | Industrial K H./Ne/Naranja 3268 0,01% 2 99,80%
33 | Seguridad | BTVSF044PP- Cafe 39 251627565
2 | Industrial K H./Ne/Naranja 3200 0,01% 2 99,81%
33 | Seguridad | BTVSF044PP- Cafe " 251659065
3 | Industrial K H./Ne/Naranja 3150 0,01% 2 99,82%
33 | Seguridad | BTVSF044PP- Cafe 42 251689465
4 | Industrial K H./Ne/Naranja 3040 0,01% 2 99,84%
33 | Seguridad | BTVSF044PP- Cafe 43 251719865
5 | Industrial K H./Ne/Naranja 3040 0,01% 2 99,85%
33 | Seguridad | BTWB995PP- café 38 251750265
6 | Industrial KR 3040 0,01% 2 99,86%
33 | Seguridad | BTWB995PP- café 39 251780265
7 | Industrial KR 3000 0,01% 2 99,87%
33 | Seguridad | BTWB995PP- café 40 25180950,5
8 | Industrial KR 2924 0,01% 2 99,88%
33 | Seguridad | BTWB995PP- café a1 251838545
9 | Industrial KR 2904 0,01% 2 99,89%
34 | Seguridad | BTWB995PP- café 42 25186734,5
0 | Industrial KR 2880 0,01% 2 99,91%
34 | seguridad | BTWB995PP- café 43 25189590,5
1 | Industrial KR 2856 0,01% 2 99,92%
34 | Seguridad café 38 25192250,5
2 | Industrial BT366PP hidrofugado 2660 0,01% 2 99,93%
34 | Seguridad café 39 25194450,5
3 | Industrial BT366PP hidrofugado 2200 0,009% 2 99,94%
34 | Seguridad café 40 25196450,5
4 | Industrial BT366PP hidrofugado 2000 0,008% 2 99,94%
34 | Seguridad café a1 25198430,5
5 | Industrial BT366PP hidrofugado 1980 0,008% 2 99,95%
34 | Seguridad café 42 25200305,5
6 | Industrial BT366PP hidrofugado 1875 0,007% 2 99,96%
34 | Seguridad _ café 43 25202153,5
7 | Industrial BT366PP hidrofugado 1848 0,007% 2 99,97%
34 | Seguridad | SI.H.BTVSF96 café 37 25203832,5
8 | Industrial 7PP hidrofugado 1679 0,007% 2 99,97%
34 | Seguridad | BTVSF044PP- Cafe 40 252054325
9 | Industrial K H./Ne/Naranja 1600 0,01% 2 99,98%
35 | Seguridad | SI.H.BTVSF96 café 38 252069525
0 | Industrial 7PP hidrofugado 1520 0,006% 2 99,99%
35 | Seguridad | SI.H.BTVSF96 café 39 25208332,5
1 | Industrial 7PP hidrofugado 1380 0,005% 2 99,99%
35 | Seguridad | SI.H.BTVSF96 café 20 252096925
2 | Industrial 7PP hidrofugado 1360 0,005% 2 100,00%
35 | Seguridad | SI.H.BTVSF96 café a 25210517,5
3 | Industrial 7PP hidrofugado 825 0,003% 2 100,00%
35 | Trekking café 37 25210517,5
4 | Hombre 71908 0 0,00% 2 100,00%
35 | Seguridad | BTWB995PP- café 37 25210517,5
5 | Industrial KR 0 0,00% 2 100,00%
35 | Seguridad café 37 25210517,5
6 | Industrial BIM200PP hidrofugado 0 0,00% 2 100,00%
35 252105175
7 | Escolar ces3183 negro 37 0 0,00% 2 100,00%
35 | Seguridad café 37 25210517,5
8 | Industrial BT366PP hidrofugado 0 0,00% 2 100,00%
35 | Seguridad | SI.H.BTVSF96 café 42 252105175
9 | Industrial 7PP hidrofugado 0 0,000% 2 100,00%
36 | Seguridad | SI.H.BTVSF96 café 43 25210517,5
0 | Industrial 7PP hidrofugado 0 0,000% 2 100,00%
25210517,5 309,261289
TOTAL 2 100,00% | 7796637168 9




Anexo B. Célculo de métricas estratégicas.

Numero de Ordenes generadas y despachadas en el mes de Noviembre

(Zapatos)

PRODUCTO SEMANAS
Linea Modelo Serie | 1 2 3 4 Total
A Militar BMP 40 | 646 | 539 | 234 | 980 | 2399
5 Trekking Hombre btv1011 41 | 375 | 432 | 166 | 210 | 1183
c Seguridad Industrial | BIM200PP 41 | 342 | 206 | 364 | 102 | 1014
TOTAL 4596
TOTAL DE DIAS PARA ENTREGAR LAS ORDENES ( DIAS) 6872

Motivo de Devolucion Cantidad
Producto y cantidad 0
Fecha y hora acordada 362
Documentacion 83
Condicién perfecta 529
Total de 6rdenes con novedad 974




Anexo B (Continua): Célculo de métricas estratégicas

(dias)

Total 6rdenes

Atributo o Lo . .
categoria Meétrica Nivel 1 Férmula TOTAL
. Total _de_d6rdenes perfectas .
RL 1.1 Orden perfectamente cumplida Total Grdencs 78,81%
] Total_de_oérdenes_completas
RL2.1 % Ordenes entregadas completas Total_ordenes 100%
Confiabilidad de Total _de_ordenes_fecha_hora_acordada
la Cadena e . 7 92,12%
Total_6rdenes ’
Suministro | XL 2-2 Entrega al cliente en la fecha y
hora acordada
., Total_de_6rdenes _documentacién_correcta
RL.2.3 Documentacion - 98,19%
Total_6rdenes
Total _6rdenes_condicion_perfecta
RL 2.4 Condicion Perfecta Total_6rdenes 88,49%
RS 1.1 Tiempo de ej eCUCién para e| Suma_tiempos_de_ciclo_para_todas_las_6rdenes_eni
.. , Total_6rdenes 1,50
cumplimiento de la orden (dias)
] ) Tc en identificar los recursos+ Tc en seleccionar el
RS 2.1 Tiempo de ciclo del proveedor+ Tc en recibir el producto+ Tc en 22
abastecimiento (d |’a5) verificar el producto+Tc en transferir el
producto+Tcen autorizar el pago a los proveedores
Responsabilidad
] ) ., |Tcen programar las actividades+ Tc en emitir el
RS22 Tiempo deciclode la pl’OdUCCIOﬂ material+Tc en producir el material + Tc en 3
(dias) empaquetar el material + Tc en terminar la etapa
+Tc en lanzar el producto para distribuirlo
RS 2.3 Tiempo de ciclo de la entrega Suma_tiempos_de_ciclo_procesos_entrega 15




Anexo B(Continua): Calculo de métricas estratégicas

Agilidaden la
Cadena de
Suministro

AG 1.1 Flexibilidad hacia arriba de la

Numero de dias necesarios para lograr

sc un aumento imprevisto 1,475
sostenible en la cantidad de insumos
Numero de dias necesarios para lograr
AG 2.1 Dias para incrementar el un aumento imprevisto 5
aprovisionamiento en un 20% sostenible en los procesos de
aprovisionamiento
. . Numero de dias necesarios para lograr
AG 2.2 Dias para incrementar la . .p &
L, un aumento imprevisto 0,4
produccién de calzado en un 20% . .
sostenible en el proceso de produccion
. . Numero de dias necesarios para lograr
AG 2.3 Dias para incrementar la entrega ) _p &
un aumento imprevisto 1,5
en un 20%
en los productos entregados
j . Numero de dias necesarios para lograr
AG 2.4 Dias para incrementar las . .
. . un aumento imprevisto
devoluciones de producto terminado en . 2
en las devoluciones de los productos
un 20% .
terminados
AG 1.2 Adaptabilidad hacia arriba de Incremento en las cantidades
, , 15%
laSC entregadas en un periodo de 30 dias
. Maximo porcentaje de incremento en el
AG 2.6 Aumento de la adaptabilidad al o ) ,
.. aprovisionamiento en un periodo de 30 25%
aprovisionar )
dias
- Maximo porcentaje de incremento en el
AG 2.7 Aumento de la adaptabilidad al o )
. proceso de produccidn en un periodo de 15%
producir ]
30 dias
- Méximo porcentaje de incremento en el
AG 2.8 Aumento de la adaptabilidad de ,
proceso de entrega en un periodo de 30 20%

entrega

dias




Anexo C. Configuracion de procesos.

sP1.1 Identificar, priorizar y agregar requerimientos a la cadena de suministro.

Proceso de identificacion, la agregacion, y dar prioridad, todas las fuentes de demanda de

la cadena de suministro integrada de un producto o en el nivel apropiado, el horizonte y

de intervalo.

Atributos de rendimiento

Métrica

Fiabilidad de la cadena de suministro

Precision de pronostico RL.3.37

Respuesta de la cadena de Suministro

Identificar, priorizar y oferta agregada
requisitos de la cadena de tiempo de ciclo
RS.3.44

Mejores practicas

Descripcion/ Definicién

Planificacion de redes de suministro
BP.086

La planificacion de la red de suministro es
la planificacion integrada de todos los
productos de una cadena de suministro en
todas las ubicaciones relevantes. La
planificaciéon de la red de suministro

intenta satisfacer toda la demanda
considerando todas las restricciones
relevantes.

Para su cumplimiento, Supply Network
Planning asigna el inventario disponible,
propaga la demanda a las ubicaciones de
abastecimiento, encuentra  productos
sustitutos o explota las facturas de
materiales.

Dias de Administracion de propuestas de
alimentacion basada MRP BP.090

La préctica de revisar y mantener las
propuestas de MRP por dias de suministro
implica comprender la demanda y las
propuestas MAKE correspondientes y
luego monitorear las excepciones:

* Evaluar o6rdenes de produccion
planificadas segun la salida de MRP con
referencia a la demanda mas antigua

* Por excepcion, validar las propuestas de
MRP que coincidan con la demanda y que
se cumplan las reglas comerciales

* reprogramar cuando sea posible




* Ajustar las cantidades y fechas de la
propuesta de acuerdo con la inteligencia

empresarial.
Pronostico basado en caracteristicas El prondstico basado en caracteristicas
BP.094 (CBF) es una herramienta poderosa que le

permite pronosticar la demanda tanto del
producto como del nivel de caracteristicas.
Los productos configurables tienen
caracteristicas, que pueden tomar varios
valores. Esta asignacion de valor se
denomina configuracion (de una variante
de producto). Aunque puede haber
muchas combinaciones posibles, no todas
estas combinaciones son posibles 0 no
desea producir varias combinaciones.

Colaboracién proveedor BP.145 La préactica de emitir una imagen rodante
de 12 meses de la demanda al proveedor.
Por lo general, el programa incluye una
ventana de tiempo fija en la que no se
deben realizar cambios, una ventana
flexible en la que es aceptable cambiar la
cantidad o el tiempo de entrega y una
ventana de prevision que le da al
proveedor una idea de los planes futuros.
Los horarios se revisan regularmente, es
decir, mensualmente. Esta colaboracion
puede permitir a los proveedores
proporcionar un mayor nivel de servicio a
un costo menor.

Entradas Salidas
Requerimientos del cliente Requerimientos de la cadena de
Los envios sD1.3 suministro sP1.3

sP1.2 Identificar, priorizar y agregar recursos a la cadena de suministro.

Proceso de identificar, priorizar y agregar, como un todo con partes constituyentes, todas
las fuentes de suministro que se requieren y afiadir valor en la cadena de suministro de un

producto o servicio en el nivel apropiado, el horizonte y de intervalo.

Atributos de rendimiento Métrica




Respuesta de la cadena de suministro

Identificar, evaluar y agregar recursos a
la cadena del tiempo de ciclo RS.3.39

Gestion de activos de la cadena de
Suministro

Dias de inventario de suministro AM.2.2

Mejores practicas

Descripcion/ Definicidn

Planificacion de stock de seguridad
BP.085

La practica de la planificacion de stock de
seguridad define para cada producto en
cada ubicacion, el Stock de seguridad se
establece para los articulos que tienen
demanda independiente. La demanda
dependiente no tendria stock de seguridad.
un nivel minimo de inventario para
protegerse de desabastecimientos. El nivel
de inventario se puede expresar en
cantidad de SKU (valor estéatico) o dias de
suministro (valor dinamico).

Planificacion de red de suministro
BP.086

La planificacion de la red de suministro es
la planificacion integrada de todos los
productos de una cadena de suministro en
todas las ubicaciones relevantes. La
planificacion de la red de suministro
intenta satisfacer toda la demanda
considerando todas las restricciones
relevantes.

Para su cumplimiento, Supply Network
Planning asigna el inventario disponible,
propaga la demanda a las ubicaciones de
abastecimiento, encuentra  productos
sustitutos o explota las facturas de
materiales.

Clasificacion de inventario ABC BP.087

El sistema de clasificacion de inventario
ABC agrupa el inventario por su volumen
de negocios. Los articulos 'A' son el 80%
superior del total anual en délares de uso,
los articulos 'B' representan el siguiente
15% del uso anual total, y los articulos 'C'
son los articulos restantes y el 5%
restante. Este anlisis sirve como base
para dirigir la atencién y la toma de
decisiones de los planificadores.




Evaluacion de la carga del centro de
trabajo BP.091

La practica de evaluar la carga de los
centros de trabajo implica identificar
cuellos de botella en las operaciones y
luego evaluar las cargas planificadas en
estos centros de trabajo:

» Evaluar la carga del centro de trabajo
sobre el (los) horizonte (s) 6ptimo (s)

* Evaluar las capacidades agrupadas y / o
las jerarquias de los centros de trabajo.

» Registrar informacion relevante para la
entrada a los procesos de balanceo.

Hacer inventario de entrada de
mercaderias BP.158

El enfoque “Hacer a pedido” se utiliza en
casos de alto valor y articulos altamente
personalizados. Este enfoque se origind en
el alto costo de mantenimiento de la WIP
de materia prima y los productos
terminados para productos altamente
orientados a la tecnologia, como los
servidores de  computadoras  de
automoviles, la maquinaria médica y de
prondstico del tiempo y otras industrias.
La estrategia de fabricacion bajo pedido se
adopta  para cumplir con las
especificaciones de un pedido del cliente.

Intercambio electrénico de datos (EDI)
BP.159

La practica de intercambiar documentos
relacionados con el flujo de trabajo, como
pronosticos, pedidos de compra,
confirmaciones de pedidos, pedidos de
trabajo, ajustes de inventario, facturas, a
través de mensajes electronicos estandar.

EDI significa Electronic Data
Interchange. Es la transferencia de
aplicacién a aplicacion de documentos
comerciales entre computadoras. La
transferencia de archivos requiere que el
remitente y el destinatario acuerden un
formato de documento estandar para el
documento que se va a transmitir. EDI es
la comunicacion electronica de
transacciones comerciales, como
confirmaciones de pedidos y facturas
entre organizaciones.




Entradas

Salidas

Inventario

Planes de abastecimiento sP2.4

Recursos de la cadena de suministro
sP1.3

sP1.3 Balancear los recursos con las necesidades de la SC.

Proceso de identificacion y medicion de las lagunas y los desequilibrios entre la demanda

y de los recursos con el fin de determinar como mejor las variaciones a través del

marketing, precios, embalaje, almacenamiento, externalizar planes o alguna otra accion

que optimizara flexibilidad, costos, activos, (u otras inconsistencias cadena de suministro)

en un entorno iterativo y de colaboracion.

Atributos de rendimiento

Métrica

Fiabilidad de la cadena de suministro

Tasa de llenado RL.3.36

Respuesta de la cadena de suministro

Tiempo de ciclo de equilibrar los recursos
cadena de suministro con los requisitos de
la cadena de suministro RS.3.15

Gestion de activos de la cadena de

Suministro

Dias de inventario de abastecimiento
AM.2.2

Mejores préacticas

Descripcion/ Definicion

Monitoreo de inventario de linea base
BP.007

El inventario de referencia se define como
el nivel de stock mas bajo que un SKU en
particular tuvo en los Gltimos 12 meses.
Eso significa que habra un inventario de
referencia para todos aquellos articulos
gue no tuvieron un desabastecimiento.

Para evaluar un rango completo de
productos, calculamos el valor agregado
total del inventario de referencia. La
métrica se expresa como valor total,
numero de articulos afectados y como %
del valor total de stock.

Planificacion de stock de seguridad
BP.085

La préctica de la planificacion de stock de
seguridad define para cada producto en
cada ubicacion, el Stock de seguridad se
establece para los articulos que tienen
demanda independiente. La demanda
dependiente no tendria stock de seguridad.
un nivel minimo de inventario para




protegerse de desabastecimientos. El nivel
de inventario se puede expresar en
cantidad de SKU (valor estatico) o dias de
suministro (valor dindmico).

Planificacion de red de suministro
BP.086

La planificacion de la red de suministro es
la planificacion integrada de todos los
productos de una cadena de suministro en
todas las ubicaciones relevantes. La
planificacion de la red de suministro
intenta satisfacer toda la demanda
considerando todas las restricciones
relevantes.

Para su cumplimiento, Supply Network
Planning asigna el inventario disponible,
propaga la demanda a las ubicaciones de
abastecimiento, encuentra  productos
sustitutos o explota las facturas de
materiales.

Clasificacion de inventarios ABC BP.087

El sistema de clasificacion de inventario
ABC agrupa el inventario por su volumen
de negocios. Los articulos 'A' son el 80%
superior del total anual en ddlares de uso,
los articulos 'B' representan el siguiente
15% del uso anual total, y los articulos 'C'
son los articulos restantes y el 5%
restante. Este analisis sirve como base
para dirigir la atencién y la toma de
decisiones de los planificadores.

Equilibrio y firmeza dentro del horizonte
BP.092

La practica de equilibrar y reafirmar las
actividades de produccién y los recursos
disponibles conlleva una demanda que
satisface mejor los diversos recursos,
materiales y otras restricciones:

* Programar propuestas de MRP para
optimizar las cargas de los centros de
trabajo dentro del horizonte firme
acordado.

* Eliminar cualquier propuesta que no
pueda satisfacerse dentro del horizonte
firme.




Entradas Salidas

Requerimientos de la cadena de
suministro sP1.1 Flujo de trabajo sP1.4
Recursos de la cadena de suministro
sP1.2

sP1.4 Establecer y comunicar los planes de la cadena de suministro

Establecimiento y comunicacion de los cursos de accion sobre el momento adecuado
definido y el intervalo del horizonte de planeacion, representa una apropiacion de los
recursos proyectados a la cadena de suministro para cumplir con los requisitos de la

cadena de suministro.

Atributos de rendimiento Métrica

Tiempo de ciclo de establecer planes de la

Respuesta de la cadena de suministro cadena de suministro RS.3.30

Gestion de activos de la cadena de | Dias de inventario de abastecimiento

suministro AM.2.2
Mejores préacticas Descripcion/ Definicion
Publicar plan de produccion BP.093 La practica de compartir el plan de

produccién con los procesos comerciales
de planificacién de ventas y operaciones,
asi como con cualquier "sistema”

* Publicar el Plan para todas las partes
interesadas: plan a corto plazo para la
Ejecucion de la produccién, plan a medio
plazo para las adquisiciones

* Habilitar la visibilidad de S&OP y del
sistema de los recibos entrantes
planificados en forma de pedidos
liberados y / o pedidos planificados
firmes.

Sistema de gestion de transporte BP.115 | Las principales corporaciones utilizan las
aplicaciones del Sistema de Gestion de
Transporte (TMS) para optimizar los
planes y administrar la logistica de entrada
y salida. EI TMS controla y automatiza
todo el proceso logistico de extremo a
extremo, reduciendo los errores y




asegurando que el mejor precio y el
enrutamiento estén siempre
seleccionados.

Colaboracién de proveedores BP.145

La practica de emitir una imagen rodante
de 12 meses de la demanda al proveedor.
Por lo general, el programa incluye una
ventana de tiempo fija en la que no se
deben realizar cambios, una ventana
flexible en la que es aceptable cambiar la
cantidad o el tiempo de entrega y una
ventana de prevision que le da al
proveedor una idea de los planes futuros.
Los horarios se revisan regularmente, es
decir, mensualmente. Esta colaboracion
puede permitir a los proveedores
proporcionar un mayor nivel de servicio a
un costo menor.

Entradas

Salidas

Flujo de trabajo sP1.3

Planes de la cadena de suministro sP2.1,

sP2.1 Identificar, priorizar y agregar las necesidades de los productos

El proceso de identificar, priorizar, y teniendo en cuenta, como un todo con partes

constituyentes, todas las fuentes de demanda de un producto o servicio en la cadena de

suministro.

Atributos de rendimiento

Métrica

Fiabilidad de la cadena de suministro

Precision de prondéstico RL.3.37

Respuesta de la cadena de suministro

Tiempo de ciclo de identificar, priorizar y
agregar las necesidades del producto
RS.3.41

Mejores practicas

Descripcion/ Definicion

Dias de suministro basados en la gestion
de propuestas del MRP BP.090

La préctica de revisar y mantener las
propuestas de MRP por dias de suministro
implica comprender la demanda y las
propuestas MAKE correspondientes y
luego monitorear las excepciones:




* Evaluar o6rdenes de produccion
planificadas segun la salida de MRP con
referencia a la demanda mas antigua

* Por excepcion, validar las propuestas de
MRP que coincidan con la demanda y que
se cumplan las reglas comerciales

* reprogramar cuando sea posible

* Ajustar las cantidades y fechas de la
propuesta de acuerdo con la inteligencia
empresarial.

Auditoria de lista de materiales/control
BP.095

La precision de las listas de materiales
tiene un gran impacto en la precision de
los estados financieros.

Si la Lista de materiales para los productos
es incorrecta, las partes que se supone que
se encuentran en los productos seran
incorrectas, lo que significa que los costos
del producto también seran incorrectos.

Insercion electronica de datos (EDI)
BP.159

La practica de intercambiar documentos
relacionados con el flujo de trabajo, como
pronosticos, pedidos de compra,
confirmaciones de pedidos, pedidos de
trabajo, ajustes de inventario, facturas, a
través de mensajes electronicos estandar.

EDI significa Electronic Data
Interchange. Es la transferencia de
aplicacién a aplicacion de documentos
comerciales entre computadoras. La
transferencia de archivos requiere que el
remitente y el destinatario acuerden un
formato de documento estandar para el
documento que se va a transmitir. EDI es
la  comunicacion  electronica  de
transacciones comerciales, como
confirmaciones de pedidos y facturas
entre organizaciones.

Entradas

Salidas

Planes de la cadena de suministro sP1.4

Requerimientos de productos sP2.3




sP2.2 Identificar, evaluar y agregar los recursos del producto.

Proceso de identificacion, evaluacion, y teniendo en cuenta, como un todo con partes

constituyentes, todos los materiales y otros recursos utilizados afadir valor en la cadena

de suministro de un producto o servicios.

Atributos de rendimiento

Métrica

Respuesta de la cadena de suministro

Tiempo de ciclo de identificar, evaluar y
agregar los recursos del producto RS.3.38

Mejores practicas

Descripcion/ Definicién

Clasificacion de inventario ABC BP.087

El sistema de clasificacion de inventario
ABC agrupa el inventario por su volumen
de negocios. Los articulos 'A' son el 80%
superior del total anual en ddlares de uso,
los articulos 'B' representan el siguiente
15% del uso anual total, y los articulos 'C'
son los articulos restantes y el 5%
restante. Este analisis sirve como base
para dirigir la atencién y la toma de
decisiones de los planificadores.

Logistica y planeacion de almacenes
BP.096

La practica de considerar los siguientes
puntos clave en el punto de planificacion
en lugar de en el punto de realizacion.

El proceso de planificacién logistica y de
almacén debe ser un subconjunto del
proceso general de planificacion de la
cadena de suministro que incluye MRP
(planificacion de requisitos de material) y
DRP (planificacion de necesidades de
distribucion). La entrada al almacén y la
planificacion logistica deberan fluir desde
el plan general de la cadena de
suministro.

Entradas

Salidas

Disponibilidad de inventario sS1.4,
sM1.2

Disponibilidad de producto

Recursos de productos sP2.3




| Producto en orden sS1.1

sP2.3 Balancear los recursos con las necesidades de los productos.

El proceso de desarrollo de un curso de fase temporal de la accion que compromete

recursos para cumplir con los requisitos.

Atributos de rendimiento

Métrica

Respuesta de la cadena de suministro

Tiempo de ciclo de balancear los recursos
con las necesidades de los producto
RS.3.12

Mejores préacticas

Descripcion/ Definicion

Clasificacion de inventario ABC BP.087

El sistema de clasificacion de inventario
ABC agrupa el inventario por su volumen
de negocios. Los articulos A’ son el 80%
superior del total anual en dolares de uso,
los articulos 'B' representan el siguiente
15% del uso anual total, y los articulos 'C'
son los articulos restantes y el 5% restante.
Este andlisis sirve como base para dirigir
la atencién y la toma de decisiones de los
planificadores.

Logistica y planeacion de almacenes
BP.096

La practica de considerar los siguientes
puntos clave en el punto de planificacién
en lugar de en el punto de realizacion.

El proceso de planificacion logistica y de
almacén debe ser un subconjunto del
proceso general de planificacion de la
cadena de suministro que incluye MRP
(planificacion de requisitos de material) y
DRP (planificacion de necesidades de
distribucion). La entrada al almacén y la
planificacion logistica deberan fluir desde
el plan general de la cadena de suministro.

Investigacion de proveedores BP.097

La practica de identificar proveedores
adecuados que puedan cumplir los
requisitos planificados.

Generalmente se consideran los siguientes
puntos;




+ (Estda el proveedor aprobado para
suministrar productos (aeroespacial /
energia edlica / industria automotriz)?

* / Tiene el proveedor la capacidad (nueva
oportunidad)?

* (El proveedor tiene capacidad?

» (Cudles son los plazos de entrega
actuales del proveedor?

* (El proveedor tiene un historial de
rendimiento aceptable?

Entradas Salidas

Necesidades del producto sP2.1 Flujo de trabajo sP2.4
Abastecimiento de productos sP2.2

sP2.4 Establecer planes de abastecimiento

El establecimiento de cursos de accién en periodos de tiempo especificos, que representa
una apropiacion proyectada de recursos de suministro para cumplir con los requisitos del

plan de abastecimiento

Atributos de rendimiento Métrica

Tiempo de ciclo de establecer planes de
aprovisionamiento RS.3.29

Respuesta de la cadena de suministro

Mejores practicas Descripcion/ Definicion

La practica de compartir el plan de
produccién con los procesos comerciales
de planificacion de ventas y operaciones,
asi como con cualquier "sistema”

) . » Publicar el Plan para todas las partes
Publicar plan de produccion BP.093 interesadas: plan a corto plazo para la

Ejecucion de la produccién, plan a medio
plazo para las adquisiciones

* Habilitar la visibilidad de S&OP y del
sistema de los recibos entrantes
planificados en forma de pedidos




liberados y / o pedidos planificados
firmes.

Logistica y planeacion de almacenes
BP.096

La practica de considerar los siguientes
puntos clave en el punto de planificacion
en lugar de en el punto de realizacion.

El proceso de planificacion logistica y de
almacén debe ser un subconjunto del
proceso general de planificacion de la
cadena de suministro que incluye MRP
(planificacion de requisitos de material) y
DRP (planificacién de necesidades de
distribucion). La entrada al almacén vy la
planificacion logistica deberan fluir desde
el plan general de la cadena de suministro.

Investigacion de proveedores BP.097

La practica de identificar proveedores
adecuados que puedan cumplir los
requisitos planificados.

Generalmente se consideran los siguientes
puntos;

+ (Estd el proveedor aprobado para
suministrar productos (aeroespacial /
energia e6lica / industria automotriz)?

* ; Tiene el proveedor la capacidad (nueva
oportunidad)?

* (El proveedor tiene capacidad?

» ;Cuales son los plazos de entrega
actuales del proveedor?

+ (El proveedor tiene un historial de
rendimiento aceptable?

Aprovisionamiento estratégico BP.100

El abastecimiento estratégico es un
proceso de adquisicién institucional que
mejora y reevalla continuamente las
actividades de compra de una empresa.
Los pasos tipicos en un proceso de
abastecimiento estratégico son:

* Evaluacion del gasto actual de una
empresa (¢,qué se compra donde?)




» Evaluacion del mercado de suministro
(¢quién ofrece qué?)

« Analisis de costos totales (¢ cuanto cuesta
proporcionar esos bienes o servicios?)

* Identificacion = de  proveedores
adecuados.

La préactica de emitir una imagen rodante
de 12 meses de la demanda al proveedor.
Por lo general, el programa incluye una
ventana de tiempo fija en la que no se
deben realizar cambios, una ventana
flexible en la que es aceptable cambiar la
cantidad o el tiempo de entrega y una
ventana de prevision que le da al
proveedor una idea de los planes futuros.
Los horarios se revisan regularmente, es
decir, mensualmente. Esta colaboracion
puede permitir a los proveedores
proporcionar un mayor nivel de servicio a
un costo menor.

Colaboracién de proveedores BP.145

Entradas Salidas

Plan de abastecimiento, sP1.2, sS1.1,
Flujo de trabajo sP2.3 sD1.3

sM1.2 Emitir material

La seleccion y el movimiento fisico del producto derivado/en proceso (por ejemplo,
materias primas, componentes fabricados, subconjuntos, ingredientes requeridos o
formulaciones intermedias) desde una ubicacion de almacenamiento (por ejemplo, un
depdsito) a un punto especifico de ubicacion de uso. La emision del producto incluye la
correspondiente transaccion del sistema. La lista de materiales / informacion de
enrutamiento o las instrucciones de receta / produccion determinaran los productos que

se emitiran para respaldar las operaciones de produccion.

Atributos de rendimiento Métrica

Tiempo de ciclo de la emision del

Respuesta de la cadena de suministro material RS.3.49




Gestidn de activos de la cadena de
suministro

Embalaje como % del material total
AM.3.19

Mejores précticas

Descripcion/ Definicion

Secuenciacion en linea de produccion
BP.011

La préactica en la que los materiales se
ordenan, envian, reciben y / o almacenan
en la misma secuencia en que se
consumiran. Los materiales generalmente
son configurables o tienen muchas
variantes (una variante de ejemplo: tonos
de color). Esta practica se puede aplicar en
los procesos en el sitio y en los procesos
de proveedores y fabricantes.

Captura automatizada de datos (ADC)
BP.152

El ADC relacionado con la produccién es
un habilitador para muchos de los
elementos del proceso MAKE nivel 3y 4.
Al igual que en otros tipos de ADC que
admiten otros procesos SCOR (por
ejemplo, ENTREGAR DEVOLUCION,
etc.), el formato / tecnologia de captura de
datos real puede tomar muchas formas. El
formato mas comun incluye cédigos de
barras asociados con wuna lista de
materiales (BOM) o wuna orden de
produccion.

Entradas

Salidas

Disponibilidad de inventario sS1.4
Programar produccion sM1.1

Comentarios de informacion sM1.1

Disponibilidad de inventario sP1.2,
sP2.2,sP3.2,sD1.3,sD1.8, sD1.9, sD2.3,
sD2.9, sD3.9, sD4.2

Sefal de reabastecimiento sS1.1, sS1.4

sD1.3 Reserva de inventario y determinar la fecha de entrega

El inventario (tanto disponible como programado) se identifica y se reserva para pedidos

especificos y se compromete y programa una fecha de entrega.

Atributos de rendimiento

Métrica




Fiabilidad de la cadena de suministro

% de pedidos entregados en su totalidad
RL.2.1

Rendimiento de entrega a la fecha de
compromiso del cliente RL.2.2

Tasa de cumplimiento de pedidos
RL.3.36

Respuesta de la cadena de suministro

Tiempo de permanencia de cumplimiento
de pedidos RS.3.94

Tiempo de ciclo de reserva de inventario
y determinar la fecha de entrega
RS.3.116

Mejores préacticas

Descripcion/ Definicion

Seleccion perfecta BP.089

Evalue el potencial para cambiar el modo
de transporte entrante / saliente a un modo
'méas rapido’ segun los términos de flete
(FOB, etc.) para acelerar la transferencia
del titulo del inventario al cliente y / o
mejor igualar la demanda / oferta para
optimizar los saldos del inventario

Entradas

Salidas

Planes de entrega sP4.4
Disponibilidad de inventario sS1.4,
sM1.2

Planes de produccion sP3.4
Programas de produccion sM1.1
Planes de abastecimiento sP2.4
Orden de validacion sD1.2

Fechas de entrega sD1.4

Disponibilidad de inventario/Fecha de
entrega sP4.2

Cartera de pedidos sP1.1, sP4.1
Sefial de abastecimiento sS1.1, sS1.4

Envios sP1.1

sS1.1 Programar entregas de productos

Programacion y gestion de la ejecucion de las entregas individuales de producto contra
un contrato u orden de compra existente. Los requisitos para lanzamientos de productos
se determinan segun el plan de abastecimiento detallado u otros tipos de sefiales de

extraccion de productos.



Atributos de rendimiento

Métrica

Fiabilidad de la cadena de suministro

% Horarios cambiados dentro del tiempo
de entrega del proveedor RL.3.27

Respuesta de la cadena de suministro

Promedio de dias por cambio de
ingenieria RS.3.9

Promedio de dias por cambio de horario
RS.3.10

Promedio de lanzamientos de ciclo de
cambios RS.3.11

Tiempo de ciclos de programa de entrega
de productos. RS.3.122

Mejores practicas

Descripcion/ Definicién

Optimizacion del transporte BP.041

Evalle el potencial para cambiar el modo
de transporte entrante / saliente a un modo
'mas rapido’ seguin los términos de flete
(FOB, etc.) para acelerar la transferencia
del titulo del inventario al cliente y / o
mejor igualar la demanda / oferta para
optimizar los saldos del inventario

Reduccion de inventario de consignacion
BP.043

Analizar el potencial para reducir los
compromisos  de inventario  en
consignacion.  Estos  se incluyen
normalmente como parte de los términos
y condiciones de los contratos de los
clientes. La mayoria de estos incluyen
"lenguaje™ que requiere que una compafiia
continde siendo propietaria del inventario
de productos terminados en la ubicacion
de un cliente hasta el consumo. Aumente
la frecuencia de facturacion de una vez por
mes a 2 0 4 veces por mes

Inventario gestionado por el proveedor
BP.122

El inventario administrado por el
proveedor (VMI) es una familia de
modelos de negocios en los que el
comprador de un producto proporciona
cierta informacion a un proveedor de ese
producto y el proveedor asume la
responsabilidad total de mantener un
inventario acordado de teatro en la




ubicacion de consumo del comprador
(generalmente una tienda).

La practica en la que la planificacion de
los niveles de inventario y Ila
programacion de las entregas al cliente es
realizada por el proveedor de los
materiales 0 bienes. Las
implementaciones de VMI requieren una
estrategia de inventario contra inventario
para los bienes o materiales que se
administran con VMI.

Inventario gestionado por el proveedor
BP.139

La préactica de emitir una imagen rodante
de 12 meses de la demanda al proveedor.
Por lo general, el programa incluye una
ventana de tiempo fija en la que no se
deben realizar cambios, una ventana
flexible en la que es aceptable cambiar la
cantidad o el tiempo de entrega y una
ventana de prevision que le da al
proveedor una idea de los planes futuros.
Los horarios se revisan regularmente, es
decir, mensualmente. Esta colaboracion
puede permitir a los proveedores
proporcionar un mayor nivel de servicio a
un costo menor.

Colaboracién de proveedores BP.145

Entradas Salidas

Programacién de produccion sM1.1, . L .

sM2.1. sM3.2 Sefial de reposicion del cliente sD1.2
Sefial de reaprovisionamiento sM1.2, | Cliente/Orden de compra sD1.2

sM2.2, sM3.3, sD1.3, sD2.3, sD3.3 Entregar los términos del contrato sD1.2
Devolver datos de transferencia de | Recibos programados sS1.2, sM1.1, sM2,
inventarios sDR2.4, sDR3.4 sM3.2, sD1.8, sD4.2

Planes de abastecimiento sP2.4

sS1.4 Transferencia de productos

La transferencia del producto aceptado al lugar de almacenamiento adecuado dentro de

la cadena de suministro. Esto incluye todas las actividades asociadas con el reenvasado,



almacenamiento, transferencia y almacenamiento del producto. Para servicio, esta es la

transferencia o aplicacion del servicio al cliente final o usuario final.

Atributos de rendimiento Meétrica

% De producto transferido a tiempo para

exigir requerimiento RL.3.25
Fiabilidad de la cadena de suministro

% De producto transferido sin errores de
transaccion RL.3.26

Tiempo de ciclo de transferencia de

Respuesta de la cadena de suministro producto RS.3.139

Gestidn de activos de la cadena de

. Dias de inventario de suministro AM.2.2
suministro

Mejores précticas Descripcion/ Definicion

La practica en la que los materiales se
ordenan, envian, reciben y / o almacenan
en la misma secuencia en que se
consumiran. Los materiales generalmente
son configurables o tienen muchas
variantes (una variante de ejemplo: tonos
de color). Esta practica se puede aplicar en
los procesos en el sitio y en los procesos
de proveedores y fabricantes.

Secuenciacion en linea de produccion
BP.011

Desarrollar procesos para recibir y
procesar de manera eficiente las materias
primas de los proveedores para minimizar
la recepcion de materias primas. Los
componentes de este proceso pueden
incluir la recepcion de la notificacion de
envio avanzado (ASN), la recepcién de
inspecciones, el escaneo de etiquetas de
cddigos de barras, el uso de etiquetas del
paquete maestro, el envoltorio (si
corresponde), la recepcién 'y el
almacenamiento (lugar en una ubicacion
especifica).

Proceso de recepcion de materia prima
BP.069

La practica de hacer que el inventario esté
Gestion de inventario en consignacion disponible en las instalaciones del cliente,
BP.164 mientras que el proveedor lleva el costo de
propiedad y responsabilidad de estos
materiales o bienes. El cliente asume la




propiedad y la responsabilidad en el
momento del consumo o la venta de estos
materiales o bienes. El pago se realiza
sobre la base de los términos acordados
contractualmente a partir del momento de
asumir la propiedad.

Entradas Salidas

Requerimientos diarios de reposicion
sD4.1

Lanzamiento del producto terminado

Verificacion de recibo sS1.3 sD1.8,sD2.8, sD3.8

Sefial de reabastecimiento sM1.2, sM2.2, | Disponibilidad de inventario sP1.2,
SM3.3, SD1.3, SD2.3, sD3.3 sP2.2,sP3.2, sM1.2, sM2.2, sM3.3,

sD1.3,sD1.8, sD1.9, sD2.3, sD2.9,
sD3.9, sD4.2

Producto transferido sS1.5




Anexo D: Mejores précticas logisticas del sector con base en SCOR V11.0

CODIGO

MEJOR PRACTICA

DESCRIPCION

BP.005

Auto-facturacion

Es el proceso por el cual el cliente
genera la factura de los productos que
consume de un proveedor.

BP.007

Supervision del inventario de
referencia

Practica de la revision del inventario de
referencia para evitar excesos de
inventario

BP.009

Kanban

Una técnica de reposicién de inventario
en la que se reabastecio un material en
funcion del consumo. Hoy en dia el
Kanban se puede implementar utilizando
diferentes "soluciones tecnologicas”,
pero un ejemplo clasico de Kanban es el
sistema de dos bin: un contenedor esta
en el punto de consumo (por ejemplo, el
piso de la fabrica), el segundo bin esta
en proceso para ser llenado y colocado
detrés de la segunda.

BP. 011

Secuenciacion de Lineas de
Produccioén

La practica en que los materiales se
ordenan, se envian, reciben y/o se
organizan en la misma secuencia en que
Se van a consumir.

BP.027

Reabastecimiento de inventario
basado en traccion

La reposicion basada en la demanda, es
un enfoque que utiliza la demanda de los
clientes para reemplazar y optimizar el
inventario, a la vez que reduce el coste
total de los desembargues netos

BP.028

Optimizacidn del inventario

Utilizacion de la optimizacion
estocastica de multiples escalones
(simultanea en todos los eslabones de la
cadena de Suministro)

BP.030

Precisién de registro de
inventario

Establece un proceso mensual
disciplinado para asegurar la
presentacion oportuna de inventario
exacto (el inventario fisico coincide con
el inventario de ERP e identifica el
inventario de asientos no identificados
por un numero de referencia) en las
ubicaciones de fabricacion y terminales

BP.032

Reduccion anual del inventario
de movimiento lento

Analizar y determinar que inventario se
puede amortizar debido a la edad, la vida
atil y/o falta de demanda.

BP.036

Inventario de consignaciones
con proveedores clave

Es una familia de modelos de negocio en
la que el comprador de un producto
proporciona cierta informacion a un
proveedor de ese producto y el
proveedor asuma toda la responsabilidad
de mantener un acuerdo de material,




normalmente en el lugar del consumo
del comprador.

BP.038

Reduccion de tamafio de lote

Utilizacion de los principios de Lean
para utilizar el tamafio de los lotes de
fabricacion para adaptarse mejor a la
demanda de los clientes frente a los
problemas de utilizacion/ calidad de
activos.

BP.040

Estrategia de cumplimiento de
pedidos de MTO (Make-to-
order)

Evaluacion de potencial para cambiar la
estrategia de cumplimiento de pedidos
de MTS (Make-to-Stock) a MTO (make-
to-order) referencia por referencia para
compensar la necesidad de llevar
inventario debido a la demanda poco
frecuente o baja demanda.

BP.043

Reduccion del inventario de
consignacion

Analizar el potencial para reducir los
compromisos de inventario de
consignacion.

BP.047

Aplazamiento de inventario de
productos terminados

Proporcionar un proceso para determinar
la ubicacién optima y el volumen para el
inventario en el flujo de valor (cadena)

BP.050

Incentivos al
cliente/promociones para
grandes inventarios

Proporcionar una mejora en el buen
inventario terminado

BP.051

Incorporar metas de gestién de
inventario

Desarrollo de un método para incorporar
y rastrear objetivos especificos de
gestion de inventario para el negocio en
todas las funciones dentro de los
objetivos personales de los negocios
(comerciales, compras, fabricacion,
investigacién y desarrollo, servicio al
cliente y recursos financieros) debido a
los problemas interfuncionales.

BP.052

Gestion del disefio para la
Logistica (DFL)

Cambiar el proceso de desarrollo de
nuevos productos para incorporar la
reutilizacion y/o evaluacién de riesgos
en torno a la gestion de inventario (por
ejemplo, incluir la salida de la cadena de
suministro del impacto potencial de la
gestion de inventarios de desarrollo de
nuevos productos.

BP.053

Mejora de la confiabilidad de
fabricacion

La practica incluye el uso de
herramientas de confiabilidad y la
implementacion de los roles de procesos
de trabajo dentro de la manufactura para
tratar la confiabilidad de fabricacion

BP.054

Mejoras de la calidad de
fabricacion para reduccion de
la vuelta

Esto consiste en esfuerzos para tratar la
calidad de fabricacion y mejorar el costo
de fabricacion/ capacidad y factor de
servicio.




BP.061

Reducir el nivel de inventario
no estratégico

El inventario no vendido no es “dinero
en el banco”. Una empresa debe
identificar los activos mediante el
analisis de registros de produccién,
revisar los informes de estado de las
existencias para aislar el inventario que
es de movimiento lento o fuera de
equilibrio, y vender o reducir el
inventario no estratégico.

BP.062

Precision de datos maestros

Volver a validar los datos maestros
existentes (plazos de entregas de
pedidos, tiempos de reposicion, tiempo
de trénsito, etc), para garantizar que se
ajusten a las capacidades operativas
actuales y al rendimiento.

BP.066

Politica de devoluciones para
reducir el inventario de
devoluciones

Evaluar y establecer una politica a de
devoluciones de negocios
(remordimientos de comprador,
defectuosos, garantia, exceso de
existencias, investigacion de causa raiz
para determinar y eliminar la causa de
retorno, etc.) incluyendo la
determinacion de su impacto en la
gestion general de inventario.
Desarrollar los planes de
reutilizacion/reventa si es posible.

BP.069

Proceso de recepcion de
materias primas

Desarrollar un proceso para recibir
eficientemente y procesar las materias
primas de proveedores para minimizar la
recepcion de materias primas.

BP.071

Costos de flete y optimizacion
de inventarios

Mantener el equilibrio entre la reduccion
de costos logisticos y el aumento de
costos de capital.

BP.072

Procesamiento habilitado para
la ARM entrante

Esta practica de requerir y hacer cumplir
envio de devolucion es acompafada por
una Autorizacion (o Acuerdo) de
Devolucion de Material (o Mercancia)
emitida por la compafia

BP.074

Alineacion de procesos y
métricas

La aleacion métrica se refiere al
desarrollo organizado y deliberado de
métricas en una organizacion

BP.075

Autorizacion de devolucién de
material (ARM) basado en la
web

ARM establece procedimientos y
politicas para identificar claramente en
qué circunstancias se aceptara un retorno
de un cliente y se describiran los pasos a
seguir para procesar la devolucién

BP.076

Cadigos de barras para
materiales devueltos

Los codigos de barras permiten un
procesamiento mas rapido y preciso de
los materiales devueltos. El
departamento receptor puede identificar




facilmente los materiales de vueltos por
el cliente y moverlos a través del
proceso de transferencia.

BP.082

Mejora continua

La practica de mejoramiento continuo
(PMC o0 MC) a menudo llamada proceso
de mejora continua, es un esfuerzo
continuo para mejorar los productos,
servicios y/o procesos. Los procesos de
entrega (valorados por el cliente) se
evaltan por el cliente) se evalGan y
mejoran constantemente a la luz de su
eficiencia y flexibilidad.

BP.087

Clasificacion de inventario
ABC

El sistema de clasificacion de inventario
ABC agrupa el inventario por su
volumen de negocios. Los articulos 'A'
son el 80% superior del total anual en
dolares de uso, los articulos 'B'
representan el siguiente 15% del uso
anual total, y los articulos 'C' son los
articulos restantes y el 5% restante. Este
analisis sirve como base para dirigir la
atencion y la toma de decisiones de los
planificadores.

BP.091

Evaluacion de la carga en el
centro de trabajo

La practica de evaluar la carga en el
centro de trabajo implica identificar los
cuellos de botella en las operaciones y
luego evaluar las cargas planificadas en
estos centros de trabajo.

BP.092

Equilibrar y estabilizar dentro
del horizonte

La préactica de equilibrar y estabilizar las
actividades de produccién y los recursos
disponibles conlleva a la mejor
satisfaccion de la demanda dada la
diversidad de recursos, materiales y
otras restricciones.

BP.092

Equilibrar y estabilizar dentro
del horizonte

La préactica de equilibrar y estabilizar las
actividades de produccién y los recursos
disponibles conlleva a la mejor
satisfaccion de la demanda dada la
diversidad de recursos, materiales y
otras restricciones.

BP.093

Publicar el plan de produccion

La practica de compartir el Plan de
producciédn con el(los) Procesos de
Planificacion de ventas y operaciones,
asi como con cualquier “sistema”. El
sistema ERP establecido sea claramente
visible arriba y debajo de la Cadena de
Suministro.

BP.095

Auditoria/control de la lista de
materiales

La exactitud de las listas de materiales
tiene un impacto importante en la
exactitud de los estados financieros Si la




lista de materiales de loa productos es
incorrecta, lo que significa que los
costos del producto también son
erroneos.

BP.096

Logistica y planificacion de
almacenes

La practica de considerar los puntos
clave siguientes en el punto de
planificacién mas que en el punto de la
accion; Canales de distribucion,
ubicaciones desde/hasta, modo de
transporte, documentos requeridos
(legislativo-por ejemplo, mercancias
peligrosas), Todos los derechos,
impuestos (como un costo), Estrategia
de almacén,-¢hay suficiente capacidad
para almacenar materiales? ¢ Debo
obtener almacenamiento adicional?

BP.097

Investigacion de proveedores

La practica de identificar proveedores
adecuados que sean capaces de cumplir
con los requisitos planificados.

BP.099

Almacenamiento de
datos/inteligencia de negocios

La practica de reunir y agregar la
informacion necesaria para la toma de
decisiones, la presentacion de informes y
analisis.

BP.105

Administracion de tareas

El proceso de gestion de tareas se utiliza
para determinar los recursos y la
secuencia de tareas para procesos de
entrega complejos, incluyendo la
agregacion y la clasificacion de los
productos para el envio. La Gestion de
Tareas permite a la empresa prever
mano de obra, el conjunto de habilidades
y el equipo de capital necesario para
cumplir con las fechas de envio
comprometidas.

BP.110

Colaboracion en el
desarrollo/ingenieria/desarrollo
/disposicion de los productos

Los grupos de desarrollo/ ingenieria de
productos deben estar en constante
contacto y comunicacion con la
autoridad de disposicién. Los grupos de
desarrollo/ingenieria de productos deben
ser alertados de todas las decisiones de
disposicion a través de las alertas/rutas
automaticas para ajustar cualquier
documentacion técnica, sistema de
gestion de configuracién o
especificaciones del producto, si es
apropiado.

BP.111

Ordenes técnicas, electronicas
y especificaciones del
producto.

El desarrollo de datos técnicos es una
parte inherente del disefio de ingenieria,
desarrollo y fabricacion de productos.
Las nuevas practicas comerciales que




utilizan metodologias y productos
digitales han demostrado un ahorro de
costes, mejoras de procesos y una mayor
capacidad de Inter operatividad.

BP.114

Sistemas de presupuesto de
pedidos

El grupo funcional responsable de
aceptar y gestionar la cotizacion del
cliente debe tener la informacion y los
sistemas que soportan la capacidad de
respuesta inmediata a los
requerimi8entos del cliente.

BP.119

Generacioén de Facturas
dindmicas de Materiales

La flexibilidad de la produccion, y ser
capaz de producir mezclas diferentes o
una variedad de productos rapidamente,
sin sacrificar la eficiencia en volimenes
mas bajos de la produccién, es uno de
los principios fundamentales del make-
to-order

BP.122

Inventario gestionado por el
proveedor

Es una familia de modelos de negocio en
la que el comprador de un producto
proporciona cierta informacion a un
proveedor de ese producto y el
proveedor asume toda la responsabilidad
de mantener el inventario acordado del
material normalmente en el lugar de
consumo del comprador.

BP.125

Identificacién automatizada/
disposicion de sobre envios

Los sistemas automatizados de gestion
de la cadena de suministro permiten la
verificacion y la identificacién del
producto sobre enviado en el momento
de la recepcion.

BP.128

Recuperacion de proveedores

La practica de recuperar el costo de los
materiales y el costo incremental ocurrio
para devolver, reparar y volver a enviar
una parte de devolucion al proveedor del
componente defectuoso. Cuando un
producto defectuoso es devuelto por un
cliente, generalmente se lleva a cabo un
analisis para identificar la fuente del
problema. Si se determina que el defecto
esta relacionado con un componente
comprado a un proveedor, el proceso de
recuperacion o total del costo del
proveedor se denomina normalmente
“Recuperacion de proveedores.

BP.130

Identificacién de activos de
capital obsoletos

Los productos que se consideran bienes
de capital obsoletos no suelen venderse
en algin momento y estan al final de su
vida util. Cuando los bienes de capital se
vuelven obsoletos, se desgastan o se




desactualizan, sus activos de capital
deben ser eliminados.

BP.131

Benchmarking de proveedores
alternativos

La practica de solicitar precios de un
numero de proveedores para un producto
0 servicio en particular. Los precios se
comparan con el proveedor existente
para determinar si el precio actual
pagado es representativo del
mercado/industria.

BP.133

Programa de Mantenimiento
Preventivo Total

El mantenimiento Preventivo Total
(TPM), es un enfoque de administracion
de produccion que coloca la
responsabilidad de mantenimiento
rutinario en los trabajadores que operan
la maquinaria en lugar de emplear
personal de mantenimiento separado
para esa funcion.

BP.134

Evaluacion de proveedores
utilizando la herramienta de
evaluacion Robusta

La practica de evaluar a un proveedor.
Un proceso exhaustivo de evaluacién del
proveedor considerara los precios, la
estructura de los precios y la
sostenibilidad, la capacidad del
proveedor, el ajuste del proveedor con la
empresa, los términos y condiciones
aceptables del contrato.

BP.138

Teoria de las restricciones

El enfoque de gestion se centro en
abordar las brechas de rendimiento
mediante la identificacion y eliminacion
de un nimero limitado de cuellos de
botella (de una cadena de suministro)

BP.140

Se requiere autorizacion de
devolucion

La practica de requerir la emision y uso
de un numero de autorizacion de
devolucién para enviar y aceptar la
devolucién de bienes o materiales. Esta
préctica requiere la politica no hay
retorno sin un nimero de autorizacién de
devolucion.

BP.141

Autorizacion de devolucion
proactiva

Es la practica en la que se emite un
numero de autorizacién de devolucién al
momento de ordenar o enviar las
mercancias al cliente. La emisién
proactiva de un nimero de autorizacion
de devolucidn reduce el tiempo, el costo
y los posibles errores asociados con el
proceso para recibir y validar una
solicitud de autorizacion de devolucion y
emitir la autorizacion

BP.143

Retornos preventivos

La practica de emitir avisos a los
consumidores/ clientes solicitando la
devolucién de bienes o materiales




debido a posibles defectos o dafios a los
productos enviados.

BP.145

Colaboracién de proveedores

La practica de emitir una imagen rodante
de 12 meses de la demanda al proveedor.
Esta colaboracion puede permitir a los
proveedores proporcionar un mayor
nivel de servicio a un costo menor.

BP.147

Recepcion de inspeccion de
mercancias

La practica de inspeccionar las
mercancias en el momento de la
recepcion de cualquier discrepancia en la
entrega.

BP.152

Captura automatizada de datos
(ADC)

El formato/tecnologia de captura de
datos reales puede adoptar muchas
formas. EI formato mas comun incluye
cddigos de barras asociados con una lista
de materiales (BOM) o una orden de
fabricacion. La lista de materiales se
escanea en varios puntos del proceso
para realizar un seguimiento de varios
estados y medidas de rendimiento.

BP.155

Procedimiento operativos
estandar (SOP)

Un SOP es un documento escrito o
instruccion que detalla todos los pasos y
actividades de un proceso o
procedimiento. Un SOP proporciona a
los empleados una referencia a las
practicas comerciales comunes,
actividades o tareas. Los nuevos
empleados usan un SOP para responder
preguntas sin tener que interrumpir a los
supervisores para preguntar como se
realiza una operacion.

BP.159

Insercidn electrénica de datos
(EDI)

La practica de intercambiar documentos
relacionados con el flujo de trabajo,
como pronosticos, pedidos de compra,
confirmaciones de pedidos, pedidos de
trabajo, ajustes de inventario, facturas, a
través de mensajes electronicos estandar.

BP.163

Cuenta optimizada de
proveedores

Una de las medidas del rendimiento de
compras es el volumen medio de compra
por proveedor. Hay un equilibrio a ser
alcanzado entre los nimeros del
proveedor para un material frente al
poder de negocion.

BP. 166

Sistema de gestion de
documentos

Un sistema de gestion de documentos
(DMS) es un sistema informatico (o
conjunto de programas informaticos)
utilizado para rastrear y almacenar
documentos electronicos y/o iméagenes
de documentos de papel.




Anexo E. Formato de evaluacion a los proveedores

EVALUACION DE PROVEEDORES

Codigo: Version: 00 Fecha de Emision:
. D M A
NOMBRE DEL PROVEEDOR FECHA DE EVALUACION
No. DEL CONTRATO Y FECHA DEL CONTRATO
CORREO ELECTRONICO PROVEEDOR
DIRECCION Y TELEFONO
OBJETO DEL CONTRATO
) NA _|No aplicable 2 Cumple parcialmente
SISTEMA DE PUNTUACION 0 |No cumple 3 [cumple plenamente
1 |Cumple minimamente 4 Supera las expectativas
CALIF
0-4
La calidad de las especificaciones del bien, obra o senicio cumple con lo requerido 0
CALIDAD DEL BIEN Y/O SERVICIO _ ) 0
Cumplimiento de las normas requeridas para el producto
Senicio postventa 0
Las respuestas dadas por el proveedor fueron acordes con la solicitud 0
OPORTUNIDAD EN LA RESPUESTA A LOS
REQUERIMIENTOS
Sus tiempos de respuesta ante requerimientos se adecuan a nuestras necesidades 0
Entrega justo a tiempo (cumplimiento del plazo) 0
CUMPLIMIENTO
Cumplimiento de la entrega con la cantidad acordada 0

TOTAL DE PUNTOS OBTENIDOS (0)

EVALUACION DEL PROVEEDOR= X 100 = | 0 |
TOTAL DE PUNTOS POSIBLES (28)
EXCELENTE A 76 - 100 CANTIDAD DE PREGUNTAS APLICABLES (7)
BUENO B 51 -75
REGULAR © 26 - 50
CALIFICACION MALO c
MALO c 0-25
Recomendaciones del Evaluador

Excedi6 expectativas o cumplié requisitos Continuar relacion

Cumplié parcialme los requisitos Continuar relacion

No satisfactorio X |Terminar relacion

Observaciones: Hrma

Historial del proveedor

El proveedor después de su evaluacion tiene una calificacion de: 0%




Anexo F. Formato de control de existencias de materia prima.

CALZADO GAMO'S
CP:BODEGA DE MATERIA PRIMA

TIPO DE
PRODUCTO: MES:
TOTAL
CODIGO NOMBRE
SISTEMA | BODEGA |DIFERENCIA
TOTAL

SR. SEBASTIAN VILLACIS
RESPONSABLE DE BODEGA




Anexo G. Proveedores alternativos de suelas

Plazo de
Linea Nombre Ubicacion [Tipo de suela entrega (re::)o Caracteristicas Imagen
(meses) P
Tecnologia One Grip, que incrementa un
. - +22% la flexibilidad un +17% la
Trekking Andes Espania SuelaZeus 3 510,55 durabilidad y un +25% la adherencia. Ideal
para trekking
La suela de goma Mountain Contagrip es
. . . XA Pro muy duradera y resistente al roce y ofrece
Trekking | Contagrip Francia 3 $13,85 , Y . ,y o yorre
3D/GTX 6ptima traccién y durabilidad en todo tipo
de terreno de montafa.
Suela Tiger Suela de poliuretano, dieléctrica
Trekkin r Nov lombi 1 ! ’
€ g |GrupoNova| Colombia bidensidad 59,3 antideslizante, autolimpiables




Anexo H. Calculo de ciclo de tiempo de abastecimiento con los proveedores

alternativos.

pago al proveedor

RS 2.1 Tiempo de ciclo de abastecimiento (Proveedor actual) 82,2
Indicador Caélculo del indicador RenaciltrS:Ianto
_RS. 335 Tiempo de ciclo de_ _ Tiempo promedio en dias ;
identificar las fuentes de suministro
RS 3.125 Tiempo de ciclo de negociar Tiempo oromedio en dias
proveedor y negociar pop -
programar entregas de productos
RS 3.107 Tiempo de ciclo en recibir el Tiempo promedio en dias 78
producto
RS 3.140 Tiempo de ciclo de Tiempo promedio en dias 0,5
verificacion del producto
RS. 139 Tiempo de ciclo de Tiempo promedio en dias 0,6
transferencia del producto
RS 3.8 Tiempo de ciclo de autorizar el Tiempo promedio en dias 0,5
pago al proveedor
RS 2.1 Tiempo de ciclo de abastecimiento (Suelas Andes ) 59,2
Indicador Caélculo del indicador Rendimiento

RS. 3.35 Tiempo de ciclo de Tiempo promedio en dias _
identificar las fuentes de suministro
RS 3.125 Tiempo de ciclo de negociar Tiempo promedio en dias
proveedor y negociar Pop -
programar entregas de productos
RS 3.107 Tiempo de ciclo en recibir el Tiempo promedio en dias 55
producto
RS 3.140 :I'iempo de ciclo de Tiempo promedio en dias 0,5
verificacion del producto
RS. 139 Tiempo de ciclo de Tiempo promedio en dias 0,6
transferencia del producto
RS 3.8 Tiempo de ciclo de autorizar el Tiempo promedio en dias 0,5




RS 2.1 Tiempo de ciclo de abastecimiento (Contagrip ) 59,2
Indicador Caélculo del indicador Rendimiento

RS. 3.35 Tiempo de ciclo de Tiempo promedio en dias ;
identificar las fuentes de suministro
RS 3.125 Tiempo de ciclo de negociar Tiempo promedio en dias
proveedor y negociar Pop -
programar entregas de productos
RS 3.107 Tiempo de ciclo en recibir el Tiempo promedio en dias 55
producto
RS 3.140 :I'iempo de ciclo de Tiempo promedio en dias 0,5
verificacion del producto
RS. 139 Tiempo de ciclo de Tiempo promedio en dias 0,6
transferencia del producto
RS 3.8 Tiempo de ciclo de autorizar el Tiempo promedio en dias 05
pago al proveedor

RS 2.1 Tiempo de ciclo de abastecimiento (Grupo Nova ) 38,7

Indicador Calculo del indicador Rendimiento

RS. 3.35 Tiempo de ciclo de Tiempo promedio en dias _
identificar las fuentes de suministro
RS 3.125 Tiempo de ciclo de negociar Tiempo oromedio en dias
proveedor y negociar Pop ;
programar entregas de productos
RS 3.107 Tiempo de ciclo en recibir el Tiempo promedio en dias 345
producto ’
RS 3.140 Tiempo de ciclo de Tiempo promedio en dias 0,5
verificacion del producto
RS. 139 Tiempo de ciclo de Tiempo promedio en dias 0,6
transferencia del producto
RS 3.8 Tiempo de ciclo de autorizar el Tiempo promedio en dias 0,5

pago al proveedor




Anexo I. Distribucion actual del almacenamiento de la materia prima de la bodega
general

| ACCER0TI0E Officina

Area de suelas

[ ]

Area de cordones

Area de telas ||

Area de plantillas

Puntaz de acero




Anexo J. Distribucién propuesta de almacenamiento bodega Gamo's en 3D.




Anexo K. Distribucion propuesta del area de materia prima de la bodega planta

Gamao's.




Anexo L. Formato de orden de pedido.

(Mombre solicitante)

CALZADO GAMO'S
Orden de pedide
NO. e
Solicitante: I . ) Fecha:
Ne Descripcion Cantidad Unidad
(Firma) (Firma)
Solicita: Autoriza:

(INombre autoriza)




Anexo M. Formato de egreso de materia prima.

CALZADO GAMO'S
Orden de pedide
No. oeeen
So]icitaﬂte: L FEC\ha: LR
Ne Descripcion Cantidad Unidad
(Firma) (Firma)

Solicita: Autoriza:

(Mombre solicitante) (INombre autoriza)




Anexo N. Manipulacion de la materia prima, afio 2018.

(Materia prima)

Ndmero de drdenes recibidas y requeridas en el mes de Noviembre 2018

Tipo de producto Unidades recibidas Unidades requeridas
Cordones 12 300 15 000
Suelas 17 450 18 500
Plantillas 9430 10 000
Total 6rdenes 39180 43 500

(Materia prima)

Ndmero de pedidos recibidos y devueltos en el Gltimo trimestre de 2018

Tipo de producto

Pedidos devueltos

Pedidos recibidos

Cordones 0 6
Suelas 3 8
Plantillas 1 7
Total 6rdenes 4 21

Mercaderia transportada de bodega general a bodega Gamo's en el diltimo trimestre de 2018

(Materia prima)
Then s i Mercgde ria no gntregada a [ Mercade n’g transportada
tiempo (unidades) (unidades)
Cordones 438 6530
Suelas 394 5840
Plantillas 414 5978
Total ordenes 1246 18348

(Materia prima)

Productos almacenados en el mes de Septiembre 2018

Tries @ Eraslsim Productqs accesibles Productos.almacenados
(unidades) (unidades)
Cordones 120846 133962
Suelas 25936 27496
Plantillas 7284 7575
Total 6rdenes 154066 169033

(Materia prima)

Productos almacenados en el mes de Septiembre 2018

Tos @ (e (.Zantidac,i c'ie Cantidad d.e unidades
unidades fisicas enel sistema
Cordones 133962 156287
Suelas 27496 25499
Plantillas 7575 21861
Total 6rdenes 169033 203647




Anexo O. Manipulacion de la materia prima, afio 2019

Numero de drdenes recibidas y requeridas en el mes de Febrero 2019

(Materia prima)

Tipo de producto

Unidades recibidas

Unidades requeridas

Cordones 11 850 12 000
Suelas 14 750 15 000
Plantillas 7 000 7 200
Total 6rdenes 33 600 34 200

Numero de pedidos recibidos y devueltos en el primer trimestre de 2019

(Materia prima)

Tipo de producto

Pedidos devueltos

Pedidos recibidos

Cordones 0 4
Suelas 1 6
Plantillas 0 5
Total 6rdenes 1 15

Mercaderia transportada de bodega general a bodega Gamo's en el primer trimestre de 2019

(Materia prima)
Tioo de producto Mercaderia no entregada a Mercaderia transportada
pocep tiempo (unidades) (unidades)
Cordones 172 5450
Suglas 186 4982
Plantillas 164 5324
Total 6rdenes 522 15756

Productos almacenados en el mes de Febrero 2019

(Materia prima)

Tipo de productn Producto_s accesibles Productos_almacenados
(unidades) (unidades)
Cordones 150134 151204
Suelas 21835 22996
Plantillas 11650 11785
Total 6rdenes 183619 185985

Productos almacenados en el mes de Febrero 2019

(Materia prima)

. Cantidad de Cantidad de unidades
Tipo de producto . .. .
unidades fisicas enel sistema
Cordones 151204 151154
Suelas 22996 23073
Plantillas 11785 11823
Total 6rdenes 185985 186050




Anexo P. Célculos para la evaluacion de los procesos logisticos segtin el modelo SCOR

Requisitos para el proceso de Planificacion de la Cadena de Suministro

(1,29+0,75
1.1 Planificacién de la Cadena de Suministro 1,14 | +1+1,5)
/4=1,14
1.1.1 Proceso Se tiene asignado a un responsable del proceso de estimacién 3
de Estimacion | de la demanda.
de la Demanda | Se usa inteligencia de mercado para elaborar pronésticos de 0
largo plazo.
El estudio de mercado es procesado y analizado basado en 3
ciclos temporales.
Los cambios en los productos, precios, promociones, etc., son 0 9/7=1.29
considerados para el pronéstico. o
Existen técnicas aplicadas para la planificacion y estimacion de | 3
la demanda.
Se mide la exactitud del pronéstico (Real vs 0
Estimado/Proyectado)
Los prondsticos de corto plazo son revisados semanalmente 0
como minimo.
Puntaje 1,29
112 Procesos simples son usados para modificar la demanda 0
Metodologia histérica.
para la Estudios de mercado son actualizados mensualmente basados 0
Estimacion de | en los reportes de vendedores, clientes y proveedores. =075
la Demanda Se usan métodos apropiados para generar los estimados de los 0 =
componentes o sub-ensambles.
Todas las fuentes de datos son evaluadas para evaluar su 3
exactitud.
Puntaje 0,75
1.13 Se tiene un plan de ventas integrado con el area de logistica. 3
Planificacion Hay un correcto “feedback” entre los requerimientos de ventas 0
de Ventas y el area de compras. 3/3=1
Se manejan indicadores integrados para la correcta gestion. 0
Puntaje 1
1.1.4 Plan para | Las devoluciones son planificadas basadas en la informacion 3
recibir del producto y clientes.
Devoluciones El ciclo de vida del producto y los requerimientos de 3
reposicién son considerados. 6/4=1,5
Se usan métodos apropiados para generar los estimados de los 0
componentes o sub-ensambles.
Los procesos son claramente documentados y monitoreados. 0
Puntaje 1,5
. . . (1,5+1)
1.2 Linealidad entre demanda y abastecimiento 125 | jpiios
1.2.1 Técnicas de control apropiadas son usadas y revisadas 0
Técnicas de | periédicamente a fin de reflejar los cambios en la demanda y ver la
Control disponibilidad de capacidad 3/2=1,5
El inventario y los tiempos de entrega son estudiados y optimizados. | 3
Puntaje 15




1.2.2 Gestion | Se realiza un balance proactivo entre servicio al cliente elevado vs 0
de la eficiencia de produccion, minimizando asi el inventario.
Demanda
Manufactura y programas flexibles permite satisfacer picos de 3
demanda. 3/3=1
Los planes de demanda son compartidos con proveedores a fin de 0
evitar rupturas en el abastecimiento debido a picos de demanda.
Puntaje 1
1.3 Nivel de Stock 1,57 | (1,13+
2)/2=1,57
13.1 Los niveles de inventario son fijados de acuerdo a técnicas de 0
Planificacion | analisis y revisados frecuentemente vs el estimado
de inventario
Los niveles de stock se basan en los requerimientos de los clientes 3
mas alla de los meses de inventario acordado.
Los niveles de stock son revisados frecuentemente vs lo estimado. 0
Los niveles de inventario son ajustados vs el nivel de servicio que 0 9/8=1,13
se desea ofrecer.
Requerimientos de abastecimiento son acordes a capacidad de 0
almacenamiento.
Los niveles de inventario son revisados y ajustados mensualmente. 0
El inventario obsoleto es revisado al nivel de codigos. 3
Todas las decisiones sobre el inventario son tomadas teniendo en 3
cuenta el costo y los riesgos asociados.
Puntaje 1,13
1.3.2 Las locaciones estan especificas en el sistema. 3
Exactitud de | Conteo ciclico con el minimo de parametros: 0
inventario Codigos “A” Alto valor, contados semanalmente.
Codigos “B” SKUS valor moderado, contados mensualmente. 6/3=2
Codigos “C” SKUS bajo valor, contados trimestralmente.
Diferencias en el picking activan la necesidad de inventariar un 3
codigo.
Puntaje 2
Puntaje
1.0 Proceso de Planificacion 1,32 3,96/3=1,32
1.1 Planificacion de la Cadena de Suministro 1,14
1.2 Linealidad entre demanda y 1,25 1,14+1,25+157=3.96
abastecimiento
1.3 Nivel de Stock 1,57
Requisitos del proceso de aprovisionamiento
(2+1.2+1
2.0 Proceso de Aprovisionamiento (Source) 1,4 ,2+1,2)/4
=14
2.1 Gestion de Se realiza cotizaciones previas a la adquisicion de 3
proveedores productos 6/3=2
Se cuenta con acceso a una base de datos de proveedores 3
de materia prima.




Se mantienen estrategias con otras empresas del sector. 0
Puntaje 2
2. 2 Gestion de Se cuenta con una correcta clasificacion de los tipos de 3
Inventarios productos
Se maneja un plan de compras en funcién de la demanda. 0
Se cuenta con un sistema, aplicativo, base de datos que 3
ayude a tomar decisiones en los requerimientos de 6/5=1.2
compras. '
El area de ventas, financiera, logistica mantienen 0
intercambio de informacién para la adecuada gestion.
Se mantienen indicadores de logisticos para medir la 0
eficiencia en la gestién de compras
Puntaje 1,2
2.3 Compras Existe un procedimiento para realizar las compras en la 0
empresa.
Se cuenta con respaldo financiero para financiamiento de 0
capital de trabajo. 6/5=1.2
Existe un plan para mejorar la modalidad de importacion. 0 ’
Se mantienen informados y existe un plan de accién a los 3
cambios del mercado.
Se tiene identificado compras por tipos de productos. 3
Puntaje 1,2
2.4 Gestion del Se cuenta con un procedimiento para la gestion de ingreso 3
ingreso de productos | de productos.
Hay un registro de la informacion automatizado de los 0
ingresos de productos al almacén.
Se realiza inspecciones de a los lotes de productos de 3 _
6/5=1,2
entrada.
La ubicacion del almacén permite un adecuado ingreso de 0
productos
La ubicacion de los productos esta relacionada con los 0
productos de mayor rotacion (salida)
Puntaje 1,2
Puntaje
2.0 Proceso de Aprovisionamiento (Source) 14 5,6/4=1,4
2.1 Gestion de proveedores 2
2.1 Gestién de inventarios 1,2 2+1,2+1.2+1.2=5.6
2.3 Compras 1,2
2.4 Gestion del ingreso de productos 1,2

Requisitos del proceso de produccion

3.0 Proceso de Produccién (Make) 1,58 (0,75+1,5
+2,5)/3=1,58
3.1 Gestion de Se realiza un control periddico de la lista de materiales 0
pedidos Se realiza una planificacion de almacenes para saber si hay
suficiente capacidad para existencias de materiales, 0
establecer los canales de distribucion y saber si se requiere
de almacenamiento adicional
Existe un sistema para la cotizacion de pedidos 3 ¥=0,75
Evalla el potencial para cambiar la estrategia de
cumplimiento de pedidos de produccion contra stock a
produccion contra pedido para compensar la necesidad de 0
llevar el inventario debido a la demanda poco frecuente o a
la baja demanda.




Puntaje

3.1 Programacién
de las actividades
de produccioén

Se realiza generacion de lista de materiales dinamicos

Se realiza el proceso de produccion con la metodologia
JIT

Se realizan mejoras en la calidad de fabricacion para
reduccion de devoluciones

Se tiene un sistema para realizar seguimiento de lotes para
almacenar la informacién geneal6gica del producto.

Se realizan procedimientos operativos estandar

Se realiza mantenimiento predictivo para detectar posibles
fallas y defectos de maquinaria

9/6=1,5

Puntaje

3.2 Gestion de
ventas

Hay un registro de los pedidos, requerimientos de los
clientes

Se cuentan con sistemas eficientes de manejo de
informacion entre el &rea de ventas y logistica.

El personal esta capacitado en atencion al cliente.

Se realizan promociones, exposicion en ferias, redes
sociales para la captacion de clientes.

Existen planes de fidelizacion de clientes.

Existe un plan de ventas enfocado en la demanda de los
clientes

15/6=2,5

Puntaje

2,5

Puntaje

3.0 Proceso de produccién 1,58 4,75/3=1,58

3.1 Gestion de pedidos 0,75

3.2 Programacion de las actividades de | 1,5
produccién

3.2 Gestion de ventas 25

0,75+1,5+2,5=4,75

Requisitos del proceso de Distribucion

4.0 Proceso de Distribucién (Deliver) 1,28 | (0,75+2+
4.1 Picking de | Se cuenta con un procedimiento para el correcto picking de 0
productos productos.
Se realiza estudios de tiempo para medir la gestion de blsqueda 0
de pedidos. ¥=0,75
La distribucion de almacén permita realizar un perfecto picking 0
Se tiene regularizada la actividad de picking con estandares de 3
seguridad.
Puntaje 0,75
4.2 Gestién de | Se mantiene registrada la salida de productos del almacén. 3
salida de El intercambio de informacién de almacén y compras sobre los 0
productos productos es adecuado. 6/3=2
Se realizan informes periddicos sobre la gestion de salida de 3
productos.
Puntaje 2
4.3 La infraestructura de almacén permite un flujo 6ptimo de salida 0
Infraestructura | de productos.
de despacho Los pasillos, equipos son los adecuados a la infraestructura de 0
despacho. 0
Las estanterias existentes son adaptables a variaciones y picos de 0
demanda.
Los equipos son los adecuados a la infraestructura del almacén. 0




Puntaje 0
4.4 Ubicacion | El almacén en relacion a la ubicacion de los clientes es 0
del almacén adecuado.
Existe una metodologia de ubicacion idénea para la distribucién. 0
Se cuenta con posibilidades de ubicacion de almacenes. 0 6/5=1.2
La distribucidn es la adecuada para responder a la necesidad de 3 ’
los clientes.
La cantidad de almacenes responde a las necesidades de los 3
clientes.
Puntaje 1,2
4.5 Gestion de | Existe un estudio de rutas que permita optimizar la distribucion 0
transporte de los productos.
La ubicacion del almacén es la adecuada a los puntos de los 0 3/3=1
clientes.
Se tienen adecuados equipos para el transporte del producto. 3
Puntaje 1
4.6 Alianzas Se tiene acuerdo de horarios de distribucién con los clientes. 3
de distribucion | La infraestructura de los clientes es adaptable a la respuesta de la 3
empresa. 12/4=3
Se maneja distribucion de lotes parciales a los clientes. 3
Hay un adecuado poder de negociacion con los clientes. 3
Puntaje 3
4.0 Proceso de distribucion (Deliver) 1,4 8,45/6=1,4
4.1 Picking de Productos 0,75
4.2 Gestion de salida de productos 2,5
4.3 Infraestructura de despacho 0 _
4.4 Ubicacion del almacén 1,2 0,75+2,5+0+1,2+1+3=8,45
4.5 Gestion de transporte 1
6.6 Alianzas de distribucién 3

Requisitos del proceso de Devoluciones

5.0 Proceso de Devolucién (Return) 1,95 (2,4+1,5)
/2=1,95
5.1 Gestion de Se cuenta con un procedimiento para la devolucion 3
devoluciones de los productos.
Existe un lugar habilitado en el almacén para la 0
devolucidn de los productos
Se tiene prevista una provision de productos no 3 12/5=2,4
conformes.
Se maneja un plan para la gestion de productos no 3
conformes.
Existe y se aplica una politica de devolucion. 3
Puntaje 2,4
5.2 Reparacién de Se reparan los productos no conformes 0
productos Se realiza la disposicion de productos no 3 3/2=1,5
conformes.
Puntaje 15
Puntaje
5.0 Proceso de Devolucion (Return) 1,95 3,9/2=1,95
5.1 Gestion de devoluciones 2,4 2,4+1,5=3,9
5.2 Reparacion de productos 15




Requisitos del proceso de Habilitacion

6.0 Proceso de Habilitacién (Enable) 1,06 (1+1,5+
0,75+1)/4=1,06
6.1 Planeamiento Se realiza un analisis del entorno de la empresa. 0
estratégico Cuenta con mision, vision, objetivos 3 3/3=1
empresariales. B
La gerencia acepta las mejoras de sus procesos. 0
Puntaje 1
6.2 Benchmarking Se realizan estudios de la competencia 0
Existen alianzas estratégicas con competidores, 3 3/2=1,5
proveedores, clientes.
Puntaje 15
6.3 Medicion y Existen iniciativas de mejoras de procesos de la 3
mejoras de procesos | empresa.
Se aplican herramientas de calidad para la 0
medicidn de gestién de la empresa. =0 75
Existe un monitoreo estadistico de los resultados 0 MR
obtenidos
Se manejan indicadores logisticos para la 0
medicidn de la gestion de la cadena de suministro.
Puntaje 0,75
6.4 Innovacion Existe un presupuesto destinado para las mejoras 0
tecnoldgica en sistemas de planeamiento, almacenamiento,
distribucion.
- - - - 3/3=1
La gerencia esta al corriente de nuevas tendencias 3
en gestion de cadena de suministro.
El personal recibe capacitaciones orientadas a 0
mejorar su desempefio y el de la empresa.
Puntaje 1
Puntaje
4.0 Proceso de Habilitacion (Enable) 1,08 4,25/4=1,08
6.1 Planeamiento estratégico 1
6.2 Benchmarking 15 141 5+0.75+1=4.25
6.3 Medicion y mejoras de procesos 0,75 = o
6.4 Innovacion tecnoldgica 1




Anexo Q. Control de existencias del mes de septiembre 2018



Anexo R. Control de existencias del mes de febrero 2019



