Propuesta en Supply Chain Management y Logistica en la empresa MAC S.A.

Integrantes:

Harold Holguin

Carlos Andrés Arias

Ernesto Andrés Yanguas

Haymer Andrés Gomez

Bernardo Andrés Diaz

Presentado a:

Ing. Mario Alberto Lépez Ramirez

Universidad Nacional Abierta y a Distancia UNAD
Diplomado de Profundizacion en Supply Chain Management y Logistica

Opcidn de Grado



Tabla de Contenido

ODJELIVO GEBNEIAL ...ttt et b e b b st nn e e e e st e bt sbesre b e 10
ODJELIVOS ESPECTTICOS. ...ttt sttt sttt ettt b e 10
Configuracion de la red de Supply Chain para [a empPresa.........c.ceerennenneneeseeeese e 11
Presentacion e 12 BMPIESA.......c.ecueecierieeeeiieeeter et este st e te e e e e te s e e ae s be e s e tesbaebesteesaessesssessesseensessensnans 11
IMHEMDIOS 08 18 TEU......eeiiieteeteee ettt b et s be st st e et et eaeebesbesteean 12
Conceptualizacion y CONtEXtUAIIZACION .........coveuivieiirieiieirie et 12
Miembros de la Red a la cual pertenece la empresa MAC S.A ... 13

Red EStructural & UNA BMPIESA ........cceieeriieieeeeiteeeestesteetesteeteestesteese s e easestesseessesseessesesssensesseensessessnans 14
Conceptualizacion y CONEXTUAIIZACION ........ceecvieuieiiiieciecte ettt ettt et st enes 14

Red Estructural de 1a empresa MAC S.A ... ettt sttt s 14
Dimensiones estructurales de 12 red de Valor ...........ccoeeireienineneeee e e 15
Conceptualizacion y CONtEXtUAIIZACION .........coveuivieiirieiieirie et 15
Estructura horizontal de 12 empresa MAC S.A ...t 15
Estructura vertical de [a empresa MAC S.A ...ttt e 16
Posicion horizontal de 1a compafia MAC S.A......c.o it 17

TiPOS A€ VINCUIOS 0B PrOCESOS .....cuveuveveeuietietistestesiestetest et eteste s e s testesaeaeaeseeseeseesesbessessensesseseesseseesenseseens 18
Conceptualizacion y conteXtUaliZaCion ...........ccevveveieieisicisesesee et 18
Vinculo administrado en 1a empresa MAC S.A ...ttt 18
Vinculo Monitoreado en 12 empresa MAC S A ...ttt s steeaaens 19
Vinculo No administrado en [a empresa MAC S.A ...ttt 19
Vinculo No participante en 1a empresa MAC S A ...ttt sreesnens 20
Procesos del SC para una empresa, segun enfoque del GSCF ........coooieieieieineceseeeeeee e 21
Los 8 procesos estratégicos segun el Global Supply Chain Forum (GSCF) .......ccocevvverevieirieeeeneenen 21
Conceptualizacion y cONteXtUAIIZACION ........ccuevveeeieieieeeeee et 21
Identificacion y aplicacion de los 8 procesos estratégicos en la empresa MAC S.A.......ccoeueneee. 22
Procesos segln enfoque de APICS-SCOR. .......ccciiiiieieeeeeeeeee ettt re b snens 54
1.1. Conceptualizacion y cONteXtUAIIZACION ........c.oeveuieiriiriresiereee e 54
Identificacion e implementacion de los procesos segin APICS - SCOR en la empresa MAC............... 55

PIanifiCaCion (PIAN) ......coueeueeiieiieiectiee ettt ettt et e s beebesbeeba e besbeenaesbeeasesteereennas 59



AProViSioNAMIENTO (SOUICTE) .....everrirterteieteieiieieei ettt sttt ettt b s bbb ss et esesaesseebenaeanes 60
MaANUTACTUIA (IMIBKE) ... eveeerietieiecteetete ettt ettt ettt st e s te s et e e s et e s beessesteessenbeenneneesreennas 63
DiStrBUCION (DEIIVEL) ...ttt st s b e st e eraebesaneneesreennas 66
DEVOIUCION (RELUIMN) ....eteeeiictieeecteet ettt ettt et e s tesre e besteesa e beesaestesraensesteessansessnensessenneas 70
Identificacion de los flujos en la Supply Chain de la empresa MAC S.A.......ccoovivevereneceeeeeeeeenns 75
FIUJO d& INFOIMACION ...ttt 75
Conceptualizacion y CONtEXTUAIZACION ........c.eecviiveericiiciere ettt s e 75
Diagrama A8 FIUJO.....cviceeeieceeec e sttt s b e eae e beeaeas 77

FIUJO € PrOUUCTO ...ttt ettt et st s et e e s te e b e beeasesteebeenbesbeesaassesssensesseensessensnans 78
Conceptualizacion y CONtEXtUAIIZACION .........coveuivieuirieirieirie et 78
Diagrama A€ FIUJO.....ecueeiieieieieeet ettt 81

FIUJO 08 BFECHIVO....ccutiiiceeeeceee ettt st et s b e st aa e teebe et e sbeeraesbesaaentesseensesteennans 82
Conceptualizacion y CONEXTUAIZACION ........ceecviiuieiiitieiee ettt s be e 82
Diagrama A€ FIUJO.....coveeiieieieeee ettt 83
Colombiay el LPI del BaNCo MUNGIAL. .......ccooiriiiiiieieieieeseseeee et 84
Conceptualizacion y CONtEXTUAIIZACION .......c.euiieuirieirieirie et 84
Comparativo de Colombia ante el MUNAO ........ccooiiiiiiiieieeeeece e 84
Colombia: CONPES 3547 — Politica Nacional LOgiStiCa. .........ccceeeveveiiecieiieeecececeese e 86
Conceptualizacion y CONtEXtUAIIZACION .........ceeuievirierieieiceeeeee ettt seeaesre s e 86
Elementos fundamentales CONPES 3547 - Politica Nacional LOgiStiCa...........ccccerevvevveieeeeeiereennn 86
El efecto latigo (The BUWhIP EFFECT)......cciieiiieceeeee et st e 88
Conceptualizacion Y CONTEXTUAHZACION ........ccveeeeiiieieeieeteetecte ettt ettt e e era e besaeenaesreennas 88
Analisis de causas en 1a eMPresSa IMAC S.A ...ttt e et st e e e ae s be e e besrnenes 88
Demand-foreCast UPUALiNG ......ccocveverereeireetese ettt sttt e e e seenbesseesesneennas 88

(@ 0 1=] gl o 10 ] o TS 89

PrICE FIUCTUBLION ..ttt et sttt et eae e beeneeneesneeneas 90
SNOMAGE GAMING... ettt sttt st e e e et et et e sae et e s teeneesesaeenes 91
(T o e (e a1V =T | 7 U [OOSR 93
Conceptualizacion y CONtEXtUAIIZACION .........cecueeuirieieieieeeeeeee ettt re e e 93
Andlisis de la situacion actual de la gestion de inventarios en la empresa MAC S.A.......ccccveeveenienne 93
Instrumento para recoleccion de 1a iINFOrmMaCION. ..........ccevvivirererieeeeree e 93

Diagnostico de la situacion actual a partir de la informacion obtenida..........ccccoveverecveveieneneenne. 96



Estrategia propuesta para la gestion de inventarios en la empresa MAC S.A a partir del

AIAgNOSLICO FEAIIZAAD. .....c.vvereiiieiiee ettt sttt 96
Centralizacion y descentralizacion de INVENTAIIOS. .........coeiveirieirieinenieieeeree e 98
Conceptualizacion Y CONEXTUAIZACION ........ccveeverieeeeiecteetesteet ettt ettt e s te e besra e s e reennas 98
Andlisis de las ventajas y desventajas de centralizar o descentralizar los inventarios de la empresa MAC

S U 98
Modelo de gestion de inventarios recomendado para la empresa MAC S.A ....ccooveeveeeececeeeece e 99
Prondsticos de 128 dEMANGA .........eveieieieiriesesee ettt s be st et e s e s e esaeseeseesessesan 100

Conceptualizacion y CONtEXtUBIZACION .........couevruiririiieieieeree e 100

Aspectos fundamentales en 1a empresa MAC S.A ... e 100

Recomendaciones al respecto para la empresa MAC S.A ... 101

El Layout para el almacén o centro de distribucion de Una emMpPresa........ccccceeveeeeveseeeesieeeesiesveenne. 103
Conceptualizacion y CONtEXTUAIIZACION .........coueiruiieiiieiirieireee e 103
Situacidn actual del almacén o centro de distribucion de la empresa MAC S.A ......cccvevvinninnenene. 104

Descripcion de 1a SItUaCiON aCLUAL ...........ceevveiuieieiiceeece ettt 104

P1ano del LayOUL GCTUAL ..........cceeveiiieieiecteetece ettt ettt ste st besreeas e be e ebesbaenaesreennens 108
Propuesta de mejora en el almacén o centro de distribucion de la empresa MAC S.A.......ccoeevevvenee. 110

Descripcion y justificacion de 1a PrOPUESEA .........ccccveeeeriirierieieieieeeese s 110

Plano del LayOUL PrOPUESTO.......cecueriieierieseeeiesieeteiesteetesteeseeteseeensessesseessessesssessesseessesseessessesseens 112

El aprovisionamiento €N 12 EMPIESA. ....cc.cceeieiiicieee ettt ettt et besbe e e e besteesbesbeennas 113
El proceso de aproViSIONAMIENTO. .........cc.ecuieieiiiieiiesieeeesteeteete e e este s e et e s te e e e be s e esbesbeensesteereenbesrnenes 113

Conceptualizacion y conteXtUaliZaCion ...........cceeveieieieieisiseseeee e enas 113

Analisis de la situacion actual del proceso de aprovisionamiento de en la empresa MAC.......... 113

Instrumento para recoleccion de la infOrmacion. ...........cccoceviiecciceeesee e 115

Diagnostico de la situacion actual a partir de la informacion obtenida.........ccccceeveveveevecneenene. 121

Estrategia propuesta para el aprovisionamiento en la empresa MAC S.A a partir del diagndstico

=T 1122 To o J SRR 123
Seleccion y evaluaCion de PrOVEEUOIES. ........cveirererierieieeeeeee ettt st st e teste e e eseesesseseensan 127

Conceptualizacion y conteXtualiZaCion ...........cc.ccveeeieierieeciseseee e 127

Instrumento propuesto para la evaluacion y seleccion de proveedores en la empresa MAC....... 127

Procesos Logisticos de DIStFIDUCION..........cciviirieiiieieieeses e 128
ELDRP..ceeeteete ettt ettt ettt ettt ettt et et et R et e R e e e R et e Reeaene et e Rt et entete e ese e enenenen 128



Aspectos fundamentales de un DRP — Mapa CONCEPLUAL .........cvevrueriririnirieicieeeeesiesieseene 129
Ventajas y desventajas de la implementacion del DRP en la empresa MAC S.A .......ccoveveneee. 129
Bl TIMS ettt sttt et et et et R et R e e R bR bRt ke st b et te et e e s tenes 130
CONCEPLUAIIZACION ...ttt ettt e b e e st e s b e esbesteessenbeesnensesreennas 130
Aspectos fundamentales de Un TIMS ... e 131
Identificacion de la estrategia de distribucion en la empresa MAC S.A ... 131
Conceptualizacion de 1os modos y medios de tranSPorte.........c.vevevveieeceereneeceseeeeie e 131
Modos y medios de transporte utilizados por la empresa MAC S.A en sus procesos de
aprovisionamiento de materias primas y distribucion de su producto terminado.............ccccuo..... 131
Conveniencia de la utilizacion de servicios de embarque directo en la empresa MAC SAA.................. 140
Viabilidad de la implementacidn de la estrategia de Cross Docking en la empresa MAC S.A ............ 141
Determinacion de la estrategia adecuada para los negocios de la empresa MAC S.A.......cccoeeveeennne. 142
Beneficios en la empresa con los cambios en la industria de la distribucion. ............ccccevvevveveineneenne. 142
Mega Tendencias en Supply Chain Management y LOGIStiCa.........cccveeevieeeieseecieceeeece e 144
CONCEPLUATIZACION ...ttt ettt st et e s te et et e sbeeaa et e sbsessesbeessetesseensesteesaensesseenes 144
Aspectos fundamentales de las mega tendencias en Supply Chain Management y Logistica — Mapa
CONCEPLUAL ...ttt b ettt s e bbb st et e e et et eseebeebenbeneens 144
Factores criticos de éxito que dificultan la implementacion de esas mega tendencias, en las empresas
colombianas y €n 12 empreSa IMAC S.A ...ttt e e sse s e aesreeneens 145
CONCIUSIONES ...ttt ettt ettt a e bbb bt e et e st e bt e bt e bt e bt st e b et et ene e st esenbesbeneens 148
BIDHOGIATTA ..ottt et e b e bt e s beeaa e beereeteereearas 155

YN 1o 156



Tabla de ilustraciones

Figura 1: Red Estructural de 1a empreSa MAC S.A ... 15
Figura 2. Estructura vertical de 12 empresa MAC S.A. .. .o 17
Figura 3. Vinculo administrado en 1a empresa MAC S.A ... 18
Figura 4. Vinculo no participante en 1a empresa MAC S.A ...ttt sae e nre s 20
Figura 5 Administracion de 1a DEMANGa.........c.ccveiueiiiiiiiiiie ettt e e st e sbe s e enaeseeneesrenneas 30
Figura 6 ESqUemMa BASICO eI IMRP .........cci ittt ettt e te st e sa et e tesaestesneenaeneneenrenneas 32
Figura 7Diagrama de FIujo del SIStEMA MRP .........ccoiiiiiiiieciee ettt s e st reena e e e neesrenreas 32
Figura 8 Plan Maestro de 18 PrOQUCCION .........ciiiiiiiiiieeie et 36
FIQUra 9 EGE POF FEIEIENCIA. .. ..eive ettt bbb bbb bbb bbbttt b et b 36
Figura 10 Secuencia de cambios de REFEFENCIA ........cierieiiiiieiieie e 44
Figura 11 Radicaciones PQR Baterias MAC S.A. .. ..ottt 46
Figura 12 Diagrama de Devoluciones 0 Retornos Baterias MAC .........ccviviieiiic it 53
Figura 13 Diagrama de FIujo del SiStema IMRP. .......cccviiiiiicicc et sre e nre e nae s 78
Figura 14 Diagrama de FIUJO d& ProdUCCION..........cciiiiiiiie ettt sttt st st e beena e et e sresneas 81
Figura 15 Diagrama de FIUJO A&l DINEIO........ccuiiiiiieiicct et e st te e e esneesneenreeneenes 83
Figura 16 LPI del Banco MUNGIal 2012 ...........ccooiiiiiiiiieiie ettt 84
Figura 17 LPI del Banco MUNGIal 2014 ...........ciiiiiiiieieeie ettt 84
Figura 18 LPI del BanCo MUNGIAT 2016 ........c..cviuiiiiiieiieieiie ettt bbbttt 85
Figura 19 LPI del Banco MUNGIal 2018 ...........ccoiiiiiiiieieieie ettt 85
Figura 20 Cuadro SINOPLICO CONPES. ....c.eiviiriieeieieiteite st ste s et e e st e s teste st e s teeae e s s e b e besbeebesteessessesebesbestesseensessensesrearens 87
Figura 21 Resultado Diagnostico de PIANTA. ..........cccociviiiiiiic ettt e nreen 107
Figura 22 P1ano del LayOUt ACLUAL ..........c.couiiiiiicceece ettt ta e te et e st e ste e s baesbeeteenteenresraenreens 109
Figura 23 Dimensiones para 10s pasillos de un almacn. ..o 109
Figura 24 DImensiones de 10S PASTHIOS. ..ot bbb 110
Figura 25 Layout Propuesta D& IMEJOTAL .......ccueiiuiriiiiirieieisie ettt bbbttt b 112
Figura 26 Resultado gestion de PrOVEEAOIES. .........oiiiiriiieiieeier ettt bbbt bbb 116
Figura 27 Resultado gestiOn 08 COMPIAS. .......cuiuiiiiiiiiriirieiseiee ettt ettt te st te st s e besbe e sesbe b esesbensens 117
Figura 28 Resultado gestion de almacenamiento. ..........ccooueiiiirirerieisesieise ettt be e 119
Figura 29 Resultado gestion de almacenamiento producto terminado............ccoevveiererieienerieie e 121
Figura 30 Resultado andlisis gestion de aproviSionamiBNTO. ..........cocueiierieiieserisieseiee et seens 123
Figura 31 Mapa conceptual con el tema “DRP” ...........cccccuiiiiiieiieie e e 129

Figura 32 Mapa mental megatendencias en Supply Chain Management y LOGiStiCa. ........cccooererverenecnenecnieene 145


file:///C:/Users/ernyanre/OneDrive%20-%20Carvajal%20S.A/1.%20PERSONAL/_UNAD/Diplomado/Fase%2012%20-%20Presentar%20Proyecto%20Final/Fase%2012_207115_21.docx%23_Toc78637906

indice de tablas

TaBIA 1 CICIO PHVA ...t E bt bbbt R et n et n et 23
Tabla 2 Ficha de Proceso de Relaciones Con 105 CHIENTES ..o 24
Tabla 3 Diferenciay Tip0os de ACHIVIAAUES. ......cveiviiiiiieiiieci ettt e e st s resreene e e e seenrenre e 56
Tabla 4 EJeCUCION 8 10S SUDPIOCESOS. .....c.vviteiiitirititerisieiee sttt ettt b bttt b ket b bttt e bttt b e e b 57
Tabla 5 Requisitos del proceso de DISLrIDUCION. ........cccoiiiiiiiie e 68
Tabla 6 DevoluCion POr rOtaCION BaJaL. .........cccvuiiiiiiiiiiiiie bbbt 73
Tabla 7 Instrumento de Recoleccion de 1a INfOrMACION. ........ccoiiiieiiicee e 93
Tabla 8 Lista de chequeo gestion de PrOVEEUOIES. .........vciviieierieiie et e ettt a e et sae b e s reereere e s e eesrenras 115
Tabla 9 Lista de chequeo gestiOn d& COMPIAS. ........ccciuiiviiieiieiieiiesie e e e e et s re e e re e e et e sbesaestesreereeseenseseesrenras 116
Tabla 10 Lista de chequeo gestion de almacenamiento. ..........coeoviiriiiiiiiiineese s 118
Tabla 11 Lista de chequeo gestion de almacenamiento producto terminado. .........ccocevveiereenereseseseeeeene e 120
Tabla 12 ANALISIS 0& FESUITAUOS. .....cveuiieiiiiietiit ettt bbbt bbbt b bbb b et 121
Tabla 13 Ventajas y desventajas de la implementacién del DRP en la empresa. ........ccccocvevveveveieieieeieseece e 129
Tabla 14 Mod0os Y Medios UE trANSPOITE. .......ccui e iee ettt e et e e ste et e et e sbeasaesaeeste e be e beasaesneeareesaeeneeenes 132

Tabla 15 TMS (Transportation Management SYSIEM). .......cviiiiiiiriirireeerieee et 139



Lista de Anexos

Anexos 1 Analisis de los resultados Presentados LPI del Banco Mundial. ...........ccccooeoviinicinnncicnnnnnn 156
Anexos 2 Propuesta de equipos para la movilidad en el almacén. ..........cccoevviviie i 178
Anexos 3 Descripcion de Estantes y Tipos de EStanterias.........ccovvvvvveviiiiiieiccecce e 179
ANEXOS 4 MOUEIO APICS-SCOR ......ooiiiiiiiiteiet ettt 180
Anexos 5 Analisis estadistico del inventario Papeles del Cauca. ..........cccoeveveiviie v e 181
Anexos 6 Analisis estadistico del inventario Papeles del Cauca-1..........cccceoeeriinninnineieneeseeseee 182
Anexos 7 Compilacion de la informacion recogidas. ..........cccovviiiiiiicicie e 183

Anexos 8 Mapa conceptual de “TMS” (Transportation Management SYStem) ........cccvevvvieviverenvnieeneenens 185



Introduccion

Baterias MAC es una empresa dedicada a la elaboracion de acumuladores de energia de
plomo-acido, que ya celebra los 60 afios de haber sido fundada en un pequefio taller del
tradicional barrio San Nicolas de Cali. En consenso con el quipo colaborativo de trabajo, se
escoge esta empresa como objeto de estudio ya que se puede, con relativa facilidad, tener acceso
continuo a la informacion, de forma general, de los procesos internos y externos que maneja
dicha empresa, en miras de que los datos sean fidedignos, se pueda hacer un analisis real del
estado de la empresa y proponer mejoras o ajustes en su modelo de SC o logistica sobre el cual se
mueve la mercancia, producto o servicio que se oferta al mercado. El objetivo primordial de la
logistica es la optimizacion de los recursos disponibles, de tal manera que se logre una
satisfaccion del cliente que se traduzca en fidelizacidn y en Ultimas esto se vuelva una ventaja
competitiva para las organizaciones.

En un mundo globalizado como el actual, las innovaciones estan al alcance de todos, es
mas, la innovacidn se ha vuelto una obligacion si se quiere subsistir dentro del &mbito
empresarial, No se puede ignorar que los avances tecnoldgicos son un recurso valioso del cual se
debe de estar pendiente de tal manera que su no utilizacion se convierta en desventaja, hoy por
hoy aparecen innovaciones disruptivas, es decir que provocan cambios 4rapidos y trascendentales
que nos modifican por completo el diario vivir, en el transcurso o desarrollo de las distintas
actividades, se abordaran las tematicas que el diplomado propone, enfocadas en comparar lo que
la empresa implementa como gestion sobre la cadena de suministro y siempre proponiendo

mejoras en las oportunidades de mejora que se puedan presentar.
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Formulacion de objetivos

Objetivo General

Analizar y proponer mejoras a la gestion de la cadena de suministro en la empresa MAC S, A,
de acuerdo con las competencias adquiridas en el diplomado de Profundizacién Supply Chain

Management y Logistica

Objetivos especificos

Analizar y proponer estrategias de aprovisionamiento para la empresa MAC S.A
Describir como aplica los procesos APICS_SCOR la empresa MAC S.A

Analizar el Layout actual del almacén de la empresa MAC S.A y realizar una propuesta de

mejora en el.

Analizar las estrategias logisticas actuales de la empresa y formular nuevas que ayude a tomar

decisiones orientadas al mejoramiento de la empresa.
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Configuracion de la red de Supply Chain para la empresa
Baterias MAC es una empresa dedicada a la elaboracion de acumuladores de energia de
plomo-acido, que ya celebra los 60 afios de haber sido fundada en un pequefio taller del

tradicional barrio San Nicolas de Cali.

Planta ubicada en Yumbo, Valle del Cauca, el 70% de la produccién tiene como destino
Chile, Bolivia, Pert, Ecuador y Venezuela, asi como a las islas del Caribe, Centroamérica y

Norteamérica. El otro 30% restante se queda en Colombia.

Aparte de la planta de Yumbo cuenta con la planta de plasticos ubicada en el municipio
caucano de Villarrica donde se producen conjuntos de plastico, tapones y accesorios para baterias

automotrices mediante procesos de inyeccion.

La industria depende, en buena parte, de la moda de crecimiento y modernizacién de los
parques vehiculares de la region. Hoy la tendencia del mercado y de los paises es hacia las
tecnologias limpias, menos emisiones de C02 y menos consumos de combustibles fosiles; Esta a

la vanguardia en el uso de tecnologia.

Presentacion de la empresa

La mision de la empresa es mejorar la vida de las personas a travées de nuestras soluciones
de almacenamiento de energia; MAC.SA permite la seguridad, comodidad, conveniencia,
conectividad y movilidad que las personas desean y necesitan en el mundo de hoy y en el de
mafiana. Centrado en el futuro, Hoy desarrollamos conocimiento y defensa de las necesidades de

almacenamiento de energia en expansion en el futuro, al tiempo que impulsamos objetivos
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medioambientales que superan las regulaciones y competidores. Abrazando la creciente
necesidad de poder todos los dias nos desafiamos a nosotros mismos para crear las soluciones de
almacenamiento de energia mas inteligentes para impulsar las Gltimas caracteristicas del

vehiculo, para que nuestros clientes puedan brindar tranquilidad a las personas de todo el mundo.

La vision de MAC S.A es impulsar el progreso con una vision clara del camino por
delante. Siempre buscamos la mejor solucidn para nuestros clientes, para el planeta que todos
compartimos y para las personas que usan nuestros productos de almacenamiento de energia para
vehiculos todos los dias. MAC S.A crea las tecnologias de bateria mas avanzadas para
practicamente cualquier tipo de vehiculo. A medida que se intensifica el cambio hacia vehiculos
electrificados y autbnomos, estamos mas que listos para satisfacer las crecientes demandas de
almacenamiento de energia con soluciones que brindan un rendimiento de préxima generacién
excepcionalmente sostenible. Estamos aqui para impulsar el progreso. Desde ser pioneros en la
economia circular mas eficiente del mundo, hasta nuestra experiencia en aplicaciones de baterias
y los sistemas que dependen de ellas, estamos en constante evolucion junto con nuestros clientes

Yy SOCIO0S.

Miembros de la red
Conceptualizacién y contextualizacion
Los insumos basicos en la industria de fabricacion de acumuladores de energia plomo
acido, son: Plomo, Acido sulfarico, polipropileno, Expender, separador, aleantes para la
refinacion de plomo chatara y bateria chatarra, a continuacion, se listan los principales

proveedores.
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Miembros de la Red a la cual pertenece la empresa MAC S.A

Antamina: (proveedor de plomo puro). Lider en el sector minero peruano, es un complejo
minero polimetélico que produce concentrados de cobre, zinc, molibdeno, plata y plomo.

Coéxito s.a.s. (proveedor de bateria chatarra). Con el fin de potencializar los mecanismos
para la devolucion de baterias usadas, cre6 su Programa de Logistica Reversiva PLR coéxito
s.a.s. por medio de una fuerte alianza con la empresa MAC S.A, actual receptor de las baterias
usadas.

Quimica basica colombiana s a q b ¢ (proveedor de acido sulfarico). La actividad a la que
se dedica la empresa es la fabricacion de sustancias y productos quimicos béasicos.

PQP. (Proveedor de acido sulfarico). Es una compafiia dedicada a la fabricacion y
comercializacion de productos quimicos, agroindustriales.

Esenttia. (Proveedor de polipropileno). Produccion y comercializacion de materias primas
esenciales para la industria del plastico como polipropileno, polietileno y masterbatch.
Homopolimeros, copolimeros random, copolimeros de impacto y compuestos y masterbaches.

Plassol s.a.s. (Proveedor de polipropileno) Comercializacion de materias primas para la
industria del plastico. Polipropileno (homopolimeros y polimeros), poliestireno expandible
(E.P.S), polietileno de alta densidad soplado, inyeccién y pelicula (PEAD), polietileno de baja

densidad lineal con o sin aditivos, master batch, polietileno heavy duty y metalocenos.

Dalbert International, Inc. Usa. Dalbert Venezuela, S.A. (Proveedor de expander) es una
compafiia venezolana fundada el 29 de octubre de 1986, cuya sede principal se encuentra ubicada

en el centro del pais en la Ciudad de Cagua — Estado Aragua, Venezuela.
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Truheri (Proveedor de piezas plasticas) Es una compafiia que produce envases de alta
calidad garantizando y brindando con méas de 50 afios de experiencia un servicio personalizado a
nuestros clientes a través de un proceso de asesoramiento técnico y disefios innovadores. ((truher,
2018))

Indumarcas (Proveedor de etiquetas adhesivas), empresa dedicada a las artes graficas y a
la elaboracion de marquillas tejidas y estampadas (Litografia, Flexografia, Empaques).
(Indumarcas, 2020)

MAC.SA cuenta con un amplio portafolio de clientes donde resaltan:
Sociedad de Fabricacion de Automotores S.A. (SOFASA por sus siglas) es una empresa
colombiana, fundada en 1969, encargada del ensamble de los automdviles Renault en ese pais.
General Motors - Colombiana de Motores S.A. Bogota, Colombia. GM Colmotores es uno de
los mayores fabricantes y ensambladores de automoviles con sede en Bogot4, capital de Colombia.
Establecida en 1956, empez6 manufacturando bajo licencia coches de la firma britanica Austin.
Coéxito S.A.S. es la red mas grande de comercializacion de baterias, autopartes, eficiencia
energética, equipos de diagnostico automotor y prestacion de servicios de mecanica automotriz

rapida en Colombia.

Red Estructural de una empresa

Conceptualizacién y contextualizacion
La red estructural de una empresa es basicamente la organizacion de empresas que le
proveen o son clientes de la empresa en cuestion, tienen relaciones de interdependencia con las

cuales comparten informacion.

Red Estructural de la empresa MAC S.A
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Dimensiones estructurales de la red de valor

Figura 1: Red Estructural de la empresa MAC S.A
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Conceptualizacion y contextualizacion
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de Matores 5.4

Cosxito 505,

CONSUMIDORES USUARIOS FINALES [OUES.O5 DE

Existen dos dimensiones estructurales de la red de valor de una empresa estas son: la

estructura horizontal la cual se refiere al nimero de niveles a través de toda la cadena de un

VIMICULOS

producto y la estructura vertical la cual se refiere a la cantidad de proveedores o clientes en cada

etapa o nivel de la cadena de suministro.

Estructura horizontal de la empresa MAC S.A

Teniendo en cuenta los productos demandados por el cliente el proceso se hace por medio

de MAC con sus diferentes proveedores como lo son los de litio, agua, cobre, minerales y
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circuitos los cuales son distintos encontrandose en los diferentes niveles. La empresa contrata
mano de obra directa. La fabricacion se realiza por medio de un grupo de ingenieros los cuales

monitorean en todo momento la calidad y consistencia de la bateria.

Produccion: Se utiliza la ultima tecnologia de fabricacion en masa, ademas de estos son
utilizadas produccion semi robotizadas que permiten un mejor empaste de la bateria. La mano de
obra esté altamente calificada y dirigida por un ingeniero electrénico. La produccion a su vez es

monitoreada y dirigida por un ingeniero industrial.

Logistica de Salida Se utiliza principalmente camiones para el traslado local, lo que

respecta a la exportacion se utiliza zonas portuarias y barcos de mercancias.

Distribucion Se distribuyen en tiendas, ferreterias, almacenes pequefios, grandes y
medianos, en promedio se abastece a 940 almacenes de cadenas 2 veces por semana dependiendo

de la temporada y época del afio.
Puntos de ventas Ferreterias, Bodegas, almacenes de cadena.

Estructura vertical de la empresa MAC S.A

La estructura vertical hace referencia a la cantidad de proveedores o clientes en cada etapa

o nivel de la cadena de suministro, para una mejor y mayor comprension se evidencia en la figura
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Figura 2. Estructura vertical de la empresa MAC S.A.
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Fuente. Elaborado por Andrés Gémez.
Nivel 2 — Produccion
Nivel 3 — Logistica de Salida
Nivel 4 — Distribucién (Coexito, General Motors, SOFASA)

Nivel 5 -Puntos de venta: (Alkosto, Exito, Homecenter, Yumbo, Easy, Metro; en total 940 puntos
de venta)
Posicion horizontal de la compafiia MAC S.A
Esta estructura se refiere al abastecimiento por medio de los grandes proveedores y a su
vez suministra mas productos tradicionales, cumpliendo con todos los estandares de calidad para

posicionarse y ser mas competitivos en los diferentes mercados.
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Tipos de Vinculos de procesos

Conceptualizacion y contextualizacion

“Los vinculos de procesos de negocio son relaciones entre integrantes y no integrantes de
la Supply Chain de la compafiia objetivo. Los vinculos entre no participantes no se consideran
como vinculos de la estructura de la Supply Chain de la compafiia objetivo, pero pueden, y
frecuentemente lo hacen, afectar la eficiencia de la compafiia objetivo y de la Supply Chain en la

que participa”. https://www.guialog.com.br» ARTIGO253

Con esta definicion observamos que los vinculos de los procesos administrativos para la
compafiia BATERIAS MAC, cuenta con una excelente conexién con sus proveedores y clientes
de esta forma su imagen va en aumento haciéndolo mas competitivos y apetecidos en todos los
mercados.

Vinculo administrado en la empresa MAC S.A

Estos vinculos integran procesos con uno o mas clientes y/o proveedores, esto se puede
dar con ayuda de las demas compafiias que puedan integrar dicho grupo de Supply Chain
Management tendra como objetivo administrar los vinculos de los clientes y proveedores nivel 1,

para que se encuentren activos dentro de la cadena. En la figura 3, se presentan estos vinculos.

Figura 3. Vinculo administrado en la empresa MAC S.A
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Fuente. Elaboracion propia

Vinculo Monitoreado en la empresa MAC S.A

“Los vinculos monitoreados es el estudio en que la compaiia objetivo realiza, para que
estén integrados y administrados entre empresas y participantes y que solamente audita o
monitorea con una frecuencia debidamente establecida”, citado por (Pinzon, B. (2005). Supply

Chain Management. Conocimiento Util 1.).

Para definir en la empresa de baterias MAC diriamos que es el manejo de la recepcion y
emisién de cada distribuidor, ya que es de suma importancia porque permite manejar a tiempo los
productos para una mejor distribucion, localizacion y demas.

Vinculo No administrado en la empresa MAC S.A

Definido por (Pinzén, B. (2005). Supply Chain Management. Conocimiento Util 1.) Como

el vinculo donde la compafiia objetivo no se encuentra involucrada activamente y no son criticos

como para ser monitoreados, dicho de otra manera, es un lazo de confianza con sus otros
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participantes los cuales administran el vinculo de forma efectiva y se respaldan entre si, en caso

de limitacion de recursos.

Para baterias MAC es importante tener una buena variedad de proveedores en caso de que
alguno incumpla con los tiempos de entrega, poder afianzarse en otro.

Vinculo No participante en la empresa MAC S.A

Para baterias MAC, los vinculos no participantes, van influenciando en las decisiones que
pueden llegar a tomar los otros proveedores afectando la entrega de los productos, esto se puede
dar porque el proveedor maneja un a su vez otro proveedor el cual lo surte de quimicos o
componentes para la realizacion del producto, si este maneja costos y aranceles altos va a ver una
afectacion en el rendimiento o hasta en la misma calidad de la mercancia a proveer y esto afectaria

directamente a la empresa de baterias MAC.

Figura 4. Vinculo no participante en la empresa MAC S.A
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Fuente. Elaboracién Propia Bernardo Diaz.
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Procesos del SC para una empresa, segun enfoque del GSCF

En una primera instancia, se pretende a través de este documento evaluar los 8 procesos
identificados en el GSCF, el cual es uno de los dos enfoques de la gestion sobre la cadena de
suministros, se verificara su aplicacion en la empresa que se tiene como objeto de estudio y con
ello se revisaran como la empresa aborda temas tan importantes para su competitividad y
cumplimiento de objetivos como lo es la satisfaccion de los clientes y el prondstico de la demanda,

de tal manera que no se desabastezca ni tampoco tenga sobreabastecimiento, causando peérdidas.

Los 8 procesos estratégicos segun el Global Supply Chain Forum (GSCF)

Conceptualizacion y contextualizacion

Existen dos formas o enfoques de gestidn sobre la cadena de suministro, uno de ellos y que
es el a continuacion estudiaremos para la empresa seleccionada, es la de Global Supply Chain
Forum (GSCF) en ella su intencion es la de describir un “modelo de relaciones claves entre las
funciones internas de la organizacion, y entes externos como Suplidores y Clientes” (Ing. Benjamin
Pinzon Hoyos) y su principal bondad es que implementa indicadores de desempefio los cuales van
a permitir identificar oportunidades de mejora y por consiguiente implementar acciones para lograr
objetivos. EI GSCF, Identifica ocho procesos a implementar y gestionar a lo largo de la cadena de
suministro:

1. Gestion de las relaciones con los clientes (Customer relationship management).
2. Gestion del servicio al cliente.

3. Gestion de la demanda
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4. Satisfaccion de los pedidos (Order Fulfillment).

5. Gestion de los flujos de produccién.

6. Aprovisionamientos,

7. Desarrollo de nuevos productos y comercializacion.

8. Devoluciones.

Identificacién y aplicacion de los 8 procesos estratégicos en la empresa MAC S.A

Gestion de las relaciones con los clientes

“Es una estrategia para gestionar las relaciones e interacciones de una organizacion con los
clientes y clientes potenciales. Un sistema de CRM ayuda a las empresas a permanecer conectadas
con sus clientes, agilizar los  procesos 'y  mejorar la  rentabilidad.”

https://www.salesforce.com/es/learning-centre/crm/what-is-crm/

Partiendo de esta definicidn, para la empresa MAC S.A es prioritario hacer gestion sobre las
relaciones con los clientes, para ello se ha planteado y disefiado una ficha o esquema de proceso
que lo describe, y por medio de su seguimiento, se asegura realizar una correcta gestion a este, de
igual manera se implementa el ciclo PHVA como implementacion de la mejora continua, se tienen

implementados 4 indicadores relacionados.
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Tabla 1 Ciclo PHVA

Tipo de
Indicadores del proceso Cuantificador

indicador
Participacion del Mercado

Eficiencia Unidades Vendidas/Tamaiio Mercado
Natural (Por Pais)
Cumplimiento Presupuesto de

Eficacia (Unidades Vendidas/Ppto. de ventas) *100
Ventas
Cumplimiento de Recaudos Eficacia Recaudo ejecutado/ Ppto. de recaudos

Ranking (PPM), Calificacion COVISINT (GM),

Satisfaccion del Cliente Eficiencia

calificacion Satisfaccion de Clientes

Elaboracion propia Harold Holguin

A continuacion, se muestra una sintesis de lo que es la ficha de proceso de relaciones con

los clientes (Customer relationship management).
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Tabla 2 Ficha de Proceso de Relaciones con los Clientes

Ficha de proceso de relaciones con los clientes

Proveedor Entrada Comunica Planear Hacer Verificar / Actuar Salida Cliente  Comunic
cién control acion
Agencias de Informacién 1. 1. Objetivo 1. Control -Ajustes del -Estudio Todos  Documen
investigacion  de: Documento  del estudio. Seleccionar 1. Condiciones  estudio. de los to
Gestion - Parque s. 2. Viabilidad agencia de comerciales. -Ajuste a Mercado procesos
Comercial y vehicular. 2. Via del Mercado. investigacion condiciones -Plan de
Mercadeo - Competencia.  electronica. 3. Viabilidad Verificar comerciales.  Negocio
Cliente - Precios. de Cliente 2. Definir 1. Andlisisde la  -Seleccidn de
Compafilade - Condiciones potencial condiciones  informacién nuevo cliente.
Seguros de venta. comerciales.  obtenida.
- Marcas.
- Habitos de
consumo.
- Pronostico

Cliente



Cliente
Direccionamie

nto Estratégico

Gestién

Comercial

- Necesidades
del cliente

- Estudio de
mercado

- Plan de

negocio

- Presupuesto de

ventas

1. Teléfono

electrénica

Documento

Documento

1. Establecer 1. Elaborar
objetivos de  presupuesto
participacion

y

cubrimiento.

1. Revision 1. Contactar
del al cliente
presupuesto 2. Acordar

de ventas un pedido

Verificar
1. Acordar
cifras de venta

con el cliente.

Control

1. Comparar
requerimiento
del cliente
contra el

presupuesto.

Verificar

1. Verificacion

de cupo de

presupuesto.

Ajustes segln

presupuesto.
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Logistic to
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Gestion
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Gestion
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contraloria.
Gestion '- Estado de Documento 1. Revision 1. Contactar ~ Verificar Nuevo Recaudo Gestion  Documen
Finanzas Cartera de los del estado de  cliente. 1. Validacion contacto con Finanza to
clientes. cuenta de 2. Recordar  con contraloria el cliente para S
- Plan de pago cada cliente.  fechas de comercial acordar el
de los clientes vencimiento. pago de
3. Acordar saldos
plan de pendientes.
pagos.
Cliente - Resultados de  Documento 1. Planear 1. Recepcion  Control 1. Acciones Respuesta  Cliente  Telefonic
Encuestas y Registro seguimiento  y andlisisde 1. Encuestas Correctivas, al Cliente 0
Calificaciones alas las encuestas  para medir preventivas y Via

Encuesta de

de

satisfaccion del

de mejora. Electronic
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los clientes
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y Anual).

Satisfaccion.
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Gestion del servicio al cliente

“El servicio al cliente, es un término amplio que puede incluir muchos elementos, que van
desde la disponibilidad del producto hasta el mantenimiento después de la venta. La decision del
nivel de servicio que se ofrecera al cliente es esencial para cumplir con los objetivos de utilidad de
la empresa.”

http://logisticaujat2010.blogspot.com/2010/03/el-servicio-al-cliente-en-la-logistica.html

Partiendo de esta definicion y aplicado a la empresa MAC S.A, se puede decir que la empresa
tiene dentro su conformacion organica, el departamento de servicio al cliente, el cual tiene las
siguientes responsabilidades:

Conocer al cliente y recolectar informacion mediante las interacciones en cada operacion de

exportacion o Nacional para garantizar que se atienda a sus requerimientos de la manera

adecuada.

Mantener informadas a las diferentes areas de la compafiia: Comercial, presidencia, finanzas y

Comercio Exterior a través de reunién semanal para tratar temas relacionados con volumen del

mes, unidades no surtidas, novedades con pedidos, restriccion del cliente y acciones pendientes

para el despacho de los pedidos.

Realizar constante seguimiento a los pedidos con el fin de garantizar el despacho de estos bajo

condiciones que requiere el cliente y de este modo contar con informacién actualizada sobre el

estatus de cada orden lo cual permite brindar informacién al cliente y areas de la empresa que
lo requieran.

Hacer seguimiento a los pedidos despachados con el fin de enviar trazabilidad al cliente e

informar novedades que se presenten.
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Solucionar inconvenientes logisticos que se presenten durante el despacho concernientes a
temas de origen o que sean responsabilidad de MAC S.A
Mantener actualizada la informacion de pedidos pendientes por entrega a clientes ubicados en
Colombia de esta manera la compafiia tiene control de la informacion.
Atender peticiones, Quejas, Reclamos, Felicitaciones.

A continuacion, se describe brevemente el proceso:

Conocimiento del cliente

Se cuenta con una base de datos “Hoja de Vida del cliente” que contiene informacion
actualizada de cada cliente la cual permite cumplir con los requerimientos y conocer a detalle la
informacidn y documentacion que necesita en cada operacion. Los datos que contiene son: razén
social, direccion, teléfono, forma de pago, termino Incoterm y naviera (En caso de cliente de
exportacion), contactos, ejecutivo de cuenta y comentarios sobre requerimientos especiales.

Seguimiento al primer pedido

Se realiza una segunda comunicacion con el cliente cuando el producto se encuentra en su bodega
con el fin de conocer su opinion respecto a: servicio prestado, informacion sobre status del pedio
y envio de documentos para nacionalizacion.

Cronograma de llamadas a clientes TOP 11.

Servicio al cliente tiene programado un cronograma de llamadas a Clientes TOP 11, con el
fin de alimentar la base de datos con informacidon del cliente y conocer su percepcion del producto
y servicio. En la llamada se hace claridad al cliente de las funciones que corresponden al ejecutivo
de cuentay al area de servicio al cliente con el fin de que tenga claro a quién dirigirse cuando tenga
una solicitud.

Gestion de la demanda
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El proceso de Administracion de la Demanda (figura 5) necesita balancear los
requerimientos del cliente con la capacidad de suministro de la firma. Esto incluye el prondstico
de la demanda y la sincronizacion de este prondstico con producciéon, compras, y distribucion. “La
Administracion de la Demanda coordina todas las actividades de los negocios que tienen que ver
con demanda en la capacidad de manufactura”. El proceso también tiene que ver con el desarrollo
y ejecucion de planes de contingencia cuando las operaciones son interrumpidas. (Pinzén, Los
Procesos en Supply Chain Management. Conocimiento Util 11, s.f.)

Figura 5 Administracion de la Demanda

SUB-PROCESOS

SUB-PROCESOS PROCESOS INTERFASE OPERACIONALES
ESTRATEGICOS ministracion de la:
elaciones con al Client,
Determinar metas Recolectar
¥ estrategias de la ¥ e
Administracion de la Demanda - - = fl] Datos/Tnformacién
Administracion del
Servicio al Client; 1
Determinar procedimientos P .
. renosticar
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(Onienﬁ Perfectss)
Flanear el Flujo
De Informacidn Administracion del Sincronirar
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e lncrementar la
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Continzencia Desar.ml.]o }. )
Comercializacion
| e Producto Medir Rendimiento
Dezarrollar estroctora
De Métricaz Administracion del
Retorno

Propdsito
Establecer, estandarizar y difundir el modelo de operacidn para los procesos de
planeacion logistica dentro de MAC S.A. y desarrollar planes de contingencia para cualquier

evento interno o externo pueda interrumpir el balance del Supply Chain y la Demanda.
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Alcance. El procedimiento de planeacion es aplicable a las &reas que dependen de la
gerencia de Logistica de Produccion y distribucion, (Planeacién, control de produccion,
almacenes, Logistica de Transporte, Distribucidn, Ventas, Mercadeo).

Responsabilidad.

La alta direccion de la planta reconoce la importancia de la planificacion y control de
produccion dentro de la cadena de abastecimiento, y de su impacto dentro del cumplimiento de
los objetivos y presupuestos de la compafiia. La direccién delega en el Gerente de Logistica de
Produccidn y distribucidn, la coordinacion, mantenimiento y efectiva operacion del Sistema de
planeacion, colocando a su disposicion las divisiones de control de productividad y programacion
de produccion.

Proceso El sistema de informacion como pilar de la ejecucion de la planificacion.

Para poder garantizar un correcto proceso de planificacion es necesario contar con un
sistema de informacion tipo ERP (Enterprise Resource Planning), cuya funcion principal es
garantizar mediante el uso interno del MRP (Materials Requirements Planning) el control de los
materiales a consumir, velando por niveles 6ptimos de inventario y la programacién de cada
producto en el tiempo acordado con el cliente, consiste justamente en traducir el Plan Maestro de
Produccidn, en necesidades, 6rdenes de fabricacion y/o compras detalladas de todos los
productos que intervienen en el proceso productivo; También proporciona resultados, tales como,
las fechas limites para los componentes; una vez que estos productos del MRP estan disponibles,
permiten calcular los requerimientos de capacidad detallada para los centros de trabajo en el area

de produccion.
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Figura 6 Esquema Basico del MRP
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MPS “Plan Maestro de Produccion”: consiste en un programa de produccion a nivel

Conceptos de MPS y CRP.

superior que se usa para fijar el plan de produccién de cualquier fabrica decidiendo qué, cuanto y

en qué fecha se va a fabricar a medio plazo. (controlgroup, 2018).
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CRP “Planificacion de las Necesidades de Capacidad”: técnica de planificacion de las
necesidades de recursos tanto de bienes de equipo como de recursos humanos que son necesarios
para realizar en un periodo de tiempo establecido, todas las actividades necesarias para un buen
desarrollo del proceso productivo de la empresa. (wolterskluwer, s.f.).

A continuacion, se relacionan los componentes del sistema MRP en su orden ldgico.

Forecast de ventas (Presupuestos por referencias y cantidades): Son las unidades que se
preven vender en periodos de tiempo definidos y que deben ser entregados por el departamento
comercial, este presupuesto debe cubrir plenamente 12 meses y por lo general deben ser lanzados
con anterioridad prudencial para prevision de temas criticos como la capacidad de plantay
recursos requeridos para cada periodo, este componente tiene un altisimo impacto dado que sobre
él se enfoca y se analizan todos los recursos del sistema de planificacion.

Pedidos u 6rdenes: Son las unidades reales por referencia solicitadas por el cliente con un
proceso de negociacion y aprobacién que garantiza el pago de las mismas, los cortes de dichos
pedidos de igual manera deben contener 30 dias donde dichas unidades resultantes deberan
coincidir con las cantidades presupuestadas en el plan agregado de negocios o Forecast de
produccion, para ello la gestién comercial de la compafiia deberé proveer como minimo un
pedido con la cantidad de unidades presupuestadas; El area de planeacion deberé hacer
seguimiento de las variaciones y cumplimientos presupuestales para tomar las acciones
pertinentes mediante los indicadores establecidos para tal fin como por ejemplo el Forecast Error.

Programa Maestro de produccion (PMP): Se consolida a partir de los volumenes de los
pedidos de los clientes o de los prondsticos de la demanda anteriores al inicio del MRP; EI PMP
identifica las cantidades de cada uno de los productos terminados (articulo final) y cuando es

necesario producirlo dentro del horizonte de planeacion de la produccion, teniendo en cuenta el
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tiempo planeado para Producir TPP, el cual es el resultante de restar los tiempos planeados de
planta al tiempo Nominal de cada periodo. EI PMP engrana las demas areas que fabrican
componentes, controlando asi las acciones recomendadas por el sistema en el ritmo de
adquisicién de los materiales internos y externos.

Lista de Materiales o estructuras (BOM: Bill of Materials): La BOM describe los
consumos de materiales y subcomponentes de cada uno de los productos terminados, su
secuencia de integracion al producto, y cantidad de consumo en cada una de sus unidades de
medida, esta

Informacion nace desde el disefio mismo del producto y es de vital importancia su
mantenimiento e integridad para garantizar el abastecimiento requerido para los planes
generados.

Inventarios: Se dividen en Inventarios de Materia prima, Inventarios de Producto en
proceso e Inventarios de Producto terminado y son los niveles de existencia de cada uno dentro
del sistema de la compafiia, esto proporciona una informacion clara sobre la disponibilidad de
materiales controlados por MRP, y soporta la contabilidad precisa de todas las transacciones de
inventario.

(CRP) Explosion de necesidades del MRP: La explosion de las necesidades del MRP
(explosion de materiales), calcula para cada periodo (normalmente semanas), La cantidad de cada
articulo requerido en el periodo definido, luego cruza esta informacion con las unidades del
inventario existentes que se encuentran disponibles, y las cantidades que esta pendientes por

recibirse (Ordenes de compra o fabricacion en transito), obteniendo asi la cantidad neta de

componentes a utilizar y el cuando deben colocarse las 6rdenes de compra, fabricacion de otras

piezas o sub-ensambles para los nuevos requerimientos de periodos posteriores, de manera que
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los materiales lleguen exactamente cuando se necesiten; Este procedimiento continta hasta que
se hayan determinado todos los requerimientos para los articulos que seréan utilizados para
cumplir con el PMP.

Resultado de la explosion de necesidades: Como se comento anteriormente, como
resultado de la explosién MRP, se obtienen el plan de produccion de cada uno de los articulos
que han de ser fabricados, especificando cantidades y fechas en que han de ser lanzados los
programas de produccién, un plan de aprovisionamiento que detalla las fechas y tamafios de los
pedidos a proveedores tanto internos como del exterior.

El primer paso, el plan maestro de produccion PMP

El plan maestro de planeacion es un horizonte de corto a mediano plazo en el cual se
plasman las necesidades brutas en unidades, los recursos que se disponen para tal fin y el tiempo
disponible para el mismo proposito.

El plan maestro debe consolidarse en una matriz que contenga desplegado el resumen por
dia y linea de produccién abarcando los 30 dias calendario o un mes de trabajo, proyectando al
final la cantidad de unidades posibles a fabricar con las condiciones especificas para cada linea de

produccion.
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Figura 8 Plan Maestro de la Produccién
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Ejemplo de un Plan maestro de produccion (Para obtener las unidades dia, se usa
como parametro, los objetivos estandar de produccion con EGE por referencia).
Figura 9 EGE por referencia
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EGE La efectividad general del equipo (EGE) es un conjunto de indicadores no
financieros ampliamente aceptado que refleja el éxito de la produccién. EGE divide la efectividad
de un centro de produccion en tres componentes separados pero medibles: disponibilidad,
rendimiento y calidad. Cada componente registra un aspecto del proceso que puede ser a su vez

un objetivo de mejora. (Corvo, s.f.) e (INDICADORES GENERALES, s.f.)

EGE = Disponibilidad x Rendimiento x Calidad
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El plan maestro debe contemplar aspectos relevantes como:

Los mantenimientos programados.

Los tiempos de actividades de recursos humanos (capacitaciones, evaluaciones o examenes

del personal).

Tiempos de casino.

Tiempos de validaciones y ensayos.

Los tiempos incurridos por cada uno del anterior debe de haberse solicitado previamente
por las areas responsables y su tiempo en horas debe restarse en los dias en los que fueron
requeridos y calcularse el diferencial en unidades, de este modo se puede tener una clara idea del
potencial a fabricar segun los recursos disponibles, como también obtener una proyeccion de las
fechas de terminacion de los pedidos y las necesidades en recursos adicionales en caso de no
poder finalizar la produccion en los dias normales.

El area de ensamble es la planta sobre la cual se centra la programacién y este se deriva
las necesidades de materiales que desencadenan la planificacion de las demas areas o
subensambles, con lo anterior se logra tener un plano global del requerimiento de capacidad
instalada, tiempos de entrega, necesidades de personal y dias del mes a emplear.

El plan maestro debe ser difundido y lanzado para que los responsables de cada proceso
conozcan la magnitud de las unidades a las cuales deben comprometerse, dicho plan maestro es la
base primordial para el andlisis del seguimiento diario a produccion y los programas reales por

referencia deben ajustarse al volumen diario sugerido en dicho plan, la variacion entre maestro y
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programa de planta debe ser fuente de debate para no perder el horizonte del objetivo global
presupuestado.

Programacion de produccion:

La programacion de produccién es el direccionamiento impartido a la planta de
produccion desde el area de planeacion para la elaboracion de los productos necesarios para
satisfacer los pedidos, (Basados en los presupuestos de fabricacion mensuales o los planes
maestros soportados en Pedidos); y obedecen al resultado de la explosion de materiales del MRP;
direccionados por las BOM (Bill of Materials) y es responsabilidad del area de planeacion hacer
que estos tengan un flujo adecuado durante su fabricacion lo cual implica que cada componente
requerido esté disponible cuando este sea necesitado.

Los programas de produccion son generados Yy distribuidos por los programadores de
planta quienes definen las secuencias ldgicas requeridas para poder completar los pedidos,
usando la metodologia del MRP y luego de haber establecido las existencias y la capacidad de los
programas en cuanto a componentes se requieren, para ello se deben conocer en los siguientes
conceptos.

Tiempos planeados: los programas de produccion por referencias deben contemplar los
tiempos planeados, lo que indica que debe ser restado el tiempo especificado en el plan maestro
de produccion PMP por cada dia, con ello se tiene el concepto claro de cuantos dias netos se
pueden contar para la terminacion de los pedidos.

Los estandares de produccion: Los estandares son la base primordial para la generacion de
los planes de produccidn, estos generan una imagen global de la capacidad de produccion los
objetivos diarios y los recursos requeridos para tal fin, dichos estandares deben ser generados

conforme a las mediciones de ingenieria industrial en las plantas de produccion conforme al
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procedimiento manual de medicion del trabajo, los estandares son colocados en el tiempo
planeado TPP afectados por la tasa porcentual de EGE (eficiencia global del equipo) determinada
para la linea, equipo o referencia, los estdndares de produccion son un componente basico de las
ordenes de produccion dado que ellas determinan el tiempo neto que debe ser empleado en las
diferentes operaciones del proceso.

Disponibilidad de inventario: Los inventarios son el referente para la continuidad y
lanzamiento de los programas dado que su interrupcién o fluidez dependen de ello, el estado de
los inventarios se evaluan efectuando el procedimiento CRP, antes de lanzar cualquier programa
u orden en firme con referencias ya propias se deben verificar los niveles de inventario de
Materias primas, Producto en proceso y producto terminado para poder iniciar las corridas de
produccion, sin temor a que vayan a existir faltantes de materiales, sobre produccion de producto
en proceso o producto terminado.

Disponibilidad de Recursos: Deben evaluarse los recursos disponibles en personal o lineas
de produccion asignadas al dia a programar, estos también estan consignados en el PMP.,

Politica de inventarios: Es igualmente importante conocer y definir una politica clara de
cantidades de inventarios finales para que la fabricacion sea encaminada a dar coberturas en los
requerimientos netos del pedido y los sobrantes de produccion no excedan los topes minimos
estipulados, al igual que con las 6rdenes de compra para materiales no fabricados en planta.

Requerimientos especificos de los clientes: La programacion debe ser enfocada en la
satisfaccion total del cliente, teniendo en cuenta sus necesidades especificas en cantidad, calidad,
especificaciones técnicas y fechas de entrega, para ello los recursos deben enfocarse a dar

cumplimiento a estas necesidades.
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Para el caso se General Motors se debe tener en cuenta el procedimiento que especifica el
estandar pallet por tipo o familia de bateria. El cliente requiere se despache de acuerdo con el
estandar, por lo que desde la planeacion se debe garantizar la programacion y el cumplimiento de
acuerdo con el estandar.

El programa de produccion debe ser ampliamente difundido entre los responsables de las
areas y sus cambios notificados por escrito y con el tiempo necesario para reaccionar
oportunamente, las desviaciones entre lo real programado y las pérdidas que lo ocasionaron deben
reflejarse mediante el ABC de paros que sustenta el sistema de medicion de productividad bajo el
EGE.

Semana en firme o plan de vuelo:

Semana en firme es el procedimiento por el cual se garantiza una semana de programacion
por referencia en firme y una semana deslizante, con todos los materiales disponibles para la
primera semana lanzada, e igualmente con los recursos de personal aprobados, los cambios de
referencia presupuestados y la cantidad objetivo en unidades claramente definidas.

Planificacion de inventarios y reabastecimiento:

Es importante para todo modelo de planificacion tener un control adecuado de los
inventarios existentes tanto fisicos como los reportados en el sistema de Informacion y garantizar
plenamente su confiabilidad al igual que tener estrategias para el reabastecimiento sin sufrir
rupturas de inventario, los requerimientos asociados a las politicas de inventarios y control de
stocks se reflejan en los procedimientos de almacén establecidos.

El area de planeacion debe velar por que los inventarios en sus 3 estados no superen las
politicas de almacenamiento y/o areas destinadas para tal fin, por el riesgo de dafio y

obsolescencia de estos o por el capital que estos representan; en todo caso debe existir un
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indicador que ayude a controlar los niveles de estos ya sea expresado en costo 0 en coberturas de
tiempo.
Los sistemas de control de inventarios deben tener en cuenta 3 aspectos relevantes

mostrados a continuacion:

El tiempo de aprovisionamiento de materiales
Punto de Pedidos
Stock o inventario de seguridad.

El comportamiento de los inventarios, en un modelo de consumo normal, los inventarios
iniciales comienzan a decrecer hasta llegar al punto de pedido o punto de re orden, alli se lanza el
programa de produccion de Wip (productos en proceso) o la orden de compra si es materia prima
de fabricacion externa, durante el tiempo que llega la orden (lead time) se produce igual consumo
pero nunca hasta sobrepasar el calculo de stock de seguridad, cuando llega la orden el inventario
vuelve a crecer continuando con el ciclo continuo “Modelo para Lanzamiento de fabricacion y

ordenes de compra u 6rdenes de fabricacion de WIP”.
Las variables y los célculos para este modelo se representan a continuacion:

Tiempo de Aprovisionamiento de Materiales: Es el espacio que transcurre entre la
colocacion de una orden de compra de una materia primay su llegada a la planta donde va a ser
utilizada, este concepto es denominado (Lead time), regularmente estos tiempos son establecidos
tras el asentamiento de las relaciones comerciales entre empresas proveedoras y consumidoras,
cuando se trata de relaciones nuevas deben aparecer en las condiciones contractuales o en la

facturacion de los materiales adquiridos, los materiales y sus lead times se deben caracterizar por
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criticidad donde priman y los Importados deben tener un mayor control dado que el tiempo de

Ilegada de los mismos presentan tiempos prolongados y una menor capacidad de reaccion.

Punto de Pedidos o punto de reorden: Es la cantidad de existencia de inventarios donde se
debe generar la nueva orden de compra, los inventarios se seguiran consumiendo, pero inicia el
tiempo de reposicion del material o Lead time, la intencidn del ejercicio es que cuando los
inventarios hayan llegado a un nivel minimo ya estén ingresando las nuevas cantidades de

inventario, uno de los métodos de calculo se muestra a continuacion.

Stock o inventario de seguridad: Conceptualizado el lead time se procede a definir el
stock de seguridad, el cual es la cantidad minima de inventario a tener en existencia para poder
reaccionar ante las incertidumbres de la oferta y demanda o ante eventuales rupturas en el sistema
de inventarios por atrasos en los proveedores o cuando lo previsto queda por debajo del consumo

real.

Los anteriores elementos son el soporte a un conjunto de procedimientos que intervienen
en las reglas de decision encaminados a garantizar una continua disponibilidad fisica de todos los
materiales cuando la demanda es incierta o se fabrica contra pedido, y la tendencia no obedece a

una curva normal, y presenta matices de estacionalidad en su comportamiento.

Bajo esta metodologia una orden de compra se lanzara cuando el nivel del inventario de
un item baje a una cantidad predeterminada Illamada punto de pedido, esta cantidad se determina
para cada item del inventario por separado basado en el tiempo de consumo transcurrido durante

la espera a la llegada del aprovisionamiento, esto es conocido como él (Lead-time), la porcion o
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cantidad del punto de pedido debida a estas desviaciones se denomina Stock de seguridad y se

calcula con base a demandas histéricas y el nivel de servicio deseado (dias de cobertura).

Cuando este modelo esta integrado al MRP del sistema de informacion se puede
garantizar un control adecuado en el manejo de los inventarios, el cual es de més alta efectividad
cuando se tiene un minimo nivel de Error en el Forecast y los mismos han sido proyectados a

futuro en los proximos 12 meses.
Matriz de cambios.

El area de planeacion y logistica debera propender dentro de los procesos de planificacion
que los programas de produccion contengan la cantidad de cambios de referencia ideales que
optimicen los recursos en planta sin causar afectacion al cliente, llamese a cambios ideales el
orden l6gico o ruta a seguir de una referencia a otra la cual debe estar estructurada con base a
soportes de tiempo medidos entre cambios, homologacion de moldes y la secuencia que garantice
la mayor productividad. La relacion entre cambios reales sobre los cambios planeados la
denominaremos Change Over Index (Indicador de cambios de referencia), los programas
planeados deben surgir desde la planificacion maestra, y el indicador de cambios debe ser
calculado en cada semana de plan lanzado y con ello medir las desviaciones que se originaron en
la ejecucion de los programas, dichas desviaciones pueden producirse tanto en el origen de la
programacion como por error en la ejecucion en ambos casos se deben explicar las razones y

Ilevar un indicador que muestre la tendencia del mismo.

Los cambios de referencia deben ser controlados en cantidad como en el orden de

secuencia miento y ambas se plasman en las siguientes ilustraciones.
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Figura 10 Secuencia de cambios de Referencia
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Disruption procedure (procedimiento ruptura de inventarios)

Tras la ruptura del inventario por agotamiento, Rechazo de calidad, error de identificacion
y falla en la entrada de inventario se debe definir un esquema para proceder y garantizar en el
menor tiempo el restablecimiento de los inventarios garantizando la menor cantidad de tiempos

perdidos en los procesos productivos.

Cada evento de ruptura de inventario que implique un sobre costo o una condicion diferente
en los procedimientos normales del flujo logistico debe tener un procedimiento de aprobaciones de

acuerdo con la matriz DOA de Supply Chain que se muestra a continuacion:

A través de un formato (Formato de aprobacion de desviaciones por rupturas de inventario),
se justifican las desviaciones por ruptura consignando los elementos criticos de la solicitud tales
como la causa que lo origina, el tiempo de paro por el faltante, las afectaciones que puede provocar
dicho faltante, el plan de reaccion (Compra extemporanea, viajes fleteados en vias diferentes a las
inicialmente contratadas o el desvio de rutas maritimas tanto como el uso de puertos diferentes a

los inicialmente contemplados en la PO).
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Debera de crearse un plan de accion para establecer las acciones correctivas y consignarse
la informacion en un indicador para medir las desviaciones de los costos. Si el plan de reaccion
incluye una orden de compra no planeada, extemporéanea o fuera del Forecast enviado al proveedor
y requiere una nueva PO debe entregarse el formato totalmente diligenciado, si el plan se repone

con cambios en la materia prima interna se utiliza el proceso de derogaciones establecido a la fecha.
Satisfaccion de los pedidos

Medios disponibles y formas de realizar una peticién, queja, reclamo, solicitud o resefia

de acuerdo con el producto obtenido.

Baterias Mac cuenta con personal de servicio al cliente, el cual periddicamente realiza
monitoreo a las resefias, y a las quejas, reclamos o felicitaciones que los usuarios puedan tener

después de comprar y/o utilizar sus productos.

En el caso de que hubiera un PQR, se realiza un seguimiento de la situacién, y si después
del mismo se evidencia una problematica de fabrica, se cambia el producto, los cuales cuentan

con garantias de 15 a 18 meses.

Por medio de la pagina web puedes dejar tu PQR o a través de via telefénica. Para hacer

efectivo este procedimiento debes contar con tu factura de compra como requisito.
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Figura 11 Radicaciones PQR Baterias MAC S.A.
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Gestion de los flujos de produccion

MAC S.A se ocupa de la adquisicion, organizacion y patronaje para todas las cadenas del grupo
y de esta forma consigue enormes economias de escala. Adquisicion por medio de subsidiaria de
materias primas a bastante mas de 200 suministradores, que sirven el producto con enorme eficacia
(1 semana). Aumento en el aprovisionamiento desde las minas (especialmente nacionales y
propias). Los articulos bastante mas de demanda se generan desde adentro para garantizar la calidad
y tiempo de distribucion. FABRICACION Los articulos bésicos y més sensibles al precio se
subcontratan para achicar los gastos. Diversidad y adecuacion de los sitios de producciéon al
compromiso asumible: Productos de inclinacion maés sensible al tiempo: produccion  Sistema de
produccion JIT Se produce (interna o externamente) las ocupaciones que necesitan bastante capital.

El trazado (mucha mano de obra y poco sensible a las economias de escala) se ejecuta en chicos
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talleres perfeccionados, con los cuales se mantienen relaciones a la larga y se afirma la calidad por

medio de inspecciones in situ.

Produccién

Desarrollo de produccién se usa tecnologia robotizada. Produccién Incorporacion vertical,
donde el 40% de la produccion, es manufacturado en sus propias fabricas y el 60% que sobra se
abastece desde minas de otras localidades del mismo modo que pasa con el aprovisionamiento, el
desarrollo de produccion esta repartido precisamente al 50% entre compaiiias filiales del grupo y

la estipulacidn laboral externa.

Estrategias

Green to Wear: Es un nivel que garantiza que nuestros procesos de produccion son causantes
con el medioambiente, introduciendo criterios de evaluacion y control en la cadena de suministro.
Estamos trabajando bajo este inicio para hallar un consumo eficaz de los elementos usados desde
el origen de la materia prima hasta su puesta en el mercado. Trazabilidad de la produccion: Mac
S.A estd puesto en compromiso con la consolidacion de su cadena y para eso no puede faltar

detectar a todos los que en ella intervienen. Programa Picking.

MAC S.A
Ademas, implemento una utilidad para hacer un continuo examen e inspeccion adaptada a su
modelo de produccion y logistica con el propdsito de garantizar que todos los articulos que

comercializamos cumplen con estandares de salud y seguridad de producto.

Aprovisionamientos
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Tiene como finalidad establecer un procedimiento para la seleccion, evaluacion, y desarrollo
de proveedores, tomando como base las normas internacionales de los Sistemas de Gestidn
(Calidad, Ambiental, Seguridad Industrial y Salud en el Trabajo e ISO 28000), con el fin de
asegurar que las compras cumplan con las especificaciones y exigencias requeridas y acordadas

con cada proveedor.

Son centros de organizacién enormemente mecanizados, donde estd con una central la
recepcion de mercaderia y el reparto a las tiendas. Mac S.A consigue abastecer bastante méas de
900 tiendas dos ocasiones por semana, con mercaderia que es despachada desde su centro logistico
de alta tecnologia. EI movimiento de mercaderia dentro del centro organizacion esta automatizado
por medio de un sistema de arrastre movil con aptitud para manejar 45.000 baterias por hora puestas
en bultos. Los puntos de venta tienen un sector fisico considerablemente grande, en los cuales es
visible la divisidn de las 3 lineas que manejan en la tienda (Mac S.A agregados -Mac S.A — Mac
S.A). La exhibicion del personal de la tienda es formal, lo cual crea un ambito exclusivo Un modelo
que viene dentro de tiendas fisicas y en linea El elemento clave de este modelo son las tiendas,
tanto fisicas como en linea, espacios de interfaz muy cuidados, pensados para llevar a cabo
confortable el acercamiento de los usuarios con la inclinacion y en los que se obtiene la informacion

que se requiere para modular la oferta segun sus solicitudes.

MAC S.A implementa este programa para la reutilizacion y reciclaje de material en
colaboracion con entidades de la tercera area, compafiias de reciclaje y desarrolladores. En el marco
del emprendimiento MAC S.A llevé a cabo una union con el MIT por medio de su idea MISTI

para optimizacion el reciclaje de material. (RFID): Sistema de Identificacion por Radiofrecuencia,



49

MAC S.A que usa tecnologia de mas reciente generacion implementa esta utilidad para localizar
los materiales en estado deplorable con el objetivo de que en los establecimientos y en sus
almacenes se consigue perfeccionar el servicio al cliente y la organizacion del depdsito. Tiendas
flagship: son espacios ecoeficientes de Mac S.A donde ilustran el deber de la marca con la
sostenibilidad, de la misma manera que la instalacién progresiva de contenedores en sus tiendas
premeditados a la reutilizacion y reciclaje de materiales. EI creador de este modelo expone ocho

pasos o etapas en las que debe hacerse el desarrollo de planeacion estratégica:

Establecer la vision:

La vision para MAC S.A es ser empresa lider, en cualquier lugar donde haya clientes que
requieran sus productos, lo cual lo ha venido logrando, acoplandose a los cambios que el mercado
genera y teniendo en cuanta la relacion clientes externos e internos, analizando resultados. Su

vision esta enfocada llegar a todos los lugares del mundo como la mejor empresa.

Definir la situacién actual

En el 2010 amplia su presencia teniendo cobertura en muchos mas mercados, en el 2011 como
plan estratégico de responsabilidad ambiental, y la proteccién del medioambiente. También la

compafiia innova con el lanzamiento de su tienda de aprovisionamiento online.

Acordar su misién

La prioridad de MAC S.A esta en ofrecer productos de alta calidad y responsable a muchos
perfiles de clientes en Colombia y el mundo, su cuerpo de trabajo entre ellos ingenieros se han
fijado los metas con su trabajo eficiente, rapido y actualizado para la tendencia que se manejan en

MAC S.A.
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Desarrollar sus objetivos

La empresa Mac S.A tiene diferentes objetivos en los diferentes procesos que desarrolla uno
de sus principales objetivos de produccion es de desarrollar y mantener una cadena de produccién

estable y de calidad, manteniendo comunicacion con proveedores, fabricantes y sus representantes.

Tener una extensa fuente de aprovisionamiento que permita tener todos los tipos de productos
necesarios a un precio alcanzable. Se habla, por consiguiente, de tener el mas alto poder de

negociacion viable, contando con diferentes suministradores para suplir su demanda.

Generar alternativas

En el 2012 la compaiiia lanza tiendas online en todas sus tiendas y abre MAC S.A online,
potencializando su contacto con mas clientes, usando herramientas para ofrecer sus productos
desde cualquier lugar, asi en pro de su mision de estar a disposicion de sus clientes potenciales

jévenes y adultos.

Actualmente cuenta con 44 mercados Online, el cual facilidad la accesibilidad a sus productos
con una entrega rapida y eficiente. Principios manejados por la compafiia es belleza, claridad,

funcionabilidad y sostenibilidad.

Seleccionar Estrategias

El modelo de la compafiia esta abierta e incorpora otros modelos y técnicas que logran el éptimo
desarrollo de la cadena logistica y se podria catalogar que sus estrategias son genéricas ya que las
decisiones que se tomen afectan a toda la organizacion, decisiones que se toman con el fin de
brindar productos al gusto y necesidades de los clientes y acceso a adquirirlos, usando estrategias
para posicionarse y establecerse como una de las mejores opciones de compra dentro de sus clientes

potenciales, mediante la publicidad
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Las flagship ecoeficientes de Mac S.A ilustran el deber de la marca con la sostenibilidad, de la
misma manera que la instalacion progresiva de contenedores en sus tiendas premeditados a la

reutilizacion y reciclaje

La aplicacion del modelo s Supply Chain Management, hizo de Mac S.A un caso de muestra de

hoy de las compafiias con més seguridad en el sistema.

Convenir Técticas

Como acciones para lograr las tacticas, ejecuta estudios del disefio de los establecimientos y tiene
instalaciones particulares de interfaz y sus propios centros logisticos, desde donde se distribuye a

todas las tiendas de todo el mundo.

DEVOLUCIONES

En la parte de Supply Chain incluimos retornos o logistica reversa, en la administracion de
retorno planeamos y ejecutamos dichos procesos criticos, este proceso extiende la interaccién

entre todos los miembros del SC.

La administracion del retorno se divide en:

Subprocesos Estratégicos.

Aqui podemos ver que se determinan las metas y estrategias de administracion de retorno, evitar
los retornos y las disposiciones de estos, se desarrolla la red de retorno y opciones de los flujos,
desarrollar las reglas de crédito, determinar mercados secundarias y desarrollos de estructuras

métricas.

Subprocesos Operacionales.
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En este proceso se tiene en cuenta las partes de; recibir el requerimiento del retorno, determinar
rutas, recibir el retorno, seleccion de disposicion, crédito cliente/proveedor, anélisis del retorno y

medidas de desempefio.

Dicho esto, la logistica reversa gestiona de manera rapida y efectiva los inconvenientes en la
entrega final del producto y poder evitar de forma concisa la devolucion o rechazo por parte de
los clientes o consumidores finales, actualmente la mayoria de las empresas se enfocan en la
reduccion de costos los cuales impactan en la logistica de reversa, manipulacion del producto,

riesgo en la calidad y optimizacion de rutas y tiempos de entrega.

Para BATERIAS MAC, es de suma importancia planear efectivamente los despachos en los

cuales se asegure los tiempos de entrega/recibido respetando lo acordado con los clientes.



Figura 12 Diagrama de Devoluciones o Retornos Baterias MAC
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Procesos segun enfoque de APICS-SCOR.

El APICS -SCOR (Supply Chain Operations Reference Model) o en espafiol (Referencia de
Operaciones de la Cadena de Suministro) es un producto de la APICS (Asociacion Americana de
Control de Produccién e Inventarios), la cual, desde el afio de 1996, viene desarrollando
herramientas metodoldgicas, que permiten diagnosticar y ayudar a las empresas a realizar

cambios significativos y de gran dinamismo a sus procesos de la cadena de suministro

1.1. Conceptualizacion y contextualizacion

“El SCOR es un Modelo de Referencia que estandariza la terminologia y los procesos de una
SC para modelar, usando KPI's (Key Performance Indicators o Indicadores Clave de
Rendimiento), para comparar y analizar diferentes alternativas y estrategias de las entidades de la
SC y de toda la SC; pero no tiene descripcion de modelos matematica ni métodos heuristicos. El
modelo no contiene los procesos de: Ventas y Marketing (generacion de la Demanda), de
Desarrollo del producto, Investigacion y Desarrollo, y algunos elementos de Servicio Posventa al
Cliente. Aballay J. (2015). Modelo de Referencia de la Supply Chain SCOR. Escuela de
Negocios Supply Chain Management y Logistica, https://ieec.edu.ar/modelo-de-referencia-de-la-

supply-chain-scor/

A continuacion aplicamos un segundo modelo, el APICS -SCOR (Supply Chain Operations
Reference Model) o en espafiol (Referencia de Operaciones de la Cadena de Suministro) es un
producto de la APICS (Asociacion Americana de Control de Produccion e Inventarios), la cual
desde el afio de 1996, viene desarrollando herramientas metodoldgicas, que permiten diagnosticar

y ayudar a las empresas a realizar cambios significativos y de gran dinamismo a sus procesos de la
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cadena de suministro, vale la pena mencionar dos aspectos el primero que es bastante adaptativo a
cualquier tipo o sector de la industria, el segundo que no es su intencion dar directrices de como

las empresas deben llevar a cabo sus negocios o adaptar sus sistemas o flujo de informacion.

Identificacion e implementacion de los procesos segin APICS - SCOR en la empresa MAC
Nivel 1.

Para la empresa MAC S.A, dada la naturaleza de su producto y sus insumos y las
reglamentaciones gubernamentales al respecto, (Potencialmente contaminantes, sustancias
controladas por antinarcéticos, disposicion final de especial cuidado), es muy importante una
planificacién de toda la cadena de suministro que le permita anticipar fluctuaciones en el
mercado de su producto y sus insumos, es por ello que la alta direccion de la planta reconoce la
importancia de la planificacion y control de produccion dentro de la cadena de abastecimiento, y
de su impacto dentro del cumplimiento de los objetivos y presupuestos de la compafiia. Para
poder garantizar un correcto proceso de planificacion es necesario contar con un sistema de
informacion tipo ERP (Enterprise Resource Planning), cuya funcién principal es garantizar
mediante el uso interno del MRP (Materials Requirements Planning) el control de los materiales
a consumir, velando por niveles 6ptimos de inventario y la programacion de cada producto en el
tiempo acordado con el cliente, consiste justamente en traducir el Plan Maestro de Produccidn, en
necesidades, ordenes de fabricacion y/o compras detalladas de todos los productos que
intervienen en el proceso productivo; También proporciona resultados, tales como, las fechas
limites para los componentes, Una vez que estos productos del MRP estan disponibles, permiten
calcular los requerimientos de capacidad detallada para los centros de trabajo en el area de

produccion.
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En cuanto a las métricas de desempefio que se tienen implementadas, de acuerdo a las que

sugiere el modelo, son las de confiabilidad, respuesta y costos. Para lo cual la empresa

implementa tres indicadores, Cumplimiento de proveedores tipo Ay B, Indicador de Solicitudes

no realizadas, Indicador de OC (6rdenes de compra) abiertas.

A continuacion, se presentan dos tablas donde se describe, en la primera, como se

diferencian los tipos de actividades dentro del proceso anterior, (planeacién de la Cadena de

Suministro), y la segunda, explica la ejecucion de cada uno de los subprocesos descritos en el

nivel 2, es decir explica el paso a paso a seguir.

Tabla 3 Diferencia y Tipos de Actividades.

Requisitos y necesidades

Proveedores Aprobados

Cumplimiento legal

Atencion oportuna a las
solicitudes de clientes

internos

Atencidn oportuna a las
solicitudes de clientes

internos

Partes interesadas

Clientes Internos y Externos. Proveedor Externo. Procesos internos. Organismos

de certificacion. Entidades gubernamentales. Accionistas.

Clientes Internos y Externos. Proveedor Externo. Procesos internos.
Organismos de certificacion. Entidades gubernamentales. Accionistas.

Empleados.

Clientes Internos y Externos. Proveedor Externo. Procesos internos.
Organismos de certificacion. Entidades gubernamentales. Accionistas.

Empleados.

Clientes Internos y Externos. Procesos internos. Organismos de certificacion.

Entidades gubernamentales. Accionistas. Empleados.



Materiales y Servicios

Conformes

Competitividad

Entregas a Tiempo

Aprobaciones oportunas

Cumplimiento de Objetivos

Proveedores certificados

Nivel 3
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Clientes Internos y Externos.Proveedor Externo.Procesos internos.Organismos

de certificacion.Entidades gubernamentales.Accionistas.Empleados.

Clientes Internos y Externos. Proveedor Externo. Procesos internos. Entidades

gubernamentales. Accionistas. Empleados.

Clientes Internos y Externos. Proveedor Externo. Procesos internos.

Organismos de certificacion. Accionistas. Empleados.

Clientes Internos y Externos. Proveedor Externo. Procesos internos. Entidades

gubernamentales. Accionistas. Empleados.

Clientes Internos y Externos. Proveedor Externo. Procesos internos.
Organismos de certificacion. Entidades gubernamentales. Accionistas.

Empleados.

Clientes Internos y Externos. Proveedor Externo. Procesos internos. Organismos

de certificacion. Accionistas. Empleados.

Explica la ejecucion de cada uno de los subprocesos descritos en el nivel 2, es decir explica el

paso a paso a seguir.

Tabla 4 Ejecucion de los Subprocesos.

Requisitos / Necesidades

Plan de ejecucion



Proveedores Aprobados

Cumplimiento legal

Atencion oportuna a las
solicitudes de clientes

internos

Atencidn oportuna a las
solicitudes de clientes

internos

Materiales y Servicios

Conformes

Competitividad

Entregas a Tiempo
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Se tiene un Poka Yoke que funciona automéaticamente en el

portal de proveedores.

_ Revisidn trimestral consumos sustancias controladas.

Manual Covid-19

Protocolo de bioseguridad

_ Revision quincenal de SC sin atender (sin OC).
_ Reporte automatico 2 veces por semana sobre OCs atrasadas

por parte de los proveedores.

_ PPAP (proceso de aprobacion de partes) para alcance de

productos definidos con Calidad._ Controls de ppms,
seguimiento al desempefio del proveedor, SNR (Suppliers No

Conformity Report)

_ Realizar varias cotizaciones para comparar precios.
_ E-auction (subastas en linea)

_ Proposal Evaluation Form

_ Seguimiento a entregas (Correos automaticos de atrasos),

evaluacion de cumplimiento al proveedor



Aprobaciones oportunas

Cumplimiento de

Obijetivos

Proveedores certificados

Proceso de compras

operativo

Revision del mercado

Documentacion

actualizada

Planificacion (Plan)

_ Realizar entrega de puesto para las ausencias del personal y
realizar ingreso diario a la aplicacion para aprobar OC.

_ E-mail diario consolidado sobre OC pendientes por aprobar,

_ Monitoreo frecuente de los indicadores. Planes de accién en

caso de desviaciones.

_ Revision trimestral VMF.

_ Single source justification form.

Moverse a otra locacion interna de MAC o externa. Compartir
internet desde el mévil, Computadores en stock, Planta

Eléctrica

Hacer validaciones de posibles proveedores que cumplan con

lo requerido para prestar los servicios o materiales.

_Revision Anual de procedimiento para realizar

actualizaciones
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En este proceso se planifican las actividades necesarias que han de conducir a materializar

un producto o servicio, iniciando primero con determinar los recursos, seguido por proponer o
establecer las canales de comunicacion y distribucion, posteriormente fijar los objetivos de la

organizacion de acuerdo con la demanda y la capacidad de respuesta, y por ultimo, se plantean

las mejores practicas para desarrollar los cinco procesos del modelo ya mencionado, sin perder de
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vista lo que puede llegar hacer un limitante como: El inventario, el transporte, los recursos y los

requisitos legales.

Aprovisionamiento (Source)

Siguiendo con el desarrollo del modelo SCOR, este “SOURCE” es uno de los puntos de
dicho modelo, y es por tal motivo que a continuacion se relacionan y describen cada uno de los
proveedores, los cuales abastecen a MAC S.A. para poder Fabricar Baterias, se desarrollara una
breve resefia de que y como se recibe el material y como y a donde es despachado. Importante
tener en cuenta que este el nivel 3 - Nivel de elementos de procesos. En el cual se representaran

los diferentes procesos de aprovisionamiento en detalle.

1. Antamina: (proveedor de plomo puro). Lider en el sector minero peruano, es un complejo

minero polimetalico que produce concentrados de cobre, zinc, molibdeno, plata y plomo.

2. Coéxito s.a.s. (proveedor de bateria chatarra). Con el fin de potencializar los mecanismos
para la devolucion de baterias usadas, cred su Programa de Logistica inversa PLR COEXITO

S.A.S. por medio de una fuerte alianza con la empresa, actual receptor de las baterias usadas.

3. Quimica basica colombiana s a q b ¢ (proveedor de acido sulfarico). La actividad a la que

se dedica la empresa es la fabricacion de sustancias y productos quimicos basicos.

4. PQP. (Proveedor de acido sulfirico). Es una compafiia dedicada a la fabricacién y

comercializacion de productos quimicos, agroindustriales.

5. Esenttia. (Proveedor de polipropileno). Produccion y comercializacion de materias primas
esenciales para la industria del plastico como polipropileno, polietileno y masterbatch.

Homopolimeros, copolimeros random, copolimeros de impacto y compuestos y masterbaches.



61

6. Plassol S.A.S. (Proveedor de polipropileno) Comercializacion de materias primas para la
industria del plastico. Polipropileno (homopolimeros y polimeros), poliestireno expandible
(E.P.S), polietileno de alta densidad soplado, inyeccién y pelicula (PEAD), polietileno de baja

densidad lineal con o sin aditivos, master batch, polietileno heavy duty y metalocenos

7. Dalbert International, Inc. USA. Dalbert Venezuela, S.A. (Proveedor de expander) es una
compafiia venezolana fundada el 29 de octubre de 1986, cuya sede principal se encuentra ubicada

en el centro del pais en la Ciudad de Cagua — Estado Aragua, Venezuela.

8. Truheri (Proveedor de piezas plasticas)

9. Indumarcas (Proveedor de etiquetas adhesivas)

El modelo implementado por MAC S.A.

sS1.1: Calendario Entregas de productos

. §S1.2: Recibir producto

. §S1.3: Verificar producto

. §S1.4: Transferir producto

sS1.5: Autorizar Pago del proveedor

De acuerdo con programa de produccion se realizan las compras y el abastecimiento de los

siguientes materiales:

Plomo Puro: El cual es transportado en Tracto camiones y recibidos en las plantas de

produccién de MAC S.A. Luego de ser recibido el plomo es verificado, mediante su sistema de
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identificacion, en el cual cada lingote tiene un namero que o identifica como plomo puro de alta
pureza, teniendo en cuenta que de esto depende la calidad y durabilidad de las baterias que luego

se fabricaran.

Después de recibir, y verificar el plomo es transferido al area de produccién, segun
solicitud de pedido por dicha area. Tengamos en cuenta que del plomo extraen el 6xido de plomo,

el cual es el protagonista y el corazon en la fabricacion de baterias.

Acido Sulfurico: Se recibe el acido sulfdrico el cual es transportado en un vehiculo tipo
carro tanque. Se toman todos los medios de seguridad, y se apoya el recibimiento del mismo con
el grupo HES de la compaiiia, y el almacenista el cual cuenta con el conocimiento y experiencia
para la recepcion del mismo, para luego ser almacenados en los silos con que cuenta MAC S.A.,
ademas por ser un material altamente corrosivo y peligroso, cuenta con un digue certificado en

caso de derrames u eventualidades que puedan poner en riesgo la salud de los colaboradores.

Después de ser recibido y verificado es transportado por medio de tuberias al area de

produccion, segun lo soliciten por medio de una computadora sistematizada.

Polimeros: Son recibidos en tracto camiones, los cuales contienen sacos donde viene
empacado el polimero, se descarga la mercancia en pallet, para luego ser almacenados y a espera

de solicitud por parte del area de produccion.

Cajas y tapas: Se reciben y se almacenas las cajas y tapas plasticas segun sus dimensiones,
en la bodega a espera de la solicitud por parte del area de produccién, dichos materiales seran el

recipiente o empaque de lo que al final se Ilamara bateria automotriz.



63

Indumarcas: Este proveedor es el encargado de abastecer a MAC S.A. con todo lo que se

refiere a etiquetar, la cual es utilizada uno de los ultimos procesos de la fabricacion de las
baterias, en la cual se describir algunos datos técnicos de la bateria como, amperaje, voltaje y

tipo o linea de la bateria.

Todas las etiquetar son recibidas y verificada su cantidad, almacenadas en la bodega a

espera de la solicitud realizad por el area de produccion.

Cada uno de los Materiales recibidos, después de su verificacidn en cuanto a calidad,
cantidad, son ingresados al sistema manejado por la compafiia SAP para el debido control del

inventario.

MAC S.A. cuenta con 30 dias calendario después de realizar la recepcion de los
materiales para pagar la factura de dichos materiales a sus proveedores, la cual se puede ver

afectada si la calidad, y cantidades no son las solicitadas por el area de compras.

Manufactura (Make)
La administracion del flujo de manufactura refiere a la elaboracién de productos y de
establecer una flexibilidad en la fabricacion para lograr cumplir las metas propuestas en el

mercado. Su objetivo principal es el de establecer cual es la infraestructura de fabricacion

deseable para las drdenes perfectas segun los requerimientos y necesidades de los clientes. En el

caso de MAC S.A, las areas de manufactura, aprovisionamiento, marketing y logistica inician con

el andlisis de estrategias para lograr visualizar los posibles cambios tecnoldgicos que se deban de

realizar en el proceso de manufactura para lograr una buena rentabilidad.
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Adicional se establece cual es la capacidad de fabricacion y de cuéles son los tamafios de
los lotes a fabricar junto con las determinaciones de sobre cudl es la velocidad a la que las
maquinas deban trabajar junto con los parametros de operacion y de controles de calidad para
lograr una entrega oportuna de la orden al cliente ya que la empresa ha implementado el método

Just InTime.

Para lograr una buena administracion del flujo manufactura los MRP de la compafiia
aseguran el correcto inventario de materias primas para lograr cumplir con los programas de
produccidn y no tener paradas ni pérdidas de tiempo. También se tienen acuerdos de calidad con
los proveedores para que suministren las materias primas que cumplan con lo pactado para que
esto no genere retrasos durante el recibo, ni reprocesos ni ajustes durante los procesos de
fabricacion y para eso todas las materias primas son evaluadas por el departamento de calidad, y
después de esto es gque ya se puede realizar la programacion del plan de produccién de acuerdo
con las prioridades de manufactura. Después de que se cumple todo el proceso de manufactura se
realiza un andlisis de calidad del producto final, y en el que si no se cumple algin pardmetro se
debe de investigar para llegar a la causa raiz de este problema y después generar planes de accién

para que esto no vuelva a ocurrir.

La empresa MAC S.A es una compafiia que va a la vanguardia del mercado mundial,
donde los procesos se miden de acuerdo con los resultados obtenidos, donde las adopciones de
propuestas innovadoras hacen que la empresa pueda estar en un avance continuo Yy logre
sostenerse en el mercado logrando un engranaje que permite que las operaciones se puedan
enlazar entre si, para que el funcionamiento no tenga piezas sueltas y sea de conocimiento

general por todas las unidades colaboradoras de la empresa.
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La empresa cuenta con un pronostico de produccion, sin embargo, puede presentar fallas
al momento de la ejecucion de las operaciones, por lo que podria presentar incremento en los
costos. El costo de adicionar recursos a la produccién es igual al promedio del precio de los
productos, sin embargo, es importante tener en cuenta la medida tomada por parte del proveedor
del producto, del envié de nuevas materias primas, las cuales no se encontraban dispuestas para el
tema el balance de flujo de materias y el balance de requerimiento de producto se realizan de la

misma forma que el proceso anterior.

Make to Stock (MTS) o Fabricacion contra Stock

Es uno de los sistemas de manufactura junto con ATO (Assemble to Order), ETO
(Engineer to Order) y MTO (Make to Order). En la estrategia MTS, no son las érdenes de venta
las que marcan la produccion, sino la prevision de demanda o demand forecast. De acuerdo con
la estrategia M TS significa la fabricacidn de productos basada en previsiones de demanda, lo que
puede ser entendido como una produccion tipo push, en la que las empresas fabrican sus
productos antes de gque estos sean requeridos por el cliente, basandose en previsiones a medio 0

largo plazo.

Una de las ventajas de la fabricacién contra stock es que el productor es capaz de
organizar la produccion con antelacién, evitando rachas de trabajo no uniformes. Esto no quiere
decir que la fabricacidn contra stock sea estable, ya que los errores en la prevision pueden

desajustar la produccion. (DOE_WIKI, 2017)

Aplicacion en la empresa MAC:

1. Andlisis de la demanda
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2. Solicitud de materias primas

3. fabricacion y sostenimiento de stock minimos tanto producto terminado como producto en
proceso.

4. Elaboracion de solicitudes mediante canal de comunicacion en masa, con ayuda de

software de gestion o ERP, quien recoge la informacion que define los KPI's a evaluar.

5. Retroalimentar las curvas de venta vs la produccion establecida y considerar ajustes de la

capacidad instalada.

6. Evaluar los KPI'S para la toma de decisiones.

Distribucion (Deliver)

La empresa MAC S.A en la ejecucion de este proceso, se encarga de interactuar con el
cliente, desde la recepcion hasta la entrega final del pedido; hay dos partes en este eslabén
“delivery”, uno es el planeamiento de la distribucion identificado como plan de entregar o DRP y
luego la parte de ejecucion, cada etapa tiene sus funciones especificas. En definitiva el manejo de
la distribucion se realiza en un escenario muy dindmico que va cambiando en el tiempo, el
desarrollo del Supply Chain ha influido notablemente en la forma como tradicionalmente se
desarrollaba la distribucion; en la empresa MAC S.A podemos identificar un cambio de enfoque
en los ultimos afios por el manejo del SCM encontrando varios elementos que pasan del enfoque
tradicional a un enfoque Supply Chain; en este proceso, la gestion del transporte es un gestor
importante en la ejecucién de la distribucion.

El proceso de distribucién en el modelo SCOR debe incluir toda la gestién de los pedidos,

el almacenaje y el transporte; asi como también, incluir la recepcion de pedidos de los clientes,



67

todo lo concerniente a la facturacion del producto una vez este es recibido, todo lo anterior
implica la gestion de tener los inventarios en orden, estandarizados y terminados, los bienes, el
transporte, los ciclos de vida del producto y los requisitos o documentacion sistematizada de las
importaciones y exportaciones.

MAC S.A se preocupa por ejecutar una planeacion adecuada en el proceso de distribucién
a nivel de sus proveedores como entrada de materia primay a nivel de los clientes en temas de
entrega de la mercancia por demanda o a raiz de pedidos generados; aunque la empresa se enfoca
en trabajar todo su proceso de produccion y distribucion bajo la modalidad de “Make to Order”,
también tienen implementados un sistema de almacenamiento tanto de los materiales como del
producto terminado, acciones que le permiten controlar su nivel de inventario bajo métricas de
despacho, demanda de pedidos y oscilacion del mercado en el uso de los productos que ofrece.

Como se puede apreciar en el siguiente grafico, la empresa cuenta con una departamento
que se encarga de recibir los pedidos, otro departamento que maneja la logistica en la recepcion
de la materia prima por parte de los proveedores o fabricantes y la distribucion de los productos
ya sea a (Cliente directamente o Tienda Retail); dentro de estos departamentos, se planean con
precision y bajo métricas, todo lo que tiene que ver con el almacenamiento y transporte, velando
que los tiempos estén dentro del rango permitido y comprometido con las partes, de esta forma la
empresa cuenta con un cronogramay con KPIs que le permiten estar analizando y evaluando todo
el flujo y de esta forma tomando las acciones preventivas y en ocasiones correctivas cuando se
presentan retrasos en la distribucion por parte de los proveedores o en las devoluciones de los
productos por parte del cliente o la tienda retail:

MAC S.A tiene identificado que dentro del proceso de Distribucién (Deliver) su finalidad

es poder medir la eficiencia para lograr su logistica de salida, recibir y atender de la mejor forma
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los pedidos de los clientes a tiempo, con precision y en orden; tener un control de las salidas,

Ilevando un adecuado manejo del inventario y de la materia prima.

Para analizar y validar este proceso de Distribucion (Deliver), se lleva a cabo el

levantamiento de algunos subprocesos que se sugieren en el modelo SCOR, amoldados a

empresas que manejan el PICKING de productos, tienen un flujo alto y continuo en la salida de

productos, cuentan con infraestructura de despacho, tienen ubicacion de almacenes, manejan el

proceso de transporte y tienen alianzas de distribucion a nivel logistico con diferentes

proveedores:

Tabla 5 Requisitos del proceso de Distribucion.

PICKING de

productos

Gestidn de salida

de productos

Infraestructura de

despacho

Cuenta con un procedimiento para el correcto PICKING de productos.

realiza estudios de tiempo para medir la gestién de busqueda de pedidos

La distribucion de almacén permita realizar un perfecto PICKING

Se tiene regularizada la actividad de PICKING con estandares de seguridad.

Se mantiene registrada la salida de productos del almacén.

El intercambio de informacién de almacén y compras sobre los productos es

adecuado.

Se realizan informes periddicos sobre la gestion de salida de productos.

La infraestructura de almacén permite un flujo 6ptimo de salidade

productos.

Los pasillos, equipos son los adecuados a la infraestructura de despacho.



Ubicacién del

almacén

Gestidn de

transporte

Alianzas de

distribucion
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Las estanterias existentes son adaptables a variaciones y picos de demanda.

Los equipos son los adecuados a la infraestructura del almacén

El almacén en relacion con la ubicacion de los clientes es adecuado

Existe una metodologia de ubicacion idénea para la distribucion.

Se cuenta con posibilidades de ubicacion de almacenes.

La distribucion es la adecuada para responder a la necesidad de los clientes.

La cantidad de almacenes responde a las necesidades de los clientes.

Existe un estudio de rutas que permita optimizar la distribucion de los productos.

La ubicacién del almacén es la adecuada a los puntos de los clientes.

Se tienen adecuados equipos para el transporte del producto.

Se tiene acuerdo de horarios de distribucion con los clientes.

La infraestructura de los clientes es adaptable a la respuesta de la empresa.

Se maneja distribucion de lotes parciales a los clientes.

Hay un adecuado poder de negociacion con los clientes.

A través de diferentes tipos de analisis y validacion de KPIs se pueden evidenciar causas

y efectos de los procesos negativos, la responsabilidad de estos errores, dentro de los cuales

puede estar la falta continua de capacitacion en la adopcion de mejores practicas, una mala o nula

comunicacion entre los diferentes departamentos que se involucran en el proceso de suministro y

distribucion; la empresa también mantienen un control exhaustivo y un monitoreo de la
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satisfaccion del cliente midiendo su gratitud frente a la entrega de pedidos con la cantidad de
productos solicitados por completo, lo anterior por la confiabilidad de los cliente para con la
empresa se puede ver afectada por la demoras o el incumplimiento en la entrega de los productos.
Los indicadores o métricas le permiten a la empresa determinar el “% de Pedidos completos vs %
de Pedidos entregados a tiempo”, en miras de tomar decisiones de compra en materia prima y el
almacenaje de inventarios, basados en operaciones matematicas con datos reales, logrando tener
un stock adecuado y entregas impecables.

Devolucion (Return)

En Supply Chain Management la logistica reversa o inversa juega un papel muy

importante dentro de las organizaciones ya que es el retorno de los productos a la empresa por

parte de clientes o proveedores.

Este proceso de devolucion es disefiado con el fin de que los productos retornen de forma
rapida y segura a la organizacion, cumpliendo con los estandares y controlando las posibles
variables que puedan afectar la devolucion, ya estando la mercancia en la planta se hacen todos
los controles necesarios para identificar la razon de por qué fue devuelta y asi tomar la mejor

decision para esta.

En el proceso logistico inverso nos enfocamos en las siguientes variables:

o devolucidn por calidad
o devolucion por averias
. devolucidn por rotacion baja

Devoluciones por calidad.
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La mercancia al llegar es verificada por el cliente, este revisa que el producto este
cumpliendo con los estandares de calidad del fabricante, si por alguna razén se encuentra un
defecto se procede a realizar una devolucion por incumplimiento de la calidad del producto. Se le
informa al conductor sobre la falla y este procede a elaborar un formato de devolucién indicando

que tipo de defecto tiene o en que condicion llego el producto.

Al confirmarse por parte del transportador el tipo de defecto se comunica al area
encargada para realizar la devolucion de la mercancia y de su llegada a la planta, al llegar esta, es
analizada por dicha area verificando si es correcta la devolucién por calidad, una vez validad la
informacidn del area correspondiente se toma una decision sobre el destino final del producto,
esta decisiones tomada por el equipo del area de calidad y la gerencia, alli sabremos si la

mercancia sera desechada, promocionada, reprocesada o se tomara una medida adicional.

Devolucion por Averia.

Estas devoluciones son las méas frecuentes ya que se dan por malos procedimientos en los
embalajes o procesos de fabricacion, aqui se hace la revision por parte del transportador o
colaborador y se elabora el formato correspondiente a la devolucion, al retornar a la planta se
hace la validacion del producto analizando el tipo de defecto, posteriormente se toma la decision

de realizar nuevamente el proceso de embalaje y asi ser llevada nuevamente a los clientes.
Devolucion por rotacion baja.

Estas devoluciones enfatizan en la mercancia que devuelta por los grandes almacenes o
almacene de cadena, no tienen una causa justificable, solo no tuvieron la rotacion adecuada y

antes de que su fecha de vencimiento se cumpla son devueltos, en estos casos se le informa al
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transportador de la devolucion y este se comunica con el &rea comercial encargada para saber si
es posible llevarla a la planta de nuevo, en muchos de los casos se debe cumplir con unas
condiciones especiales las cuales indican el modo de devolucidn las cuales son: producto
empacado Yy sin ser abierto, avisar treinta dias antes de la devolucion, pero la mayoria de las veces
este tipo de devoluciones son manejadas con descuentos o bonificaciones que favorecen a los

clientes o consumidores finales, asi evitamos todo el proceso de la logistica reversa.

Segun el proceso APICS-SCOR, manejamos los siguientes items

e Retorno de origen Producto defectuoso (Source Return Defective Product)

e Retorno de origen Producto MRO (Source Return MRO Product)

e Producto en exceso de devolucion de origen (Source Return Excess Product)

e Entrega de devolucion de producto defectuoso (Deliver Return Defective Product)
e Entregar el producto MRO de devolucion (Deliver Return MRO Product)

e Entregar el exceso de producto devuelto (Deliver Return Excess Product)



Tabla 6 Devolucion por rotacion Baja.

sSR1

Source
Return Defective

Product (sSR1

Retorno
de origen
Producto

defectuoso)

sSR1.1:

Identific
ar la condicion del
producto

defectuoso

sSR1.2:

Product
o defectuoso por

disposicion

sSR1.3:

Solicitar
autorizacioén de
devolucién de
producto

defectuoso

sSR1.4:

sSR2

Source
Return MRO

Product (sSR2

Retorno
de origen

Producto MRO)

sSR2.1:

Identific
ar la condicion del

producto MRO

sSR2.2:

Product
0 MRO de

disposicion

sSR2.3:

Solicitar
autorizacion de
devolucion de

MRO

sSR2.4:

SSR3

Source
Return Excess

Product (sSR3

Producto
en exceso de
devolucion de

origen)

sSR3.1:

Identifica
r el exceso de
condicién del

producto

sSR3.2:

Disposici
6n Exceso de

producto

sSR3.3:

Solicitar
autorizacion de
devolucién de

producto en exceso

sSR3.4:

sDR1

Deliver
Return Defective

Product (sDR1

Entrega
de devolucioén de
producto

defectuoso)

sDR1.1:

Autoriz
ar la devolucion
de productos

defectuosos

sDR1.2:

Program
ar recibo de
devolucion

defectuoso

sDR1.3:

Recibir
producto
defectuoso
(incluye

verificacion)

sDR1.4:

sDR2

Deliver
Return MRO

Product (SDR2

Entregar
el producto MRO

de devolucion)

sDR2.1:

Autoriz
ar la devolucién

del producto

MRO
sDR2.2:
Program
ar recibo de

devolucion de

MRO

sDR2.3:

Reciba

el producto MRO

sDR2.4:
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sDR3

Deliver
Return Excess

Product (sSDR3

Entregar
el exceso de
producto

devuelto)

sDR3.1:

Autoriz
ar devolucion de

producto en

exceso
sDR3.2:
Program
ar recibo de

devolucion en

exceso

sDR3.3:

Recibir
exceso de

producto

sDR3.4:



Program
ar envio de
productos

defectuosos

sSR1.5:

Devolve
r producto

defectuoso

Program

ar envio MRO

SSR2.5:

Devolve

r producto MRO

Programa Transfer
r envio de ir producto
productos en defectuoso

exceso

sSR3.5:

Devolver

exceso de producto

ir producto MRO
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Transfer
ir el exceso de

producto

Con el seguimiento adecuado podemos identificar el tipo de las devoluciones realizadas

por los clientes llegando a tomar las decisiones correctas para saber si se puede reprocesar,

cambiar o desechar, en baterias MAC, seguimos la metodologia SCOR que facilita este tipo de

operaciones y toma de decisiones al momento de devolver mercancia, se sigue el producto desde

su origen validando su defecto, después se mira la condicion en que es devuelto el producto por

el area correspondiente, después de esto se programa la devolucion del producto, entregandolo al

area correspondiente y luego de esto el producto es llevado al consumidor final. Con la

metodologia anterior identificamos, validamos la condicion, autorizamos la devolucion del

producto defectuoso y entregamos el producto para satisfacer la necesidad del cliente.
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Identificacién de los flujos en la Supply Chain de la empresa MAC S.A
La gestion sobre la cadena de suministros, se puede comprender como todas las
actividades encaminadas a optimizar los tres flujos mencionados, en otras palabras son todos los
procesos planificados y ejecutados con el fin de que la informacién, los productos y materas
primas y desde luego el dinero o capital, se muevan adecuadamente por toda la cadena de
suministro, de tal manera que se optimicen los recursos y produzcan el mayor rendimiento

posible, siempre desde la perspectiva de causar satisfaccion al cliente.

El flujo de informacidn se entiende basicamente como la comunicacion de pedidos y
mantener actualizado el estado 0 avance en las entregas. El flujo de productos va desde el
movimiento de suministros o materias primas desde los proveedores hasta los clientes, e
importante las devoluciones generadas por estos ultimos. El flujo de dinero esta dado
basicamente por las pautas acordadas para pagos y creditos. En el caso particular de la empresa
objeto de estudio, MAC S.A, iniciaremos describiendo cada uno de las etapas o0 pasos para cada

flujo y se finalizara graficando el diagrama de flujo correspondiente.

Con el analisis de la logistica como un insumo dentro de la cadena de suministro, que
sirve para la planificacion, gestion y control de los flujos que en ella se dan como lo son de
informacidn de productos y de dinero, se identifica de forma mas clara y especifica estos

conceptos por medio de la elaboracion de diagramas aplicados a la empresa objeto de estudio.

Flujo de informacion

Conceptualizacion y contextualizacion
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Para poder garantizar un correcto proceso de planificacion la empresa tiene implementado
un sistema de informacion tipo ERP (Enterprise Resource Planning), cuya funcion principal es
garantizar mediante el uso interno del MRP (Materials Requirements Planning) el control de los
materiales a consumir, velando por niveles 6ptimos de inventario y la programacién de cada
producto en el tiempo acordado con el cliente, en esencia es convertir el plan Maestro de
Produccidn, en 6rdenes de fabricacién, ordenes de compras de todos los insumos necesarios para
producir y desde luego fija fechas para tener los componentes. Teniendo lo anterior, el MRP

calcula la capacidad de las areas productivas.

La informacidn ingresa por dos medios: El primero se denomina Forecast de ventas es lo
que se espera vender en un periodo de tiempo definido, la informacion la entrega comercial, el
prondstico debe ser 12 meses con bastante anterioridad para revisar la capacidad de planta y otros
requerimientos. El segundo por medio de los pedidos de los clientes, dsea lo que los clientes
piden por medio del proceso formal de negociacion, donde se acuerdan fechas y se garantizan
acuerdos de pago. lgual el periodo de pago es minimo de 30 dias y debe coincidir con los
pronosticos. El departamento de planeacién hace seguimiento a las desviaciones entre el
pronostico y las ventas y debe hacer correcciones, y desde luego retroalimentar el resto de la
organizacion por medio del seguimiento de los indicadores como el Forecast Error. Seguido a
este paso se genera el programa Maestro de produccion (PMP), el cual es todos los pedidos
aceptados y el prondstico de la demanda, teniendo en cuenta el tiempo planeado para Producir
TPP, el cual es el resultante de restar los tiempos planeados de planta al tiempo Nominal de cada
periodo. EI PMP pone en marcha todas las areas que fabrican componentes, la adquisicion de

materias primas. Una vez generado el PMP sigue el paso de listar los materiales o estructuras
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para fabricar los productos solicitados es decir se genera el BOM (Bill of materials) aqui se listan
todos los componentes y subcomponentes de los productos terminados, y cantidades necesarias.
El siguiente paso es el de generar los inventarios, los cuales son: De materiales, de Productos
semielaborados o en proceso y desde luego de productos elaborados. El volumen de existencia de
cada uno proporciona informacion real sobre la disponibilidad de materiales monitoreados por el
MRP, y es la base de la contabilidad precisa de los movimientos de inventario.

(CRP) Explosion de necesidades del MRP. Es un célculo en un periodo, de la cantidad de
cada componente requerido en el periodo definido, retado contra las existencias en inventario y
las cantidades pendientes por llegar a planta o subcomponentes en fabricacion. De esto se obtiene
la cantidad neta de componentes necesarios y cuando deben generarse las érdenes de compra, las
de fabricacion de otras piezas o subcomponentes y a si los materiales estaran disponibles justo
cuando se necesiten. Con lo anterior se obtiene; el plan de produccion de cada articulo, su
cantidad y fecha, un plan de aprovisionamiento con fechas y volumen de pedido a proveedores,
internos y externos. Ya por ultimo se genera la programacion de la produccion lo cual es
directrices desde el departamento de planeacion a la planta de produccion para llevar a cabo la

elaboracion de los pedidos.

Diagrama de flujo
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Figura 13 Diagrama de Flujo del Sistema MRP.

L 3

Listado do Explosionde partes Ezedode
makerizles dal | —|  inventerioa
producn BOM 2

Ordenes de compra Ordenes de abejo

Elaborado por: Andres Yanguas
Flujo de producto

Conceptualizacion y contextualizacion

La produccién de una bateria automotriz o acumulador de plomo acido es el resultado del

ensamble de varios componentes semielaborados en la misma planta de produccion de MAC S.A,
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Inicia con la recepcidn de los diferentes partes, en el almacén de materias primas, los cuales son
basicamente: Plomo, &cido sulfurico, componentes plasticos (cajas, cubiertas, tapones y manijas),
material de empaque y de decorado como etiquetas. EI almacén es el encargado de la logistica de

distribucion en las diferentes areas de la planta de produccion.

Fabricacion de rejillas. Por medio de un proceso de extrusion, se elabora la rejilla metalica
de plomo, es una estructura cuya funcion es darle soporte mecanico y servir de conduccion

eléctrica en la reaccion quimica que almacena la energia eléctrica al interior de la bateria.

Fabricacion de pasta. La pasta es el material activo que, por medio de una reaccion quimica,
almacena la energia eléctrica, su elaboracion es basicamente la oxidacion de plomo en estado
liquido y fraccionado en partes muy pequefias, en presencia de oxigeno agua y acido sulfurico,

con él se elabora un aglomerado denominado pasta.

Fabricacion de placas. La rejilla se recubre con por ambos lados con la pasta y de esta
forma queda elaborado la placa. Parte de la pasta es enriquecida con otro compuesto quimico que
favorece una de las dos reacciones quimicas que suceden durante la formacién eléctrica, esto

diferencia las placas positivas de las negativas.

Ensamble. Se forman grupos compuestos por placas positivas y negativas en cantidades
segun las referencias a fabricar, se soldan formando grupos y estos se acomodan en las 6 celdas
de la caja, se forman los puentes eléctricas entre celdas, seguido se acomoda la cubierta y por
medio de un proceso térmico, se sella, se funden los terminales (bornes), se efectian dos

revisiones de calidad, el primero es que el circuito interno este cerrado y no presenten cortos
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eléctricos y una prueba fisica sobre la hermeticidad entre caja y cubierta, si no pasa el producto

en esta fase se va de desperdicio, si pasa, sigue al siguiente proceso.

Llenado. La bateria ya ensamblada, se le adiciona electrolito, este es una dilucion al 33%

de &cido sulfarico y agua de ionizada.

Formacidn. Las baterias con electrolito son sometidas al paso de corriente eléctrica directa
a un amperaje y por un tiempo determinado por la cantidad de placas, lo cual activa la reaccion
quimica y hace que se acumule energia eléctrica. Terminada la formacion se realiza pruebas
eléctricas, si pasan las especificaciones, siguen al proceso de decorado, de lo contrario las

baterias son rechazadas como desperdicio.

Decorado. Las baterias se taponan, se les marca con codigos numéricos que permiten
realizar trazabilidad en su fabricacion, se les decora segln la presentacion que cada cliente

solicite.

Embalaje. Las baterias se empacan y se embalan en pallets de madera, se pasan al area de

despachos donde se embarcan y envian hacia los distribuidores y ensambladoras automotrices
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Figura 14 Diagrama de Flujo de Produccidn.
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Flujo de efectivo
Conceptualizacién y contextualizacion
El flujo de dinero por lo general va en sentido contrario al flujo de valor, entendiendo este
ultimo como el paso a paso por el cual las materias primas van aumentando de valor comercial a
medida que se transforman hacia un producto terminado. La rapidez de este flujo y la efectividad

en la utilizacién de los activos pueden ser un buen indicador de desempefio logistico.

El flujo de dinero a lo largo de la cadena de suministro de la empresa MAC S.A, inicia al
momento que se realiza un pedido oficial por parte de un cliente, esto detona todo un movimiento
contable dentro y fuera de la empresa y finaliza cuando se realiza el recaudo de las cuentas por

cobrar.

Los pedidos ingresan a través del departamento de ventas y se cargan al ERP QAD.
Ingresan primero como una cotizacion la cual se procesa para convertirse en una orden de venta,
esto hace parte del analisis de requisitos del cliente incluyendo la evaluacion de la forma de pago.
El paso siguiente es el departamento de planeacién donde se evaltan los requerimientos de
recursos necesarios los cuales mueven las cuentas contables, de ser el caso en los inventarios, los
cuales son: Inventarios consignaos por el cliente, ventas de inventario por el proveedor, se pasa al
departamento de contraloria desde donde se asigna el presupuesto para cada una de las areas de
produccion y de apoyo a esta. Se efectla la produccion. Se realizan las entregas a los clientes y
paralelamente se realiza la facturacion. Se analiza el recaudo de cartera, por ultimo, se genera un
recosteo de la produccion y se realizan los estados financieros. Por ultimo, se cierran las 6rdenes

de produccion.



Diagrama de flujo

Figura 15 Diagrama de Flujo del Dinero

Elaborado por: Andres Yanguas
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Colombiay el LPI del Banco Mundial.

Conceptualizacion y contextualizacion
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Con base en el LPI del Banco Mundial, se elaborar un cuadro comparativo de Colombia vs

varios paises de: (América Latina, Centroamérica, Norte América, Europa, Asia y de Africa); El

cuadro comparativo tiene el respectivo analisis de los resultados presentados, para los afios (2012,

2014, 2016 y 2018).

Comparativo de Colombia ante el mundo

Figura 16 LPI del Banco Mundial 2012

ANO 2012
|RangoGeneraI LPI (Aduana Infrastructura Envio Internacional Competencia y Calidad Logisticas Rastreo y Seguimiento Puntualidad
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Elaborado por: Andres Yanguas
Figura 17 LPI del Banco Mundial 2014
ARO 2014
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Elaborado por: Andres Yanguas




Figura 18 LPI del Banco Mundial 2016
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AR 2016
Rango General LPI |Aduana Infrastructura Envio Internacional Competencia y Calidad Logisticas Rastreoy Seguimiento  |Puntualidad
Pais Code rank score  |rank {score rank |score rank |score rank [score rank [score rank
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Elaborado por: Andres Yanguas
Figura 19 LPI del Banco Mundial 2018
ARO 2018
Rango General LPI |Aduana Infrastructura Envio Internacional Competencia y Calidad Logisticas Rastreo y Seguimiento Puntualidad
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Japan JPN 5 399 3 4250 2 359 14 409 4 4,05/ 10 4,25 10
South Africa  |ZAF 3 317|134 3,191 /36 3511 22 319 139 3411135 3741 |34

Elaborado por: Andres Yanguas




86

Colombia: CONPES 3547 — Politica Nacional Logistica.

Conceptualizacion y contextualizacion

Colombia ha tenido la necesidad de crear politicas que ayuden al desarrollo logistico del pais
ya que el mundo comercial lo ha exigido, el tema de logistica es relativamente nuevo para nuestro
pais, pero podemos decir que en el poco tiempo de interés ha realizado avances importantes en el
tema. También es cierto que falta mucho camino por recorrer. Que hay muchas oportunidades en
las que hay que trabajar en términos de logistica, son muchos los factores que necesitan la
intervencion del estado y de las corporaciones para poder hacer de Colombia un pais altamente
productivo y competitivo. Algunos de esos factores podemos nombrar estructuras viales,

tecnologia en transporte y comunicacion entre otros.

Elementos fundamentales CONPES 3547 - Politica Nacional Logistica



CONPES 3547 <

Figura 20 Cuadro Sinoptico Conpes.

Antecedentes

Justificacion

Decreto 2828 de 2006

CONPES 3439 de 2026

Sistema Nacional de Competitividad
Comision Nacional de Competitividad

— |

Marco Conceptual

CONPES 3469 de 2007, Basado en los
lineamientos para el control de mercancia

CONPES 3489 de 2007, Se basa en la
politica. nacienal de transporte publico
automotor de carga

Corredor Logistico
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Principales Corredores en Comercio
Exterior

La logistica es el flujo eficiente de bienes
y servicios que solicitan o fabrican las
empresas o los clientes finales mediante
las diferentes fases, como transporte,
aprovisionamiento, almacenaje y
distribucion.

Sistema Logistico
Nacional

Distribuyen la mayoria del comercio
interior y exterior, implementado los
diferentes modos y medios de transporte

Pasos de fronteras, Centros de
produccion, Puertos y Aeropuertos

Diagnostico

Flujo de informacion en cuanto a logistica
y transporte

Abastecimiento, Almacenamiento
Distribucion y control de inventarios.

p

Plataforma Logistica

El problema central es el funcionamiento
del sistema logistico nacional, el cual
dificulta a las empresas colombianas ser
eficaces y eficientes ademas de disminuir
la oportunidad de los productos
nacionales en el mercado nacional &
internacional.

Plataforma Logistica

Bogota - Caracas

Medellin - Caracas
Cali - Buenaventura
Cali - Caracas

Cali - Quito

Bogota - Buenaventura

Bogota - Costa Atlantica
Medellin - Buenaventura
Medellin - Costa Atlantica

Objetivo General

Objetivo Especificos

Enfocar el sitema
nacional logstico
en pro de la

competitividad
del pais a traves
de sus productos

Producir informacion Logistica

Enfocar el entorno institucional
Disponibilidad de Corredores Logisticos
Promover el comercio exterior
Insentivar el uso de las TIC en benificio
de la Logistica.

Zona delimitada en la que se desarrollan
actividades logisticas y en la que se

Centros de transporte terrestre
Area logistica de Distribucion

rompe a cadena de abastecimiento, estas
se clasifican en:

Elaborado por: Andres Gémez

Nodo de Abastecimiento/ Mayorista
Centros de Carga Aerea

Zonas logisticas Multimodales
Puertos secos

ZAL ( Zona de actividad logistica Portuaria)
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El efecto latigo (The Bullwhip Effect).

Conceptualizacion y contextualizacion

El efecto latigo o The Bullwhip Effect, es un término utilizado en logistica, que define un
fendmeno en el aprovisionamiento de cada uno de los miembros de la cadena de suministro,
sucede cuando, para generar inventarios, detonados por algiin aumento en los pedidos, cada
miembro pronostica la demanda teniendo como base la demanda de su cliente inmediato en la
cadena, y no del cliente final de toda la cadena, esto produce una descompensacion en los

almacenamientos y en muchos casos, sobre costos innecesarios.

Se han identificado 4 causas que a continuacion se listan, se explican y se evalGan con

respecto a un escenario presentado en la empresa MAC S.A.

Anélisis de causas en la empresa MAC S.A

Demand-forecast updating

El prondstico de la demanda es lo que se espera vender en un periodo de tiempo definido,
este prondstico es muy susceptible ya que cualquier fluctuacién en la demanda de uno de los
miembros de la cadena, inmediatamente afecta el pronostico del proveedor de este miembro y
esto se escalona a todo lo largo de la cadena. Por lo general todas las empresas manejan lo que se
denomina un stock de seguridad, que no es mas que una técnica para asegurar no tener pérdidas
por desabastecimiento, pero esto a menudo es contraproducente cuando no se tiene monitoreado

0 no se tienen las medidas de accion necesarias para contrarrestar el efecto latigo.

En el caso de la empresa MAC S.A, se puede presentar, y de hecho se ha evidenciado un

ligero aumento en los inventarios de insumos plasticos y de material de empaque, esto puede ser



89

debido a las imprecisiones de la demanda generadas por la generacion de stock de seguridad ante
los desabastecimientos que se pudieran generar por la pandemia del COVID-19, la empresa ha
abordado esta situacion con una apertura de informacion muy transparente a lo largo de la cadena
de suministro, por medio de la implementacion de Algo similar a un VMI (Vendor Managed
Inventory, Inventario gestionado por el Proveedor) lo cual se basa en optimizar la gestion de
inventarios desde su alistamiento y preparacion de pedidos, delegando la responsabilidad,
directamente al proveedor.

Order batching

El pedido o la produccion por lotes, es utilizado ya que trae ciertas ventajas como: reduce
considerablemente los costos de transporte, disminuye las visitas a clientes. En una cadena de
suministro, cada miembro realiza sus pedidos al miembro que le sigue de acuerdo con su
inventario o alglin mecanismo de reposicion, conforme este se agote, si uno de los miembros no
realiza pedidos continuamente y acumula los requisitos de reabastecimiento de inventario de su
proveedor, conducira al efecto latigo, ya que distorsiona la demanda o consumo real y por
consiguiente la eficiencia de la cadena de suministro.

Se debe considerar ademas que el sistema de produccion por lotes se utiliza cuando la
demanda no es periddica ni lo suficientemente extensa como para poner en marcha un sistema de
produccién basado en el flujo de una sola pieza.

Para MAC S.A es importante garantizar stocks de seguridad en cada bodega para asi
poder realizar las entregas en perfectas condiciones, para ello implementa un sistema continuo de
"Ordenes y entregas" de mercancias permite la correcta implantacion de un sistema Just inTime,

desarrollado a través de una joint VVenture con el grupo Toyota. Con este sistema las tiendas
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disponen de un stock minimo de mercancias, reduciéndose asi los costes de almacenamiento e
inventario.

Los almacenes de cadena normalmente acumulan inventario de productos cuando se
acerca una temporada, por motivos, como comprar a bajos costos y tener a tiempo los productos.
en muchas ocasiones en temporadas decembrinas estos almacenes solicitan lotes de producto para
la temporada como baterias de litio y baterias compuestas, pero puede suceder de que como son
productos desechables el usuario final busca productos con muy bajos precios dejando en los
estantes los productos de MAC que son productos costos en mercado por su calidad. Esto
ocasiona el efecto latigo ya que se han realizado pedidos por lotes y a su vez la empresa ha
duplicado las compras de materia prima a los proveedores quienes a su vez también triplicaron
sus compras para suplir la demanda que aprovecho los productos de baja calidad.

La empresa MAC S.A, no es ajena a este efecto e implementa sistemas de comunicacion
directa con toda la cadena de suministro de tal manera que plantea alternativas de gestion de
inventarios tales como los que administra directamente el proveedor, ademas toda la cadena
busca mejorar la eficiencia de sus 6rdenes de pedidos, mediante la reduccién a un tamafio de lote
Optimo y asi lograr satisfacer la demanda del cliente si causar sobre inventarios que varien o
falseen la demanda real, ademas con ello, dar periodicidad a las 6rdenes de pedidos.

Price fluctuation

La variacion de precios, es decir, ofertar el producto a precios menores de tal manera que
los clientes se incentiven a comprar mas, ha sido siempre una gran tactica para aumentar las
ventas, de igual manera vender para pagar a plazos, sin embargo estos son causantes directos del

efecto latigo ya que lanzan sobre la cadena de suministro una fluctuacién en la demanda, que no
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es real por que los clientes van a comprar méas de lo que realmente se necesita y por otro lado, en
muchos casos, el mercado espera hasta que posteriormente se presenten nuevamente precios mas
favorables, esto dificulta en gran medida crear pronésticos basados en tendencias, por la razén de
que el patron de compra no es el mismo patron de consumo. Para la empresa MAC S.A, no es
ajeno estas tacticas de incentivar las ventas, sin embargo, se tiene una consideracion y es que las
baterias automotrices son un producto perecedero, por lo cual no se pueden almacenar por mucho
tiempo, esto contrarresta un poco las compras por volumenes altos, pero si se presenta. La
empresa mantiene bien estructurado un departamento de monitoreo comercial, que dentro de sus
funciones esta verificar de primera mano en los centros de distribucion minoristas, las tendencias
de consumo para anticiparse o poder descubrir fluctuaciones reales de este, ademas de crear un

vinculo de comunicacion y flujo de informacion directo con toda la cadena de suministros.

Shortage gaming

Una de las principales preocupaciones de todo encargado de las compras en una
organizacion, es la de que se pare la produccion por no tener materia prima, esto ha llevado
siempre a que se mantenga un inventario de seguridad, pero este ultimo se ve afectado por
decisiones derivadas de indicaciones en la oferta de determinado insumo, es decir se aumenta el
inventario de seguridad, cuando por alguna razon la oferta disminuye. La empresa MAC S.A, ha
implementado canales de comunicacion claros con toda su cadena de suministro de tal manera
que se detecten sefiales falsas de disminucion de la oferta de sus principales insumos y a si no
incurrir en sobre abastecimiento y sus consecuentes sobrecostos.

La empresa MAC S.A, implementa acciones para disminuir el efecto latigo en su cadena

de suministro, estas se enfocan primero en mejorar el flujo de informacién y promover dia a dia
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la integracion de sus empresas colaboradores y segundo controlar la variacion de precios, es decir

por medio de la creacién de tarifas de transporte, tanto aguas arriba como aguas abajo.
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Gestidn de Inventarios

Conceptualizacion y contextualizacion

El almacenamiento de mercancias o materias primas va mucho mas alla que la simple
custodia de estos articulos es parte importante y uno de sus principales objetivos, pero también se
hace muy relevante la entrega oportuna a las lineas de produccién y las entregas a despachos,
para que esto se logre se hace necesario muchas otras consideraciones que son las que se

abordaron en este tema de gestion de inventarios.

Anélisis de la situacion actual de la gestion de inventarios en la empresa MAC S.A

Instrumento para recoleccion de la informacion.

Tabla 7 Instrumento de Recoleccion de la informacién.

EMPRESA MAC S.A.
Harold H AUDITAD .
AUDITOR: ] Fabio Bedoya
Holguin @
CARGO DEL Auxiliar de
) FECHA:  05/06/2021
AUDITADO: almacén
No PREGUNTAS S NO NA OBSERVACIONES
¢Se controla el sobre stock de Se implementa control de maximos y
1 inventario para que estanosea Sl

. minimos.
excesiva?

Todo el inventario es gestionado desde un

. sistema ERP, las transacciones fisicas y
¢Se hacen registros para saber

2 la presencia de la mayor parte Sl en el sistema son en tiempo real, los
de los articulos? efectla el operador de montacargas desde

un sistema portatil.

¢Cudl es el control que maneja S| Implementa control de inventarios, nada
MAC SA De la materia prima,

, . se mueve sin una solicitud formal, los
¢produccion, despacho y



productos finalizados de tal
forma que ningun empleado
logre tener ella para otros
objetivos?

¢Cuéndo ingresa una
exclusiva mercaderia, esta
tiene fecha de recepcion para
se logre saber el tiempo transc
urrido entre la recepcion y el
envio al usuario final?

¢ Es satisfactorio el control

gue hacen en recibir

la mercaderia tal es asi que sea
inspeccionada antes de Sl
colocarla en los aparadores y

de abonar la factura al

proveedor?

¢Quién es el solicitado de

custodiar el inventario en S|
el sector de recibido

y comercio?

¢ Qué tramite le afirma al secto

r de compras cuando

una mercaderia esta en estado ~ SI
deplorable 0 no cumple con

las proporciones pedidas?

¢ Qué tramite le afirma al secto

r de compras cuando

una mercaderia esta en estado Sl
deplorable o no cumple con

las proporciones pedidas?

¢Realizan 6rdenes
de adquisicion para cada Sl
operacion?
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movimientos entre localidades de la
planta, solo los efectia el personal del

almacén.

La empresa codifica por seriales, todos los
recibos de tal manera que se cumpla con
el FIFO, “primero en entrar, primero en

salir”’

Al recibir materia prima, esta pasa a una
bodega fisica y virtual, donde a un no esta
disponible, el departamento de calidad la

inspecciona y define su liberacion.

El auxiliar de materias primas y

abastecimiento.

El area encargada es la de calidad del
producto en donde se realizan las pruebas
necesarias para que el producto cumpla
con las necesidades de los clientes. El
tramite a realzar en la recepcion y revision

del producto por parte del area de calidad.

Se tiene formalizado un sistemay
protocolo de reclamo a cliente, al igual
gue un sistema de cobro por

incumplimiento.
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11

12

13

14

¢ Cuél es el tiempo aproximado
en llenar un pedido Sl
de mercaderia?

¢Manejan indices de uso sobre
cada articulo para sostenerun S|
inventario correspondiente?

¢Se controlan e identifican los S|
productos en los inventarios?

¢Se controlan los indices de S|
efectividad de los inventarios?

¢Se controlan los dias de S|
inventario y el stock?

95

Es variable, se tiene materiales como el
acido sulfurico que llega a diario, y
algunos importados como el separador

que llega cada 30 dias.

Se implementa un indicador de rotacién

para los materiales tipo A

Se identifica por medio de lineas de
produccion y referencias lo que ayuda al
facil control y separacion al momento de

alistar los pedidos

Al momento de realizar los inventarios se
revisa el estatus de la mercancia,
ayudando a identificar, perdidas, averias y
fuera del sistema o sin identificacion,
después se hacen los ajusten pertinentes
para la identificacion real de los productos

en el sistema

Para el stock se realiza un prondéstico
llamado FORCAS, aunque no tiene
variacién en él y es definido en un plazo
de 5 dias y se llama plan de vuelo, para
controlar los dias de inventario se emplea
un método de inventario quieto o
congelado en donde toda la mercancia se
detiene para realizar y se hacen
inventarios ciclicos, con una sola materia
prima y ademas se realizan cada 2 veces
al afio un inventario semestral con la

planta en detencion total.
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Diagnostico de la situacion actual a partir de la informacion obtenida
Estrategia propuesta para la gestion de inventarios en la empresa MAC S.A a partir del
diagnostico realizado.
Lo que se ha investigado de la empresa MAC. S.A es que maneja un proceso de
inventario seguro obtenido de la generacidn de ciertos pronosticos que permiten tener el
stock adecuado en los puntos de venta, al no tener mucha variedad de producto y focalizar
sus esfuerzos, tecnologia y recursos en la elaboracion de solo las baterias, la organizacion
centraliza sus inventarios, para tener un mayor control y precision en la disposicion del
producto. Por concepto general, es importante indicar que cada negocio necesita una
forma efectiva para manejar su inventario, el no coordinar de forma adecuada el
inventario tendra un impacto a la hora de operar el negocio. La centralizacion del
inventario en la empresa y manejar toda la operacion a través de un centro de distribucion,
le permite tener:
Un ahorro de espacio
Un control centralizado del inventario
Un manejo eficiente y 6ptimo del producto, en términos de personal y tiempo.
Tener un control e inspeccién tanto del ingreso de la materia prima como la salida del
producto final.
Maximizar el espacio, principalmente en el almacenamiento en cada una de las sucursales
0 puntos de venta.
Mejorar los tiempos de respuesta ante inminentes cambios en la demanda; el efecto Latico

o conocido en inglés como “Bullwhip”, se reduce los riesgos de faltantes y/o de excesos.
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Por qué toman la decision de la centralizacion, lo hacen porque este tipo de operacion se
maneja sobre empresas que manejan grandes volimenes en la distribucion de su producto,
cuando manejan una gran cantidad de sucursales y estas se encuentran a grandes distancias.

Podriamos decir que la empresa maneja este sistema en miras de tener un control de su
inventario, ya que emplea un proceso de inventario seguro en cada sucursal y punto de venta, en
miras de monitorear la demanda atreves de prondsticos generados como un Forecast o VMI; de
igual forma ese inventario seguro que se maneja en cada punto, es coordinado desde un CEDI
“centro de distribucion”.

Es importante resaltar que la centralizacion depende mucho de las politicas de cada
empresa, el tipo de negocio, el tamafio de la empresa, el nivel de confianza de los colaboradores,
asi como también el manejo y la disponibilidad de la informacién “CRM, ERP entre otros”, se
puede resaltar que descentralizar la operacion permite en cierta medida disminuir los retrasos al
generar una orden de compra, como consecuencia de una consulta o pedido, es por ello que se
maneja el proceso de inventarios seguros. Todos estos movimientos, ventas y control del stock,
se consolida en un sistema de informacién, del cual, el CEDI analiza los datos y atreves de
pronosticos reabastece cada punto dependiendo de sus ventas; la empresa en las diferentes
ciudades debe manejar un CEDI.

Lo anterior se establece basados en la teoria del inventario, el manejo que se debe ejecutar
teniendo presente las caracteristicas de la empresa, su producto, los colaboradores y el control de
la informacion “SI”; sin embargo, se deben emplear o ejecutar ciertos indicadores que permiten
determinar si es mejor la centralizacion o descentralizacion, los cuales son:

Cual es el nivel de los faltantes en la gondola.

Los costos que se generan de la logistica como % de las ventas.



98

Los dias del inventario y la rotacion total del mismo en la empresa.

La cantidad del personal que hace parte del proceso de logistica en toda la organizacion.

Los tiempos de espera o “Lead Time” entre el momento en el que se genera la ordeny la
disponibilidad del producto en la tienda para el usuario final.

El nivel de congestionamiento en el transporte tanto a nivel de las tiendas en su proceso
de recepcién, como en los centros de distribucion.

Centralizacion y descentralizacion de inventarios.

Un inventario centralizado en términos generales, indica que cualquier movimiento de
materiales o producto terminado, se hace desde un solo espacio fisico hasta las distintas areas
donde se han requeridos, caso contrario al descentralizado donde se tiene méas de una zona de
almacenaje.

Conceptualizacion y contextualizacion

MAC cuenta con un sistema de gestion de inventarios centralizado el cual busca
primordialmente cubrir las necesidades de sus 3 principales clientes, Coéxito, SOFASA, General
Motors, Este sistema ha resultado 6ptimo para la compafiia debido a que cuenta con poca
variedad de productos. Las ventajas que tiene la compafiia al implementar la gestion de
inventarios centralizado son las siguientes:

Analisis de las ventajas y desventajas de centralizar o descentralizar los inventarios de la empresa

MAC S.A
Menor nivel de inventario: tiene control absoluto de su disponibilidad de inventario, y al

tenerlo centralizado cuenta con una mayor trazabilidad de sus los mismos. Ademas, no debe tener
inventarios que sobrepasen drasticamente su demanda periddica. Contando con un inventario

justo para el abastecimiento de sus clientes.
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Menor complejidad del sistema: Un inventario centralizado es mucho mas sencillo que un
inventario descentralizado, El inventario centralizado se basa en una tnica planta de distribucion
con personal capacitado, para gestionar las 6rdenes de compra de sus 3 clientes, las cuales se
despachan a los puntos requeridos. Una sola planta recibe los pedidos y los despacha. Es mas
sencillo controlar una sola ubicacion de inventarios, que multiples ubicaciones de inventarios.

Menor costo de transporte en Abastecimiento: Solamente se cuenta con un solo punto
para el abastecimiento. En cuanto a la logistica de compras, se disminuyen los costos por las
economias de escala.

Por otro lado, se encuentra el sistema de inventarios descentralizados, las cuales también
cuenta con muchas ventajas, las cuales se mencionan a continuacion:

Ventaja de tener inventario Descentralizado

Tiempos de entrega mas cortos: A mayores puntos de ubicacion del producto, mas rapido
llegara el producto a los clientes, en este caso nuestros clientes mayoritarios se podrian
mencionar que utilizan este sistema de inventarios.

Mayo relacién entre proveedor y sucursales: Cada una de las sucursales tienen una mayor
comunicacion y relacion constante entre si mismos.

Modelo de gestion de inventarios recomendado para la empresa MAC S.A

Debido a las dimensiones y voliumenes de materia prima que se maneja, la criticidad de la

naturaleza de algunas materias primas, se recomienda un manejo de inventarios descentralizado,

esta recomendacion se hace teniendo en cuenta las ventajas antes mencionadas de este sistema.
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Prondsticos de la demanda

Conceptualizacién y contextualizacion
El prondstico de demanda de la empresa MAC es un método cuantitativo basado en
patrones de demanda, que utiliza los datos histdricos de la empresa para realizar calculos y
considera las ventas y la demanda “historico”. Tiene la capacidad de brindar prondsticos precisos

y comprensibles sin ignorar los factores actuales.

Aspectos fundamentales en la empresa MAC S.A

Lo ideal es tratar de buscar metodologias basadas en ventas anteriores, analizarlas y
estudiar las tendencias que ocurrieron en el momento, la mejor forma es aplicar el porcentaje de
incremento al afio anterior o al promedio (cinco afios) de ventas del afio anterior.

A largo plazo, realizar un andlisis de tendencias sobre los datos de ventas anteriores
basados en las ventas de la empresa, denominado regresion, que nos permitira planificar nuevas
inversiones, lanzar nuevos productos y realizar nuevas inversiones en la empresa.

La compafila MAC si realiza un prondstico de la demanda y esta fundamentada y
correlacionada con el area de ventas, esto debido a que las diferentes Baterias fabricadas y
vendidas tienen un tiempo determinado de utilidad promedio alrededor de 2 afios, entonces MAC
basicamente lo que realiza en su pronosticos de la demanda es lo siguiente: Por ejemplo si en el
mes de enero de 2010 se vendieron a Coexito 2.000 baterias de 850 Amperios, la empresa por
medio de sus sistema de prondstico (Historial de Ventas) determina que para enero de 2012 (2
afios después) le estara vendiendo esas 2.000 baterias a Coexito, el analisis anterior va

relacionado ademas con el historial de importacion y ventas de vehiculos nuevos en nuestro pais.
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Recomendaciones al respecto para la empresa MAC S.A

El modelo adecuado que utiliza la empresa es basado en estudios deterministicos, los
cuales se ajustan a las necesidades teniendo en cuenta su naturaleza; el prondstico de la demanda
lo toman en medida de generar una prediccion de lo que sucedera en términos de las ventas de los
productos que existen haciendo uso de un Forecast 0 modelo VMI. Estos estudios de pronéstico
son enfocados multifuncionalmente y las variables que normalmente se tienen en cuenta son:

Entrada de ventas

Produccién

Finanzas

Mercadeo

Stock de Inventarios “Dias de Inventario y Cantidad de Inventarios”

El pronostico de demanda de la empresa es muy importante, ya que no solo permite
observar el comportamiento de las ventas, si no que permite toda una planificacion coordinada de
operaciones que ayuda en la reduccién costos e innovacion de productos y proyecciones a largo
plazo.

Se puede decir que el modo mas recomendado por la compafiia es el modo JUST IN
TIME (JIT), llamado método Just-in-time. ¢Por qué? Considerando que el objetivo es eliminar en
gran medida el inventario requerido, este es un proceso de produccion. En este sistema, el
inventario esta disponible cuando se necesita. Se repite el proceso de produccion. En este caso, el
mismo producto se produce repetidamente. No hay una fluctuacion significativa en la demanda.
También puede controlar la escasez de diferentes insumos de productividad al tiempo que
garantiza la continuidad del trabajo. Esto se debe al disefio del producto. Esto le permite

satisfacer siempre las necesidades necesarias. Los proveedores entregan a tiempo e implementan
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una gestion de garantia de calidad integral para que las piezas que llegan de cada proveedor y
otras estaciones de trabajo que salen de cada estacion de trabajo puedan operarse de acuerdo con
requisitos especificos. En este caso, el producto terminado atrae la demanda de la otra parte. Por
el contrario, cuando se forma una sola pieza como inventario de trabajo en un proceso, este
inventario activa la productividad y los procesos y los pasos posteriores, que se puede decir que

impulsan el proceso de produccion.
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El Layout para el almacén o centro de distribucion de una empresa.

El almacenamiento de mercancias o materias primas va mucho maés all& que la simple
custodia de estos articulos es parte importante y uno de sus principales objetivos, pero también se
hace muy relevante la entrega oportuna a las lineas de produccién y las entregas a despachos,
para que esto se logre depende del proceso de identificacion del ordenamiento de los espacios
necesarios para los movimientos, de produccién y almacenamiento y de todas las actividades que
tengan lugar en el almacén. Un analisis de la distribucion de este puede aplicarse en una
instalacion ya existente o en una en proyeccion. Ademas de que se hace necesario muchas otras
consideraciones que son las que se abordaran en la presente actividad.

Conceptualizacion y contextualizacion
Un almacén es en términos generales, un espacio fisico en el cual se lleva a cabo la
funcién de almacenar. Para el caso especifico de las empresas de produccién de bienes, es el
area donde se les dara custodia y administracion a las materias primas y productos, la lectura
sugerida nos define la buena practica en la gestion de almacenamiento en cualquier etapa
logistica se basa en 3 pasos: recibir, almacenar y llevar a finalidad la conduccion de productos

0 materia prima hasta el punto de consumo, también se basa en la administracion de la

informacidn que se deriva de dicho movimiento. Pero el principal objetivo es optimizar el

espacio fisico, por consiguiente, se garantiza un flujo constante de materiales y justo a tiempo
de forma que la produccion de baterias no se afecte por término del area de almaceén, por

temas como diferencias en los inventarios, o demas problemas que se puedan presentar.
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Situacion actual del almacén o centro de distribucion de la empresa MAC S.A

Descripcion de la situacion actual

Para entrar a dar un diagnostico de la situacion actual del almacén de la empresa MAC
S.A, se hace necesario partir, primero de los objetivos y segundo de los principios de la gestion
de almacenes, los cuales estan asentados en la gestion de inventarios:
Objetivos de gestion de almacén:
Rapidez (Eficiencia en las entregas)
Disminucion de costos
Fiabilidad de inventario
Aumentar volumen de inventario disponible
Disminuir manipulacion y transporte
Politica.

La custodia fiel y eficiente de los materiales queda bajo la responsabilidad de una persona
en el almacén.

El personal que desempefia las labores del almacén es asignado a funciones propias de la
actividad: almacenamiento, registro, revisién, despacho gestion de control de inventarios.
Se recomienda que exista una sola puerta o si es necesario maximos 2 puestas, una para ingreso,
y la segunda puerta para salida, cada una con control, puede ser biométrico o por medio de chips
u otro control, se recomienda electronico para disminuir debilidades en el sistema de ingreso.
Ademas, se permite un registro y control diario de las entradas y salida.

Se debe compartir la informacion del inventario actualizado es decir entradas y salidas,
con las demas areas relacionadas, como son programacion, y produccion sobre las existencias,

por ello la importancia de la confiabilidad del inventario.
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Se recomienda identificar cada producto, de forma unificada por un nombre comdn, por ejemplo:
LBO01-xxx que hace referencia en este caso a Lubricantes en este caso hipotético. Dicho codigo
debe ser instalado o pegado en cada articulo.

De acuerdo con su clasificacion e identificacion, se deben ubicar los productos o
materiales, bien sea en pasillos, estanterias, sobre estibas, dentro de cilindros, cada uno de los
anteriores debidamente marcados todo esto con el fin de que sea ubicado fécil.

El inventario fisico “conteo de lo que se tiene” se realiza solo por personal externo del almacén.
Para efectuar una salida o una entrada se requiere documentacion donde se autorice, en el primer
caso, se requiere una orden de trabajo, generada por el programador de produccién, o en el
segundo caso “entrada” se requiere una factura y orden de compras que corroboren lo que se
recibe fisicamente.

El ingreso al almacén solo es para el personal que labora dentro del mismo. Es un area
restringida en el cual solo entra el personal autorizado por la gerencia o el jefe de almacén.

La disposicion del almacén debe ser muy flexible para cuando se tenga la necesidad de realizar
modificaciones o inversiones fisicas sea facil realizar reubicaciones.

Se debe almacenar de manera que cualquiera se ubique dentro del almacén y comprenda donde
este cualquier material.

El almacén debe contar con areas 6ptimas para el control y manipulacion de los materiales
optimizar al maximo el area de los pasillos, tanto como sea posible.

Para dar un diagnostico pertinente de la situacion actual del almacén de MAC S.A, se da
una descripcion de los productos de la empresa, y seguido se aplicara la metodologia de
clasificacion ABC.

Acumuladores de energia de plomo acido para distintas gamas de uso como son:
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Baterias UPS para vehiculos de traccion eléctrica.

Baterias de trafico pesado como camiones y tracto mulas entre otros.

Baterias comerciales de alta exigencia como servicios publicos (taxis)

Baterias de distintas referencias y de distribucion exclusiva para ensambladoras.

Es importante mencionar primero que la clasificacion es uno de los pilares en la gestion
de almacenes, ya que de alli se desprenden decisiones clave que afectan directamente la
rentabilidad del negocio. Partiendo del hecho que, en la lectura sugerida, se menciona el modelo
de clasificacion ABC, se realiz6 igual en la actividad. El principal objetivo de este modelo es el
de identificar los articulos A y B que son criticos para la compafiia y enfocar el esfuerzo de
compras y almacenamiento en ellos, ademas de identificar a los productos tipo C que resultan
atipicos en ocasiones y que aportan en baja medida a los niveles de venta.

Para el caso de la empresa MAC S.A, tiene un catalogo de productos de 92 referencias de
baterias automotrices, divididas en trafico pesado que son las destinadas a vehiculos de carga,
transportes pasajeros, baterias comerciales que son el grueso de la produccion y son las
destinadas para los vehiculos particulares, y baterias estacionarias 0 UPS, que son las que se
utilizan para estaciones de poder ininterrumpido.

Del total de 92 referencias, el 20% serian 18 referencias, para el caso de la empresa el
80% del valor del inventario anual, esta representado por 30 referencias, un 33% de las
referencias.

32 referencias representarian el 15% del valor del inventario anual.
30 referencias representarian el 5% del valor del inventario anual
De acuerdo con lo anterior la clasificacion del portafolio de la empresa segin el modelo

ABC, deberia quedar de la siguiente forma:



Productos A Baterias comerciales

Productos B Trafico pesado.

Productos C Baterias UPS

Resultado del diagnostico de la distribucion del almacén.

Figura 21 Resultado Diagnostico de Planta.
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Elaborado por: Harold Humberto Holguin

De acuerdo con el analisis efectuado “lista de chequeo” la cual es la herramienta de

diagnostico que se utilizd en esta fase, se concluye lo siguiente:

El factor de movimiento tuvo como resultado un 85.19% de cumplimiento, fue una de las mas
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bajas de los 8 factores analizados, en el cual resaltan las rampas de transporte, las cuales tiene un

disefio acorde a su peso y una distribucién de facil acceso.
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En cuando a disponibilidad de montacargas de 1 tonelada y 7 toneladas de capacidad
vertical, ademas se encuentran varios corredores utilizados en simultaneo para ingreso y salida.
Operacion muy riesgosa.

Donde se obtuvo una de las mejores calificaciones fue en el Factor Maquinaria con un
95.8% esto debido al hecho que se cumple con el mantenimiento de los montacargas y que
cumplen con las normas de seguridad establecidas, ademas de que se tiene una buena cantidad de
montacargas para la movilizacion mecanizada de materiales pesados como el plomo.

El factor que sigue en cuanto a calificacion alta es el factor hombre con 96.7, como en el
caso anterior se resalta el enfoque de la seguridad industrial donde primero se busca eliminar
riesgos desde la fuente como lo indica la respuesta a la pregunta 3. Los operarios se mantienen
alejados de partes moviles de la maquinaria. Ademas de brindar los equipos de proteccion
necesarios.

El analisis el factor cambio con una puntuacion de 84.6 fue el segundo més bajo, esto
debido a que el disefio del edificio es de ya 40 afios, se ven muchas columnas en concreto que
cortan los espacios libres y no permiten una redistribucion de maquinarias y equipos rapida sin
incluir en modificaciones de obra civil.

El factor mas bajo es el de espera, con un cumplimiento del 83%, debido a una
oportunidad de mejora de bastante importancia y en el cual el grupo colaborativo basara su
propuesta de mejora. En el Layout del almacén actual, no se evidencia con claridad la
clasificacion ABC y aun de mayor relevancia las ubicaciones de productos no se hacen de

acuerdo con una estrategia de facil acceso para los productos de mayor movimiento.

Plano del Layout actual
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Resultado del diagndstico de la distribucién del almacén.

Figura 22 Plano del Layout Actual.
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Elaborado por: Carlos Andres Arias

Resultado del andlisis realizado bajo la modalidad de lista de chequeo.

Figura 23 Dimensiones para los pasillos de un almacén.

Tipo de
Pasille
:;’as.zﬂo de Puasillo Principal Pasille de Acceso Dimensiones en m?
spiracién
Tipo de Superficie
Hipersuperficie 9a75m 6ad4Sm 3m Mas de 2.500
Supersuperficie 6,9 a5,75 46a345m 23m Del 001 a2.500
Gran Superficie S4ad4Sm 36a27m 18m De 401 a 1.000
Mediana Superficie 2,7m 18m De 101 a 400
Pequeiia Superficie 2,7m 18m Hasta 100
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Figura 24 Dimensiones de los pasillos.

Los pasillos de la zona de almacenaje deben reunir las siguientes caracteristicas:
Deben de ser rectos y no tener obstaculos (columnas o materiales)
Permitirla comunicacion directa entre las diferentes zonas del almacén.

Contribuyena dividir las zonas del almacén, de tal forma que generan subdivisiones de
sectoresy las mercancias se encuentran separadas unas de otras.

El ancho del pasillo se establece en funcién de los medios de transportes que sean necesarios
emplear.

Los pasillos juntoala pared deben de evitarse, es decir, el ancho del pasillo debe ser el mismo
paraamboslados, ya quessi no es asi se perdera espacioy funcionalidad innecesariamente.

Las estanteriasque se coloquen en un area del almacén deberan encontrarse orientadas hacia
un mismo sentido (longitudinal o transversal). En caso contrario, acarreard pérdidas ya que
conlleva mayores costes de desplazamiento.

Las intersecciones entre los pasillos deberdn de ser minimas con la finalidad de reducir los
riesgos de colisiones entre los medios de transportes en el interior del almacén.

En ladistribucién de los pasillos se puede optar por dos opciones:

Utilizar dos pasillos por cada estanteria. Uno de ellos se emplea para llevaracabo el picking y
el segundo para reponer lazona de picking a través de medios de transportes elevadores.

Emplear unsolo pasillo por cada una de las estanterias. Las estanterias se colocan de dos en
dos empleando un solo pasillo parael uso de los medio de transportesde tipo palets,
carretillas elevadoras, etc. Dos de las estanterias se suelen colocar més proximas a la pared,
con lafinalidad de aprovechar mejor el espacio disponible. El nimero de pasillos necesarios
son siempre la mitad del nimero de estanterias.

Dimensiones para los pasillos de un almacén

http://miguelfernandezp.blogspot.com/2011/12/pasillos-gestion-y-diseno-el-pasillo.html

Propuesta de mejora en el almacén o centro de distribucion de la empresa MAC S.A

Descripcion y justificacion de la Propuesta

En el momento contamos con 92 referencias, 18 de estas son el 20% para la empresa el
80% del valor del inventario anual, esta representado por 30 referencias equivalentes a un 33% de
ellas. Entonces:
32 referencias representarian el 15% del valor del inventario anual.

30 referencias representarian el 5% del valor del inventario anual


http://miguelfernandezp.blogspot.com/2011/12/pasillos-gestion-y-diseno-el-pasillo.html
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Al implementar la propuesta de mejora, esperamos obtener resultados efectivos y
eficaces, con la implementacion de los estanterias dobles optimizamos espacio y organizamos las
diferentes referencia a despachar, acomodandolas de mayor rotacion a menor, asi se podra alistar
en un menor tiempo, mejoraria significativamente la movilidad de las montacargas y los auto
elevadores los cuales deben ser operador solo por personal capacitado, al momento de la
recepcion de las mercancias se implementara una aduana por parte del area de calidad para
garantizar que lo que se reciba cumpla con todos los estandares de calidad, esto debera tener un
plazo no mayor a 3 dias, para garantizar que de igual manera de cumplan los tiempos de
despacho y entrega. Contamos con el almacén de repuestos y el area técnica los cuales nos
brindaran un servicio eficiente al momento de fallas, averias, paros no planeados y demas.

De igual forma contamos con una metodologia FIFO la cual nos ayuda a tener la
mercancia organizada de tal forma que lo primero que llegue a la bodega sea lo primero en ser
despachado para que asi no existan contratiempos o perdidas en los inventarios por producto
faltante. Se implementarian equipos para el sistema de almacenamiento que ayuden a optimizar

espacios, tiempos en despachos y entregas.



Plano del Layout propuesto
Figura 25 Layout Propuesta De Mejora.
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El aprovisionamiento en la empresa.

El proceso de aprovisionamiento.
Conceptualizacién y contextualizacion

Toda empresa, ya sea comercial, manufacturera o cualquier otro sector, necesita proveerse de
los productos o servicios necesarios para sus operaciones, pues casi todos los procesos de la
industria deben ser estudiados para obtener el mejor desempefio, y el suministro no es una
excepcion.

La compra es uno de los primeros y muy importantes procesos que las empresas deben saber
manejar, ya que si quieres obtener productos que cumplan con las expectativas del cliente, debes
tener mucho cuidado a la hora de proporcionarlos.

Las adquisiciones involucran elementos comerciales importantes como el costo, la calidad y el
servicio.

Anadlisis de la situacién actual del proceso de aprovisionamiento de en la empresa MAC

Una de las etapas mas importantes en la fabricacion de productos o prestacion de servicios
es la provisién de bienes y servicios, lo que constituye un proceso que necesita ser ejecutado
estratégicamente mediante la implementacién de modelos de sistemas que permitan a las
empresas resolver sus propios problemas de acuerdo con sus metas.

El proceso de adquisicion contiene diferentes funciones importantes en el negocio. En lo
que respecta a las empresas manufactureras, son:

. Compras
La funcidn aqui es muy importante, porque primero hay que tener muy claro lo que hay

gue comprar, comprobar la calidad y el mejor coste.
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. Almacenar

Una vez obtenido las materias primas y los insumos necesarios la empresa los almacena
donde controla los inventarios y posteriormente entregarlos a las &reas de produccion.
. Transformacion

Las &reas de produccion transforman las materias primas en productos semi-terminados o
terminados que suplen una necesidad.
. Venta

Posteriormente los productos son vendidos y entregados a los clientes finales.

De acuerdo a lo expuesto con anterioridad, el grupo colaborativo propone como
instrumento de medicion, un cuestionario tipo lista de chequeo de 37 preguntas donde se
evidencia, primero la gestion de proveedores es decir como la empresa evidencia que estos son
los méas adecuados desde el punto de vista de su confiabilidad, segundo la gestion de las compras,
mas especificamente si la empresa en realidad compra lo necesario, con la calidad que es y al
mejor precio, tercero la gestion sobre el almacenamiento, es decir lo hace de manera adecuada y
gestiona sus inventarios de tal manera que exista un sistema que auto-detone un posible
desabastecimiento y que entregue de manera adecuada al area de produccion, Cuarto y ultimo, la
gestion sobre el almacenamiento de producto terminado desde el punto de vista de tener un
sistema organizativo que permita acceder de manera eficiente y tener informacion clara de que se
tiene disponible.

Todo lo anterior visto desde la 6ptica de la implementacion de la tecnologia que aporte

ventajas competitivas.
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Instrumento para recoleccion de la informacion.

La lista de chequeo se ejecuto directamente en planta con el soporte del encargado y jefe
del almacén de suministros. A continuacion, se describe las listas de chequeo utilizadas, su
resultado y se presenta un grafico para facilitar el analisis.

Tabla 8 Lista de chequeo gestion de proveedores.

Gestidn de proveedores

N° Lista de chequeo Si No
1 ¢Se tiene procedimentado el proceso de seleccion de proveedores? X
2  ¢Setiene una base de datos de proveedores, para los suministros que requieren? X
3  ¢Laseleccién de proveedores se hace obedeciendo al tipo de compras: licitacion o X

compras menores?

4 ¢Se le solicita al proveedor, informacion de su inventario al realizar pedidos de X

reabastecimiento?

5 ¢Para seleccionar un proveedor, se exige que esté legalmente constituido, que posea X
el capital de trabajo para el compromiso a contraer y que técnicamente ofrezca el

producto requerido y con la calidad deseada?

6  ¢Se tienen parametros establecidos para evaluar a los proveedores? X

7 ¢Setiene una persona especializada y capacitada para realizar esta evaluacion? X

8  ¢Se tiene mas de un proveedor por materia prima? X
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¢ Se utiliza una evaluacion de historial, para calificar un proveedor como bueno a X

malo?

Totales 6 3

Elaborado por: Andres Yanguas

Figura 26 Resultado gestion de proveedores.

Gestion de proveedores

= Porcentaje de cumplimiento (%)

Porcentaje de NO cumplimiento (%)

Elaborado por Harold Holguin

Para el siguiente grafico podemos concluir que el porcentaje de cumplimiento es de un

66.7% lo que nos indica que debemos generar estrategias que nos ayuden a incrementar y

cumplir los objetivos, observar detenidamente a nuestros proveedores, tener sus datos

actualizados, cuéles son los que tienen la licitacion compra vigente, informacién sobre su stock o

inventario, requerimientos legales que esté constituido y que ofrezca productos certificados y con

la calidad requerida. De acuerdo con todos estos parametros podemos evaluar a los proveedores,

observar si tienen personal capacitado y conocer si estos manejan materia prima de calidad, con

este historial decidiremos como empresa si tener los servicios del proveedor.

Tabla 9 Lista de chequeo gestion de compras.

Marque X, seglin corresponda
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item Pregunta Sl NO
1 ¢ Esta procedimentado el proceso de compras? X
2 ¢En el anterior procedimiento se tiene contemplado aspectos como: X
reporte de inconformidades?, ¢registro de proveedores?, ¢y planes de
entrega?
3 ¢ Se tiene una persona especializada como analista de compras? X
4 ;Setiene procedimentado el reporte de no conformidades al proveedor? X
5  ¢Se realiza un analisis técnico y econdmico a las materias primas X
ofertadas?
6 De acuerdo con analisis anterior, ¢ El precio es acorde con la calidad del X
material?
Totales 6 0

Elaborado por: Andres Yanguas

Figura 27 Resultado gestion de compras.

Gestion de compras

= Porcentaje de cumplimiento (%) = Porcentaje de NO cumplimiento (%)

Elaborado por: Harold Holguin



Concluimos que la gestion de compras de la organizacion de BATERIAS MAC esta

cumpliendo con los objetivos de planta, llevando a cabo las estrategias aplicadas para

mejoramiento en cada procedimiento de compra a proveedores.

NO

1

10

Tabla 10 Lista de chequeo gestion de almacenamiento.

Gestion de almacenamiento.

Lista de chequeo

¢ El personal responsable del almacén de materias primas es especializado en ello?

¢Las habilidades y conocimientos del personal son suficiente para su funcionamiento?

¢El personal ha recibido alguna capacitacién en el ultimo afio?

¢Existe un programa formal de capacitacion para el personal?

¢La cantidad de personal se considera suficiente para el volumen de actividad existente?

¢ Existen pérdidas, deterioros, extravios, mermas y obsolescencia de mercancias?

¢Existen productos que no rotan desde hace mas de seis meses?

¢El sistema de identificacion de las cargas se hace con apoyo de la tecnologia de

informacion?

¢Existe una amplia utilizacion de medios auxiliares para la manipulacion de las cargas?

¢Las condiciones de trabajo en los almacenes son altamente seguras para las cargas y

para las personas?

Si
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No
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12

13

14

en su gestion, pero nos encontramos con un 21.4% de no cumplimiento lo que nos lleva a

¢La organizacién interna de los almacenes es altamente eficiente y con buen orden

interno?
¢La gestion de los almacenes se realiza totalmente con apoyo de sistema informatico?

¢Las operaciones dentro de los almacenes del Supply Chain se realizan en forma

mecanizada?
¢El despacho del almacén se considera que es bastante agil?
Totales

Elaborado por Harold Holguin

Figura 28 Resultado gestion de almacenamiento.

Gestion de almacenamiento

-

= Porcentaje de cumplimiento (%)

= Porcentaje de NO cumplimiento (%)

Elaborado por: Harold Holguin

119

11

Para la gestion de almacenamiento observamos un porcentaje de 78.6% de cumplimiento

generar planes de accién que nos ayuden a incrementar los indicadores y al cumplimiento de los

objetivos propuestos, midiendo la habilidades y conocimiento por parte de los proveedores.

Dentro de estos tenemos que aplicar programas de capacitacion al personal, en temas como:
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perdida deterioros, identificacion de cargas, extravios, medios auxiliares para manipular cargas,

condiciones bésicas para almacenamiento, organizacion interna de los almacenes, apoyos

informaticos y demas.

Tabla 11 Lista de chequeo gestidn de almacenamiento producto terminado.

Margue X, segin corresponda

ltem Pregunta SI NO
1 ¢ Se protege la produccidn contra retrasos en entregas de forma ajustada? X
2 ¢Hay unabuena rotulacion de todas las zonas de la planta que evite X
retrasos?
3 ¢Permite un mejor y regular servicio el cliente? X
4 ¢ Representa problemas econémicos el material en espera? X
5 Se protege contra dafios a los materiales en espera X
6 ¢Se ubica el material dependiendo del tamario de este? X
7 ¢Hay una clasificacion de los materiales en cuanto a peso y frecuencia? X
8 ¢ Se aprovecha el espacio cubico? X
Totales 7 1

Elaborado por: Andres Yanguas
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Figura 29 Resultado gestion de almacenamiento producto terminado.

Gestion de almacenamiento producto
terminado

N

® Porcentaje de cumplimiento (%)

= Porcentaje de NO cumplimiento (%)

Elaborado por: Harold Holguin

En el resultado de la grafica muestra un porcentaje de 87.5%o este es un resultado muy
bueno, pero de igual manera manejamos un GAP de 12.5% y alli nos vemos en la obligacion de
crear oportunidades de mejora para poder cumplir con los objetivos de la empresa e incrementar
el indicador de almacenamiento de producto terminado. De este podemos decir que debemos
evitar los retrasos en la rotacion de la mercancia en las zonas de la planta, aprovechar el
perimetro de la planta, con esto podemos ayudar a mejorar la cadena de abastecimiento de la

empresa

Diagnostico de la situacion actual a partir de la informacion obtenida

Tabla 12 Andlisis de resultados.

Resultados de las listas de chequeo.

Listas de chequeo “tablas” %cumplimiento
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Gestidn de compras. 100,0%
Gestidn de almacenamiento producto terminado. 87,5%
Gestion de almacenamiento. 78,6%
Gestion de proveedores. 66,7%

Elaborado por: Harold Holguin

La gestion de compras de la empresa MAC S.A. cumple con cada uno de los procesos
establecidos, cada compra, se lleva a finalidad siguiendo un paso a paso establecido, sin
improvisar. En este punto la compafiia cumple a cabalidad el 100%. En cuanto a gestion de
almacenamiento de producto terminado, a pesar de que tiene un cumplimiento del proceso por
encima del 80% aln se puede mejorar significativamente. Se resalta la rotulacion, y las buenas
practicas en el almacenamiento de los productos terminados, aunque se debe tener muy en cuenta
que el material en espera representa grandes problemas econémicos para MAC. En cuanto a la
gestién de los productos terminados MAC es eficiente. Por otro lado, con respecto al
almacenamiento de materia prima, se queda por debajo del 80% donde encontramos personal con
quizas con la mejor actitud de hacer las actividades diarias, pero no es un personal especializado
en el almacenamiento de materias primas, no conforme con ello la compafiia no cuenta con
programas de capacitacion en los que dicho personal se pueda especializar en el almacenamiento.

Dando asi una mejor rotacion de los materiales, donde se encuentran casos de productos
que tienen méas de 6 meses sin ser rotados, lo primero a recomendar son las capacitaciones y la
implementacion del método FIFO (PEPS) Primero en entrar primero en salir. Aunque MAC es
una gran compafia que ha sabido mantenerse a lo largo de los afios, deberia ajustar sus

directrices, y contar primero con un personal especializado en la evaluacion de proveedores,
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luego de realizarla evaluaciones, podré contar con un historial en el que segun el resultado de la
evaluacion realizada por el profesional, se determinara si es un buen o mal proveedor, evitando
de esta manera cometer errores repetitivos que a la final se traducirdn en demoras, que
ocasionaran problemas econémicos a la compafiia. Seria muy 0til poder tener acceso la
informacion del inventario de los proveedores en el momento de solicitud de reabastecimiento de

la materia prima.

Figura 30 Resultado analisis gestion de aprovisionamiento.

Resultados analisis gestion de aprovisionamiento

MACS.A
120,0%
100,0%
80,0%
60,0%
40,0%
20,0%
0,0%
Gestion de compras. Gestion de Gestion de Gestion de
almacenamiento almacenamiento. proveedores.

producto terminado.

Elaborado por: Harold Holguin

Estrategia propuesta para el aprovisionamiento en la empresa MAC S.A a partir del

diagndstico realizado.

Antes de iniciar con un planteamiento de estrategia de abastecimiento, se necesita dar un
concepto introductorio sobre “estrategia”, la cual se puede ver como un plano que nos ayuda a

alcanzar una meta u objetivo. Para el caso especifico de la presente actividad y del concepto de
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abastecimiento, se puede decir que esta estrategia esta orientada a minimizar costos en la

obtencion de los recursos necesarios para la elaboracion de baterias automotrices.

En la actualidad, el dinamismo en el entorno competitivo de las empresas colombianas y
de los mercados donde se adquieren las materias primas y los servicios necesarios, obliga a ser
dindmicos o flexibles con las estrategias, de tal manera que en todo momento se alineen con los

objetivos y metas corporativos.

Se propone como primer paso plantear el enfoque de la estrategia, en los resultados
financieros, ya que ello siempre ha de ser el que da el mayor impulso en la generacion de
empresa, en otras palabras, el objetivo es mejorar las ganancias buscando donde se presentan

desperdicios que disminuyen la rentabilidad.

El planteamiento estratégico seguira los siguientes pasos:
Formular la estrategia.

Crear o seleccionar medidas.

Socializar las medidas.

Implementacion de las medidas

Formulacion de la estrategia. La empresa MAC S.A se enfocara en la gestion del
abastecimiento de tal manera que este se traduzca en una ventaja competitiva, esto debe
contemplar la capacidad de entrega de pedidos de los proveedores internos y externos. Debe
partir desde Establecer un procedimiento para la seleccién, evaluacion, y desarrollo de

proveedores, tomando como base las normas de los Sistemas de Gestion (Calidad, Ambiental,
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Seguridad Industrial y Salud en el Trabajo), con el fin de asegurar que las compras cumplan con

las especificaciones y exigencias requeridas y acordadas con cada proveedor.

Como primera medida esta la de poner la empresa a nivel con las Ultimas tendencias en
cuanto al “abastecimiento estratégico” lo cual es un proceso de compras que busca la integracion
de la recoleccion de datos, el andlisis de gastos, la investigacion de mercado, la negociacién y por
ultimo la contratacion. Su principal objetivo es implementar un Gnico sistema integrado de tal

manera que aumente la rentabilidad.

Uno de los enfoques de la estrategia es la digitalizacion de documentos para poder con
ello participar en una red digital de negocio, donde se realizan los flujos de trabajo. El proceso

costa de cuatro etapas:

Recolectar datos y analizar gastos: analizar los gastos de los proveedores le saber en qué
se gasta y donde estan las oportunidades de mejora, ademas de ayudar a optimizar sus

proveedores.

Descubrir proveedores: Aqui nace el abastecimiento como ventaja competitiva, ya que
acceder a toda una base de datos de proveedores, permite pedir solicitudes o propuestas y esto

hace que ellos compitan

Negociaciones y contratacion: La automatizacion y mas aun la digitalizacion, acelera los

flujos de trabajo, hace mucho mas simple el proceso de firma digital.

Implementacion y optimizacion: La digitalizacion aumenta considerablemente el flujo de
informacion y esto permite una retroalimentacion continua a los proveedores, esto en ultimas se

traduce en obtener los mejores acuerdos de abastecimiento posibles.
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Para que la estrategia funcione en la organizacién, su objetivo es como su nombre, y todas
las etapas operativas en la parte de suministro de la organizacién deben estar estructuradas y
definidas, de manera que estén abiertas a (Just Time) para obtener la mejor configuracion. Para el

desempefio de todos los procesos internos de la empresa.

Las siguientes son las fases del modelo JUST TIME del aprovisionamiento.

Eliminando los siete tipos de residuos:
Residuos por sobreproduccion de bienes
Pérdida de tiempo de espera.

Desperdicio de transporte.

Residuos de procesamiento y fabricacion.
Desperdicio de inventario.

Desperdicio de movimiento.

Residuos de los defectos del producto.

Pasos mas en la fabricacion justo a tiempo son

Buen orden y limpieza que significa la limpieza del lugar de trabajo y la organizacion

en general.

Reduccion del tiempo de instalacion que aumenta la flexibilidad y permite lotes de

productos mas pequefios. El tamafio de lote ideal es 1 articulo.

El manejo de procesos multiples es una fuerza laboral con multiples habilidades que

genera mayores niveles de productividad, flexibilidad y satisfaccion en el trabajo.

Produccion nivelada y mixta que suaviza el flujo de productos por toda la fabrica.
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Kanban herramientas simples para extraer productos y componentes a través del

proceso de fabricacion.

Jidoka (autonomia) que proporciona a las maquinas la capacidad autonoma de usar el
juicio para que los trabajadores puedan hacer cosas mas Utiles que estar de pie y verlas

trabajar.

La empresa MAC obtendra los siguientes beneficios:

Reduccidn de los costos de inventario de productos.

Reduccidn considerable de los costes laborales

Reduccidn del espacio requerido para operar

Reduccidn del trabajo en proceso

Incremento de los niveles de produccién

Mejoras en la calidad del producto y menores tasas de defectos.
Reduccidn del tiempo de produccion total

Reduccidn de horas estandar de produccion

Aumento del nUmero de envios de mercancias.
Seleccion y evaluacion de proveedores.

Conceptualizacion y contextualizacion

Instrumento propuesto para la evaluacién y seleccion de proveedores en la empresa MAC
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Procesos Logisticos de Distribucién
La planificacion de los recursos con los cuales se gestiona el movimiento de materiales es
definitivamente muy relevante en el cumplimiento de los tiempos o plazos de entregas a lo largo
de la cadena de suministro y desde luego, en la distribucion final del producto terminado. Este
capitulo trata de dos temas bien importantes y que, en los Gltimos tiempos, gracias al avance de

las tecnologias.

El DRP

Conceptualizacion

Una estrategia de distribucion es el método que una empresa asume para distribuir su
producto, ello lo hace por medio de un canal de distribucion, los cuales los hay de dos clases,
directo o indirecto, el directo se presenta cuando el mismo productor distribuye su producto hasta
Ilegar a las manos del consumidor final. En el caso del indirecto, se utiliza uno o varios

intermediarios, para que estos se encarguen de hacer llegar el producto hasta los clientes finales.
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Aspectos fundamentales de un DRP — Mapa conceptual

Figura 31 Mapa conceptual con el tema “DRP”

Nota: Elaboracion Propia

Ventajas y desventajas de la implementacion del DRP en la empresa MAC S.A

Tabla 13 Ventajas y desventajas de la implementacion del DRP en la empresa.

Ventajas del DRP Desventajas del DRP
Obtener informacién detallada de la fuente y La empresa requiere que todos los almacenes y
sintetizarla para que las decisiones tomadas por centros de ventas cuenten con informacion real en
MPS puedan responder a las necesidades de toda  linea, por lo que es necesario implementar un
la empresa sistema que mantenga la comunicacion con el

inventario real y las requisiciones de compra

generadas.
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Permite evaluar en tiempo real la situacién actual
de la empresa, determinando asi la necesidad y

prioridad de cada proceso.

Las herramientas y equipos necesarios para
realizar el trabajo requieren inversion, por lo que
se necesitan méas fondos y mas inversion para

desarrollar el proceso.

Permite una mejor interaccion e integracion con

los consumidores finales.

Se puede perder el objetivo al no tener una buena

comunicacion con las areas correspondientes.

Satisfaccion de la demanda de acuerdo con la

necesidad presentada.

Su implementacion necesita tecnologia avanzada.

Reduce y optimiza ciclos, mejorando

significativamente el servicio al cliente.

Contribuye a la rotacion de los inventarios.

Reduce tiempos y costos en el transporte.

Elaborado por: Carlos Arias

El TMS

Conceptualizacion

En cuanto al buen uso de TMS, le permitira a la empresa negociar con transportistas de la mejor

manera, disminuir costes en cuanto al transporte y cadenas de suministro. Si la empresa

aprovecha su sistema de operacion logistica mejorando su red de distribucion, podra mantenerse

en el mercado competitivo utilizando el mismo transporte de carga. Si se incorpora
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adecuadamente un TMS y DRP en la empresa, no solo le permitira ser méas eficiente en su
productividad, sino controlar sus procesos.

Aspectos fundamentales de un TMS
Si se incorpora adecuadamente un TMS y DRP en la empresa, no solo le permitira ser mas
eficiente en su productividad, sino controlar sus procesos. Es importante que evalle mejor a sus
proveedores y realizar un estudio organizado de seleccion, para que su inversion sea rentable y su

logistica fluya correctamente.

Identificacion de la estrategia de distribucion en la empresa MAC S.A

Conceptualizacion de los modos y medios de transporte

El transporte es sin ninguna duda la funcidon logistica que mas aporta a la dinamizaciéon de la
industria de un pais. En un mundo globalizado como el actual es de importancia critica para el
desarrollo de cualquier economia, es tan asi que es un factor decisivo al momento de escoger la
ubicacion de una planta de produccion y por mencionar otro factor de peso, en esta funcion
logistica se invierten casi el 50% de los costos logisticos de una empresa, por supuesto no se
puede dejar de lado que gran parte de los factores diferenciadores de competitividad, se hallan en
las entregas oportunas y esto obviamente depende de un sistema de transporte muy bien definido.
Modos y medios de transporte utilizados por la empresa MAC S.A en sus procesos de
aprovisionamiento de materias primas y distribucion de su producto terminado.
Estrategia de distribucion selectiva:
Para este caso se utiliza varios puntos de distribucion, pero en mucho menor numero que la
intensiva, son puntos seleccionados por el fabricante segun sus exigencias con el objetivo de
poder realizar cierto control sobre sus productos y proteger de alguna manera un interés

particular.
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Estrategia de distribucion exclusiva:

Esta Gltima estrategia es bien utilizada para posicionar una marca, pueden convivir las dos clases
de canales de distribucion. Esta estrategia se ve mucho para productos como la ropa donde el

fabricante quiere implementar un diferenciador con su competencia.
Describir y explicar la estrategia de distribucion de la empresa MAC S.A.

Segun la descripcion de los distintos tipos de estrategias que existen, la que mejor describe a la
utilizada por la empresa MAC S.A, es una estrategia selectiva y utiliza un canal de distribucion
indirecto que seria su empresa aliada COEXITO S.A, con su red de distribucion nacional con més

de 1000 puntos de venta a lo largo y ancho de todo el pais.

La materia prima mas relevante para la produccion de baterias ha de ser el plomo y el &cido
sulfurico, materiales que en nuestro medio tienen grandes regulaciones de transporte, primero por
ser considerados altamente contaminantes, segundo el peso y lo que conlleva movilizar plomo y
por ultimo el acido sulfurico es una sustancia controlada debido a que es insumo en la produccion

de narcéticos.

Se dara una descripcién general de los modos y medios de transporte, resaltando sus ventajas y

desventajas para luego describir los utilizados por la empresa MAC S.A.

Tabla 14 Modos y medios de transporte.

Modo de Definicion Principales Ventajas. Desventaj Capacidades

Transporte caracteristicas as de carga



Terrestre

Aéreo

Actividad encaminada a
trasladar el producto
desde su punto de origen
hasta su punto de
destino por medio

terrestre.

Se considera la
modalidad de transporte
de la globalizacién, por
ser el mas rapido y
efectivo para la entrega
y la distribucion de
productos perecederos y
de alto valor agregado,
en comienzo fue solo

ideado para transporte

En teoria, el acceso
a cualquier punto
desde el origen de
la carga, sin
necesidad de

efectuar trasbordos.

Rapidez y
puntualidad en la

entrega.

Seguridad e higiene

en el trasporte.

Fletes Altos.

Aplica para
sectores de mucha
sensibilidad en los

tiempos de entrega.

Las primas son

altas.

Altamente seguro.

Versatilidad.

Accesibilidad.

Prontitud.

Seguridad.

Costo de

embalaje.

Rapidez.

Competitividad.

Documentacion.

Cobertura

Seguridad

Féacil Acceso.

Capacidad.

Distancias.

Congestion

Regulacion

Geografia

Capacidad.

Tipos de

carga.

Costos.

Factores
externos.
Limitacion

€s.
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Peso méximo
permitido
incluyendo el de
vehiculos en
carreteras
nacionales hasta
52 toneladas
(Tractocamion

de 6 ejes

En aviones de
pasajeros solo se
pueden
transportar hasta

1,5 toneladas.

En aviones de
carga se pueden
llegar hasta 187
toneladas en

Boeing 747y a



Maritimo

de personas. Se
considera la modalidad
de transporte de la
globalizacion, por ser el
mas rapido y efectivo
para la entregay la
distribucion de
productos perecederos y
de alto valor agregado,
en comienzo fue solo
ideado para transporte
de personas. Aunque su
gran debilidad es la
capacidad de transporte

de carga.

Es el transporte
oceanico de mercancias
y es el modelo de
transporte mas
importante en el
comercio mundial y de

libres mercados.

Tiempos cortos
entre origen 'y

destino.

Se dice que es de
los medios mas

Seguros.

Es un factor clave
para la logistica
internacional de

exportaciones e

importaciones y de

la cadena de
abastecimiento en

general.

Capacidad.

Fletes.

Estabilidad.

Flexibilidad.

Seguridad “No

se depende del

clima”.

Cargas

voluminosa

No apto
para
mercancias
de bajo

valor.

Falta de
accesibilida

d.

Frecuencia.

Velocidad
0 tiempos

de entrega.

134

un Antonov
puede cargar

250 Toneladas.

Puede haber
barcos con
capacidad de
12000 a 14000
TEU’s, dicho en
tonelada de
300000

Toneladas a



Férreo

De alli que es un factor
clave para la logistica
internacional de
exportaciones e
importaciones y de la
cadena de
abastecimiento en
general. Ademas, resulta
ser el modo mas
econdmico segln costo
— capacidad. Aunque
pese a sus dimensiones,
y distancias recorridas,
es el medio de

transporte mas lento.

Este transporte en sus
inicios requeria de
mucha mano de obra

para poder moverse,

Los barcos
empleados para el
transporte de carga
fueron
evolucionando
hasta convertirse en
el transporte de
mercancias de
diversa naturaleza;
y a dia de hoy el
mundo se mueve a
buen ritmo
comercialmente
gracias a la gran
capacidad de carga
de los mismos,
tomando mayor
protagonismo los
puertos, debido al

consumismo.

Tiene mejores Capacidad. Flexibilida

costos que el . .,
Articulacion.

Velocidad.
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400000

Toneladas.

Pueden varear
dependiendo del
tipo de carga 'y

su capacidad se



Fluvial

pero evoluciono de una
manera eficiente para
desplazarse sobre ruedas
guiadas por un carril

hecho con planchas de

metal.

Se presenta como un

mecanismo adecuado y

econdmico para el

traslado de carga por los

rios que surcan las

fronteras, asi como al

interior de las naciones

transporte en

carretera.

Puede transportar
mercancia sobre

dimensionada.

Hay trenes
unitarios para
cargar materias
primas como el

carbon.

Representa una
alternativa clara
para la reduccion
de los costos de
importacion de
carga debido a su
bajo margen

respecto al

transporte terrestre

por carretera.

Siempre ha sido

considerado como

el mecanismo

Documentacion.  Transbordo
S.
Saqueos.
Costo. Velocidad.
Economia. Pdlizas.
Ambiente. Proteccion.
Flexibilidad.
Capacidad de
carga
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mide en
volumeny
puede haber
hasta con
capacidad de

90719ft3.

El modo fluvial
tiene una gran
ventaja, una
barcaza puede
transportar hasta
1200 toneladas a
diferencia del
terrestre que son
35 Toneladas
por tracto
camién, ademas
tiene el costo

maés bajo de



Multimodal

Es el transporte de
mercancias utilizando al
menos dos modos de
transporte, desde una
determinada ubicacion
en un pais donde el
operador de transporte
multimodal opera, hasta
un sitio de signado para
la entrega ubicado en un

pais diferente

predilecto para el
transporte de
mercaderias
pesadas de bajo
precio y es muy
amigable con el
tema del medio

ambiente.

Puede llegar a
cualquier lado

préacticamente.

Dependiendo de las

condiciones del

pais puede ser una

opcién muy barata.

Abarca cualquier

tipo de transporte

Terminales
internos de
Carga o puerto

Seco.

Centro de
transferencia

intermodal.

Corredores de
comercio

exterior.

Seguridad

Continuacion de
viaje hasta

destino final.

La
documenta
cién de
OTMen
algunas
ocasiones
puede
generar

demoras.

A veces los
costos del
operador de
OTM son
bastante

altos.
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tonelada por
Kilémetro,
comparandolos
con el modo
ferroviario y

terrestre.

La capacidad de
carga esta
restringida a los
medios de
transporte que

se utilicen.
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Modos y medios de transporte utilizaos por MAC S.A.

La empresa utiliza para su aprovisionamiento dos modos de transporte, maritimo y
terrestre, el aéreo es muy poco a nulo debido a las caracteristicas de su materia prima, ademas de
que Colombiay la region y en especial el municipio de Yumbo tiene excelente infraestructura
vial, que lo comunica directamente y en poco tiempo con el puerto de Buenaventura y el resto del
pais. Lo anterior le permite beneficiarse de las ventajas de estos dos modos, en especial el precio

de fletes.

La empresa utiliza dos proveedores de acido sulfirico, estan ubicados cerca de la region
Departamento del Cauca, el transporte de este se hace por medio de vehiculos cisterna
especializados, con una capacidad de carga de hasta 35 toneladas, esta sujeto a todas las
regulaciones existentes al respecto en el pais ademas de las exigidas por la misma empresa por
ser esta una multinacional con compromisos ambientales y de seguridad exigidos por las

certificaciones que posee.

El transporte de plomo puro se realiza 100% por carretera en vehiculos de hasta 6 ejes, su

principal proveedor est4 ubicado en el Peru.

Otra de sus materias primas de gran relevancia, es la bateria chatarra, esta se recolecta por
medio de su aliado de negocio, COEXITO S.A, en todos sus puntos a nivel nacional, el transporte

hasta la planta se hace por medio de una flota de camiones de carga.

La empresa importa el separador, el cual es un componente que exige una calidad de la

cual va a depender la calidad del producto nacional, su proveedor tiene planta en EU y llega via
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maritima hasta el puerto de Cartagena en contenedores, y de alli hasta la planta por carretera en

tracto mulas.

En cuanto a su distribucion, la empresa utiliza para sus clientes a nivel nacional, empresas
transportistas que se encargan de recoger el producto en la planta de produccion y llevarlo hasta

los puntos de distribucion de COEXITO, a nivel nacional.

La empresa también posee una pequefia flota de camiones de doble troque, que se
encargan de abastecer periddicamente los puntos de abastecimiento de dos ensambladoras

automotrices, una en la ciudad de Medellin y otra en la ciudad de Bogota.

La totalidad de sus exportaciones los realiza via maritima utilizando los puertos de
Buenaventura, Barranquilla y Cartagena, de la planta sale en contenedores cerrados debido a las

certificaciones internacionales en materia de control de contrabando y tréfico de narcoticos.

Tabla 15 TMS (Transportation Management System).
TMS (Transportation Management System)

Ventajas Desventajas
Eficiencia y efectividad en los tiempos de Aunque eficiente, los costos de la
entrega, implementacion el TMS elevan los costos
Rastreo y seguimiento en tiempo real de la Requiere persona adicional con conocimiento
mercancia en camino en tramite de entrega de programacién orientada a sistemas de

transporte



Mejor confiabilidad de los consumidores

finales

Reduccion de los costos de envio, gracias a la

implementacion de sistemas de tecnologia.

Muestra las mejores rutas optimizando tiempo
de entrega, costos y procesos de entrega de la

mercancia

Cumplimiento de seguridad y calidad al

transportar la mercancia.

Mejor competitividad en el mercado gracias a

los tiempos de entrega

Flexibilidad en fletes y amistoso con el medio

ambiente

Vertibilidad y prontitud en costos de embalajes
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La integracién de un TMS en su flujo de
trabajo requerira capacitar a su personal para

usarlo correctamente

El uso general las soluciones pueden requerir

mas supervision que otros tipos de sistemas.

Se requiere capacitar a todo el personal lo cual
puede incurrir en hacer un cambio en cultura

de la empresa.

Se debe realizar mucha investigacion sobre el

proveedor que la empresa planea elegir

Requiere un analisis previo para determinar

qué tipo de TMS requiere la empresa.

El retorno de lo invertido en la implementacion

del sistema puede llevar varios afios.

Al principio la adaptabilidad al sistema podria

ocasionar retrasos.

Conveniencia de la utilizacion de servicios de embarque directo en la empresa MAC S.A

Si, porque evita el uso de almacenes intermedios, ademas el tiempo de transporte entre proveedor

y comprador se hace mas corto. Este sistema permite minimizar los inventarios y costos de

almacén porque las mercancias duran menos tiempo dentro de las bodegas. Esto le permite a la

empresa ser mas competitiva en el mercado ya que genera un valor agregado por el hecho que sus
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entregas se hacen en menos tiempo sin necesidad de generar grandes almacenajes, tendra mas
clientes satisfechos y cero inventarios obsoletos. Es importante tener claro que, utilizando este
servicio, le permitird al comprador decidir sobre el medio de transporte y la cantidad a embarcar
ya que este proviene del proveedor, le llegara a la ubicacion que el comprador decida lo cual le
beneficia el coste de transporte e inventario.

Viabilidad de la implementacion de la estrategia de Cross Docking en la empresa MAC S.A
Cross (Cruzar) Docking (Pasando) cruzando y pasando, normalmente en Cross Docking no hay

inventario, simplemente es un almacenamiento temporal, ni tampoco hay Picking (recoleccion).

Es una técnica o herramienta logistica cominmente utilizada en los procesos de
distribucion, ayuda a optimizar los tiempos en el almacenamiento, ademés minimiza los costos de
manipulacion de las mercancias. Esta técnica es muy Util para productos perecederos y de la
industria automotriz pues es menos el tiempo en almacenes y mas tiempo en el transporte de la
mercancia. Haciendo buen uso de la herramienta se logra un Just to Time el cual reduce los

costos de almacenaje.

Los productos son recibidos en una plataforma de alistamiento, por medio manual o
automatizado por medio de bandas transportadoras. Fundamentalmente es un proceso de
consolidacion de productos con flujo continuo, ahorrando costos, transporte agil y a muy bajo
costo cumpliendo con las necesidades de los clientes. En Colombia existen compafiias
especialistas en Cross-Docking, aqui en el pais son las conocidas operadores logisticos, el
mercado dia a dia obliga a empresas de transporte a convertirse en operadores logisticos, como

por ejemplo Servientrega, TCC y demas compafiias de envié de productos.
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Determinacion de la estrategia adecuada para los negocios de la empresa MAC S.A
Si es realmente viable gracias a que, primero la empresa maneja grandes cantidades de productos,
Es una de las empresas de produccion y venta de Baterias mas grande en Colombia, y
abastece tanto al territorio nacional como a algunos paises latinoamericanos. Debido a que sus
productos son perecederos en el caso de las BATERIAS, pues tiene un tiempo de vida Util, no
resulta para nada rentable tener un inventario de baterias, también se evita el alto costo del
almacenamiento de estas, teniendo en cuenta que a pesar de muchas de sus referencias ser
selladas, son consideradas también como riesgo quimico. por otro lado cuenta con 3 grandes
distribuidores, COEXITO, SOFASA, GM general Motors los cuales, son parte crucial del
proceso de Cross Docking, gracias a que MAC S.A. tiene en su abanico de productos Bateria de
diferentes dimensiones, especificaciones y capacidades el uso de la estrategia es Util, porque se
puede por ejemplo despachar un tracto camion con baterias 1400 4D, otro camidn con baterias de
850 Amperios, y gracias a la implementacién del Cross Docking se pueden cruzar y tener como
destino cualquiera de los 3 proveedores en las cantidades solicitadas disminuyendo tiempos de

entrega y costos de almacenamiento.

Beneficios en la empresa con los cambios en la industria de la distribucion.
Para la BATERIAS MAC, en cuanto a distribucion general traeria muchos beneficios en los
costes de distribucidn, tiempo de entrega, cumplimiento en los indicadores de despacho,

alistamiento y distribucion de la mercancia y avances tecnologicos.

Es muy conocido que hoy en dia la TICS marcan la innovacion en la distribucion en cuanto a
rastreo, seguimiento y control en tiempo real de los productos distribuidos, lo que garantiza unos

altos niveles de cumplimiento en los diferentes indicadores de cumplimiento de objetivos,
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informacion confiable y segura de los datos de los clientes, cumplimiento de las diferentes
normatividades que las regulan, confiabilidad, rapidez y seguridad al momento de la facturacion.
Sin hablar de las nuevas herramientas que estan a la vanguardia que ayudan a optimizar y
minimizar el costo de las operaciones logisticas en: manejo de inventarios, de almacenes, centros

de distribucion y logistica a la inversa.

Para la compafiia MAC, seria demasiado benéfico y rentable migrar a un sistema directo de
distribucion como lo es el Picking ya que consiste en la preparacion del pedido y toda la logistica,
se tiene listo, se coordina y se recoge el pedido en todos los componentes hasta el final de su
destino para asi garantizar la eficiencia en la calidad del servicio y el control de los inventarios
ademas se puede complementar con maquinaria automatizada que ayude con el transporte de los
contenedores y el alistamiento del producto en el proceso de Picking, para garantizar una buena

distribucion de la mercancia mediante los operadores logisticos.
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Mega Tendencias en Supply Chain Management y Logistica

El objetivo primordial de la logistica es la optimizacion de los recursos disponibles, de tal
manera que se logre una satisfaccion del cliente que se traduzca en fidelizacion y en Gltimas esto
se vuelva una ventaja competitiva para las organizaciones. En un mundo globalizado como el
actual, las innovaciones estan al alcance de todos, es mas, la innovacion se ha vuelto una
obligacidn si se quiere subsistir dentro del &mbito empresarial.
Conceptualizacion

Es necesario antes de empezar a hondar en el tema, definir o mejor explicar el término
“megatendencias”, la busqueda del término en internet nos dice que son cambios significativos en
el ambito social, politico, econémico y tecnoldgico entre otros, y que llegan a impactar de
cualquier forma, el avance de la humanidad. Como regla general afectan a méas de uno de los

aspectos mencionados, en un plazo no menor a 10 afios.

Aspectos fundamentales de las mega tendencias en Supply Chain Management y Logistica —
Mapa conceptual

Es de entender que estos cambios 0 megatendencias, pueden estar impulsados por
oportunidad en la competitividad o por exigencias de cambio que se presentan debido a nuevos
factores que se presentan como los mencionados en las lecturas, se citan dos ejemplos claros
como lo son la necesidad de disminuir las emisiones de carbono de los vehiculos y el desarrollo

urbano que dificulta la movilidad en las ciudades.
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Figura 32 Mapa mental megatendencias en Supply Chain Management y Logistica.
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Factores criticos de éxito que dificultan la implementacion de esas mega tendencias, en las

empresas colombianas y en la empresa MAC S.A

Factor transporte.
Este es uno de los actores que mas alto impacto tiene en cuanto nos referimos a las mega

tendencias logisticas, como lo podemos observar la tecnologia ha incursionado en los vehiculos
de carga, estos ya vienen equipados para reducir significativamente la emision de gases ayudando
a preservar el medio ambiente y optimizando los costos de transporte , mantenimientos y
controles operacionales, por medio de los automoviles eléctricos los cuales estan a la vanguardia

de estas tecnologias, con esto podemos decir que en Colombia no estamos a la vanguardia con
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este tipo de nuevas tecnologias que contribuyen al desarrollo logisticos del sector vehicular. Lo
que nos lleva a que nuestros costos siempre sean altos y muy pocos competitivos en los diferentes
mercados locales, regionales o internacionales, para Colombia se debe invertir en una medida que
normalice las nuevas tendencias que nos permitan disminuir los costos que estan relacionados
con el transporte, adoptando las nuevas tecnologias que ayudaran no solo a tener costos mas
bajos, sino que de igual manera ayudara a la preservacion del medio ambiente con energias
limpias.
Nuevas tecnologias en los canales de distribucion.

Los canales de distribucion de innovacion son una gran tendencia en los diferentes
mercados, demostrando que estamos muy por detras de otros paises que, si hacen un excelente
provecho de estas tecnologias, la sociedad al incursionar en las redes o tecnologias de compra por

medios digitales hacen uso del lead time el cual es una variable de muy alta demanda

Analisis Ambiental

Aqui es necesario tener claridad sobre las herramientas mas pertinentes para dar respuesta
a preguntas decisivas como: ¢Cual es la informacion politica es necesaria para definir los
objetivos de la empresa?, ;Qué investigacion econémica y socioldgica acerca de las areas en las
cuales opera la compafiia se necesita para formular la estrategia? Esto influye de manera directa
en temas como tendencias sociodemogréficas, nivel de precios, macroeconomia, comercio
exterior, mano de obra, entre otras.
Analisis del Sector Industrial

Este analisis es necesario para entrar la competitividad industrial, y para esto es necesario

clarificar algunas respuestas a preguntas puntuales como: ¢Qué clase de empresa se espera ser?,
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¢Que clase de acciones se desea desarrollar?, ; Cual es el nicho de mercado? y con qué resultados.
Es obvio que ninguna empresa pueda resaltar en todos los procesos criticos que existen en la
industria, pero se puede enfocar en una sola logrando sacar ese proceso adelante y asi poder

direccionar a todo un equipo al cumplimiento de los objetivos empresariales
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Conclusiones

Comprender de una forma basica como funciona la cadena de suministro de la compafiia
para luego continuar profundizando en cada uno de los procesos como el de planeacion,
abastecimiento, fabricacion o produccion, distribucion y devolucién; ademas de la
implementacion de estrategias del Supply Chain Management. Se analizaron los centros de
distribucion y el manejo eficiente en que MAC gestiona sus inventarios. A partir de este punto se
propone una propuesta de mejora, en la cual se resaltan politicas para el 6ptimo funcionamiento y
gestion del almacén, en la cual prevalece el flujo eficiente entre las areas involucradas
directamente, como almacén, programacion o planeacion, produccién, contabilidad, y compras,
esta informacion basada en la fiabilidad del inventario, y en el respaldo responsable y garantizado
de cada una de las entradas y salidas realizadas a diario en el sistema del almacén. A demaés se
analiza la cadena de suministro de MAC, para comprender que medios de transporte utiliza en el
proceso de Abastecimiento de materia prima, y en la entrega o despacho de los productos
terminados. MAC utiliza diferentes medios de transporte, teniendo en cuenta varias variables,
como son tiempos de entrega, costo de transporte, valor total de la mercancia, entre otros.
Ademas, se debe resaltar que uno de los modos mas empleados por la compafiia es el terrestre,
por medio de tracto camiones es transportado el plomo, y por el modo maritimo es exportado el
producto final, para finalizar resalto lo aprendido en mi proceso como Ingeniero Industrial, y los
conocimientos adquiridos a lo largo del Diplomado. En cuanto a las Mega tendencias pienso que
Colombia cuenta con varios factores criticos que han impedido a través de los afios que las
megatendencias puedan ser aplicadas y verdaderamente implementadas y utilizadas por las
empresas colombianas. Nuestro pais cuenta con problemas en el sistema de educacion. En el

sentido de la forma y del enfoque de aprendizaje y ensefianza, el mundo avanza y las
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megatendencias deben ir de la mano con el &mbito escolar, se debe primero cambiar el enfoque
estudiantil, trabajar en los conocimientos y destrezas adquiridos por los estudiantes, para luego
poder implementar cada una de las megatendencias. Acompafiado de la seguridad “Grupos
armados al margen de la Ley, la cual permitird que nuevas multinacionales inviertan y se

trasladen a tierras colombianas. (Haymer Gomez).

Supply Chain Management y Logistica me permitio profundizar y aprender de los
diferentes procesos que se manejan al interior de las organizaciones, iniciando desde la llegada de
la materia prima, siguiendo su proceso de transformacion hasta el consumidor final. Dichos
procesos estan compuestos por las funciones principales del negocio, los debemos identificar y
aplicar en la empresa de BATERIAS MAC S.A. Todas estas tematicas las abordaremos para
profundizar y dar un valor a nuestra formacion integrando los procesos para mejorar, optimizar y
alcanzar los objetivos de planta, siendo competitivos en los mercados locales, regionales,
nacionales e internacionales. Aqui podemos ver como los temas como el transporte, distribucion,
entre otros, juegan papeles muy importantes los cuales nos ayudan a relacionarnos y a conocer
mejor los gustos de los clientes, esta tematica del transporte contribuye adquirir un conocimiento
mas amplio sobre qué tipo de vehiculos debemos utilizar al transportar la mercancia, controlar y
rastrear en tiempo real él envi6 de productos, cuales son las mejores rutas y las mas seguras y asi
tener unos buenos tiempos en las entregas. No podemos dejar atras el estudio de la
administracion de la demanda de la organizacion el cual nos ayuda a visualizar el funcionamiento
de la logistica de la empresa, referente a la entrada y salida de mercancia. Por otro lado,
identificamos el enfoque GSFC que nos ayudod a generar una cadena de herramienta y poder asi

optimizar el funcionamiento de la organizacion.
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Un proceso importante dentro de esta cadena es el de compras y finanzas ya que este nos
ayuda a ofrecerle precios estables a los clientes durante largos periodos del afio, creando
estrategias de ventas para que los clientes mayoritarios o grandes distribuidores establezcan una
relacion de respeto y cordialidad en las politicas de la empresa. También debemos tener en cuenta
la administracién de retorno en la cedan de suministro que nos indica el ciclo de vida de un
producto y como debe de ser su recogida en caso de una falla, averia o devolucion, porque

departamentos debe de pasar antes de su regreso o ser desechado.

El diplomado de Supply Chain Management me ayuda en mi formacién como ingeniero
Industrial dando un valor agregado y asi ayudar a cumplir con los objetivos propuestos por la
organizacion, ayudando a un mejor posicionamiento en los mercados nacionales e internacionales

(Bernardo Andreés Diaz Hinestroza).

Se logro analizar la cohesion y conexion que existe entre las diferentes dependencias y
areas que componen el proceso logistico de la empresa objeto de estudio; asi como también,
identificar los componentes que se desglosan de la estructura tanto vertical como horizontal de la
compafiia y como interviene el concepto de SC en la red de proveedores para llevar a cabo el
abastecimiento de la materia prima, la produccién del producto y la distribucion de este al

consumidor final.

Dadas las caracteristicas especificas de MAC S.A, en la cual se produce bajo pedido y se
busca la optimizacion de inventarios en la cadena de suministro se puede definir que la compafiia
se mueve bajo una combinacion de los modelos Push desde productos en proceso (Metalurgia-
Orec y Plasticos) hasta ensamble, y un Modelo Tipo Pull desde despachos hasta la Planta de

Ensamble Inclusive. El punto de partida para el modelo de planificacion es la Planeacion



151

estratégica de la compafiia la cual nace de la alta direccion sus politicas de crecimiento,
sostenimiento o apertura de nuevos mercados; con base en estas politicas se han de elaborar los
presupuestos de ventas o proyeccion de unidades en mediano y/o largo plazo), la planeacion
estratégica y el presupuesto son las entradas principales para la generacién del plan de negocios,
en el cual debe quedar consignado el balance y requerimiento de todos los recursos humanos,

técnicos y financieros de la empresa para poder lograr los objetivos corporativos.

La vida y el futuro de una empresa esta en el manejo que se le dé a la informacion, los
procesos que se implementen para la ejecucion de las tareas y labores diarias y el control que
tengan sobre las ventas y los inventarios, indiferente del tipo de producto o servicio que se oferte;
es por ello y siendo este el caso, el manejo de las ventas y de los inventarios, le permitird a una
organizacion tener un stock adecuado y evitar la pérdida de dinero por un abastecimiento
innecesario de la mercancia o por no tener el producto a tiempo cuando la demanda lo solicite.
Las empresas no solo deben respaldar sus decisiones de un inventario seguro, optimo o preciso
basados en el registro de ventas “historico”, deben tener presente cual es su capacidad de
distribucion y almacenamiento, asi como también, el aplicar metodologias, formulas e
indicadores como un “Forecast o VMI” que establecen las cantidades necesarias a producir, el
nivel optimo de inventario en cada CEDI o punto de venta sin caer en desabastecimiento o un
sobre stock y de esta forma lograr una rentabilidad continua y flexible dependiendo del periodo

“tiempo” y de la data “histérico de informacion”. (Andres Yanguas Restrepo).

Al finalizar por completo las tematicas propuestas en el diplomado y retarlo contra lo que la
empresa objeto de estudio MAC S.A, tiene implementado para realizar gestion sobre todos sus

procesos logisticos, se pudo generar propuestas de mejora, que era el objetivo general propuesto.
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Es de resaltar que esta empresa, dada su trayectoria y por su tamafio, nos permitié solidificar la

base tedrica adquirida durante el transcurso del diplomado.

Como conclusidn particular del estudio sobre la empresa en si, se resalta el enfoque sobre la
manera eficaz y eficiente para cumplir con las expectativas de los clientes. Lo cual nace desde la
forma en que articula todos sus proveedores utilizando el modelo SCOR entendido como un
estandar que propone la administracion de estos. La implementacion del modelo o propuesta
SCOR, promociona la comunicacion entre las divisiones administrativas al interior y exterior de
las empresas al proponer un estandar de comunicacion y quizas lo mas relevante, acentua la
importancia en la implementacion de métricas de desempefio, lo que integra la mejora continua
que es hoy por hoy lo mas importante para la sustentabilidad y continuidad para una empresa en
un mundo globalizado. Se considera como una de las conclusiones necesarias, después de realizar
el diplomado, la del logro del conocimiento y entendimiento del GSCF, como una propuesta de
estrategia de gestion sobre de la cadena de suministro, cuyo enfoque es prestar atencion a 8
procesos basicos que ocurren y a los cuales se le debe realizar seguimiento por medio de
indicadores que anuncien o den una alerta temprana de falla, se cita el caso de la gestion del
servicio al cliente, en el podemos evidenciar que el objetivo primordial en este mundo
globalizado y cada vez mas competitivo, es la satisfaccion del cliente, prestando siempre la
maxima atencion en sus necesidades y expectativas, en general el fin tltimo del GSCF es la de
ayudar a las empresas por medio de la gestion sobre la cadena de suministro, a crear ventajas
competitivas que se veran reflejadas en la calidad de los productos que todos consumimos.

(Harold H Holguin O).
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A través de la ejecucion del presente trabajo, se logré analizar la cohesion y conexion que existe
entre las diferentes dependencias y areas que componen el proceso logistico de la empresa objeto
de estudio; asi como también, identificar los componentes que se desglosan de la estructura tanto
vertical como horizontal de la compafiia y como interviene el concepto de SC en la red de
proveedores para llevar a cabo el abastecimiento de la materia prima, la produccién del producto
y la distribucion del mismo al consumidos final. Se resalta la importancia de comprender
conceptos como logistica y gestion de cadena de suministro, los cuales nos permitieron tener un
mayor entendimiento de la SCM de la que hace parte crucial BATERIAS MAC, y cada uno de
sus proveedores y clientes directos, entiendo su estructura de forma vertical y horizontal; y de
esta forma poder configurar la red de cadena de suministro. Este modelo permite integrar una
comunicacion asertiva en de toda la cadena de suministro incluyendo a proveedores y clientes;
Este proceso relaciona cada uno de los procesos que son necesarios ejecutar para satisfacer la
demanda de un cliente o consumidor, ademas los explica y proporciona herramientas necesarias
para su mejora. La gestion de la cadena de suministro global tiene muchos beneficios para una
empresa. Permite organizar los procesos de negocio utilizando organizaciones internacionales
que se reducen, las empresas pueden reaccionar rapidamente ante condiciones imprevistas del
mercado, se pueden mejorar las estrategias de transporte, se pueden minimizar los costos y se
pueden eliminar los desperdicios. Puede llevar su producto al mercado mucho mas rapido. Las
pequefias y medianas empresas también se benefician. Estas organizaciones mas pequefias,
especialmente con tecnologias de nicho o especializaciones, ahora pueden vender a
organizaciones multinacionales o sus proveedores. Muchas de estas grandes empresas han
comenzado a subcontratar actividades que se realizaban internamente en el pasado. Dadas las

caracteristicas especificas de MAC S.A, en la cual se produce bajo pedido y se busca la
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optimizacion de inventarios en la cadena de suministro se puede definir que la compafiia se
mueve bajo una combinacién de los modelos Push desde productos en proceso (Metalurgia- Orec
y Plasticos) hasta ensamble, y un Modelo Tipo Pull desde despachos hasta la Planta de Ensamble
Inclusive. El punto de partida para el modelo de planificacion es la Planeacion estratégica de la
compafiia la cual nace de la alta direccion sus politicas de crecimiento, sostenimiento o apertura
de nuevos mercados; con base en estas politicas se han de elaborar los presupuestos de ventas o
proyeccion de unidades en mediano y/o largo plazo), la planeacion estratégica y el presupuesto
son las entradas principales para la generacion del plan de negocios, en el cual debe quedar
consignado el balance y requerimiento de todos los recursos humanos, técnicos y financieros de

la empresa para poder lograr los objetivos corporativos. (Carlos Arias)
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En el capitulo 5 hacemos la comparacion de los resultados obtenidos de los afios 2012, 2014, 2016 y 2018 del LPI Banco

Mundial, en la siguiente tabla realizamos la comparacion con los paises seleccionados

Anaélisis de los resultados presentados.

Anexos 1 Analisis de los resultados Presentados LPI del Banco Mundial.

Colombia

Enel 2018
Colombia ocupa
el puesto 75 con
un puntaje de
2,61, lo que nos
dice que es un
crecimiento
favorable del 18%

a comparacion del

Chile

Podemos
observar que a
nivel de la
aduana este
pais mejoro el
Rank llegando
al 2018 en el
puesto 34,

logrando una

México

En el 2018 México
ocup6 el puesto 53 con
un puntaje de 2,77 vs el
afio 2016 en el cual
estuvo en el puesto 54
con una puntuacion de
2,88 en el afio 2014
cay6 al puesto 70 con

una puntuacion de 2,69

United States

Analizando el
Rank que
presente este
pais, podemos
observar que
afio tras afio
van perdiendo
su posicion

pero

Alemania

Enel 2018
Alemania el puesto
1 con un puntaje de
4,09 en el ranking
mundial demuestra
su excelente
rendimiento en su
sistema aduanero,

comparado con el

Japon

Se puede tener
el siguiente
analisis, a lo
largo de los
afios Japon
vino de menos
a mas con un
crecimiento

paulatino pero

South Africa

Para el afio 2018
South Africa
ocupaba el puesto
34 con un puntaje
de 3,17 en cuanto
términos
aduaneros,
puntuacion muy

por encima de



afo 2016 en

donde alcanzo en

puesto 219 con un

puntaje de 2,21;

“La eficiencia del

proceso de
autorizacion
(velocidad,

simplicidad y

previsibilidad de

las formalidades),

expresado por
(Hernandez,
2018). Los

organismos de

control fronterizo,

incluyendo a las

aduanas han

mejor posicién
teniendo
presente que
se encontraba
en el puesto
46; por otro
lado su Score
también ha ido
aumentando y
al 2018 se
encuentra en
3,27. Lo
anterior
representa que
este pais ha
aumentado su
capacidad de

exportacion e

y en el afio 2012 estaba
en el puesto 66 con una
puntuacion de 2,63, en
su sistema de aduanas,
este esta conformado
por la divisién funcional
y territorial del sistema
aduanero mexicano se
describen como:
administraciones
portuarias integrales,
recintos fiscales, puntos
de revision, se realizan
actividades relacionadas
con empresas
certificadas, se cumple
la funcién de presentar

las politicas y los

obteniendo un
mejor Score,
lo anterior se
debe a los
problemas que
han tenido con
los acuerdos
TLC, lo que
ha afectado el
manejo de la
mercancia en
sus canales de
comercializaci
on, El Score
mejora debido
al manejo que
ejecutan en su

aduana, a la

afio 2016 en donde
se obtuvo el puesto
2 Yy una puntuacion
de 4,12 se puede
decir que mejoro
mucho ya que en el
afio 2012 estuvo en
el puesto 6 con una
calificacion de 3,87
logrando estar en
los primeros
puestos, pero esta
no basto para
ascender en el
ranking mundial.
En el marco de las
normas “SAFE”

que son

constante
comenzando en
el lugar 12 en
el afio 2012
para estar
ubicado en el
2018 en la
posicién #3 por
debajo de
Alemania otra
potencia en
cuanto a temas
aduaneros y
fiscales se

refiere.

En el 2012
comenzo con

un puntaje de
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Colombiay de
México los cuales
estaban mucho
mas abajo en el
Rank mundial,
México en el
Rank 53y
Colombia con la
peor gestion en
aduana para esos
afios teniendo en
cuenta los paises
con los que lo
comparamaos.
Aunque ZAF "
South Africa
tenia una mejor

gestion de aduana



tenido grandes
avances
modernizando los
procedimientos,
teniendo en cuenta
todas las
tendencias
evolutivas y de
innovacion en los
mercados, se
implementa el
decreto 390 del
2016, el cual hace
referencia a la
adecuacion de los
tramites
aduaneros.

Colombia a nivel

importacion de
la Aduana a
raiz de los
TLC que estan
firmando,
Chile ha
estado
trabajando en
la mejora de
SUS procesos
logisticos e
implementand
0 sistemas de
seguimiento y
gestion de las
solicitudes
utilizando una

herramienta de

lineamientos referentes
al sistema aduanero y
conocer las propuestas
del de la organizacion

mundial de aduanas.

(DIAZ, 2007)

implementacio
n de nuevos
procesos de
SCyel
control y
seguimiento
de sus
operaciones, a
la regulacién y
monitoreo del
SCyala
regulacion de
las leyes de
comercio, el
recaudo de los

aranceles.

recomendadas por
(OMA)
Organizacion
Mundial de
Aduanas, la UE
implementa el
nuevo sistemas de
control de
importaciones
(ICS) “Import
Control System” lo
que vuelve méas
seguro el flujo de
mercancias al

momento de

ingresar al territorio

aduanero, este

sistema esta

3,72, de ahi al
2014 tuvo un
crecimiento del
1,6%, luego
del 2014 al
2016 crecio
segun la
calificacion
obtenida por el
LPI enun
1,8%, para
después
obtener su
mayor
crecimiento y
mejor Rank,
con el primero

del 3,6% y
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en el 2018 segun
el banco mundial,
habia decaido en
un 13,5% con
respecto al 2016,
También
podemos analizar
que su peor
puntaje fue en
afio 2014 con
3.11 puntos y
Rank #42.y que
a pesar de haber
sido su peor
puntuacion
Colombia nunca

lo ha alcanzado.



de sur América
estd ocupando el 4
puesto por debajo
de paises como
chile, ecuador y
Paraguay, pero
por encima de
paises como
Brasil, Argentina
y algunos paises
de centro

América.

Microsoft
Dynamics
denominada
CRMy
regulando de
una mejor
forma todo lo
concerniente a

los aranceles.

inscrito en el guedando en el
eCUSTOMS el lugar # 3.

cual es un

programa

comunitario en cual
entra en vigor
desde el 1 de enero
del 2011y desde
aqui obliga a los
operadores a
transmitir una
declaracién sumaria
de ingresos (ENS,
Entry Summary
Declaration) en la
aduana del pais al
que llegue.

(Santander Trade
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Infraestruct

ura

Para el afio 2018
obtuvimos el
puesto 72 con un
puntaje de 2,67 en
la parte de
infraestructura
mostrando un
incremento a
favor del 9,9% en
comparacion del
afio 2016 en

donde logramos el

Debemos
precisar que
Chile tiene un
sistema de
produccion por
nodos,
logrando un
control y un
manejo
adecuado de
las cargas, lo

que conlleva a

En el afio 2018 México
estuvo en el puesto 57

con una puntuacion de

2,85, para los afios

anteriores se nota un

decrecimiento en

infraestructura, en el afo
2012 ocupo el puesto 47
y una puntuacion de
3,03 siendo esta la mejor
obtenida en el ranking

mundial. En el marco

Tanto en el
Rank como en
el Score, USA
ha perdido
posicion en
este frente de
infraestructura
, Situaciones
como el
estado
financiero del

pais han

Markets
Herramientas y

recursos para

ayudar a tu empresa

a expandirse

globalmente, 2019)

En infraestructura
Alemania ocupa el
puesto 1 con un
puntaje de 4,37 en
el afio 2018,

manteniéndose en

esta posicion desde

los afios anteriores
2016, 2014, 2012.
Esto se da a partir
del momento en

gue la Alemania

A pesar de los
grandes
esfuerzos cada
afio por el
estado
JAPONES en
mejorar y
ampliar la
capacidad en
cuanto a
infraestructura,

JAPON ha
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En 2018 ZAF
descendio al
Rank 36 con un
puntaje de 3,19
con relacion a
2016 que obtuvo
un puntaje de
3,78 ocupando el
puesto 21, en
2014 tuvo un
descenso mayor

guedando en el



puesto de 95 con
un puntaje de 2,43
y a pesar de que
en el afio 2012
tuvimos un mejor
puntaje de 2,72y
un puesto de 68 en
el ranking

mundial.

Segun el
departamento
nacional de
planeacion,
destaca los
resultados
obtenidos gracias
a los esfuerzos del

gobierno en la

tener una
estructura que
soporte el
volumen de su
comercio;
Chile tiene
proyectado
hasta el 2020
mejoras y
desarrollos en
la
infraestructura
maritima,
carretera,
férrea y aérea
del pais, estas
acciones 'y

mejoras le

del Plan Nacional de
Infraestructura (2014 —
2018) publicado por la
Secretaria de Gobierno
de México (Segob), el
pais esta buscando
elevar la competitividad
y convertirse en un
centro manufacturero
global, con proyectos
logisticos planificados
hasta los préximos tres
afios. Si se quiere lograr
lo establecido dentro del
Plan de Infraestructura,
es necesario que México
impulse el transporte

multimodal y avance en

ocasionado
esta
problematica;
Es importante
resaltar que
algunos de los
puertos
estadounidens
es se
encuentran
dentro del
rango de los
mas grandes y
de mayor
movimiento
de carga del
mundo, lo que

implica que su

nazi iniciase la
construccion de la
primera red de
autopistas a gran
escala en el mundo,
en los afios 1930, el
pais cuenta con vias
de comunicacion
rapidas
(Autobahnen) que
suman cerca de
12.000 km
cubriendo la
totalidad del
territorio, contando
ademas con mas de
40.000 km de

carreteras, lo cual

tenido
altibajos, pero
ha sabido irse
superando para
estar en una de
las mejores
posiciones para
ese afo 2018.
Su menor
puntaje o score
fue 4,11 muy
por encima de
la
infraestructura
colombiana en
cualquiera de
los diferentes

periodos con
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puesto 38, siendo

ese su peor afo.

Desde el 2012
hasta el 2018
ZAF tuvo una
decrecian del
18,8% a pesar de
que el 2016
obtuvo mejor
puntaje que 2018.
En el 2012 tuvo
un puntaje de
3,79y parael
2018 ZAF solo
alcanzo un

puntaje de 3,19



construccién de
infraestructura,
facilitacion del
comercio,
mejoramiento del
transporte
terrestre,
reduccion de
tiempos de
recorrido de
construccién y
adecuacion de las
vias en doble
sentido en puntos
estratégicos,
mejoramiento en
los puertos. El

pensado es la

permiten
mejorar su
Score y estan
en un balance
frente al Rank
0 posicion en
comparacion a
otros paises.
La
infraestructura
logistica en el
pais tiene
grandes
proyectos de
expansion y
robustecimient
o, Chile

proyecta la

la creacion del Sistema

Nacional de Plataformas

Logisticas, considerado
como una oportunidad
para detonar el
desarrollo de la
economia, el mercado
interno y las
exportaciones, lo que
impulsara al pais hacia
una mayor
productividad. De
acuerdo al indice de
Desempefio Logistico
(LPI, por su sigla en
inglés) del Banco
Mundial, México se

ubica en el lugar 47 de

infraestructura
pueda soportar
la operacion.
El pais maneja
politicas de
inversion, para
la mejora de
sus
instalaciones
en pro de
mejorar sus
resultados en
el proceso de
importacion y

exportacion.

hace que Alemania
se convierta en el
pais con mayor
densidad de vias
para vehiculos. Asi
mismo, todas las
autopistas del pais
son gratuitas para
vehiculos
particulares,
solamente los
camiones de carga,
a partir de 2005,
han tenido que
pagar un peaje que
se descuenta
automaticamente

via satélite, una vez

los que se
desee
comparar. Un
dato por
recalcar fue el
gran
incremento
desde 2012 a
2018 (solo 6
afios) aumento
Su Score en un
3,40% con
respecto al afio
2012. Paso de
estar en el
Rank 9 a estar
en la segunda

mejor posicion
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Con esto
observamos que
para el 2012 la
infraestructura de
ese entonces era
apta para el
comercio
internacional y
para el
abastecimiento de
las cadenas de
suministros, pero
cada afio las
exigencias son
mayores y South
Africa a pesar de

haber ido



reduccidn los
costos logisticos y
de exportacion
para los afios
venideros entre el
15% y el 50% y
asi de este modo
nuestro pais pueda
ser unos de los
paises a la
vanguardia en las
infraestructuras de

la region.

construccién
de un segundo
eje vial, Asi
como la
interconexion
cada vez mas
amplia entre
los modos de
transporte por
medio de la
construccién
de dobles
calzadas,
creacion de
puentes,
baipés,
mantenimiento

y ampliacion

155 paises,
posicionandose a 38
lugares més adelante de
los principales socios
comerciales y de las
naciones con desarrollo
similar en la region.
Frente a los resultados
entregados por el Banco
Mundial, referentes al
desempefio logistico, la
Segob sefiala que la
infraestructura de
transportes en todas sus
modalidades debe
contemplar una mayor
cobertura en el pais, por

lo que es necesario

que el camién deja  por debajo de
laruta, y que es otro gigante
porcentual al “Alemania”.
ndmero de

kilometros

recorridos.

Ademas, Alemania

es también lider

mundial en la

construccion de

canales, cuya

construccion

milenaria tomo

renovado impulso a

partir del siglo

XIX. Uno de los

mas imponentes

canales en este
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perdiendo
puntaje, ha
sobrellevado las
diferentes
situaciones
tecnolégicas que
han surgido en

estos 6 afos.



de sus vias
regionales,
provinciales y
comunales.
(legiscomex,

s.f.)

extender la conectividad
integral entre los
diferentes sistemas que
permiten la exportacién
e importacion de
mercancias. (Editores,

2021)

pais, es el Canal de
Kiel, que une el
mar del Norte con
el mar Baltico, asi
como los
numerosos canales
fluviales, como el
Rin-Meno-
Danubio, el
Dortmund-Ems o el
Elba-Seitenkanal,
los cuales dotan al
pais de una
completa red de
canales. (Alemania,

2021)

164



Envié

Internacion

al

Para el afio 2018
alcanzamos el
puesto 46 con un
puntaje de 3,19 lo
que nos indica que
hay un
crecimiento
significativo del
25% a
comparacion del
afio 2016 con un
puesto 103 y un
puntaje de 2,55.
Con esto podemos
demostrar la
facilidad con la
que se organizan

los envios a

Se observa una
fuerte mejora
enel Ranky
en el Score en
temas de envid
de mercancia
internacional,
el pais se ha
preocupado
por establecer
nuevos y
mejorar los
actuales
acuerdos, en
miras de
aumentar el
proceso de

exportacion e

En el afio 2018 México
estuvo en el puesto 51
con una puntuacion de
3,10 para el afio 2016
estaba en el puesto 61
con una puntuacion de
3,00, en el afio 2014
estuvo en el puesto 46 y
una puntuacion 3,19 vs
el afio 2012 en donde su
puesto fue 43y su
puntuacion fue de 3,07,
aunque sus posiciones
no han sido muy buenas
en el ranking mundial,
México es muy
competitivo por sus

precios favorables en el

El pais ha
perdido
posiciony
disminuido su
Score enel
2018
comparandolo
con los afios
anteriores, sin
importante
que sea una
potencia que
ejecuta sus
proceso
logisticas bajo
la altima
normatividad,

control y

Para el afio 2018
Alemania ocupa el
puesto 4 en envios
internacionales con
una puntuacion de
3,86 en el ranking
mundial,
mejorando por
mucho el afio 2016
en donde se puede
ver que ocupo el
puesto 8 con un
puntaje de 3,86
siendo superada por
Hong Kong,
Singapore, Holanda
y demaés. Para el

2014 se sitla en el

Aungue se ha
esforzado en
otros puntos y
se ha ubicado
en la parte
superior de la
tabla, en el
tema de envios
internacionales
, No le va
también como
en los demas
ambitos, pese a
factores como
a su cultura,
idioma, y
acuerdos

internacionales
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En el afio2018
ZAF estuvo en el
puesto 22 con un
puntaje de 3,51
en cuanto a
envios
internacionales,
comparando estas
cifras con el 2016
ZAF tuvo una
mejora de del 3%
en sus envios
internacionales.
A pesar de su
mejora
podriamos decir
gue se ha

mantenido en



precios
competitivos para
el mercado
internacional,
impulsando los
sectores de
exportacion e
importacion el
comercio
electronico a
contribuido a que
Colombia se
destaque por
encima de algunos
paises como
Africa, Asiay
algunos de sur

América.

iteracién con
otros paises
para el
intercambio
comercial;
Chile ha
manifestado
un
comportamient
0 variante a
través de los
afios, En
materia de
Facilidad de
acordar envios
internacionales
a precios

competitivos

mercado, hace unos
afios se han venido
implementando
tecnologias de
informacion que

contribuyen a su

desarrollo econémico.

monitorea sus
operaciones y
se preocupa
por su
infraestructura
para poder
manejar la
demanda, es
un pais que se
ha visto
golpeado por
los acuerdos
TLC y varias
relaciones
comerciales se
han fracturado
por los nuevos

mandatos, los

puesto 4 con un
puntaje de 3,74
mejorando su
posicién en el
ranking mundial,
pero a su vez
siendo mejora por
Luxemburgo,
Bélgica y Suecia.
Pero en
comparacion a
estos afios en el
2012 tuvo una
participacion baja
quedando en el
puesto 11 con un

puntaje de 3,67.

comerciales.
Pese a todo lo
anterior en el
afio 2012
comenzo en el
Rank 14 con
un score de
3,61. Seis afos
después a pesar
de que
mantiene su
Rank en el
puesto 14, tuvo
una decrecio
en
comparacion
2012 vs 2018

del 0,15% pero
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estos 6 afos,
dado a que en el
2012 estaba
ubicada en el
puesto 20 con un
puntaje de 3,50.
siempre muy por
encima de
Colombia que en
ese mismo afo
estaba en el
puesto 78 y que
en el 2016 paso
por su peor
momento
llegando al

puesto 103



(International
Shipment),
Chile obtuvo
en la edicion
2018: 3,27
Ptos,
marcando el
primer indice a
la baja (3,30
Ptos. 2016).
(revistalogiste

c,s.f.)

cuales no
logran llegar a
acuerdos que
beneficien a

ambas partes.

que no le
permitio
descender en el

Rank.

Son datos
alarmantes
para un pais
potencia como
Japon, pero
que, si lo
comparamos
con Colombia,
chille e
inclusive
estados unidos,

tiene mucha



Competenc
iay
Calidad

Logistica

Tenemos que en el
afio 2018
ocupamos el
puesto 56 con un
puntaje 2,87 en la
competencia y
calidad logistica,
en donde podemos
Ver un crecimiento
comparado con el
afio 2016 en
donde se ocupb el
puesto 81 con un
puntaje de 2,67 en
el indicador

presenciamos un

Podemos
analizar con
los datos
entregados en
el LPI que
Chile mejoro
su posicion
para el 2018
estando en el
Rank 38 frente
a otros
periodos,
como en el
2014 que
estaba en el

puesto 53; lo

Para el afio 2018
México ocupd el puesto
52 con una calificacion
de 3,02 vs el afio 2016
en donde ocupd el
puesto 48 y un puntaje
de 3,14 y para el afio
2014 su puesto fue el 47
y su calificacion fue
3,12 y en el afio 2012 su
puesto fue el 44 con una
calificacion de 3,02
podemos ver que desde
el afio 2012 ha tenido un
decrecimiento en los

puestos cayendo hasta la

La
competencia y
la calidad de
los servicios
logisticos del
pais le han
permitido
sobre salir en
muchos
aspectos
dentro del
mundo del
SC, pero
varias factores
han

ocasionado

Para el afio 2018
ocupd el puesto 1
con un puntaje de
4,31 igual en el afio
2016 con un
puntaje de 4,28 vs
al afio 2014
descendi6 al puesto
3con un puntaje de
4,12 y para el afio
2012 estaba en el
puesto 4 con un
puntaje de 4,09.

Aungue Alemania

cuenta con una muy

buena

mas fortaleza

que estos.

De acuerdo a
los datos dados
por el LPI
podemos
observar la
mejora
sustancial a lo
largo del
tiempo por
parte de los
JAPONESES,
aunque el
aumento con
relacion del
afo 2012 al

2018 fue tan
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Para el 2018 ZAF
ocupaba el Rank
39 con un puntaje
de 3,19 en cuanto
a competencias y
calidad logistica
se referia. Esta
informacion
comparada con
afios anterior nos
muestra un
decrecimiento,
obteniendo en
2016 su mejor
calificacién con

3,75 como



mayor impulso,
Pero a su vez nos
dice que hay
muchos factores a
mejorar y obtener
mejores
resultados, pero el
gobierno debe
hacer énfasis en la
calidad de
transporte el cual
prestado por
diferentes
operadores,
realizando un
excelente
seguimiento a las

productos y

anterior va
acompafiado
de un buen
Score 3,13; El
pais incorpora
en sus
procesos
logisticos una
trazabilidad y
monitoreo con
informacién
compartida
entre
proveedores,
intermediarios
y clientes, que
le permite

medir los

posicién 52 para el afio
del 2018. El indice de
Desempefio Logistico
2012 sitta a Meéxico a
nivel global en la
posicién 47, mientras
que Estados Unidos y
China se ubican en los
lugares 9y 26,
respectivamente. Si se
consideran areas

especificas, México

ocupa las posiciones 47,

43, 44,49y 55en
cuanto a infraestructura,
envios internacionales,
calidad y competencia

logistica, transporte y

que su Score
de 3,87 yel
Rank en el
puesto 23 sean
los peores
obtenidos en
los dltimos 4
analisis del
LPI (2012,
2014, 2016 y
2018), a pesar
de que USA
cuenta con los
recursos y
diferentes
canales de
comercializaci

on su logistica

implementacion de
metodologia
logisticas las cuales
ayudan al buen
desarrolla de las
actividades
productivas y de
calidad logistica, en
el afio 2016 se
reconoce a
Alemania junto con
Luxemburgo y
Suecia como paises
con mejor
desempefio “Para
alcanzar un buen
desempefio

logistico, es

solo de un 3%
basto para que
su calidad
logistica
mejorara
potencialmente
y asi el LPI
determinara
darle el Rank 4
después de
haber
comenzado en
el9yen
periodos haber
descendido
tanto hasta
ocupar el Rank

12, Una vez
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puntaje y puesto
22. (2018 vs
2016) un
decrecimiento del

17,5%.



mejorando los
tramites con
precios
competitivos para
poder ubicar al
pais en un mejor
puesto en el

ranking mundial.

tiempos de
entregay la
calidad del
producto
importado y
exportado, asi
como también
balancear de
mejor forma
las
necesidades de
la demanda
con la
capacidad de
la oferta.
(negociosglob

ales, s.f.)

tiempos de entrega,

respectivamente.

La pobre estructura
logistica que predomina
en México tiene un
efecto negativo sobre el
proceso de obtencidn de
insumos, manejo de
inventarios, la
competitividad de los
precios de los productos,
los niveles de
confiablidad del proceso
productivo para los
inversionistas, el
proceso mismo de

produccion y

en términos de
expansion se
ve afectado
por
movimientos
politicos, y su
calidad de
mantienen en
pro de tener
una adecuada
y controlada
regulacién en
el manejo de
sus productos

Yy servicios.

importante mejorar
la confiabilidad de
las cadenas de
suministro que
vinculan las
economias con los
mercados. En los
paises que sufren
mAas restricciones,
las necesidades se
centran en
fortalecer la
infraestructura o
introducir mejoras
esenciales en la
gestion de las
aduanasy las

’

fronteras”, afirmé
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mas la cultura
JAPONES
surge y sale a
flote a pesar de
las diferentes
dificultades
con paises
como USA.
Una vez mas
Colombia,
comparado con
Japo6n queda
muy por detras,
siendo este
altimo
superado por la
potencia

alemana.



Rastreo y
Seguimient

0

Para el afio 2018
ocupamos el
puesto 53 con un
puntaje de 3,08 lo

gue nos indica un

En este punto,
Chile bajo en
el Rank para el
2018

quedando en la

finalmente, la cadena de (Jean-Francois
valor agregado. Arvis, 28 junio
2016)

Los principales
problemas para un mejor
desempefio se asocian
con el funcionamiento
de las aduanas, las redes
de transporte ineficiente,
falta de conectividad de
camiones y vias férreas,
y costo del combustible.

(exterior, 2021)

En el afio 2018 México  Tantoel Rank En el afio 2018

ocupo el puesto 62 y una de 16 como el  ocupo el puesto 2

calificacion 3,00, parael Score de 4,09  con un puntaje de
afio 2016 ocupo en fueron 4,24 comparado
puesto 42 con una unidades de con los de més afios

En cuanto a
logistica de
Rastreo y
seguimiento

segun la
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ZAF en cuanto a
su logistica de
Rastreo y
seguimiento ha

sido muy



crecimiento del
20,8% en
seguimiento y
rastreo comparado
con el afio 2016
en donde se ocupd
el puesto 96 con
un puntaje de
2,55. Hacemos
referencia al valor
agregado que los
comerciantes dan
a la posibilidad de
verificar la
ubicacion exacta
de los productos
en tiempo real en

cualquier parte del

posicién 43y
su Score
también se vio
afectado
guedando en
3,20; Aunque
para el Pais, el
transporte
logistico es un
aspecto vital y
gue ejecutan
procesos de
seguimiento y
monitoreo para
tener un
rastreo tanto
en las

importaciones

calificacion de 3,40 vs el
afio 2014 que ocupo el
puesto 55 y su puntaje
fue de 3,14 y en el afio
2012 su puesto fue de 49
con un puntaje de 3,15,
demostrando que su

mejor afio fue el 2016,

con un indice de

desempefio medio en la

escala de facilidad para

localizar y hacer
seguimiento a los
envios, aunque hay
muchos puntos a
mejorar tienen
tecnologias que

contribuyen

analisis en las
cuales el Pais
tuvo un
descenso, los
factores mas
determinantes
para estas
caidas se han
dado por los
cambios en el
manejo de las
politicas
internas, en
los acuerdos
con los
diferentes
comerciantes

y en el declive

como en el 2016
que estuvo en el
puesto 3 con un
puntaje de 4,24y
en el afio 2014 que
estaba en el puesto
1 con un puntaje de
4,17, el cual
decrecio en el afio
2012 estaba en el
puesto 7 con un
puntaje de 4,05.
Pero, aungue
decreci6 un poco
sigue siendo
potencia para el
rastreo,

seguimiento y

organizacion
Internacional
LPI, Japdn se
Intento
sostenerse,
pero este
criterio es muy
complejo y se
encuentra en
una mejora
continua, y el
Rank se pierde
0 se gana por
pequefios
ajustes en
mejoramientos
logisticos,

como por
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inestable su
rendimiento a lo
largo de estos 6
afos.
Comenzando en
2012 con sus
mejores cifras,
obteniendo el
puesto 16 con un
puntaje de 3,83
que a los 2 afios
siguientes se vio
muy afectado
guedando en la
posicion 41, la
peor desde que se
realizan os

estudios LPI por



pais. Lo que
genera alta
confiabilidad por
parte de los
clientes o usuarios
al momento de los
envios. Al
implementar estos
tipos de
herramientas
Colombia tiene un
crecimiento
similar a paises
europeos,
norteamericanos,
asiaticos y demas,
demostrando un

mejor

como en las

exportaciones,
han presentado

ciertos eventos

en el control
de todas las
areas del
transporte en
tiempo real,
ocasionando
gue se

garantice en

tiempo real al

maximo la

disminucién

de errores y la

mejora de la

experiencia de

positivamente en
localizar y ubicar en
tiempo real las
mercancias. (BIRF-AIF,

2021)

en el sector

financiero que

de una u otra
forma han
desviado la
atencion de

los procesos

logisticos para

un mejor
control en su
seguimiento y
para
implementar
nuevas
modalidades
de rastreo y
control de la

mercancia.

ubicacion en los
transportes de
mercancia en
tiempo real.
Alemania es un
pais con un alto
indice de
desempefio
logistico con una
gran facilidad para
localizar y hacer
seguimiento a todos
los envios de
mercancias.

(MUNDIAL, 2021)

ejemplo
Muchos afios
atras se debia
comprar en un
pais extranjero
y por otro lado
gestionar la
forma de envio
y la empresa.
Ahora
simplemente se
puede ingresar
auna
distribuidora
online, dar clic
en comprar,
ingresar

informacion
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el banco mundial
desde el 2007, en
la actualidad
"2018" tuvo un
gran
decrecimiento
con relacion al
2016 de un 15%
debido a que
cerrd el 2016 con
un buen puntaje
de 3,92 contra los

3,41 del 2018.



Puntualida

d

rendimiento.
Aunque todavia
nos falta mucho
por implementar
para ser mucho
mas competitivos
en el mercado y
poder subir en el

ranking mundial.

Para describir la
puntualidad en el
afo 2018

OCupamaos un

los clientes en
las entregas se
vea afectada.

(beetrack, s.f.)

En este
aspecto Chile
mejoro su

Rank

Para México en el afio
2018 en puntualidad
ocupo el puesto 49 y una

calificacion de 3,53 en

Otro indice en
el cual el pais
no tuvo un

buen

Para el afio 2018,
en Puntualidad
Alemania ocupo el

puesto 3 con un

donde se
recibira el
producto, y
listo. Japdn
comenzoé en el
2012 con 4,03
score en el
Rank 9, en los
2018 pero 0,2
puntos en
cuanto a score,
y con esto fue
desplazado al

Rank 10.

La cultura
japonesa es
sindénimo de

puntualidad, es
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Al realizar un
balance a lo largo
de estos 6 afios

ZAF ha tenido



puesto de 81 con
un puntaje de 3,17
se evidencia un
decrecimiento del
1,9% comparado
con el afio 2016
en donde
obtuvimos un
puesto 78 con un
puntaje de 3,23,
pero sin duda
alguna no hemos
podido superar el
indicador del afio
2012 en donde
obtuvimos el
puesto57 con un

puntaje de 3,45,

obteniendo un
puesto de 44
en
comparacion
con otros
periodos, de la
misma firma
mejoro su
nivel del Score
obteniendo un
3,80; lo
anterior deja
indicar que es
un pais que
planifica muy
bien el control
de su

mercanciay

el afio 2016 ocupo el
puesto 68 y una
puntuacion 3,38 para el
afio 2014 estuvo en el
puesto 46 y una
puntuacion de 3,57 y
para el afio 2012 estuvo
en el puesto 55 con una
calificacion de 3,47.
Segun el Indice de
Desempefio Logistico
del organismo
internacional, los puntos
‘fuertes’ de México son
puntualidad, facilidad
para envios
internacionales y

aduanas. El desempefio

resultado, ya
que bajo en el
Rank
ubicandose en
la posicion 6
en el 2018
frente a un
Rank de 3
obtenido en el
2014; de igual
forma el Score
fue de 4,08 en
el 2018, frente
a4,25
obtenido en el
2016. El pais
no ha tenido

un buen

puntaje de 4,39 en
al afio 2014 bajo al
puesto 4 con un
puntaje 4,36, de
igual forma se ve
notablemente que
Alemania esta en el
ranking de los
paises con el mejor
desempefie
logistico lo ayuda a
la optimizacion de
las rutas mejorando
notablemente los
tiempos de entrega
con una excelente
trazabilidad,

ayudando a

por ello que
ocupan un muy
buen lugar,
guedando atras
del gigante
ALEMANIA,
A lo largo de
los afios Japén
ha intentado
mantenerse y
no perder su
puntuacion,
pero ha
decrecido en
un 0,95%
pasando de en
2012 tener un

scorede 4,21y
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dos picos, los
cuales no ha
podido mantener
por ejemplo de
2012 a 2014,
donde en 2012
obtuvo su mejor
puntuacion de
4,03 y un Rank
20, por otro lado
2 afios después
bajo al Rank 33
con 3,88 puntos
el més bajo
después de 2018
donde obtuvo un
puntaje de 3,74

quedando asi en



demostrando que
en temas de
puntualidad no
hemos tenido un
buen escalafon a
nivel mundial,
pero si podemos
decir que a nivel
de la region sur
Colombia ocupa
el puesto 7 de 10,
los inconvenientes
mas sobresalientes
son el tiempo de
entrega de
acuerdo al
cronograma

pactado, ya que

SUS procesos
de logistica
para la
recepcion de
esta o para la
entrega del
producto en
otras regiones.
Chile dentro
de sus
mecanismos
de control, ha
implementado
indicadores de
cumplimiento,
permitiendo
medir tiempos

y trayectos que

logistico

de México mejordy,
segun el indice de
Desempefio Logistico
(LPT) del Banco
Mundial, escal6 a la
posicion 51 desde la 56
que alcanz6 dos afios

atras.

Pese a esta mejoria, la
distancia respecto a sus
principales socios
comerciales, Estados
Unidos y Canada, es
significativa ya que
estas economias se
ubicaron en las

posiciones 14y 20 entre

desarrollo en
términos de
importacion y
exportacion,
lo que ha
bloqueado en
gran parte
acuerdos con
paises aliados
para el
intercambio
de mercancia,
aesto le
sumamaos que
algunos
cierres
fronterizos e

inconveniente

incrementar la
economia para un
alto ingreso de
mercancias en el

continente europeo.

Rank 6 aen
2018 tener un
score de 4,25
pero un puesto
10, varias
posiciones mas
por debajo.
Esto nos da a
entender que al
pasar los afios
las exigencias
en cuanto a
puntualidad o
Just to time
crecen cada
vez mas, con
un puntaje un

POCO menor en
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el puesto 34. Si
realizaramos un
andlisis el puntaje
promedio ha sido
bueno 3,92 como
promedio en
cuanto a
puntualidad a lo
largo de los afios
analizados, y un
decrecimiento del
7% comparando
el puntaje de 4,03
del 2012 con los
3,74 puntos
obtenido en el
2018. En cuanto a

Colombia ZAF es



este cuenta con
unos tiempos de
entrega muy
extensos los
cuales pueden
llegar hasta los 5
dias, si es verdad
que estamos por
arriba de muchos
paises, pero a su
Vez Nos vemos
superados
ampliamente por
los paises
europeos, centro
americanos y

norteamericanos.

faciliten tanto
la importacion
como la
exportacion.
El enfoque del
pais en
términos de
puntualidad se
basa en tener
agilidad y ser
flexibles para
cumplir con
todos los
pedidos y la
demando en
términos de

logistica.

un total de 160 paises
evaluados. En los
resultados de 2018,

el marcaje de México
fue de 3.05 puntos, que
equivale a 64.1 por
ciento del mayor
porcentaje, que fue
Alemania, con 100 por
ciento y una puntuacion
de 4.20.

(FINANCIERO, 2018)

S con sus
canales de
distribucion
han
ocasionado el
tener tiempos
de entrega y
recepcion
mayores 0 no
precisos frente
alos
planeados en
SUS procesos
de SCy

logistica.

el 2012 le
alcanzaba para
estar en la
sexta posicion
del LPI, yaen
el 2018 a pesar
de tener 0,4
décimas mas
en el puntaje
score

desciende 4

posiciones para

el final quedar

en 10 posicion.
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mucho mejor,
donde Colombia
en su peor puesto
estuvo en el Rank

111 enel 2014
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Anexos 2 Propuesta de equipos para la movilidad en el almacén.

TIPO DE PROCESO

DESCRIPCION GENERAL

Hidraulicos (Transpaletas manuales)
Estos instrumentos ayudan a movilizar cargas pesadas, permitiendo una
elevacion de la carga para ser transportada con facilidad por un solos

usuario. Su estilo es basico y facil de maniobrar, en diferentes superficies.

Autoelevador mixto (Apilador eléctrico)

Con esta herramienta facilitamos la ubicacion de los productos en lugares
mas altos y podemos cargar pesos de 100 kg hasta 500 kg dependiendo del
uso que se vaya a utilizar. Este equipo es mas preciso y ayudar a realizar

mas tareas a la vez.

Polipasto eléctrico.

Equipo utilizado para mover una gran carga por medio de un sistema
eléctrico ayudando al usuario a transportar la mercancia sin realizar el mas
minimo esfuerzo, con su sistema de dos poleas minimiza el esfuerzo que

debe hacer.

Montacargas.
Estos son vehiculos especialmente para cargas pesadas y de distancias
prolongadas, ayudando al usuario a remolcar, empujar, apilar, bajar o subir

elementos de forma horizontal o vertical.

Elaborado por: Bernardo Andrés Diaz



CATEGORIA

ESTANTERIAS
DE
PALETIZACTON

ESTANTERIAS
DE
PICKING

ESTANTERIA
CANTILEVER

CATEGORIA
DE
ESTANTERIAS

OTROS
SISTEMAS
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Anexos 3 Descripcion de Estantes y Tipos de Estanterias

TIFOQ DE ESTANTERIA

Palleis. comvencional
Compactas

Moviles para Pallets.
Estanterias dinamicas FIFO
Pallet Skt

Estantenia push-back (LIF O

Almacenss sutoporantas

Carga pesada picking
Cargas lizgeras picking

Carga dinamica
Armarios mowviles
Economicas Simplos
Sin tornillios AMetalPoinr
Die angulo ranurado

Cantiléver de cargas ligeras

Tipo de estanteria

Catilever cargas pesadas

Cantilever moviles

Entreplantas — Altillos.

Cermramientos industriales

Sohiciones de almacenaje
A medida

TIFO DE SOLUCIONES

Cargas pesadas en estanferias con acceso directo a los Pallers
Maxima wiilizacion del espacio

Reduce el pumers de pasillos, aumenta la capacidad del
almacen

Froductos perecederos ¥ coalguier produocte de la indwstria ¥
distribmcion

Semiantomatico alta densidad que facilita el cargne
descargme

Almacenaje por scomuolacion, almacens hasta coatro

pallers en fondo por cada ndvel.

Grandes obras de ingenieria como parte de la estructura del
sistema constroctve

Almacenaje mannal sigmiendo &l principio hbombre-prodoctoe
Almacenaje manual ¥ archivo destinadoe a cargas medias ¥
ligeras

Formadas por platafor mas inclinadas roldanas o redillos
Estamterias montadas bases moviles que e desplazan, railes.
Solucion econdmica para cargas medias v igeras.

Se adaptan a un sinfin de wsos v aplicaciones almacén
Estanterias totalmente desmontables

Almacenaje de nnidades de carga de gran longitud con
medias variadas.
Tipo de soluciones

Creadas para almacenar barras, perfiles, tubos maderas ¥
unidades de carza de gran longited ¥ peso.

Fara aumentar la capacidad de espacio disponible. Fueden
colocarse sobre bases moviles

FPermiten aprovechar al maximo la altura util de un local
duplicands o triplicando la saperficie.

Crean un espacio protegido en el area de trabajo de
instalaciones antomaticas ¥ robets de fabricacion.
Instalaciomes de estanterias basadas en estudios ¥ proveccion

de necesidades de almacenamiento.

Descripcidn de Estantes. Tipos de Estanterias.co



Anexos 4 Modelo APICS-SCOR

Modelo SCOR: Bloques de procesos

Plan

Fabricacion/ Enttrega

Proveedores

Reparacion

Devoluciones Devoluciones

sajual|d
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Anexos 5 Andlisis estadistico del inventario Papeles del Cauca.

AMALISIS ESTADISTICO EMPRESA MAC
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Anexos 6 Andlisis estadistico del inventario Papeles del Cauca-1

7. 4LQué tramite le afirma al sector de compras cuando una mer
proporciones pedidas?

-1

2. No

caderia estd en estado deplorable o no cumple con las

1 1

0

1
0

0. 2Qué tramite le aflrma al sector de compras cuando una mer
proporclones pedidas?

w0

1N

caderia estd en estado deplorable o no cumple con las

1 1 1

0. (Reallzan érdenes de adquisiclon para cada operaclon?

-2
1 No

10.,Cudl es el tiempo aproximado en llenar un pedido de mercaderia?

@15
(2. No

0 0
1 1 1
0 0
1 1 1
0 0
0 0
0 0

'13; a_Mano_]in lndién dé uso uo~brc cl&a aﬁlcdio para iostomr un Inventario cgrrnm:mllomo?1

2N
1 No

12. ¢ Se controlan e |dentifican los productos en los
-2
)1 No

13. L Se controlan los indices de efectividad de los inventarios?

w29
1N

14, L 8e controlan los dias de Inventario y el stock?
-2
1 No

0 0
inventarios?
2 1 1
0 0
2 1 1
0 0
2 1 1
0 0

Nota: Elaboracion propia

182



183

Anexos 7 Compilacion de la informacion recogida.

COMPILACION DE LA INFORMACION RECOGIDA

Base De Informacion

Clasificacion De Los
Productos

Dias que el Producto
Lleva en el Inventario

Tipo de Monitoreo y
Control

Identificacion de
Centros de
Almacenamiento y su
Tipo De Almacenaje

Capacidad del Centro de
Almacenaje

Realizar un listado de productos y su clasificacion identificados por
categorias.

Su clasificacion debe ser por:
e Altarotacion
e Por referencia
e Productos ofrecidos por temporadas especiales
e Productos realizados por medio de pedidos

¢ Baja rotacion

Realizar y revisar los historicos de produccion, ventas y distribucion, stock
y manejos de inventarios.

e Tecnologias de informacién que ayuden al manejo y control de
inventario
e Realizar periddicos inventarios fisicos con conteos concretos.

e Organizadores de inventarios capacitados y con buenas facultades.

Los centros de almacenaje cumplan con los estandares de calidad y logistica
en todas las plantas, preservando en 6ptimas condiciones la mercancia.

e Bogota
e Medellin
e Cali

Centros de almacenaje con buena zonificacion, demarcacion y que cumpla
con los estandares de calidad y almacenaje para las baterias.

e Capacidad de almacenaje utilizada
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e Capacidad real de almacenaje
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Anexos 8 Mapa conceptual de “TMS” (Transportation Management System)
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Nota. El presente mapa conceptual detalla las caracteristicas, funcionalidades, ventas, desventajas y aspectos mas relevantes que
se deben tener presente al momento de implementar y ejecutar el proceso de TMS.



