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INTRODUCCION

Tanto € Supply Chain, como cada uno de sus componentes se han convertido en un
factor determinante de la competitividad de las organizaciones en € nuevo entorno
globalizado en el cua se ven inmersas;, es por ello que cada dia se le da mayor
importancia a este tema, y los directivos de las compafiias ven la necesidad de mejorar

sus resultados basados en |os aportes y coordinacion de toda su cadena logistica.

Stepan Colombiana de Quimicos y en general Stepan Company, no son gjenas a esta
situacion por lo cua es importante que comiencen a gustar SUs procesos Yy
procedimientos logisticos con base en las nuevas directrices y demandas del mercado,
aqui es donde radica la importancia de este proyecto, con el cual se pretende fortalecer
todo el proceso de logistica de abastecimientos y requerimientos de materias primas, con

el fin de poder afianzar y mejorar los resultados actuales y futuros de la compafia.

“la gestion de aprovisionamiento ha estado relegada durante afios en la empresa a papel
secundario de proteger su eficiencia productiva. Como consecuencia de su estricta
dependencia de la funcion de compras, su funcién se limitaba a intentar conseguir

productos con el precio unitario mas bajo que fuera posible.

Sin embargo, en las Ultimas décadas del siglo XX, el panorama en esta area ha cambiado
y los aprovisionamientos han pasado a tener mayor importancia en la empresa. Esta
importancia se ha materializado de distintas formas, pero quizas la més destacada sea su
papel preponderante en le desarrollo de las relaciones con los proveedores, 1o que ha

facilitado un out-sourcing estratégico, eficaz y eficiente”*

' PRIDA. Bernardo; La L ogistica de Aprovisionamientos, prentice hall, 2.004



El proyecto consta de diferentes fases, en la primera fase se realiza una presentacion
genera delaempresay delos alcancesy objetivos del proyecto como tal. En la segunda
fase se redliza una exploracién bibliogréfica con el fin de conocer la evolucion y los
principal es conceptos sobre e tema. De igual manera se hace referencia a algunos de los
modelos de Logistica de Abastecimientos existentes, con los cuales se pretende gjustar
un modelo que sea congruente con la estructura y necesidades actuales y futuras de
SCQ. La tercera fase del proyecto se muestra todo lo referente a la metodologia. La
cuartafase del proyecto consta de varias etapas, en la primera etapa se realizaun andisis
de la situacion actual tanto de la logistica de abastecimientos como de la planeacién de
requerimientos, de acuerdo a una serie de variables que son las que en Ultimas van a
definir el contexto del proyecto; posterior a esto se redliza la propuesta del nuevo
modelo tomando como punto de partida las variables expuestas anteriormente; por

ultimo se realizan unas recomendaciones final es.



1 REFERENTE CONCEPTUAL

1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Stepan Colombiana de Quimicos S.A. (la cual de ahora en adelante se mencionara con
su abreviatura SCQ, para mayor facilidad) es una empresa que ha venido presentando
un crecimiento notorio en su actividad productivay comercial en los Ultimos afios, con
cada vez mayores volumenes de ventas en todas sus lineas de productos actuales, asi
como en sus nuevos productos, comercializados en € mercado nacional, la Regién

Andina, Centroaméricay el Caribe.

Este crecimiento ha generado como consecuencia € desarrollo de programas de
mejoramiento y reestructuracion de sus procesos |ogisticos orientados hacia una mejora
en la satisfaccion de los requerimientos de los mercados actuales y potenciales, pero con
la particularidad que aunque dichos programas fueron vélidos en su momento, hoy en
dia son insuficientes, no estdn alineados con los objetivos de la Comparfiia y de los
lineamientos del Supply Chain Management® (SCM por sus siglas en inglés) de la Casa

Matriz , generando fisuras en el ciclo de vida de la gestién de los pedidos’.

Esta desventgja podria ocasionar que SCQ no asegure una planeacion adecuada de su
Logistica de Abastecimientos, y por consiguiente: Desconozca los requerimientos de
materiales y de capacidad de sus procesos productivos, no administre de manera
adecuada la informacion de su logistica de abastecimientos que le impida la obtencién

de productos con la oportunidad requerida por los clientes, con liderazgo en costos y

2 Supply Chain Management - SCM. Definido por e Council of Logistics Management, la Administracion de la Cadena de
abastecimientos, es e macroproceso que ainea las actividades de planeacion y administracion de los procesos de abasteci mientos,
conversion y logistica de la organizacion. www.supply-chain-org



pierda ventajas competitivas frente a las empresas de su sector por e desconocimiento
de sus propias economias de escala; pierda mercados actualesy potenciales frente a sus
mas acérrimos competidores y no desarrolle soluciones que brinden un mejoramiento
continuo en su gestion de abastecimientos.

En este orden de ideas y dadas las condiciones actuales de globalizacién y rigurizacion
de las economias, es necesario que SCQ, haga énfasis en la planeacién de | as actividades
de su proceso de Logistica de Abastecimientos, de tal forma que capture ventgas
corporativas por € hecho de tener un posicionamiento global, logre un mejoramiento
continuo en la obtencion de economias de escala, a través de incremento en la
efectividad de sus procesos logisticos.

Para el logro de una mejor comprension del problema planteado, se uso la herramienta
de la “Matriz de Influencia’®, que permite generar un dinamismo de los factores de
influencia, establecer sus relaciones, determinar las causas raices del problema y
priorizar su solucion (Ver tablasN° 1y 2).

1.2 ANTECEDENTES

1.2.1 En Stepan Colombiana de Quimicos S.A.

Si bien la logistica de abastecimientos y los sistemas de planeacion de requerimientos,
son temas ampliamente difundidos tanto a nivel académico como empresarial, en SCQ
todavia no ha sido tenido en cuenta como una verdadera herramienta generadora de
estrategias de mejoramiento de procesosy del logro de un conocimiento de la Cadena de

Abastecimientos.

2. Ciclo de vida de la gestiéon del pedido. Prestacion del servicio logistico a través de la Cadena de abastecimientos, € cual
comprende las actividades de planificacion, andlisis, disefio, implementacién y mantenimiento. |l Conferencia de Ingenieria de
Organizacion. Vigo. 5-6 de Septiembre de 2002.
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Fuente. Disefio de los autores.

* Matriz de Influencia, o Matriz de Vester, introducida por Frederic Vester.




Tabla2. Valoresdelos Factoresde I nfluencia.

VALOR DE INFLUENCIAS ENTRE FACTORES

0 no hay influencia directa de un factor sobre el otro
1 Hay una Influencia débil

2 Influencia de nivel medio

3 Influencia de nivel intenso

FACTORES DE INFLUENCIA

SUMA ACTIVA
(X}

SUMA PASIVA
{¥)

nadecuado sistema v manejo de la planeacidn de reguerimientos oe
materiales en los procesos de compras y programacion de produccion.

18

31

Las actividades de laz funciones de logistica de abastecimiertos estén
mal definidas en las dreas de almaceén vy compras.

17

10

El area de Mercaden v Yentas, no suministra prondsticos ajustados, que
sitvan como hetramienta de primera mano para el proceso de
planeacion.

12

10

la informacion de tiempos de entrega, unidades de empacgue, unidades
minimas de entrega de loz proveedores, no es cettera ni suficiente.

11

El sistema de informacion ERP actual no integra todo el proceso logistico

La informacion suministrada por las personas del grupo de planeacian,
no es totalmerte certera v varia constantemente en periodos muy cortos
de tiempo.

14

28

La planeacidn de reguerimientos de materiales importados ze hace con
hase en la experiencia del comité de compras, méas no en el
comportamiento de datos analizados.

18

13

El crecimiento de la empresa en cuanto a vertaz se refiere, no ez
concordante con procesos de planeacion y con los lineamientos de la
Casza hMatriz

24

18

La informacion oe capacidad del proceso es empitica y no estd
estructurada de tal forma gque ze de respuesta a los requerimientos de
planeacion.

15

10.

Laz formulaciones de los productos para la planeacian de reguerimiento
de matetiales no son exactas.

12

11.

Loz indicadores del proceso logistico de shastecimientos, no reflejan el
estado de gestion de los mismosz, ni estan alineados con loz objetivos de
la Comparia.

10

13

12,

La informacion de tiempos de entrega de loz transportadores de
materias primas v estada de evalucidn de las drdenes de transporte, no
&= clara ni suficiente.

16

13.

Existen dificuttades en el manejo de inventarios por la ausencia de un
ziztema de planesacion de requermientos de materiales adecuado

23

Fuente. Disefo de los autores.




1.2.2 En Stepan Company

Stepan Company debido a su mayor antigliedad y trayectoria en e competitivo mercado
norteamericano e internacional, ya ha implementado estrategias de mejoramiento de sus

procesos de logistica de abastecimientos y de la Cadena de Abastecimientos en general.

1.2.3 En Procter & Gamble

Procter & Gamble es una de las transnacional es mas grandes del mundo, en lo referente
al sector de quimicos bésicos y cosméticos de uso personal, por lo tanto es un excelente
modelo a seguir en cuanto a la logistica de abastecimientos. P& G ha desarrollado uno
de los mas avanzados sistemas de reabastecimiento, denominado Programa de
Reabastecimiento Continuo (“Continuos Replenishment Program” — CRP®, por sus
siglas en inglés). Dicho programa se convirtié en la forma en que la compafia atendia
las crecientes necesidades de los clientes en términos de tiempo de respuesta,
mantenimiento de inventariosy servicio, basados en un mejoramiento de las relacionesy
comunicacion con los proveedores. Bgjo el sistema CRP, e proceso de reorden con los
proveedores fue simplificado y fortalecido, para lograr mayores niveles de eficienciay
efectividad, reduciendo costos de no calidad y a igual que lostiempos de ciclo.

Procter & Gamble empezé por replantear € desempefio de su logistica de
abastecimientos, para poder darle respuesta a la logistica de distribucion, basado en la
tecnologia de informacion — particularmente el intercambio electronico de datos, EDI -

y del conocimiento de |os sistemas de abastecimiento de sus proveedoresy clientes.

Stepan Colombia, todavia tiene mucho camino por recorrer para llegar a un nivel de
desarrollo como el de P& G, e incluso como el de Stepan Company; pero si Se comienza
por estructurar un adecuado sistema de planeacion de requerimientos de materiales,

tendrélas bases suficientes paralograrlo.

5 Supply Chain Optimization. Charles Poirier



1.3 FORMULACION DEL PROBLEMA

¢Cudles son las caracteristicas que debe tener un sistema de planeacion de
requerimientos de materiales en e proceso de logistica de abastecimiento en la empresa
Stepan Colombiana de Quimicos, bajo lafilosofiadel Supply Chain Management?

1.4 JUSTIFICACION

El tema seleccionado para la realizacion del presente proyecto, es la propuesta de un
Sistema de Planeaciéon de Regquerimientos de Materiales en € Proceso de Logistica de

Abastecimientos en la empresa SCQ, bajo lafilosofia de SCM.

La elecciéon del tema se hizo a razén de un interés de la compafiiay particularmente de
los autores, originado en sus actuales condiciones internas y su consecuente influencia
en la conservacion del mercado actual y e desarrollo de nuevos mercados tanto en €
ambito nacional como internacional. Ademas, en la actualidad, SCQ esta adelantando
procesos de mejoramiento continuo para el cumplimiento de los lineamientos de su casa
matriz, Stepan Company. Este mejoramiento cobija la totalidad de las areas de gestion,

incluyendo la administracién de la cadena de abastecimientos y sus procesos logisticos.

El tema es de interés e importancia relevantes para la Maestria en Administracion,
debido a que por medio del involucramiento y aplicacion de los multiples conocimientos
adquiridos; el Magister en Administracion, con su espiritu de liderazgo y capacidad de
gestion, puede colaborar en la busqueda del mejoramiento continuo, particularmente en

el caso del presente proyecto.

La gestion de la Logistica de Abastecimientos, es un &rea poco atendida en muchas
organizaciones y por lo tanto presenta un gran potencial de mejora, por lo que se cree
pertinente no solo para Stepan Colombiana de Quimicos SA., sno para Stepan

Company y en general para todas las empresas que sin importar su tamafio u objeto



social, tienen a la Logistica de Abastecimientos como base fundamental del desempefio
de su Cadena de Suministros, que realizando mejoras en su procesos de planeaciéon de
requerimientos de materiales, pueden lograr sentar las bases de estrategias y ventgjas

competitivas dominantes.

Muchas compafiias que han comprendido el valor estratégico del abastecimiento no solo
han reestructurado esta funcion, sino que han comenzado a replantearse a las formas
tradicionales de las compras, su relacion con los proveedores y los requerimientos de
materiales, dando lugar a una vison més integradora del SCM. A través de
establecimiento de relaciones  de colaboracion entre sus distintos actores,
implementando mejoras conjuntas; y redefiniendo roles a lo largo de la cadenas, estas
empresas han podido generar un valor superior y posicionarse de manera mas

competitiva en los mercados.

En la busqueda por lograr los objetivos del trabajo se recurre a método cientifico de
investigacion. Se debe empezar teniendo claridad en todos los conceptos tedricos
manejadosy describiendo cada uno de los principios y técnicas de | as cuales se compone
la estructura del trabgjo, a tiempo que se hara una observacion desde € punto de vista
préctico para entrar a establecer €l andlisis. Forma parte fundamental de la metodologia
el paraelo comparativo de dos enfoques aparentemente distintos bajo los cuales se
definen los principios de los procesos logisticos segun la filosofia del SCM en la Casa

Matriz Stepan Company y SCQ.

Buscando dar cumplimiento a los objetivos propuestos en e trabgo, su resultado
pretende acercar a las personas involucradas en la Logistica y particularmente en €l
proceso de Logistica de Abastecimientos de SCQ, a una comprension aproximada de la
utilizacién de un sistema de planeacion de requerimientos de materiales, asi como de las
necesidades y requerimientos organizacionales. Paralos autoresy quienes estudien o se
involucren en e trabajo se espera alcanzar una capacidad de discernimiento en cuanto a

las teoria existente y los procedimientos utilizados en la actualidad, habilitandoles un



estado de conciencia en €l cual se hace posible juzgar la utilidad y justificacion de algun

método especifico.

1.5 OBJETIVOS

151 OBJETIVO GENERAL

Disefiar un Sistema de Planeacién de Requerimientos de Materias Primas en el Proceso

de L ogistica de Abastecimientos en la empresa SCQ, bgjo lafilosofia de SCM.

152 OBJETIVOSESPECIFICOS

e Identificar los conceptos basicos que hacen parte de un sistema de planeacion de
requerimiento de materias primas dentro del modelo de la Logistica de

Abastecimiento.

e Redizar un diagnéstico de la situacion actual del Sistema de Planeacion de
Requerimientos de Materiadles para el Proceso de Logistica de Abastecimientos en
SCQ.

e Disefiar un sistema de planeacion de requerimientos de materiaes, para € cual se
provean las herramientas y procedimientos necesarios para realizar el seguimiento al

comportamiento del sistema, através de todo €l ciclo de vida de la gestion del pedido.

e Proveer las bases para la transformacion de las funciones logisticas y de planeacion
en SCQ, segun lafilosofiadel SCM.



e Proponer una reestructuracion y flexibilizacion de los procesos logisticos en SCQ, de
tal forma que se puedan satisfacer los crecientes requerimientos de los mercados

actualesy potenciales.

1.6 RESULTADOSE IMPACTOSESPERADOS

Con € presente proyecto se pretende lograr en el corto plazo, primero, la sensibilizacion
de los directivos de SCQ, acerca de la importancia de la Logistica 'y de la Cadena de
Abastecimientos en €l logro de la competitividad. Segundo, se pretende que se generen
las bases para € mejoramiento de los procesos logisticos en cada una de las areas

involucradas'y se esbocen las bases del sistema de planeacion de requerimientos.

En el mediano plazo, se espera que SCQ cree el area de Logisticay Planeacion, con los
nuevos cargos y funciones asociadas, a igual que implemente la reestructuracion y
flexibilizacion de los procesos logisticos en las diferentes &reas. De esta misma forma,
Se espera que en esta instancia, € sistema de planeacion de requerimientos de materias
primas, opere en su méxima expresion y pueda generar la informacion necesaria para la

toma de decisiones en todos los niveles.

En e largo plazo y con base en lainformacion generada en el mediano plazo, se espera
gue SCQ empodere sus procesos logisticos con base en la filosofia del Supply Chain
Management, para conocer, analizar y mejorar la capacidad agregada de la cadena de
abastecimientos y a partir de dicho conocimiento, SCQ pueda generar estrategias
competitivas dominantes y se pueda ubicar dentro de la categoria de manufactura de

clase mundial, siendo gjemplo a seguir paratodas las filiales de Stepan.

1.7 ALCANCE DEL PROYECTO

El alcance dd presente trabajo, consiste en generar una propuesta para SCQ, de un

sistema de planeacion de requerimientos de materias primas; por lo que solamente se



incluyen las fases de andlisis y disefio del sistema. Se pretende que dicho sistema sirva
como herramienta para la planificacion de dichos materiadles, tanto para el
abastecimiento como para la fabricacion.

Es importante aclarar que aunque las salidas o0 outputs del sistema de requerimientos de
materias primas, son mencionadas como entradas para los sistemas de planeacion y
control de produccion e inventarios, esta fuera del alcance del proyecto, describir como

estas entradas soportan el funcionamiento y optimizacion de dichos sistemas.

Asi mismo, para la implementacion de la flexibilizacion y reestructuracion de los
procesos logisticos asociados a la creacion del &rea de Logistica y Planeaciéon y al
sistema de planeacién de requerimientos de materiales, se requiere de un mejoramiento
en e desempefio de los procesos en otras éreas, pero esta fuera del alcance de este

proyecto describir su funcionamiento y forma de optimizacion.



2 REFERENTE TEORICO

El objetivo del marco tedrico es llegar a un nivel de conocimiento suficiente sobre una
estructura de informacion establecida, de forma tal que sea relevante para el desarrollo

del andlisis posterior.

Los conceptos aclarados y descritos en esta parte pasan a ser informacion para €l
desarrollo del proyecto, por lo cua deben conservar las caracteristicas principales de
esta - oportunidad, relevancia y veracidad. De esta manera se pretende filtrar desde las

fuenteslo que ajuicio de los autores consideren tenga estos atributos.

21 CONTEXTO DEL ESTUDIO

2.1.1 LaCompafiiay su historia

Para hablar de Stepan Colombiana de Quimicos S.A., es necesario remitirse a la historia
de Stepan Company, una organizacion multinacional dedicada a la fabricacion y
comercializacion de productos quimicos intermedios usados en productos finales de

consumo para el cuidado personal y el uso industrial.

Stepan Company fue fundada en 1932 por Alfred C. Stepan, Jr., y actualmente cuenta
con una planta de personal de 1500 personas aproximadamente, distribuidas en 14
plantas en Estados Unidos, Canada, Mégjico, Colombia, Brasil, Francia, Inglaterra,
Alemania, China y Filipinas, siendo las mas recientes adquisiciones las plantas de
Chinay Brasil (Ver figuraN° 1).



Figura 1. Localizacion de las Plantas de Stepan

Fuente. www.stepan.com

Con la Casa Matriz establecida en Northfield, Illinois, Estados Unidos; Stepan utiliza
una red de modernas instalaciones de produccion situadas en Norte y Surameérica,

Europay lasFilipinas.

Stepan es lider mundial en la produccion y venta de surfactantes, que son los
ingredientes dominantes para la fabricacion de compuestos industridles para los
productos de limpieza. Los fabricantes de detergentes, de champues, de lociones, de
cremas dentales y de cosméticos dependen de los surfactantes para a canzar la espumay

los requerimientos de calidad para sus productos.

Otros usos incluyen ingredientes lubricantes y emulsificantes para productos agricolas.
Stepan también produce compuestos cuaternarios germicidas. Stepan produce otros
productos o especialidades de acuerdo a requerimientos particulares de los clientes.
Estos incluyen saborizantes, emulsificantes y solubilizantes usados en las industrias
alimenticias y farmacéuticas. La compafia es también un surtidor principal del anhidrido
ftalico, un intermedio quimico de la materia que se utiliza en resinas del poliéster,



resinas del aquiles plastificantes. Los polioles del poliuretano y los sistemas de la
espuma vendidos por la compariia son utilizados en el mercado del aislamiento térmico

de amplio uso por lasindustrias de la construccion y de larefrigeracion.

Stepan Colombiana de Quimicos S.A., hasta €l afio de 1993, era una planta de
fabricacion de productos sulfonados, propiedad de la Compaiiia Varela. En este afio,
Stepan Company, obedeciendo a su estrategiay esfuerzo de globalizacion, se interesd en
invertir en dicha compafiia, y mediante un contrato de riesgo compartido (Joint-

Venture), se asocio con Varela paralaformacion de este prospero negocio.

Debido a gran crecimiento, a satisfactorio retorno de la inversion y a las perspectivas
de negocio, en 1998, Stepan Company, decidié comprar la totalidad de esta planta y
formar asi Stepan Colombiana de Quimicos SA. (Ver figuraN® 2).

Figura 2. Localizacion Planta Stepan Colombia

M anizales, Colombia
Planta de Produccion
Km., 18 Via Panamericana
LaManuela- A.A. 780
Manizales - Colombia
Ubicacion
Aproximadamente a 18 Km. de
Manizales, Colombia, Su
América. Sobre la Carretera
Panamericana
Produccién
Sulfonacion, Sulfatacion,
Blendsy Betainas.
Area5 acres

Fuente. www.stepan.com

SCQ es hoy en dia una empresa relativamente joven, cuenta con 50 personas

aproximadamente en su planta de personal, cuenta actualmente con la certificacion de su



sistema de gestion de calidad 1SO-9001:2000 y esta en proceso de certificacion de sus
sistemas de Gestion Ambiental, de Salud Ocupacional y de Responsabilidad Integral®.

Esta alta preocupacion por e logro de los mas altos estandares, ha llevado a que SCQ

tenga un claro y amplio panorama a su haber y posea increibles perspectivas de

crecimiento en su actividad productivay comercia en e futuro.

2.1.2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

Lafigura N° 3, muestra la estructura organizacional de Stepan Colombiana de Quimicos
SA.

Figura 3. Organigrama Stepan Colombiana de Quimicos S.A.

STEPAM CORMPARMY

GERERMCLE GEMERAL
STEPAR COLOMBILA

_ [DIRECCIEN DE| [oR. FancER2 | [DIRECCION DE
MERCADEC ADMIMSTRATIY & PLAMNT.,
| [wENTAS a| | [comPrRas v com.| | [DEPARTAMENTOD
MERCADEC EXTERIOR TECHICO PRODUCCION
| [sERWICIO 2L | [CONTABILIDAD | | [MANTEMIMENTD v
CLIENTE TESORERIA PROYECTOS CALIDAD
|| || | [ALMACEMAMENTC
SERVICID TECMICO GESTION HUMARNA, v DESPACHOS
|| | [ASECURAMENTD v
SISTEMAS SAL. OCUPACIONAL

Fuente. Informacion SCQ.

De la figura anterior se puede observar, que debido a la reducida cantidad de personas

gue conforman la organizacion, su estructura jerérquica es relativamente sencilla, 1o que

6 Responsabilidad Integral. Es un proceso voluntario de autogestion de las empresas del sector quimico, basado en el
mejoramiento continuo del desempefio en Seguridad Industrial, Salud Ocupacional y Proteccion Ambiental.



permite que la distancia entre la parte directivay la parte operativa sea pequefia, a igual
gue permite un contacto directo y permanente entre las areas de la organizacion.

Es importante anotar que la Gerencia Genera y los departamentos de Mercadeo &
Ventasy la Direccion Financieray Administrativa, tienen sus despachos en la ciudad de
Bogota

Asi mismo, como empresa filial de Stepan Company, Stepan Colombia no responde a
una junta directiva o asamblea de accionistas en Colombia; en cambio, depende
directamente de su Casa Matriz Stepan Company, en cuanto a cumplimiento de
politicas y objetivos corporativos generales, salvo los que solo tengan incidencia local,
paralo cual se cuentacon plenaindependencia.

22 LOGISTICA (L).

2.2.1 Conceptos.

Logistica se ha definido de diversas maneras por distintos autores. Asi tenemos las

siguientes definiciones:

"La Logistica es agquella parte del proceso de la cadena de suministro que planea,

implementay controlaal flujo y almacenamiento de productosy servicios™

Segln la Revista "Administracion de la Cadena de abastecimientos’ del Diario la
Republica, en la edicion de Abril de 2.003; define que el nuevo objetivo de lalogistica
como actividad gerencial se pueden resumir en: Optimizacion de los Costos, Servicio a
Cliente, Lograr ventgas competitivas sostenibles, estrategias de valor agregado
percibidas por los clientes, Aumentar la flexibilidad, diferenciar la empresa frente a la

competencia, Posicion Competitiva mas fuertey Meorar larentabilidad de la empresa

’ Revista Administracion de la cadena de Suministro, Abril de 2.003



El autor Martin Christopher, define la Logistica como e proceso de administrar
estratégicamente el movimiento y almacenaje de materiales, partesy producto terminado

desde el proveedor através de laempresa, hasta el cliente.

El Concejo de Administracion de Logistica (Council of Logistics Management — CLM),
define la logistica como la parte de la Gestion de la Cadena de Abastecimientos que
planea, implementa y controla € eficiente y efectivo flujo y amacenamiento de
materiales, producto en proceso, producto terminado, servicios e informacion
relacionada, desde € punto de origen hasta €l punto de consumo, con € propdsito de

cumplir con las necesidades del cliente.

El CLM también considera la logistica como el aseguramiento de la disponibilidad del
producto correcto, en la cantidad correcta, en la condicion correcta, en € lugar correcto,

en €l tiempo correcto, para el cliente correcto, con € costo correcto.

Ronald Ballou, la define como la accién de llevar los bienes o servicios adecuados, al
lugar adecuado, en el momento adecuado y en las condiciones deseadas, a la vez que se

consigue lamayor contribucién ala empresa®.

Esta definicidn es acertada'y concreta, pero para enfocarla dentro del proceso de cadena
de abastecimientos, es necesario involucrar ademas de la empresa a los participantes
restantes de la cadena, denominadas “ partes interesadas’ (stakeholders, por su nombre

en inglés).

Por lo tanto, la definicion que mas se gjusta a objeto del presente proyecto es la dada
por Ronald Ballou, con las adaptaciones dadas por los autores, asi: “Logistica es la
accion de llevar los bienes o servicios adecuados, al lugar adecuado, en € momento
adecuado y en las condiciones deseadas, a la vez que se consigue la mayor contribucién

atodaslas partes interesadas’

® Logistica Administracion de la Cadena de Suministro. Ronald H. Ballou. Pég. 6.



2.2.2 Logisticay Cadena de Abastecimientos.

Es un conjunto de actividades funcionales que se repiten muchas veces a lo largo del

cana del flujo de materiaes, en las cuales la materia prima se convierte en bienes

terminados, afiadiendo valor para e consumidor y para la compafiia. Dado que en €l

mundo de negocios actual, las fuentes de materias primas estdn situadas en sitios
geogréficos diferentes, dichas actividades se repiten muchas veces antes que un producto

llegue a su mercado final. Incluso entonces, las actividades de logistica se repiten una

vez mas cuando los productos se reciclan, pero en sentido inverso.

La direccion de la logistica de los negocios, se conoce ahora como Direccion de la
Cadena de abastecimientos y ha presentado una evolucion en su concepcion desde 1960

hasta el dia de hoy (Ver figura N° 4), siempre tendiente hacia la desfragmentacion o

integracion de las funciones, asi:

Figura4. Evolucion delaLogistica hacia la Cadena de Abastecimientos.

ITEM ACTIVIDADES 1960 INTEGRACION DESDE 1960 HASTA HOY
1 |PROMOSTICOS DE DEMANDA, COMPRAS v LOGISTICA | ADMMSTRACICON
2 |comPRAS MAMEJD DE DE L& CADEMA DE
3 |PLANEACION DE REQUERIMENTOS MATERIALES ABASTECIMENTOS
4 |PLANEACION DE PRODUCCION SUPPLY CHAIN
s |INWEMTARID DE FABRICACION P AMAGEMENT
6 |ALMACENAMENTO DSITRIBUCION
7 |MAMEJD DE MATERIALES FISIC A,
g |EmMBALAJE

IMYERTARID DE BIEMES TERMIMADOS

PLAREACION DE DISTRIBUCOM

PROCESAMENTO DE PEDIDOS

TRAMNSPORTE

SERMVICIO AL CLIEMTE

PLAMEACION ESTRATEGICA

SERWICIOS DE INFORMACION

MARKETING & VEMTAS

FIMANLAS

Fuente. Administracion de la Cadena de Suministro. Ronald Ballou.

Las actividades constituyentes de la Logistica, pueden variar de una empresa a la otra,

dependiendo de la estructura organizaciona de cada una, de la tipologia administrativa




de la cadena de abastecimientos y de la importancia relativa de las actividades

individual es para sus operaciones.

Las actividades clave y de apoyo de la logistica definidas por el Consgjo de

Administracion de Logistica- CLM, son las mostradas en latablaN® 3, asi:

Tabla 3. Actividades clavesy de apoyo dela L ogistica.

TIPOLOGIA | ACTIVIDADES DECISIONES
CLAVE Servicio al | Requerimientos de logistica de servicio a cliente
(CRITICAS) |Cliente & | Respuesta oportuna al cliente
Mercadeo Fijacion de niveles de servicio deseados
Transporte Seleccion del modo y servicio de transporte

Rutasy programacion

Seleccion de equipo

Procesamiento de quejas

Auditorias de Tarifas

Manejo de| Politicas de Almacenamiento

inventarios Estimacién de ventas a corto plazo

Mezclas de productos para distribucion

Caracterizacion de centros de Almacenamiento

Sistemas de planeacion y control de inventarios

APOYO Almacenamiento | Determinacion de espacios

Distribucion de existencias

Configuracion del Almacén

Colocacion de existencias

Manegjo de| Seleccién del equipo

materiales Politicas de reemplazo de equipos

L evantamiento de pedidos

Almacenamiento y recuperacion de existencias

Compras Seleccion de fuente de suministros

Momento correcto para comprar

Cantidades para comprar

Embalgje de para| Mango

proteccion Almacenamiento

disefiado para Proteccion contra dafios y pérdidas
Cooperacion con | Especificar cantidades adicionales
Produccion y | Secuenciay rendimiento de la produccién
Operaciones Programaci én de suministros para produccion
Mantenimiento de | Aprovisionamiento de informacion
informacion Anadlisis de datos

Procedimientos de control

Fuente. Administracion de la Cadena de Suministro. Ronad Ballou.




La clasificacion de las actividades entre claves y de apoyo, radica en que las primeras
ocurren en todos los canales logisticos sin importar su configuracion y las segundas

ocurrirén dependiendo de sus propias caracteristicas.

Las actividades criticas son aguellas que determinan la velocidad de respuesta, la
efectividad del canal logistico, la satisfaccion del cliente y la dimension de los costos

logisticos.

2.2.3 Integracion Logistica hacia la Cadena de Abastecimientos.

Si objetivo de la Logistica es propender que los bienes o servicios lleguen a lugar
adecuado, en € tiempo adecuado, a precio adecuado, con la calidad adecuada, etc.;
entonces es necesario que todas estas actividades ocurran de forma coordinada, para que
la operacion del canal logistico genere el valor deseado para todas las partes interesadas.
El valor en lalogistica se expresa fundamentalmente en términos de tiempo y lugar y se
materializa en € momento en que los clientes perciben el valor de los bienesy servicios
suministrados en términos de tiempo y espacio. La integracion de la logistica debe
visualizar cada una de sus actividades para que de forma orquestada, puedan agregar un

poco de valor ala cadena de abastecimientos.

La gran relevancia de la Logistica integrada a la Cadena de abastecimientos es que
puede ser una herramienta excepcional para la implementacion de estrategias que
puedan generar ventajas competitivas y economias de escala dominantes. Cuando las
empresas se replantean a si mismas y reconocen que € desempefio de los procesos de
sus cadenas de abastecimientos puede impactar enormemente sus costos, estan en
posicién de generar estrategias que permitan reduccion de costos a tiempo que
incrementan sus niveles de servicio a clientes, penetracion de nuevos mercados y

generacion de nuevas ventas a igual que economias de escala.



23 LOGISTICA DE ABASTECIMIENTOS (LA)

Todo sistema productivo, para asegurar su funcionamiento, necesita obtener una serie de
insumos y materiales a partir de los cuales se realizaran los procesos de transformacion.
La funcion de abastecimiento o aprovisionamiento es la encargada de suministrar estos
recursos y adquiere una importancia fundamental en el desempefio de una organizacion,
condicionando los costos productivos y la capacidad de respuesta a consumidor desde la

parteinicial delacadena

La funcion de abastecimientos tiene como responsabilidad la coordinacion de todas las
actividades vinculadas con la adquisicién de materias primas, materiales e insumos

necesarios para las actividades productivas, entre las que se pueden nombrar las

siguientes:
e Compras
e Recepcion

¢ Almacenamiento

e Gestion deinventarios

Todas estas actividades interactian en forma dindmica, dando origen a lo que se

denomina el ciclo de abastecimiento (Ver figura N° 5):

La secuencia de actividades involucradas en e proceso de aprovisionamiento comienza
con la recepcion desagregada de necesidades de requerimientos de bienes y/o servicios,
y ya sea que se traten de adquisiciones aisladas o de compras periédicas, el proceso lleva

implicitalablsqueday seleccion de proveedores'®.

9 Tomado de: La Gestién de Abastecimiento, Lic. Elda Monterroso, Agosto de 2002



Figura5. Ciclo de Abastecimiento.

Proveedores

2

Compras Recepcion

)
N

Inventarios Almacenamiento

j -

Control de stock

Ciclo de abastecimiento

Fuente. La Gestion de Abastecimiento. Lic. Elda Monterroso. Agosto de 2002.

2.3.1 Origenesdela L ogistica de Abastecimiento.

Después de la revolucion industrial y de los aportes de Taylor (1911) y Ford (1915), se
comenz6 a dar una estructura mas clara a las empresas, por medio de la
departamentalizacion; esto con el fin de dar funciones especificas a cada una de las
areas. Con e paso del tiempo la funcion de compras haido cobrando mayor importancia

en las empresas.

El primero en hacer énfasis en la importancia de la funcion de compras fue Charles
Babbage (1832), quién reconocié la importancia de las compras en e éxito de la
organizacion, y quién amplié e concepto e introdujo e término de "Gestion de
Materiaes".



Hugo Diemer en 1900, define las funciones del departamento de compras como:
Asegurar el material mas satisfactorio, Asegurar la entrega més deseable del material y
obtener las condiciones de pago y € precio mas bajo; para poder cumplir con estas
funciones, es necesario que la persona encargada tenga experiencia en el sector en €

cua se desempefia.

En 1917 aparece Clifton Field, quien afirma que mas importante que la experiencia en
las compras lo es el método que se utiliza para realizarlas; ademés considera que los
principios necesarios para conseguir un buen método de compras son: Conocer las
necesidades de los clientes; conocer a los competidores, conocer el mercado donde se
compra, conocer 1o que se estd comprando, conocer €l mejor sistema para almacenar los

registros, conocer alas personasy mantener buenas relaciones con ellas.

Para la década de los 30, aparece un profesor de la Universidad de Harvard, Ilamado
Howard Lewis, que considera que la funcion de abastecimientos ha de ser una funcion
especializada de la empresa que debe: Anticipar las necesidades de los usuarios,
interpretar las tendencias y las condiciones del mercado, localizar y determinar fuentes
fiablesy negociar sabiamente con los proveedores. Ademas de esto el autor sostiene que
la funcidn de compras impacta los resultados de la empresa a traves de: La reduccion

de costos, e control de calidad, las politicas de precios y los clientes.

Para la década de los 50, y después de la segunda guerra mundial, las empresas
empiezan a ver la importancia de reducciéon de costos, y € papel tan importante que

juega lafuncién de compras en este aspecto.
Y a parala década de los 90, se presentd una escasez de materias primas, por lo cual los
precios aumentaron y nuevamente se le comenzé adar relevanciaa proceso de compras,

algunas de las necesidades detectadas en € &rea de compras en esta época fueron:

e Lanecesidad de una mayor y mejor planificacién de compras.



e EIl tratamiento de la incertidumbre del suministro a largo plazo de determinados
materiales criticos.
e Lanecesidad de una busqueda intensiva de productos sustitutivos

e Lanecesidad de una perspectiva global de la funcion de compras.

Debido alos procesos de globalizacidn que se han experimentado en los Ultimos afios, l1a
funcién de abastecimientos ha experimentado grandes cambios, pasando a ser parte
fundamental de la estrategia competitiva de las compafias, permitiendo que se generen
ahorros en costos de materias primas e insumos, que se establezcan relaciones
estratégicas de cooperacion entre clientes y proveedores, sin importar la distancia

geogréfica que los separe.

En las Ultimas décadas, |as soluciones basadas en Tecnologias de Informacion (T1), han
influido en gran manera en e proceso de abastecimientos,; entre estas tecnologias se

encuentra el "e-purchasing", el que cuenta con varios model os entre |os que se destacan:

e Sell-Side marketplace o Sistemas del lado del vendedor; en este se conectan varios
compradores a un mismo vendedor

e Buy Side Marketplace o Sistemas del l1ado del comprador; en este se conectan varios
proveedores al comprador

e E-Marketplace; son un punto de comunicacion entre compradoresy proveedores.

Como elemento integrador de estas tecnologias, se encuentra el “Intercambio electronico
de datos’ (EDI por sus siglas en inglés), € cual consiste en un software que permite un
intercambio estandarizado directo de informacién de negocios de computador a
computador. Para € caso de la funcion de abastecimientos, la informacién de
reguerimientos de materiales esta a disposicién de los proveedores a través de EDI, para
gue de acuerdo a los sistemas de planeacion y control de inventarios acordados, los

proveedores reabastezcan dichos requerimientos.



2.3.2 Componentes.

Comunmente el concepto de Logistica de Abastecimientos se suscribe Unicamente al
concepto de compras, pero la realidad es que este concepto contiene otros elementos

adicionales que son:

2.3.2.1 Compras

Se ocupa del proceso de adquisicion de bienes y servicios necesarios para el desarrollo
de las actividades de la organizacién, ya sea tanto del abastecimiento de las materias
primas e insumos béasicos para € proceso de transformacion, como de las maquinarias y

equipos, repuestos para mantenimiento, elementos de seguridad, entre otros.

La politica de compras debe dar respuesta a las siguientes preguntas: ¢Qué Comprar?,

¢Cuanto Comprar?, ¢Cuando Comprar?, ¢Cémo Comprar? Y ¢Ddénde Comprar?

Por otro lado, algunas de | as actividades tipicas del area de compras son':

e Investigar los mercados de materias primas. condiciones de los mismos, ndmero,
tamafio y localizacion de proveedores, su confiabilidad de los mismos, fuentes
aternativas de suministros, sustitutos de materias primas, materiales e insumos,
clasesy costos de transportes factibles de utilizar.

e Asesorar a los clientes internos acerca de nuevos productos, nuevos materiales,
preciosy calidades aternativos.

e Asesorar en cuanto ala convenienciade hacer o comprar.

e Confeccionar y actualizar un registro de proveedores.

e Seleccionar proveedores.

e Con base en la informacion técnica de los productos, negociar precios, calidad,

fechas y modalidades de entrega, servicios pos-venta, fechasy formas de pago.

"% Tomado de: La Gestion de Abastecimiento, Lic. EldaMonterroso, Agosto de 2002



Solicitar cotizaciones de un modo tal que permita su posterior comparacion.

Efectuar un andlisis de valor de las diferentes propuestas.

Armar pliegos de licitacién cuando correspondiere, publicar los anuncios
correspondientes, abrir las ofertas y proceder a su estudio.

Confeccionar contratos U 6rdenes de compra.

Registrar los pedidos, agruparlos por itemsy elaborar cronogramas de entregas.
Realizar seguimiento de los pedidos, activar las compras.

Efectuar & control de cantidades recibidas, realizar o colaborar en e control de
calidad de las mercaderias enviadas por los proveedores, rechazar o aceptar las
entregas.

Vigilar e informar del éxito o fracaso de pruebas realizadas con nuevos materiales o
productos.

Administrar la devolucion de productos fallados, entregas de diferente calidad a la
solicitaday/ o cantidades equivocadas.

Evauar a los proveedores (cumplimiento de fechas de entrega, de calidad, de
cantidades entregadas, de devoluciones, de servicios posventa redlizados
efectivamente, de tiempo de respuesta, entre otros parametros).

Analizar, junto con € proveedor, el mal desempefio de los articulos comprados o de
la gestion de provision.

Efectuar la recepcion e ingreso de los pedidos a los amacenes o despachar a los
lugares de utilizacion.

Intervenir en e control y venta de rezagos.

Confeccionar y actualizar un archivo del estado de inventarios.

Intervenir en las auditorias de los almacenes.

Administrar las normas de embalgje.

Administrar los transportes y los envios a otras plantas, sucursales o centros de
distribucion.

Dirigir la contratacion, la supervision y la evaluacion del persona del érea.

Formular y presentar estadisticas relacionadas con su funcion.



L as tendencias actuales en la gestion de compras son™:

e Investigar alos proveedoresy buscarlos de forma activa global mente.

e Aumentar lainformacion sobre los productos, costesy proveedores.

e Disminuir e nimero de proveedores. Para reducir costes de compray de gestion Por
ejemplo, los fabricantes de automoviles han reducido de forma drastica el nimero de
proveedores. Se generan socios comerciales, mediante el empoderamiento a los
proveedores y generacion de relaciones comerciales alargo plazo.

e Aumentar las compras a cada proveedor. Para tener mayor poder de negociacion para
ser un comprador importante.

e Cooperar y coordinarse con el proveedor para disminuir costes. La coordinacién con
los suministradores es fundamental para conseguir los productos en e momento del
tiempo oportuno a minimo coste. Los distintos sistemas que permiten realizar los
pedidos de productos por ordenador son otra forma de cooperar que disminuye los

costes.

2.3.2.2 Recepcion.

"Las compras no quedardn completas sino hasta que se reciban los materiales. El o los
responsables de la recepcion de mercaderias deben, en primer lugar, constatar que los
tipos de articulos, su variedad y su cantidad coincidan con las 6rdenes emitidas por €l
proceso de compras. Para ello se deberan readlizar conteos fisicos, comparando estas
cantidades con la copia de la orden de compra que posee 'y con € remito del proveedor

gue acompaiia el envio”.

En forma smultanea debe verificarse la buena condicion de la mercancia enviada
(roturas, envases deteriorados, manchas por derrames de liquidos, pérdida de contenido,
etc.), por lo generd, aplicando diferentes técnicas de muestreo. Cualquier anormalidad
hallada, tanto sea en cantidad como en calidad, debe ser cuidadosamente registrada; la

" URL < http://www.aul afacil.com/distribucion/L ecc-30.htm>




no conformidad respecto a la calidad solicitada provoca la devolucion de los articulos
defectuosos, debiendo redizarse los pasos administrativos y comerciales
correspondientes para su reemplazo. En ocasiones se procede a la devolucién de todo el

lote, mientras que en otros se aprueba el ingreso parcia de los pedidos''?.

2.3.2.3 Gestion de Almacenes,

La gestién de almacenes implica una serie de decisiones basicas:

e Decidir e nimero de amacenes y su tamafio. Relativo a comunicaciones, a las
caracteristicas de los materiales y los mercados.

e Elegir las localizaciones para los almacenes, mediante el andlisis de costos de los
diversos emplazamientos aternativos. Y teniendo como restriccion fundamental el
tiempo méaximo de respuesta a los pedidos de los clientes.

e El tipo y nivel de mecanizacion. Usar almacenes de propiedad, alquilados o
almacenes g enos. También se define el grado de automatizacion de |os almacenes.

e Establecer la organizacion y |os procedi mientos concretos de gestion.

o Edtablecer e sistema de organizacion. Se hace preciso decidir € numero de
empleados de los amacenes, seleccionarlos, formarlosy asignarles responsabilidades.

¢ Un aspecto importante en los almacenes es la distribucion en planta. Es decir como se
reparten por la superficie del amacén los distintos productos.

¢ Elementos de mangjo y transporte de materiales. Paralas distintas etapas o tareas que
se desarrollaran desde la recepcion de los productos en el amacén hasta su saida.

e Finamente y como consecuencia de los items anteriores, es e control de los
inventarios fisicos de materiales para informacién de disponibilidad para fabricacién
o venta. La informacion suministrada debe ser veraz, oportuna, relevante y en

tiempo real.

12 Tomado de: La Gestién de Abastecimiento, Lic. Elda Monterroso, Agosto de 2002
13 URL < http://www.aulafacil.com/distribucion/Lecc-32.htm>



2.3.2.4 Gestion de Inventarios.

"Los Inventarios se pueden definir como la existencia de todo producto o articulo que se
utiliza dentro de una organizacion; por otro lado un Sistema de Inventarios es un
conjunto de politicas y controles que supervisa los niveles de inventario y determina
cuales son los niveles que deben mantenerse; cudndo hay que reabastecer el inventario y

de qué tamario deben ser |os pedidos’ 14.

Los sistemas de manejo de inventarios estan clasificados en sistemas de demanda

independiente y sistemas de demanda dependiente.

24 SISTEMAS DE MANEJO DE INVENTARIOS CON DEMANDA
INDEPENDIENTE.

La estrategia de posicionamiento de un producto para cualquier empresa, esta referida al
tipo de inventario que la empresa decide mantener. Puede ser mantener y vender a partir
de un inventario de producto terminado, mantener inventario de componentes,
subensambles y opciones diversas o también mantener un inventario de los materiaes
usados comunmente.

Las determinantes a tener en cuenta como tiempo de fabricacion, tiempo de espera del
cliente (tiempo de tolerancia), y grado de personalizacion deseado por € cliente, son
cruciaes para una buena estrategia, por lo tanto si el tiempo de tolerancia es menor que
el tiempo necesario para la fabricacion o e tiempo para integrar el ensamble, una
organizacion debe mantener un inventario de producto terminado para adquisicion
inmediata (o perder e negocio frente a los competidores que tienen disponibles los
articulos adecuados). Si € cliente esta dispuesto a tolerar algun retraso en el pedido para
obtener un producto que ha sido ensamblado o fabricado para é, es posible que €l

fabricante prefiera ensamblar contra pedido o fabricar contra pedido.

" URL http://www.ujaen.es/dep/admemp/profes/llozano_archivos/tema09gp.pdf




Preguntas basicas

La demanda independiente esta influenciada por las condiciones del mercado fuera del
control de operaciones, existen entonces diferentes problemas de decision dentro de la
administracion de inventarios tales como: qué articulos incluir dentro de las existencias,
cuanto comprar, cuando realizar una compra; las respuestas a estos interrogantes dan
lugar a las reglas de decision 'y especifican cuando colocar un pedido y qué cantidad

ordenar.

De esta manera y refiriéndose a los materiales de uso regular, repuestos, continua o
periddicamente en tandas, entra en juego €l concepto de cantidad econémica de pedido
(EOQ — por sus siglas en inglés), €l cual dalarespuesta a la pregunta de cuanto ordenar
cada vez que se coloca un pedido de reposicion (aqui se equilibran el costo asociado de

elaborar € pedido con |os costos de tenencia).

En la respuesta a la pregunta basica de en qué momento debe colocarse € pedido de
reposicion, los costos de inversion en inventario deben equilibrarse con un nivel de
servicio a cliente o con los costos de escasez. Obviamente si los pedidos no se colocan
pronto, no llegard el material atiempo y el que queda sera consumido antes de recibir
el nuevo lote; por € contrario si los pedidos se colocan demasiado rapido, los

inventarios seran extremadamente grandes.

En € caso de produccion contra inventario o de produccion de componentes modulares,
las reglas de decision que gobiernan el tamarfio de lote, asi como el momento de emision
de 6rdenes, son funcion principalmente de las caracteristicas de demanda del articulo.
Generalmente las cantidades de orden fijo (revision periddica y/o continua), resultan

apropiadas paralaadministracién de articulos de demanda independiente.




Objetivos

Los dos objetivos de un sistema de administracion de inventarios son: proveer un nivel
de servicio a los clientes y reducir a minimo los costos de dicho servicio, el utilizar
mecanismos para la emision de ordenes como principal determinante del nivel de
servicio a cliente, mientras que las dimensiones de la cantidad del pedido son €
principal determinante de los costos de inventario. Esto es importante porque permite

seleccionar el mejor modelo que mejor logre |os objetivos.

Model os

Con € objeto de controlar los inventarios en forma adecuada, se cuenta con métodos
eficaces de reordenamiento. Algunos se basan en el concepto de EOQ cuya relevancia
radica en su aspecto del costo total no en la cantidad propiamente. Los métodos pueden
tomar muchas formas, por lo regular se relaciona con alguno de los siguientes. de dos
recipientes, revision visual, punto dereordeny revision periddica

El sistema de revisién continua, se basa en revisar continuamente la posicion de
existencias (material a mano més materia de orden). Cuando la existencia cae por
debajo de un nivel minimo predeterminado, se ordena una cantidad fija. Se utiliza para
articulos de alto valor donde se desea conservar bajalainversion.

En e sistema de revision periddica, los registros de inventario se revisan en forma
periédica una vez a la semana 0 una vez a mes, y se pide suficiente material para
reponer €l total méas un pedido hasta un nivel maximo predeterminado. Debe utilizarse

para articulos poco carosy cuando se ordenan multiples articulos a un mismo proveedor.



25 SISTEMAS DE INVENTARIO PARA DEMANDA DEPENDIENTE -
PLANEACION DE REQUERIMIENTOSDE MATERIALES (MRP).

El mangjo de un sistema de inventarios cuya demanda es dependiente, es un problema
gue se resuelve genéricamente mediante la utilizaciéon de la Planeacion de

Requerimientos de Materiales (MRP).

El MRP se inicia con una lista de los articulos con base en el Programa Maestro de
Produccion a Largo Plazo (PMP), los Proyecciones de Ventas Futuras y €l Programa
de Produccién en el Corto Plazo; y determina:

e Lacantidad de los componentesy materiales requeridos para fabricar esos articulos

¢ Lafechaen gue se necesitan tanto |las partes como |os productos terminados.

El objetivo del MRP, se es resolver entonces dos problemas bésicos de la planeacion, €l
deinventario y el de prioridades; el primero de ellos determinando la pieza correcta, en
el momento correcta 'y con las cantidades correctas, € segundo determinando las fechas
limite correctas y haciéndolas respetar. De esta manear se busca mejorar €l servicio a
cliente, minimizar la inversion en inventario y maximizar la eficiencia operativa de la

produccion.

Los insumos o informacion de entrada que requiere la planeacion de requerimientos de

material es son:

e La demanda de articulos mediante el Programa Maestro de Produccion a Largo
Plazo (PMP), los Proyecciones de Ventas Futurasy el Programa de Produccion en el
Corto Plazo y los pedidos de partes o subensambles que no contienen dichos
horizontes de planeacion.

e Los registros de la estructura del producto (BOM — por sus siglas en inglés), que
contiene descripcion del producto, piezas, materialesy secuencia.

e Losregistros de estado del inventario.



La informacion de salida o informes mas comunes son los programas de pedidos
planificados para control de inventarios y de produccion, asi como cambios en las

fechas, |as cancel aciones de pedidos y datos sobre el estado del inventario.

La “mecanica’ del funcionamiento del MRP a partir de la informacién de entrada
descrita requiere una gran capacidad de procesamiento de datos, por lo que
generalmente, se utilizan computadoras y “software” comercial. La logica del

funcionamiento puede ser descrita mediante lainterrelacidn de tres etapas

Determinacion de necesidades brutas a partir de las dependencias horizontales y
veticales del arbol del producto, es decir, redizar la explosién de la demanda de los

articulos finales que marca el PMP.

Determinacion de las necesidades netas de los articulos, componentes y materiales a
partir de las necesidades brutas, mediante la revision de las existencias disponibles 0 en
curso de fabricacion. En este Ultimo caso ha de conocerse la fecha de recepcion de las

mismas.

Desfasamiento debido a tiempo de obtencion. El calculo de bruto a neto se debe
combinar con un conocimiento de cuanto tiempo toma producir o comprar los
componentes con el fin de programar una fecha para iniciar cada ensamble. Con estos
tiempo es posible “desfasar” e programa corriendo hacia atrés las necesidades a medida

gue se aumenta el nivel delaestructuradel producto.

El procesamiento de los datos se da de la siguiente manera: 10s requerimientos brutos se
originan de los requerimientos netos de “componente padre’; e inventario inicial en el
periodo 1 viene de los registros del inventario; y se calcula e inventario disponible
proyectado para cada periodo. Un requerimiento neto existe siempre que lo proyectado
disponible sea menor que € inventario de seguridad; en caso de existir un lote fijo de
pedido se ordena por esa cantidad (o por multiplos de €lla). Todo este procesamiento se

Ileva a cabo en cada uno de los”horizontes” de tiempo especificados.



Contextos del MRP.

El sinénimo de MRP se utiliza en tres contextos diferentes pero relacionados entre si.
La Planeacion de Requerimientos de Materiales corresponde a MRP |, e cua fue el
primero en aparecer. Los otros dos contextos son e MRP de circuito cerrado y e MRP
Il (planeacion de recursos de fabricacion). La interrelacion de los tres contextos se

detallaen lafiguraN® 6.

Figura 6. Panorama general delos contextos del MRP
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Ventajas del MRP

« Menores niveles de inventario, gracias a que MRP puede determinar precisamente qué
producto es requerido y cuando.

« Mgjor respuesta alas demandas del mercado.

« Capacidad para cambiar e programa maestro de produccion y e programa de
fabricacion en e corto plazo.

« Reduccion de los costos de preparacion y desmonte.

« Reduccion del tiempo de inactividad.

« Suministrar informacion por anticipado, de manera que los gerentes puedan ver €l
programa planeado antes de la expedicién real de los pedidos.

« Indicar cuando demorar y cuando agilizar.

« Demorar o cancelar pedidos.

« Cambiar las cantidades de |os pedidos.

« Agilizar o retardar lafecha de los pedidos.

« Ayudar en la capacidad de planeacion.

« Menor superficie de almacenes debido alareduccion de inventario.

« Mgjora en la coordinacion del inventario entre los departamentos de logistica y
fabricacion.

« Una mayor flexibilidad en la elaboracion de presupuestos, ya que MRP puede simular

los requerimientos de inventario bajo multiples escenarios de planificacion.

Para concluir, puede afirmarse que un sistema de planeacioén de requerimientos de
materiales, como €l descrito precedentemente, facilita considerablemente el
funcionamiento de las organizaciones industriales, especialmente e accionar de los

departamentos de fabricacion y logistica’*®.

> ALADI, DIAGNOSTICO SOBRE LA LOGISTICA DEL COMERCIO INTERNACIONAL Y SU INCIDENCIA
EN LA COMPETITIVIDAD DE LAS EXPORTACIONESDE LOS PAISES MIEMBROS, Diciembre 17 de 2.001,
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Desventagjas del MRP.

Los principales problemas del MRP se encuentran basados en las fallas del proceso de
instalacion a nivel organizacional y de comportamiento. Se han identificado tres causas
principales:

La falta de compromiso de la alta gerencia. MRP debe ser aceptado por la dta gerencia
como una herramienta de planeacion con referencia especifica a los resultados de las
utilidades.

El hecho de no reconocer que la MRP es solo una herramienta de software que no
genera toma de decisiones. MRP se presentd como un sistema completo y Unico para

manejar una compafiiay no como una parte del sistematotal.
Puesta en marcha del sistema MRP

La mayor parte de los autores especializados coinciden en resaltar la importancia de los

siguientes elementos:

Exactitud en los datos de entrada, tanto € programa maestro de produccién o fuente de
datos en e horizonte de planeacion'®, como la lista de materiales y € registro de

inventarios deben responder alarealidad y mantenerse al dia.

El Programa Maestro de Produccion, € Prondstico de Ventas Futuras 'y €l Programa de
Produccion en e Corto Plazo, deben ser realistas en tres sentidos, pues su gjecucion vaa
depender de la disponibilidad de materiales, de tiempo y de capacidad de recursos. La
falta de componentes suele ser un sintoma de la existencia de problemas en algunos de
los siguientes procesos. planificacion de inventarios (cubrimiento insuficiente de las
necesidades netas o tiempo de suministro real superior a previsto), compras (retrasos,
calidad, etc.) y/o fabricacion (defectos retrasos, falta temporal de capacidad, etc.). En
algunos casos sera posible actuar sobre los problemas de forma que puedan corregirse y

sea posible cumplir €l programa maestro de produccion; en otros casos ellos no sera



factible y e MPS debera ser convenientemente alterado de forma que corresponda a la
realidad. Mientras que con los métodos tradicionales esto resultaba dificil o imposible
dada la cantidad de elementos e interrelaciones, el MRP lo permite con relativa
facilidad.

Del mismo modo, la lista de materiales que guia la explosion de necesidades debe
responder la estructura del producto debiendo reflgjar cualquier cambio redlizable al
mismo. En cuanto al registro de inventarios, es necesario tomar conciencia de que los
ficheros existentes no suelen estar adaptados a su utilizacion directa por el ordenador, al
cua no deben pasar los errores existentes; ademas suelen ser bastantes menos precisos
de los que es estrictamente necesario para €l nuevo sistema. Aunque los errores no
podran ser eliminados en su totalidad debe tenerse a su minimizaciéon, existiendo algunas
medidas preventivas en ese sentido; entre ellas (Cook, 1980): (que intentan evitar la
entrada de errores en e sistema) detectores (de errores en las entradas principalmente
durante la puesta a dia) y erradicadores (que pretenden eliminar los errores que han

pasado las medidas anteriores).

Apoyo real por parte de la gerencia, que debe ir mas alla del apoyo verba y pasivo de la
aprobacion del presupuesto. La gerencia debe participar y sentirse involucrada en €l
nuevo método, el cual requiere a veces importantes cambios en la forma de actuar dentro
de la empresa. Un signo del apoyo marcado es prioridad dada por € proyecto. Si ésta

condicion no se da, € sistema esta abocado al fracaso.

Formacion adecuada. Est4 absolutamente probada que € éxito del sistema esta
directamente relacionado con €l grado de conocimiento y comprension acercadel mismo
sistema existente dentro de la empresa. Si bien a principio es suficiente involucrar en
este tema algunos puestos claves, € proceso educativo debera ampliarse cada vez a mas
niveles dentro de los usuarios del MRP si se desea que éste proporcione todos los frutos
posibles, debera ser conocido y aceptado no sdlo por € departamento de produccion,

sino por € resto de los departamentos que tengan alguna relacion con él, especialmente

'® Horizonte de planeacion. Es € lapso de tiempo en el corto, mediano y largo plazo, en €l cual se definen las



cuando el sistema se amplie en forma que estos puedan utilizar sus salidas para mejorar
sus funciones. Es claro que un sistema perfectamente disefiado fracasara probablemente
s los usuarios no lo comprenden y sino asimilan y aceptan sus propias funciones dentro

del mismo.

Elaboracion de un Plan de puesta en Marcha, que muestra las distintas tareas a llevar a
cabo y resdlte los aspectos criticos. Dicho plan, que deberd ser seguido fielmente, ira

incorporado los posibles cambi os acaecidos durante € desarrollo del mismo.

Formacién de un Equipo, dirigido por su jefe de proyecto, que se responsabilice de la
puesta en marcha. Con € jefe, debe participar como minimo un analista de softwarey un
especialista en gestion y control de materiales. Ademés, aunque sélo a tiempo parcial,
debera intervenir persona de fabricacion, de ventas, de compras, de contabilidad y de

ingenieria.

Sin lugar a duda € primero de los elementos mencionados; la exactitud de los datos de
entrada (algunos analistas consideran por o menos una exactitud del 90%) es el mas
importante; pueden que sin cumplirlo se pueda implementarse el sistema MRP, pero es

seguro que fracasara.

26 ADMINISTRACION DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTOS -
SUPPLY CHAIN MANAGEMENT (SCM).

2.6.1 Conceptos.

"En @l futuro, la competencia no se dara de empresa a empresa, Sino mas bien de
cadena de abastecimientos a cadena de abastecimientos.”

Michael E. Porter

Ph.D., Harvard University

actividades de operaciones que se llevaran a cabo.



“En e feroz ambiente de negocios del dia de hoy, algunos factores se han vuelto
caracteristicos de quienes ha sobrevivido y prosperado. Es esencia por gemplo, para
algunos procesos de mejora continua, que estos funcionen con altos niveles de
desempefio. Solo con la busgueda incesante de todo camino para la mejora continua y
cualquier mejora margina en calidad, productividad, costos y satisfaccion del cliente;
pueden las compafiias esperar sobrevivir en e presente siglo. Hacer lo contrario es
abdicar a futuro y degjarlo a competidores més efectivos, quienes encontraran sin duda
las mejoras requeridas para lograr la seduccién del mercado, sin importar |as relaciones

comerciales existentes' .

El Concejo de Administracion de Logistica ( Council of Logistics Management - (CLM),
define la Administracion de la Cadena de Abastecimientos (SCM, por sus siglas en
Inglés), como e instrumento que articula la planeacion de todas las actividades
involucradas en € aprovisionamiento, conversion y todas las actividades de
Administracion Logisticas. Asi mismo, incluye la colaboracion y coordinacion con los

socios del canal, los cuales pueden ser proveedores, intermediarios, proveedores “third

party

"18 y clientes.

En esencia, la SCM integra la administracion de la ofertay la demanda, a 1o largo y

ancho de las Compaiias.

Limites y relaciones. La SCM es una funcion integradora con la responsabilidad
primaria de unir las principales funciones y procesos de negocio de las compariias y
convertirlos en un modelo de negocio de alto desempefio.  Esto incluye todas las
actividades de Administracion Logistica sefidladas arriba, asi como las funciones de
Manufactura & Operacionesy las de Mercadeo, Ventas, Disefio del producto, Finanzasy

Tecnologia de la Informacion.

v Supply Chain Optimization. Building the Strongest Total Business Network. Charles C. Poirier; Stephen E. Reiter.
San Francisco. 1996.

'8 Third Party Supplier. Una firma que provee multiples servicios logisticos para uso del cliente. Estos servicios son
contratados por €l proveedor parafacilitar e movimiento de partesy materiales hastael clientefinal.



Segun los autores Poirier y Reiter, la Cadena de Abastecimientos, esté definida como un
sistema a través del cua las organizaciones entregan sus productos y servicios a sus
clientes. Segln su enfoque, ilustran esta cadena como una red de organizaciones
interrelacionadas o constituyentes, que tienen un proposito comin: Generar la mejor

manera de efectuar estas entregas.

La Cadena de abastecimientos también puede definirse como la secuencia de
proveedores que contribuyen ala creacion y entrega de una mercancia o un servicio aun
cliente final. Su principal objetivo es €l de gestionar de forma efectiva y al mejor coste
posible los flujos, movimientos, inventarios de productos terminados e informacion
relativa a los mismos, desde un lugar de origen a un lugar de destino para satisfacer las

necesidades del cliente.

Las cadenas de proveedores que componen la cadena de abastecimientos se pueden

resumir en:

Proveedores. Lared seinicia con las fuentes que proveen los ingredientes basicos para
la SC — materias primas, insumos, subensambles, entre otros. En el sentido més estricto
de la definicion, seria méas apropiado incluir también a los proveedores de los

proveedores.

Proveedores & Fabricante. La segunda relacion es con € fabricante, convertidor o
procesador, que construye el bien o servicio que es claramente identificado en el
mercado. La relacion més importante es e constante suministro de informacién, de
productos y servicios, tales como: Inventarios, 6rdenes de compra, tiempos de entrega,

seguimiento alaentregadel bien o servicio, papeleo y facturacion.

Proveedores & Fabricante & Distribuidores. Ahora la cadena requiere de los medios
para llegar a cliente final. Este sistema transporta los productos terminados desde €l
fabricante a través de almacenes o centros de distribucion s es necesario y entrega las

cantidades adecuadas al cliente en e momento adecuado. En esta etapa se pueden



encontrar grandes oportunidades de reduccion de inventarios, espacios de
amacenamiento y tiempos de entrega. Todos ellos con los respectivos ahorros en
COStos.

Proveedores & Fabricante & Distribuidores & Mayoristas & Minoristas. Desde sus
anagueles o pisos, los minoristas ofrecen sus productos a los clientes latentes o
potenciales. Aungue la cadena de distribucion fisica termina en este eslabon, e modelo
estaria incompleto s no se incluyera a elemento fina: El cliente, e cua tiene la

decision final de seleccionar los productos y hacer que sus compras finalicen la cadena.

El autor Ronald Ballou, define La administracion de la cadena de abastecimientos como
“la coordinacion sistemédticay estratégica de las funciones tradicionales del negocio y de
las técticas a través de estas funciones empresaridles dentro de una compafia en
particular, y através de las empresas que participan en la cadena de abastecimientos, con
el fin de megjorar el desempefio alargo plazo de las empresasindividuaesy de la cadena

de abasteci mientos como un todo”*°.

Los autores Chase y Aquilano, definen la administracion de la cadena de
abastecimientos, como “La mejor manera como las organizaciones estan vinculadas
entre si. Si se comienza con un departamento de compras como punto de partiday se
andiza el lado de la oferta, se observa que esta tiene un niUmero de proveedores y que
cada uno tiene a su vez su propia serie de proveedores, y asi sucesivamente. El
resultado es una red de proveedores o una serie de cadenas. Su objetivo es reducir la
incertidumbre y los riesgos de las empresas vinculadas, afectando asi positivamente los
niveles de inventarios, los tiempos de los ciclos, los procesos y, en Ultimas, € nivel de

servicio al cliente final”%°.

Los autores del proyecto creen que la definicién que més se acomoda a objeto del

presente proyecto, es la dada en conjunto por los autores Poirier y Reiter, debido a su

19 Logistica. Administracion de la Cadena de Suministro. Ronald H. Ballou. Pag. 5.
20 Administracién de Produccién y Operaciones. Chasey Aquilano. Pag. 466.



sencillez y concepto de trabajo en red, por parte de todos los constituyentes de la cadena

de abastecimientos.

2.6.2 Losmodelosde cadena de abastecimientos.

Los modelos referenciales de las cadenas de abastecimientos, han sido creados por
diversos autores y su finalidad ha sido cubrir las diferentes demandas de operacion en
los diversos sectores econdmicos. Estos modelos basan su funcionamiento en unas
premisas y métricas de desempefio de las cadenas de abastecimientos de las empresas,
de tal forma que le permitan medirse a si mismasy efectuar un “benchmarking” con sus

competidores, para efectuar las acciones correctivasy de mejora pertinentes.

Para efectos del proyecto, solo se analizaran los siguientes dos modelos, los cuales han

sido los de mayor divulgacion y soporte por parte de los autores.

2.6.2.1 Modelo SCOR (Supply Chain Operations Reference).

Este modelo fue desarrollado por e Concejo de Supply Chain (Supply Chain Council -
SCC), organizacion sin animo de lucro dedicada a la aplicacion de sistemas y précticas
avanzadas de gerencia para las mejoras en los sistemas y cadenas de suministro. A este

Concej o pertenecen muchas de las principales compahias a nivel mundial.

El SCC tiene como objetivo el asesorar alas compafiias miembras en la administracion y
mejoramiento de sus cadenas de suministros. El modelo que propone esta organizacion

integra conceptos como reingenieria, benchmarking y medicion de procesos.

21 Las PYMES ante el desafio del siglo XXI. Eduardo Soto; Simon L. Dolan. Pag. 152. Logistica
Administracion de la Cadena de Suministro. Ronald Ballou. Pag. 752.



De estaforma, el modelo parte de la estandarizacion de las actividades de la cadena, con

e fin de organizar el sistema, comprenderlo, abordarlo para su mejoray compararlo con

las demés compafiias miembras del concejo.

El modelo logra sus objetivos primero a incluir todos los elementos de la demanda,

desde e prondstico de la demanda de los clientes, € levantamiento de los pedidos y

terminando con la facturacion final y € pago. Segundo las descripciones de todos los

procesos pueden ser especificas de un producto o de de la infraestructura en general de

la compafiia. Tercero, se establece un marco de referencia para la descripcion del

proceso con base en cinco componentes, asi:

PLANEAR - PLAN
ABASTECER - SOURCE
ELABORAR - MAKE
SUMINISTRAR - DELIVER
RETORNO — RETURN

También establece las bases para los parametros de medicion de medicion interna y

externa, enfocandose en lainformacion y en € flujo de materiales. El modelo SCOR se

basa en cinco procesos administrativos, mostrados en latabla N° 4.

Tabla4. SCOR Modd Overview - Version 6.0

PROCESOS

DESCRIPCION

PLANEAR —PLAN -P

Planificacion y Administracion de la oferta 'y
la demanda

ABASTECER -SOURCE -S

Administrar las fuentes de productos. MTS,
MTO, ETO

ELABORAR -MAKE -M

Ejecucion de laproduccion: MTS, MTO, ETO

SUMINISTRAR -DELIVER -D

Pedidos, Almacenamiento, Transporte e
Instalacion del producto de MTS, MTO, ETO
y a por menor.

RETORNO -RETURN -R

Retorno de Materias primas (al proveedor), y
Recibo de productos Terminados (del cliente),
incluyendo productos defectuosos, suministros
y equipos de ingenieriay productos de exceso.

Fuente. Modelo SCOR, Version 6.0




El modelo SCOR se adapta segun € flujo de materiades propio de cada industria,

generando las siguientes variantes:

e PRODUCIR PARA ALMACENAR-MAKE TO STOCK —MTS

e PRODUCIR BAJO PEDIDO -MAKE TO ORDER-MTO

e PRODUCIR PARA UN DISENO DE UN CLIENTE — ENGINEERING TO ORDER
—ETO

Con base en la clasificacion de latabla4 y en € flujo de materiales de cadaindustria, se

generan las siguientes subdivisiones:

PROCESOS | SUBDIVISIONES DESCRIPCION
ABASTECER S1 ABASTECER PARA ALMACENAR
—SOURCE -S R ABASTECER BAJO PEDIDO

3 ABASTECER PARA DISENO
ELABORAR — M1 ELABORAR PARA ALMACENAR
MAKE —M M2 ELABORAR BAJO PEDIDO
M3 ELABORAR PARA DISENO
SUMINISTRA D1 SUMINISTRAR PARA ALMACENAR
R -DELIVER D2 SUMINISTRAR BAJO PEDIDO
-D D3 SUMINISTRAR PARA DISENO

Para describir de una manera mas detallada la cadena de abastecimientos, €l modelo
SCOR utiliza un mapa de procesos, que por lo general inicia con un diagrama de

productos, como |o muestralasiguiente figuraN° 7.



Figura 7. Vinculacion de procesosy métricas dentro del modelo SCOR
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Fuente. Las PYMES ante e desafio del siglo XXI. Los nuevos mercados globales.
Eduardo Soto.

Este tipo de herramienta ayuda a visuaizar la cadena, pero es aun insuficiente para
determinar su desempefio respecto a la estrategia de la compafiia, por lo que € modelo

proporciona un niimero de mediciones agrupadas en |os siguientes indicadores:

Indicadores del SCOR
El SCOR presenta sus métricas clasificadas en cuatro categorias:

e Confiabilidad del suministro del cliente.
¢ Respuesta de |a cadena de abastecimiento.
e Flexibilidad de la cadena de abastecimiento.



e Costos generados por la operacion y la administracion de la cadena de
abastecimientos.

¢ Activos que empleala cadena de abastecimientos.

Asi mismo, e modelo SCOR, propende hacia la estandarizacion de sus indicadores de la

siguiente forma:

Definicion: Descripcion cortadel indicador.

Componentes. Identificalos elementos que componen € indicador.

Elementos del indicador: Identifica las variables que se utilizan para calcular los
componentes del indicador.

Diagnostico: Describe lo que es € indicador, lo mide e interpreta.

Niveles de Detalle de Procesos.

Son los niveles de desagregacion sobre |os cuales se debe construir el modelo, partiendo
de las configuraciones globales en donde se definen e alcance y las metas de la
companiia, hasta la descripcién y control de los elementos de proceso, los cuales serviran
de base para la implementacion del modelo especifico corporativo (Ver tabla N° 5).
Para mayor referencia, remitirse a anexo N° 1, “ Supply Chain Operations Referente
Model, Version 6.1 Overview” .

Tabla5. Nivelesde detalle de procesos Modelo SCOR

Nivel Descripcion Comentarios
1 Nivel maximo (Tipo de|Define e acance y contenido del modelo. Se
procesos) definen |as metas de desempefio.
2 Nivel de Configuracion|Define la configuracion de los procesos, de
(Categorias de procesos) acuerdo alatipologiade latabla 2
3 Nivel de elemento de|Define lahabilidad de la compafiia para competir
procesos (Procesos | exitosamente en sus mercados, asi:
Desagregados) o Definicion de elementos de proceso.
e Entradasy sdlidas de los e ementos.
e Meéitricas de desempefio de proceso.
e Megjores préacticas cuando aplique.
o Habilidades requeridas para soportar mejores




précticas.
e Sistemas y/0 herramientas.

4, | Nivel de Implementacion

Define las practicas para lograr
competitivay adaptar e negocio alas condiciones
cambiantes del mercado.

la ventga

Fuente. Modelo SCOR, Version 6.1

Observaciones. ; El cuarto nivel o nivel de implementacion, no se encuentra dentro del

alcance del Modelo SCOR ni del presente trabgjo, ya que es especifico a la

implementacion de las précticas de Supply Chain Management en cada empresa.

Tabla 6. Beneficiosy Desventajas del Modelo SCOR

BENEFICIOS

DESVENTAJAS

Ayuda a logro de wuna buena
comunicacion entre los miembros de la
cadena de abastecimientos, mediante un
lenguaje comun.

Ayuda a medir y evaluar € desempefio de
la cadena de abastecimientos.

Permite la generacion de estrategias para
el megjoramiento de la cadena.

Permite conocer |la verdadera capacidad
de la cadena, frente a sus competidores

Sirve como base para el megjoramiento de
los procesos internos del negocio.

Debido a que el enfoque es desde e punto
de vista de la cadena de abastecimientos,
no contempla los procesos de negocio,
que en algiin momento pueden ser claves
para el desempefio de laempresa.

Al ser un modelo relativamente nuevo, no
es un modelo difundido en las empresas,
por lo tanto puede tener dificultades para
el desarrollo interempresarial.

Fuente. Las PYMES ante e desafio del siglo XXI. Los nuevos mercados globales.
Eduardo Soto.




2.6.2.2 El modelodeA. T. Kerney®

Desarrollado por A. T. Kerney en 1994, el modelo mostrado a continuacién, incluyé
dentro de la red de organizaciones, |os proveedores de los proveedores, para completar
los edabones 0 nodos de la red de empresas que se unieron para adquirir, convertir y

distribuir bienesy servicios alos Ultimos consumidores.

El fin dltimo de estared, es anticiparse y responder proactivamente a los requerimientos
de los mercados objetivo, mediante la creacidon de flujos de informaciones agiles,
flexibles y livianos que conlleven a una adecuada transicién de los productos y €l logro
de una excelente satisfaccion de los clientes finales (Ver figuraN° 8).

Los factores claves para e logro de la optimizacion segin este modelo, son la creacion
de un flujo de informacion que se mueve facil y certeramente alo largo y ancho de todos
los miembros de la red, a igual que un movimiento suave y flexible de materiales y

productos que garantizan la satisfaccion del cliente final.

L as organizaciones que deseen este tipo de optimizacion, deben buscar € mejoramiento
de toda la cadena y no uno o varios de sus eslabones, porque la resistencia de toda la
cadena puede verse afectada. Se debe trabgjar paralelamente en toda la cadena, desde €l
aprovisionamiento de las materias primas hasta el consumo, o desde las entradas hasta
las sdlidas.

2 Supply Chain Optimization. El modelo de A. T. Kerney. Pag. 5



Figura 8. Modelo de Supply Chain. A. T. Kerney.
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Fuente. Supply Chain Optimization. Charles Poirier.

El modelo puede expresarse més claramente a través de cuatro pasos, en e cua se
incluye como valor agregado, la dimension de las relaciones entre los proveedores con
proveedores de servicios adicionales (g. “Third Party Suppliers’), como se puede

observar en lafiguraN° 9.

El modelo sugiere que la informacion clave que impulsa e sistema, deberia ser la

informacion que proviene de las drdenes de compra actuales.

Estos datos son articulados con las proyecciones que son generados por cuaquier
sistema de abastecimientos. Ellos son denominados macro-tendencias y son derivados
de la informacién historica'y son usados para desplegar las 6rdenes de compra para €l
periodo actual (para € caso de los servicios, seria € mismo proceso orientado a

satisfacer niveles de servicio futuros).



Figura 9. El modelo de Supply Chain Interempresarial.
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Fuente. Supply Chain Optimization. Charles Poirier.

Las micro-tendencias en el modelo, provienen de las promociones y eventos especiales
de ventas y sus resultados, que generalmente aumentan o disminuyen las cantidades de
bienes actual mente requeridos. Capturar estas microtendencias es muy importante para
cualquier sistema que desee planear adecuadamente sus necesidades de

reabastecimiento y de programacion de produccion.

Estos tres tipos de datos son articulados en € modelo y luego deben ser depositados en
unabase de datos proactiva, la cua es denominada administracion de datos de la cadena
de abastecimientos.

Esta base de datos debe ser totaimente accequible para todos los miembros,
especialmente aquellos que estan aguas arriba de los vendedores a detal, de tal forma
gue se comprendan los requerimientos exactos de materiales. Con esta informacion, los

miembros de la red pueden iniciar actividades de reabastecimiento, mientras mantienen



los niveles de inventarios al minimo, satisfaciendo los niveles de servicio deseados para
los clientes.

Para que este modelo pueda operar exitosamente, es necesario

e Cambiar de un sistema Push a un sistema Pull — Halar en vez de empujar.

e Producir apartir del consumo y no del prondstico.

e Combinar las proyecciones con los puntos de venta y |os datos promocional es.
e Construir una base de datos proactivay amigable.

e Activar el flujo de productos cuando sea necesario — Solo cuando e consumo lo
active.

e Minimizacién de los inventarios.

e Eliminacién de redundancias en cada uno de los nodos y actividades de la red que
eviten la creacion de vaor.

e Mover lainformacién de manera electronica eficientemente.

e Reconocer las propias limitaciones del sistema.

Este modelo a diferencia del modelo SCOR, este modelo no tiene en cuenta dentro de su
estructura, el retorno de materias primas, insumos y suministros a proveedores y el

retorno de productos terminados desde | os clientes.

2.6.3 Modeo seleccionado.

Aungque ambos model os estan claramente orientados hacia procesos y tienen como base
la red de abastecimientos, se seleccionard e modelo SCOR, ya que presenta mayores

herramientas operativas para €l logro del objetivo del proyecto, tales como:

¢ Incluye € retorno de materiales y productos terminados como una nueva opcion de

“reciclaje” de productos, lo cual es parte fundamental de la estrategialogistica.



e Existe mayor claridad en las definiciones de los niveles de detalle de proceso y su
desagregacion.

e Hace mayor diferencia en la tipologia de los procesos de planeacién, gecucion y
activacion.

o Posee métricas de desempefio mas claras por cada uno de los niveles de proceso.

e Es un modelo més ampliamente difundido y empleado por numerosas empresas a

nivel mundial.

También se debe tener presente que e Modelo de A. T. Kerney, posee elementos
relevantes que pueden ser de utilidad para la generacion del modelo final, por lo cual en
lasumatoriafinal de todos los componentes ambos model os van a aportar en e resultado
final del trabajo.



3 VARIABLESDEL PROYECTO

3.1 ESQUEMATIZACION DE VARIABLES

El sistema de planeacion de requerimientos de materias primas en SCQ, esta compuesto
por una serie de variables, las cuales han sido definidas a partir de los siguientes

pardmetros.

e La observacion directa por parte de los autores del proyecto, de los procesos
logisticos de abastecimientos en SCQ.

e Las entrevistas inicides con cada uno de los responsables de la logistica de
abastecimientos en SCQ

e El flujo de informacion requerido por el sistema MRP alo largo de la interaccion de
las funciones y procesos de: Mercadeo y Ventas, Compras, Recepcion y
Almacenamiento, Fabricacion y Control del Producto, Despacho de Producto
Terminado y Gestion Financiera.

e A partir de los parametros anteriores, se definieron las variables a considerar dentro
del sistema de planeacion de requerimientos de materiales, las cuales permitieron
estructurar la lista de chequeo, que de manera formal recopilé gran parte de la
informacion con la cua se construyé € diagnéstico de la situacion actual y la

propuesta de sistema de planeacion de requerimientos de materiales.

El siguiente grupo de variables de la tabla N° 7, conforma la informacion de entrada
para e sistema de planeacién de requerimientos; y e desempefio del mismo, es

consecuencia directa del grado de gestion de las variables.



Tabla 7. Variables del Sistema de Planeacién de Requerimientos de Materias

Primas
ITEM VARIABLE DESCRIPTOR METRICASDESEADAS
1 |Especificaciones de|e Propiedades fisicoquimicas|e Informacion generada de
materias primas requeridas. desarrollo de productos

Unidades de empaqgue. e Lista de materides
Componentes para| estandar Vrs Consumos
produccion o lista de| realesdeMateriales
materiales.
Condiciones de

almacenamiento, preservacion
y conservacion requeridas

2 |Administracion de|e Horizonte de las ventas en € | e Cumplimiento de
la Demanda tiempo (Corto, mediano y| proyeccionesdeventa
largo plazo). e Variaciones en los
Exactitud y Ajuste de| pedidosdeclientes
Proyecciones de ventas. e Informacion de
Variacién de pedidos en el requerimientos  futuros
tiempo de clientes.
Tiempos de entrega o Lead
times
Seguimiento a pedidos
Politica de mango de
inventarios de clientes
3 | Planeacion y|e Horizonte de planeacién en € |e¢ Cumplimiento de los
Control de| tiempo (corto, mediano y| Planes de Fabricacion en
Produccion largo plazo). el horizonte de tiempo.
Planes de fabricacion en el|e Ajuste de capacidad
horizonte de tiempo instalada y efectiva por
Tipologia del proceso| lineas de productos
productivo e Cierre oportuno y veraz
Caracteristicas de los| deordenesde produccion
productos que componen la
gamatotal de fabricacion.
Informacion Capacidad
instalada y efectiva por linea
de productos.
Volumen de produccion, en
funcién de la demanda y la
capacidad de laempresa.
4 Planeacion y Existencias disponibles de|e Exactitud de Inventarios
Control de| inventarios Fisicos Vrs Sistema.
Inventarios Capacidad de amacenamiento|e Disponibilidad de




disponible
Politica de
seguridad
Conteos fisicos y chequeos de
control

Ajustes y conciliacion de
inventarios

inventarios de

Inventarios
fabricaciony venta
Cumplimiento en no
agotados

Rotacion de inventarios

para

Informacion de
Proveedores de
material es.

Cumplimiento caracteristicas
fisicoquimicas requeridas
Cantidades de pedido

Lead Time
Servicio
Posventa
Capacidad de Respuesta a
cambios

Técnico y de

Cumplimiento de
caracteristicas requeridas

Cumplimiento en lead
times

Cumplimiento en
cantidades de pedido

Flexibilidad en respuesta
a cambios en planeacion

Administracion de Inventarios|e Informacion de
de Seguridad Administracion de
Ubicacion Geogréfica. Inventarios de Seguridad
Negociacion. o Cotizaciones
e Condiciones
e Precio
¢ Renegociacion
e Seleccion
e Evauacion
e Locdizacion (Local,
Regional, Nacional,
Internacional).
e Comportamiento de los
Pedidos
Informacion de|le Leadtime e Cumplimiento en lead

Proveedores dele

Transporte y CIAS

Seguimiento a pedidos
Capacidad de Respuesta a

times
Flexibilidad en respuesta

(Compaiiias de| cambios acambios en planeacion
Intermediacion Flotas Disponibles en el|e Cotizaciones
Aduanera) horizonte de Planeacion e Condiciones
Ubicacion Geogréfica e Precio
Negociacion ¢ Renegociacion
e Seleccion
e Evaluacion
e Locaizacion (Local,
Regional, Nacional,
Internacional)
Tecnologia de|e Articulacion y enlace de los|e Informacion Confiable y
Informacion sistemas de informacion oportuna




Parametrizacion de los
modulos de los sistemas de
informacion.

Generacion de Informes
Comunicaciones y Redes de
datos

Solucion a los
requerimientos de los
usuarios
Ajuste en la
parametrizacion de los
maodul os.

8 Legislacion

Leyes Nacionales
Leyes Internacionales
Politicas corporativas

Cumplimiento de normas
y leyes gubernamentales
Cumplimiento de
Politicas corporativas

9 Presupuesto
Financiero

Plan de Compras
Plan de Produccién
M anteni miento de Inventarios

Cumplimiento Plan de
Compras Agregado
Cumplimiento Plan de
Produccion Agregado
Cumplimiento  Politica
de Niveles y Costos de
Inventarios

3.2 SISTEMATIZACION DE LASVARIABLES

e (Cudles son algunos de los conceptos basicos existentes acerca de los sistemas de

planeacion de requerimientos de materiales que pueden ser aplicados a la empresa

SCQ?

e (Cudles son las caracteristicas del sistema de planeacion de requerimientos de

materiales en la empresa SCQ?

e ¢Cudles son las caracteristicas principales que debe poseer un sistema de planeacion

de requerimiento de materiales en laempresa SCQ?

e (COmo establecer las bases tedricas para que se implemente en SCQ un sistema de

planeacion de requerimiento de materiales que esté alineada con los objetivos de la

Companiay lafilosofiadel SCM de la Casa Matriz?




e (Cudles son los cambios necesarios en la estructura organizaciona de SCQ para

poner en marcha un nuevo sistema de planeacion de requerimiento de materiales?



4 ESTRATEGIA METODOLOGICA

41 TIPO DE ESTUDIO

Este estudio consta principalmente de dos componentes, uno descriptivo gue tiene que
ver con la construccién de un sistema de Logistica de Abastecimientos, utilizando para
esto la bibliografia existente; y otro componente de tipo exploratorio, que busca ahondar
en un tema que ha sido poco difundido y aplicado a medio local, como lo es €l tema de
la Logistica de Abastecimientos, y de la misma manera se busca hacer una exploracion
dela situacion actual de la empresa, que permitarealizar unamezcla de teoriay préctica,

gue de como resultado una nueva aternativa de gestion de procesos ala empresa.

4.2 METODO DE INVESTIGACION

La primera parte del proyecto, se basa en las actividades de acercamiento a objeto de
conocimiento, mediante el proceso metodolgico de observacion, realizando un estudio
del conocimiento documentado clave que contiene los conceptos tedricos requeridos. A
partir de esta etapa se establece |a primera fase tedrica, en donde se logra una suficiencia
alrededor de los temas relacionados directamente con sistemas de planeacion de
requerimientos de materiales dentro de los procesos de la logistica de abastecimientos al
tiempo que se logra claridad en la administracion de la cadena de abastecimientos
(SCM).

Las técnicas de la observacion directay la entrevista también son base fundamental para
el desarrollo del andlisis de las caracteristicas y requerimientos de la empresa, con €l fin
de conocer las necesidades puntuales. La observacion permite acotar informacion

relacionada con falencias en el proceso de logistica de abastecimientos en la cadena de



suministros. Latécnicade laentrevista se aplica alos responsables del proceso logistico
en la empresa, de acuerdo a la lista de chequeo de la logistica de abastecimientos (ver
anexo N° 3), asi:

e Director de Planta.

e Director de Comprasy Comercio Exterior.
e Coordinadorade Servicio a Cliente

e Jefe de Almaceén.

e Jefe de Produccion.

La empresa caso de estudio representa un elemento de contraste y comprobacion de los
andlisis realizados sobre la teoria

Una vez se tenga claridad en los conceptos y se haya recolectado toda la informacion
oportuna y relevante, empieza la segunda fase de Andlisis, en la cua € proceso del
conocimiento se inicia con la identificacion de los elementos de los sistemas de
planeacion de requerimientos de materiales en la logistica de abastecimientos. De igual
forma, se parte de la estructura fundamental establecida en la teoria que mediante un
proceso comparativo, en € que se busca establecer la relevancia de los principios,
procedimientos y técnicas dentro de la filosofia de la Administracion de la Cadena de
abastecimientos (SCM), enmarcado en |os requerimientos particul ares de la tipologia del
sistema productivo de Stepan Colombiana de Quimicos S.A., con base en la lista de

chequeo disefiada paratal fin.

La ultima etapa de la investigacion corresponde a la fase Sintética en la cual se buscan
definir en forma clara: Un Sstema de Planeacion de Requerimientos de Materiales, que
optimice el desempefio de los procesos de la Logistica Abastecimientos, enmarcado en
la filosofia de la Administracion de la Cadena de abastecimientos (SCM), en la empresa

caso de estudio.



43 FUENTESDE INFORMACION

431 FUENTESSECUNDARIAS

Libros y documentacion relacionados con Administracion de Cadenas de Suministros
(SCM), Administracion de los Procesos Logisticos, Administracion de la Logistica de
Abastecimientos; y Sistemas de Planeacion de Requerimientos de Materiaes, que
brinden marcos tedricosy conceptuales apropiados para el proyecto.

Documentos o investigaciones previas disponibles sobre estos tdpicos, que brinden
marcos tedricosy conceptual es apropiados para el objeto del trabajo.

Documentos y material en general que en un momento determinado puedan brindar

informacion de valiosa utilidad para €l trabgjo.

432 FUENTESPRIMARIAS.

Entrevistas con las personas implicadas en €l trabajo y observacion directa de la manera
como ellas realizan su trabgjo en la organizacion.

Andlisis de documentos existentes en Stepan Colombiana de Quimicos S.A. y en Stepan
Company, que brinden informacion acerca de la administracion actual de los Sistemas
de Planeacién de Requerimientos de Materiales en la Logistica de Abastecimientos.
Toma de informacion proveniente de algunos estamentos de la organizacion, que sea de

vaiaparad trabgo.



5 DIAGNOSTICO SITUACION ACTUAL

5.1 CARACTERIZACION DE PROCESOSEN SQC

Actuamente Stepan Colombia cuenta con Los siguientes procesos Yy objetivos

respectivos, los cuales han partido de la estructura organizacional (para mayor

referencia, favor remitirse al anexo N° 2, Caracterizaciones de Procesos en SQC), asi:

PROCESO OBJETIVO® INDICADOR DE DESEMPENO
MERCADEO Y |Vender productos quimicos que|e Nivel de satisfaccion del cliente
VENTAS cumplan siempre con las

especificaciones acordadas con
los cliente, satisfaciendo siempre
sus expectativas de producto y/o
Servicio

GESTION DE | Asegurar una efectivaj e Exactitud en las érdenes de

SERVICIO AL |comunicacion con €l cliente| despacho.

CLIENTE externo respecto a atencion de|e Entregasatiempo.
pedidos y  retroalimentacion|e Atencion oportunaen atencion a
permanente, incluyendo quejas y| quejas y requerimientos de
requerimientos. Con € cliente| clientes.
interno, asegurar una efectivale Encuesta de satisfaccion del
comunicacion respecto a la| giente.
informacion que se requiera del
proceso.

COMPRAS Garantizar € suministro oportuno|e % Cumplimiento en las de
de materias primas, material de| entrega de las Odrdenes de
empague, insumos, suministrosy |  compra.

Servicios, que afectan|e 9% Reclamos generados por las
directamente la cadidad del compras redizadas.
producto a unos costos razonables| ¢ 04 proveedores confiables,
y cumpliendo con las
especificaciones definidas.
ALMACEN Y |Garantizar que se tenga una|e Productos no conformes, debido
DESPACHOS adecuada conservacion de todas| amaterias primas e insumos.

% Tomado de |a caracterizacion de dichos procesos en Stepan Colombia, de acuerdo a Sistema de Calidad vigente.




las materias primas, materia de
empague e insumos, y a la vez
proveer informacion de su estado,

e indice de duracion de
mercancia, material de empaque
e insumos en planta.

condiciony disposicion. e indice de exactitud de
inventarios
FABRICACION Y |Asegurar que los productos|e indice de Capacidad de Proceso
CONTROL DE | tensoactivos fabricados, cumplen| - CPK de Producto en Proceso.
PRODUCTO. siempre con la especificacion del |e [ndice de Capacidad de Proceso
cliente. - CPK de producto Terminado.
e Kg. de Producto no Conforme.
GESTION DE|Asegurar  la  disponibilidad|e Tiempos de mantenimiento
MANTENIMIENTO |permanente de los equipos| correctivo, 10% inferior d
necesarios para la Optima| tiempo del afio inmediatamente
operacion de la planta. inferior.
GESTION Planear las necesdades de|e Oportunidad delalnformacion.
FINANCIERA recursos  econémicos y de|e Cumplimiento en el recaudo y
informacion, permitiendo| calidad delacartera.
disponer de ellos con oportunidad| e  Cumplimiento en el pago a
para soportar las actividades de|  proveedores.
todos los procesos de la
Compaiiia.
REVISION Establecer € direccionamiento de|e Seguimiento  comportamiento
GERENCIAL la Organizacion, segun|  Balanced Score Card.
reguerimientos de Stepan

Company y del Mercado Local.

52 SITUACION ACTUAL

DEL PROCESO

REQUERIMIENTOSDE MATERIASPRIMAS

DE PLANEACION DE

5.21 Descripcion de estado actual de variables del sistema de planeacion de

requerimientos de materias primas

De igual forma como se esquematizaron las variables que definen el sistema, se procede
adescribir € estado actual de cada unade €ellas en SCQ.

Esta descripcién se baso en una lista de chequeo disefiada por los autores y adaptada de

varios articulos de la publicacion Logistica de Abastecimientos del Diario La Republica,




en la cual mediante latécnica de la entrevista, se recolectaron opiniones de los diferentes

responsables del proceso logistico en SCQ (Ver anexo N° 3).

5.21.1 Especificaciones de materias primas.

Descriptor

Situaciéon Actual

Propiedades fisicogquimicas requeridas

Los requerimientos  son informados
oportunamente por parte del Area Técnica a
Area de Compras.

SCQ no tiene actuadmente un area de
Investigacion y Desarrollo. Los nuevos
productos son tomados directamente a partir de
desarrollos de la Casa Matriz o S su
complgjidad es menor, se pueden desarrollar
directamente en SCQ.

Unidades de empagque

Los requerimientos son informados a tiempo
por el Area Técnica, aunque en oportunidades
se definen unidades especificas que presentan
menores costos a sacrificio de la funcionalidad.

Listade materiales

Aunque es conocida desde € principio, solo es
manejada a nivel directivo y es divulgada a
niveles més operativos hasta el momento de la
creacion de codigos y lista de materiales en €
sistema de informacion.

Las listas de materiales no estan correctamente
actualizadas, generando diferencias notables
entre las formulaciones y consumos reales.
Ocasion problemas de control de produccion e
inventarios.

No existe un procedimiento estructurado para
la aprobacion de materiales para fabricacion.

Condiciones de  amacenamiento,
preservacion y conservacion requeridas.

Los requerimientos son informados a tiempo
por el Area Técnica a las &reas de Compras y
Almacén.

5.2.1.2 Administracion dela demanda.

Descriptor

Situacion Actual




Horizonte de Ventas en €l tiempo

Se tiene como horizonte méximo de ventas
futuras, 3 meses.

No se ha implementado en los clientes la
politica de recibir proyecciones de pedidos en
un plazo mayor, por gjemplo de 6 meses a 1
afo.

Exactitud y gjuste de Proyecciones de
Ventas

Las proyecciones de Ventas se realizan una vez
al mesy para un horizonte de planeacién de 3
meses.

El area de Ventas no efectla seguimiento
efectivo por medio de indicadores, a la
exactitud o confiabilidad de las proyecciones,
ni a los ajustes realizados.

Variacion de pedidos en e tiempo

No se lleva un indicador de confiabilidad de los
pedidos firmes puestos por los clientes que
puedan generar cambios en la programacion
logistica.

Tiempos de entrega o Lead times

Los tiempos de entrega son definidos y
acordados previamente con € cliente por parte
de Servicio a Clientey de Mercadeo y Ventas,
obedeciendo ala planeacion logistica.

Se llevan indicadores de cumplimiento en
entregas.

Seguimiento a pedidos

Servicio a cliente efecta seguimiento a la
evolucion de los pedidos e informa a los
clientes de cuaquier novedad presentada en el
proceso logistico.

Politica de mango de inventarios de
clientes

Se manegja politica de fabricacion sobre pedidos
de clientes (Make to order — MTO).

Se manejan materias primas en consignacion de
los clientes y se fabrica con la figura de
Maquilas.

Se lleva control de inventarios individua por
cada una de estas materias primas, conciliados
en el sistema de informacion.

Con base en esta informacion, los clientes
efectlan su propia programacion logistica,
previa confirmacion de disponibilidad de
almacenamiento.

Asi mismo, se mangan inventarios en
consignacion de tambores devolutivos en poder
algunos clientes.

Se lleva control de inventarios individual por
cada cliente, pero no es conciliado en €
sistema de informaci on.




5.2.1.3 Planeacion y Control dela Produccion.

Es un sistema de produccién de flujo continuo o lineal, especializado en la elaboracion
de productos estandarizados en altos volUmenes. EXisten equipos especializados para el
proceso particular de fabricacién de productos quimicos y la dedicacion completa del
sistema como una estrategia de produccion. Todo el sistema estda acomodado
fisicamente en las actividades secuenciales requeridas, integradas para un solo fin, y por

consecuencia, funcionan como una sola unidad de procesamiento.

Dentro de este sistema toman gran importancia las economias de escala por produccion
masiva, por |o que se hace primordial mantener la continuidad del proceso y proteger el
flujo de materiales (materias primas, insumos y productos en proceso); la calidad como
norma de estandarizacion de productos se convierte en una estrategia basica de
competitividad.

Descriptor Situacion Actual

Horizonte de Planeacion en €l tiempo | e Se tiene como horizonte méximo de planeacién

de fabricacion efectivo de 15 dias,

Planes de fabricacion en el horizonte de| e La capacidad de amacenamiento se determina

tiempo

con base en la reunion semanal de planeacién
logistica?”.

El plan de fabricacion solo obedece al
horizonte de planeacién anterior.

El plan maestro de produccion serealiza 1 vez
al afo, pero para efectos de proyeccion de
costos, mas que para planeacion de recursos de
manufactura.

Tipologiadel sistema productivo

El trabgjo se mueve a través del proceso a una
velocidad fija.

Los equipos estan disefiados individualmente
para la fabricaciébn unos pocos tipos de
productos.

El proceso de produccion se dispone para
minimizar el manejo de materiales.

2 Lareunion de planeacion logistica, es realizada dos veces por semana por Servicio al Cliente, Compras, Direccion
de Planta, Almacén, Produccion, Area Técnica, Control de Calidad, Mantenimiento y Seguridad Industrial, en la cual
se programa para un horizonte de planeacién de aproximadamente 15 dias, las actividades de Recepcién de
Materiales, Almacenamiento, Fabricacion y Despachos a Clientes finales.



Se pueden hacer cambios menores en la linea
para incorporar algunas mejoras a producto o
al proceso.

La linea tiende a estar en uso 0 a permanecer
ociosa durante un tiempo rel ativamente largo.
La planeacion y € control del inventario, se
dirige por lavelocidad del flujo.

La velocidad del flujo no se puede cambiar
significativamente sin hacer modificaciones
sustanciales al equipo.

Los costos fijos son elevados y los variables
relativamente bgjos.

Se cuenta con tanques dedicados y tanques
multipropésito para amacenamiento de
materias primas y productos terminados y su
disponibilidad depende de la programacién de
produccién y despachos.

La programacion de produccion se rige por las
restricciones de capacidad en tanques de
amacenamiento de materias primas 'y
productos terminados, por la disponibilidad de
materias primas importadas y por las mezclas
posibles de productos.

Los despachos son efectuados a granel en
carrotanques e isotanques, a igua que en
tambores de diversos materiadles y capacidad
para clientes que requieren producto al detal o
gque no cuentan con tanques de
Almacenamiento.

Caracteristica de los productos que
componen lagamartotal de fabricacion

Se tienen 3 grandes gamas de productos:
Sulfonados, Neutralizadosy Mezclas.

Los dos primeros comparten € mismo flujo de
materiales, por lo cua no es posble su
fabricacion simultanea. Hay restriccion de
mezclas de fabricacion.

El tercero dispone de una linea de flujo
independiente.

Informacion capacidad instalada 'y
efectiva por linea de productos

Se cuenta con esta informacion y esta
disponible alas éreas interesadas

No se encuentra estructurada en un sistema de
planeacion de fabricacién formal.

Volumen de produccién, en funcién de
la demanda y la capacidad de la
empresa.

Aungue se cuenta con la informacién de
volUmenes de fabricacién, no se tiene
articulada para planear los recursos de
capacidad.




5.2.1.4 Planeaciény Control de I nventarios.

Descriptor

Situacion Actual

Existencias disponibles de inventarios

Se suministra informacién oportuna y veraz de
inventarios disponibles para fabricacion vy
ventas, pero es de forma manual debido a la
parametrizacion del sistema de informacion
gue impide reservas de existencias.

Capacidad de amacenamiento

disponible

La capacidad de almacenamiento se determina
con base en la reunion semanal de planeacion
logistica

Materias primas a granel son recibidas en la
planta de Stepan en funcion de la
disponibilidad de tanques.

Se contrata almacenamiento de materias primas
en tanques de bodega externas, cuando es
requerido.

Para productos a detal importados de Stepan
Company o de otros proveedores, se contrata
almacenamiento en bodegas de terceros.

La calidad de los materiales recibidos en la
Planta, se controla de acuerdo a la normatividad
del sistema de calidad vigente. Para los
recibidos directamente de Stepan Company, se
confiaen su certificado de andlisis.

Se lleva inventario diario de tanques, tanto
manual como por intermedio de sensores
el ectrénicos de medicion.

Politica de inventarios de seguridad

No se tiene una politica definida para la
implementacion de inventarios de seguridad en
materias primas. Es mas a partir de la
experiencia que con base en evidencias
fundamentadas.

No se tiene centralizada esta politica en un
area, ya que Compras maneja los inventarios
de seguridad de las materias primas y Almacén
los deinsumos y material de empaque.

No se llevan indicadores de rotacion en las
materias primas en inventario.

Conteos
autocontrol

fiscos y chequeos de

Se efectlan conteos ciclicos periddicos, de
inventarios en todas | as bodegas.

Ajustesy conciliacion de inventarios

Se realiza un conteo fisico mensual en € cual
se efectlan los correspondientes gustes y
conciliacion.




5.2.1.5 Informacion de proveedores de materiales.

Descriptor

Situacion Actual

Cumplimiento caracteristicas
fisicogquimicas requeridas

Cas € 95% de las materias primas relevantes
son liquidas y transportadas en carrotanques o
isotanques™ seguin la distancia recorrida desde
el proveedor.

Las materias primas mas relevantes son
importadas, representando estas cerca del 90 %
del valor total del inventario de materia prima.
También se importan productos de la Casa
Matriz en tambores y a granel, para venta a
clientes finaAles o para uso interno como
materias primas.

Cantidades de pedido

Existe cumplimiento de las cantidades
acordadas por pate del general de los
proveedores.

Tiempos de entrega

El tiempo de entrega o ciclo de pedido para las
materias  primas importadas es de
aproximadamente 3 meses, por lo que €
horizonte de prondstico de ventas de 3 meses,
no es acorde con los requerimientos de
planeacion de abastecimientos.

Los tiempos de entrega de materiaes
nacionales es relativamente corto y oscila entre
2y 7 dias.

No existe politica definida o registro histérico
de tiempos de entrega de los proveedores, lo
gue genera obstaculos para la planeacion de
requerimientos.

Servicio Técnico y de Posventa

Existe adecuado soporte por parte del genera
de los proveedores.

Capacidad de respuesta a cambios

No se tiene disponible informacion acerca de
capacidad de fabricacion y respuesta a
cambios sUbitos en los requerimientos de
materiales.

Se manga la figura de producto en
consignacion de algunos  proveedores de
material de empaque y por parte de algunos
clientes para maguila de productos

Se cuenta con “outsourcing” 0 maguilas de

% Isotanque. Tanque para almacenamiento de materiales a granel, que requieran de condiciones controladas de
temperatura y presion durante su transporte y almacenamiento. Por su geometria, permite ser apilado a manera de

contenedor.




fabricacion en caso de tener restriccion de
capacidad inmediata o0 cuando se tienen
restricciones en tecnologia de procesos para su
fabricacion.

Administraciéon de Inventarios de
Seguridad

No se tienen convenios de mango de
inventarios en seguridad en caso de cambios
stibitos en la demanda.

No se cuentan con sistemas de informacion
compartidos entre Stepan y sus proveedores
principales, que les permitan generar
estrategias de administracion de inventarios

Ubicacion geogréfica

Para las principales materias primas. Alcoholes
naturales y etoxilados de varias moles,
alquilbencenos linedles y ramificados, se
cuentan con proveedores extranjeros.

Para las materias primas secundarias, se
cuentan con proveedores tanto nacionales como
extranjeros.

Para los insumos y material de empague, se
cuentan con proveedores nacionales.

Negociacion

Las relaciones comerciales con los
proveedores se basan estrictamente en €
precio.

No se han robustecido de tal forma que se
generen verdaderas alianzas estratégicas a
largo plazo

5.2.1.6 Informacion de proveedores de transporte y Compariias de Intermediacion

Aduanera.

Descriptor

Situacion Actual

Tiempos de entregao Lead Times

No existe politica definida o registro historico
de tiempos de entrega de los proveedores, lo
gue genera obstaculos para la planeacion de
requerimientos. S manga informacion
informal

Seguimiento a pedidos

Los proveedores cuentan con sSistemas
informal es de seguimiento de pedidos, salvo las
navieras que brindan informacion en tiempo
real via Internet

Capacidad de respuesta a cambios

No se tiene disponible informacion acerca de
capacidad de respuesta a cambios subitos en
los requerimientos de servicios.




Flotas disponibles en e horizonte de
planeacion.

No se tiene informacion certera de las flotas de
transporte disponibles con las cuales se puede
contar en un horizonte de planeacién
determinado

Ubicacion geogréfica

Las Compafiias de transporte terrestre son de
caracter nacional 'y operan en Colombia,
Venezuelay Ecuador.

Las Compafiias Navieras e Intermediarias
Aduaneras son de caracter internacional

Negociacién

Las relaciones comerciales con los
proveedores se basan estrictamente en €
precio.

No se han robustecido de tal forma que se
generen verdaderas alianzas estratégicas a
largo plazo

5.2.1.7 Tecnologia de I nformacion.

Actuamente Stepan Colombia, tiene implementado el ERP Macola (ERP por sus siglas

en Inglés Enterprise Resourse Planning o Planificador de Recursos de Empresa), el cua

consta de los siguientes modulos interrelacionados segun el tipo de informacion

requerida (Ver figuraN° 10):




Figura 10. Médulos ERP Macola

Fuente. Disefo de los autores.

Descriptor

Situacion Actual

Articulacion y enlace de los sistemas de

informacion

Para € proceso de Logistica de
Abastecimientos y de la planeacion de
requerimientos, los médulos que intervienen
son: Pedidos y Facturacion, Compras,
Inventarios, Produccién y Lista de Materiales.
El modulo de Lista de materiales solo sirve
como base de datos de formulaciones de los
productos terminados, ya que no esta alineado
a los demés modul os.

No existe un médulo de MRP en el sistema de
informacion, por lo tanto, la funcion de
planeacion de regquerimientos de materiales
debe hacerse con base en aplicaciones satélites
hechas en “casa”, que generan idlas de
informacion irremediablemente y a la vez
dificiles de interrelacionar (pedidos,
remisiones, listas de precios, ente otras)..

Parametrizacion de los modulos de los

sistemas de

La parametrizacion del médulo de facturacion,
impide la asignacion de productos terminados
para descontarlos virtualmente del inventario




disponible. Solo es posible hacerlo el dia dela
facturacion, debido a la variacion en la tasa
del dolar.

La parametrizacion del modulo de compras
para las maquilas, impide generar entradas a
inventarios, lo que dificulta conocer el estado
de entregas de dichos productos.

La parametrizacion del modulo de produccion,
impide la asignacion anticipada de materias
primas para fabricacion, para descontarlas
virtualmente del inventario disponible.

En conclusion, la mayoria de transacciones en
el sistema de informacion son efectuados por
baches y no son en tiempo real, debido a las
parametrizaciones.

Generacion de Informesy reportes

No se cuenta con la infraestructura
organizacional para soportar los
requerimientos logisticos de tecnologia de
informacion actuales

Los reportes e informes logisticos son
realizados de manera eventual y no obedecen a
una politica adecuada de funcionamiento.

Comunicacionesy redes de datos

No se cuenta con una red de comunicaciones
externa répida y confiable, que permita la
transmision de datos para generar estrategias
logisticas. La comunicacién es via moédem
telefonico de velocidad estandar.

A nivel interno se cuenta con una red de fibra
Optica de transmision de datos.

En general, los médulos del ERP Macola, estéan parametrizados de acuerdo a los

requerimientos particulares de unos procesos, los cuales condicionaron el desempefio de

otros procesos, sacrificando su desempefio, como en e caso de la Logistica de

Abastecimientos.

5.2.1.8 Legidacion.

Descriptor

Situaciéon Actual

Leyes nacionales

e Como empresa quimica, SCQ cumple con una

serie de regulaciones para € transporte y
manejo de materiales peligrosos y sustancias




controladas.

SCQ cumple con todas las regulaciones
definidas por e gobierno y los diferentes
estamentos que rigen su operacion

Leyesinternacionaes

Igual que el anterior, pero anivel internacional,
definidos por €l pais destino u origen y por los
tratados vigentes de comercio internacional y
organismos multilaterales.

Politicas Corporativas

Se cumple con las definidas por la Casa Matriz
y por las definidas internamente.

Se cuenta con la certificacion 1SO 9000:2000 y
se esta trabajando para conseguir 1SO 14000 y
OSHEA'S 18000.

Para e cumplimiento de objetivos por proceso,
se mangja la herramienta de Balanced Score
Card.

Se encuentra dfiliado a Responsabilidad
Integral

5.21.9 Presupuesto Financiero.

Descriptor

Situaciéon Actual

Plan de Compras

Se cuenta con Plan de Compras estimado
realizado de manera anual, pero no se le
efectlia el debido seguimiento al cumplimiento
del mismo en €l transcurso del periodo.

Plan de Produccién

Se cuenta con un Plan Maestro de Fabricacion
anual, al cual se le efectta € debido
seguimiento al cumplimiento.

M antenimiento de Inventarios

Se tiene una politica corporativa de reduccion
de inventarios, pero no se le efectlia €l debido
seguimiento al cumplimiento.

5.2.2 Diagrama sindptico del Sistema de Planeacion de Logistica de

Abastecimientos.

A continuacion se muestra graficamente en la figura N° 11, el proceso de planeacién de

requerimientos de materias primas e insumos en Stepan Colombia.




Figura 11. Diagrama Sindptico Actual del Sistema de Planeacion.
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5.2.3 CONLUSION DEL DIAGNOSTICO.
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El sistema actual de Planeacion de Requerimientos de Materialesen SCQ, corresponde

a un sistema fraccionado, en donde todas las areas implicadas en el proceso logistico de

abastecimientos hacen su trabajo eficientemente de acuerdo a las funciones y recursos

propios, pero de manera aislada y no integrada por un sistema de informacion de apoyo




para la toma de decisiones. Asi mismo, no existe un puente o traductor formal de las
necesidades de los clientes, en requerimientos de materiales y de fabricacion, que
efectle la gestion y control logisticos deseados, independizando esta responsabilidad de

las Direcciones de Planta y Financiera.

5.3 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DE STEPAN COMPANY .

Actua mente Stepan Company tiene una estructura mucho mas robusta en cuanto a sus

procesos logisticos y funcionamiento de su Cadena de Abastecimientos.
Para iniciar, la estructura organizacional cuenta con departamentos plenamente
desarrollados de Investigacion & Desarrollo, Logistica y Tecnologia de Informacién

(Ver figuraN°® 12).

Figura 12. Areas Funcionales de Stepan Company.
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Fuente. www.stepan.com




El Departamento de L ogistica tiene como sus funciones principal es, las siguientes:

e Planear los Requerimientos de Materiales para Fabricacion en los horizontes de
tiempo determinados para todas |as plantas de Estados Unidos y Canada.

e Generar efectuarle e seguimiento a los Planes Maestros de Fabricacion en los
horizontes de tiempo paralas plantas en Estados Unidos y Canada.

e Servir de Puente de comunicacién entre el &ea comercia y las &eas de
abastecimientos, fabricacion y despachos.

e Administrar los sistemas de informacion corporativos, especialmente los involucrados
en los procesos logisticos. Actualmente se encuentra trabgjando en la correcta
parametrizacion del SAP como ERP corporativo, mediante € “Proyecto de
Desempefio Avanzado de Stepan” (SOAP, Stepan One Advanced Performance Team)
Ver anexo N° 4.

e Administrar la Logistica de Transporte de entrada y salida, para todas las plantas en
Estados Unidosy Canada.

e Gestionar los Proyectos de Mg oramiento en Logistica, tales como € “ Proyecto de
Liderazgo de Supply Chain” (SCLT, “ Supply Chain Leadership Team’). Ver anexo
N° 5.

Adicionalmente, desde la Casa Matriz, se esta trabajando en todas las companias filiales,
en la implementacion de la herramienta de evaluacion y control del desempefio por
procesos, Balanced Scorecard (BSC)®. Esta herramienta es la base de todos los
procesos de megjoramiento y ha sido enfocada hacia la traduccién de la misién y la
estrategia de las unidades de negocio, en objetivos e indicadores tangibles. También
complementa a los otros sistemas de gestion existentes, dado que agrega un proceso

sistemético paraimplementar y obtener retroalimentacion acerca de la estrategia.

% Balanced Scorecard. The Balanced Scorecard. Translating strategy into action. Kaplan. Norton.



A partir de esta herramienta, se estan implementando métricas de desempefio para las
siguientes perspectivas y su respectiva aineacion con los objetivos corporativos en el
largo plazo:

e Perspectivade cliente.

Perspectiva del proceso interno del negocio.

Perspectiva Financiera.

Perspectiva de aprendizaje y crecimiento.

El BSC ha permitido a Stepan, generar una iniciativa de transformacion de estructura

funcional auna estructura por procesos, cuyos principal es objetivos son®’:

e Proveer un servicio con calidad.

e Proveer un ambiente laboral seguro

e Mejorar € desempefio de los procesos productivos.

e Logar un control de los costos, reduccion de los mismosy cumplir con la meta de uso
delos activos.

e Proveer la capacidad y habilidad para cumplir con los requerimientos actuales y
potenciaes del mercado.

e Optimizar las oportunidades de la cadena de abastecimientos, con los clientes y los
proveedores.

e Lograr aumento en los niveles de rentabilidad, através del "benchmarking"

%" Tomado de informacién de Stepan Company



6 DISENO DEL SISTEMA DE PLANEACION DE
REQUERIMIENTOSDE MATERIAS PRIMAS.

6.1 PROPUESTA DE TRANSFORMACION DE LAS FUNCIONES
LOGISTICASY DE PLANEACION

El objetivo principa de esta parte del proyecto, es brindar una propuesta de
transformacion de las funciones del proceso logistico, particularmente del proceso de
logistica de abastecimientos y del sistema de planeacion de requerimientos de materias

primas en SCQ.

6.1.1 Creacién del Departamento de L ogisticay Planeacion.

L as premisas para la propuesta, estan fundamentadas en:

e Debe tener en cuenta la filosofia de la Administracion de la Cadena de
Abastecimientos, es decir, que dicha cadena se desarrolle siempre entre dos
entidades basicas. proveedor y cliente, de modo que si se desplaza a lo largo de la
cadena, el proveedor actual se convertira en cliente de otra entidad, pudiendo pasar a
ser por g emplo, proveedor de proveedores. Con estaidea, se puede decir que entre el
proveedor y €l cliente existira un personal logistico.

e Debe servir de puente o plataforma entre los diversos departamentos invol ucrados en
el proceso logistico, particularmente entre los procesos de abastecimientos. Debe ser
el traductor de las necesidades de los clientes, en requerimientos de abasteci mientos,
fabricacion y despachos en |os horizontes de planeaci 6n requeridos.

e Debe servir de patron para € proceso de logistica de abastecimientos y debe tener

claramente definidos los niveles de Alta direccion, Mandos Intermedios y Mandos



operativos en caso de ser necesario. Este personal realizara bésicamente tareas de
andlisis, disefio e implementacion de la estrategia dentro de la Cadena de
Abastecimientos.

e La informacion debe fluir correctamente entre las funciones estratégicas y
operativas, parafacilitar latoma de decisiones en cada nivel. La misma importancia
la adquieren toda la infraestructuray las tecnologias de informacién como e ementos

de soporte pararealizar €l proceso logistico (Ver figuraN° 13).

Figura 13. Relacion de Niveles, Informacion y Tecnologia.
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AMBIENTE DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTOS

Fuente. Disefio delos autores.

Partiendo de la estructura organizacional u organigrama actual de SCQ, se procede a
plantear €l nuevo organigrama, con la nueva area funcional, de acuerdo ala figura N°
14.



Figura 14. Organigrama Propuesto Stepan Colombia
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Fuente. Disefio de los autores.

6.1.1.1 Caracterizacion del Proceso del area de Logistica.

Es importante resaltar que aunque el Departamento de Almacén y Despachos, pasa a ser

parte de esta nueva area, los procesos de Recepcidon & Almacenamiento y Despachos,

conservan su caracterizacion de procesos e independencia actual es.

La decision de generar una nueva &rea funciona en SCQ de Logisticay Planeacion al

mismo nivel de las direcciones de mercadeo, finanzas y planta, radica en laimportancia
gue lafilosofia del Supply Chain Management (Modelo SCOR), brinda a la tipologia de

procesos segun latablaN° 9, en los cuaes se encuentra clasificada esta area:



Tabla 8. Caracterizacion Proceso Logisticay Planeacion.

Caractenizaiin Froceso MROCESD
2045, Rervinion § LOGISTICA ¥ PLANEACION Sfﬂlﬂﬂ 5

1. Objetive. Garentizar la comecis coeweridn & b pedidos de g dientes en requenmientos de abesbecimientas, fabncacibe y
desgachos en o honzonbes de plereacidn defeminados; medianbe b oplimizacidn de los coglos de imentanos, Amacensmienio,

Iranspoete y gestdn loaistics demno de la Cadena de Ahsskecimenlos.

2. Prowendores | 1. Entiadas 4. Actividades . Salidas fi. Clientes
Especilicacanes de|Andlsis de listas de|Planes de Requenmientos
Al TEErIEE |ma|u||llu= readlénalés dé rrsbéndles” |I3ump|as
I findbsis de hanzonbe de|Pdilicas de pgestidn dejdlmacenamienia [
Mercadeds & Venlas Pronteheos de venlas plaseacion rvEnlands § almatenes .||:|E3|:Ill:hﬂ3
[entas inmedsilas Andksis de prondstices  |Planes de Fabecaciin” |Fabm:a:n:m y Conbol
Programiscin drlAJrna-:-anarnunlu [
Seracio &l Clisnte |Mreedades @ pedidos  |Esplesitn de matenales  [despaches Despachos
llommacadn  generdl  delAnabsis de ecplosdn de AlrmBcenamenla [
rrssedires rreabeniakes Despachos
Cumplimisnto  plan  delfnabsis  de  pln  de|Pogremaciin L
Compras IR UETIm Enk s raquenmmnlos 1ransparte |Campras

Politicas de gestion del
Ewmtencias disponitdes defndbaiz de  planes  de|sistema de infomacidn e
iFw I afices fabeicacian g middubas inwlucrados | Sistemnss
Capacidsd e
acenammnio fndbsis de programaciin
dezpanble de Irangpore

Coapacidad  instalada v
elactivs por  lmeas  de

Almacanamignia ¥
Degpachos

mouchos

Ciclog de fabncacin

Restricciones de mezclas

e producing

Cumplimiento  plan  de
Fabricacian v Conbro fabrcacian

Manieremigntn Parmdss programadas Andbsis de programacedn|Presupuestos d
Poflices  finsncieess  dede paradas delmeniens  de rnale"a;I
Direccion Financieea COEMpraEs & imeEntanos meamanimisnio PrTFiEs Direccion Financiea

* Dichas plames pueden electuarse en el Cona, Medians y Lago Plazo, seqan se requisns

T, Ssporie B, Parimedros de Central
Sishenrd Cipbrri zation de s Costos Legisticns
Gstion Exiralégea Exaciiiud de I35 Expiosionas de Materizles
Gestin de Documemnacidn Exachibud de los Planes de Requenmentos
Exactihad da los Planes de Fabrcaciin
Gestain Humana Exactitud de |a Capacided Agregade de ka Cadena de Bbasterimisntos

Fuente. Disefio de los autores.




Tabla 9.

Modelo SCOR, 6.1

Importancia Area Logistica en la Cadena de Abastecimientos segin

Tipologia Descripcion proceso Importancia Area de L ogisticay
Planeacion
Planear Planificacion Y|e Responsable de la alineacion de la
Administracion de laofertay|  demanda con € flujo de materiales de la
lademanda cadena de abastecimientos
Responsable de definir la capacidad
agregada de toda la cadena de
abastecimientos (proveedores >
clientes).

Abastecer | Abastecer parapedido Responsable de la generacion de los
planes de requerimientos y de
abastecimientos de materiales en todos
los horizontes de planeacion definidos.

Fabricar Fabricar para pedido Responsable de la generacion de los
planes de fabricacion en todos los
horizontes de planeacién definidos

Entregar Pedidos, Almacenamiento, |e Responsable de la gestion de inventarios

Transporte e Instalacion| y almacenes.
sobre pedidos Responsable de la planificacion del
transporte.

Retorno Retorno de materias primas 'y Responsable de la gestion de inventarios

recibo de productos| y almacenes.
terminados

Fuente. Disefio delos autores.

6.1.1.2 Descripcion de funciones del area de Logistica y Planeacion.

Con base en la caracterizacion del proceso, se definen los puestos logisticos que se

encargaran de llevar a cabo la gestion de la Logistica de Abastecimientos dentro de

Cadena de abastecimientos.

En latabla N° 10, se delimitan las funciones a desempefiar por € nuevo Departamento

de Logistica




Tabla 10. Funciones desempefiadas en el Departamento de L ogistica'y Planeacion.

DIRECTOR DE LOGISTICA

DESCRIPCION DEL
CARGO

FUNCIONES

PERFIL

Encargado de fijar las
politicas y lineamientos
del area, asi como los
procesos a redizar,
lugares donde opera, las
parametrizaciones  del
los modelos. Se encarga

de articular los
requerimientos de los
clientes con los
requerimientos de
fabricacion.

Gestionar la  correcta
conversiéon de pedidos y
proyecciones de ventas, en
planes de abastecimientos
y fabricacion en todos los
horizontes de planeacion.
Gestionar la reduccion de
los costos de llevar e
producto através de todala
Cadena de
Abastecimientos hasta €l
consumidor final

Gestionar las politicas de
manejo de inventarios y
almacenes.

Redlizar la negociacion
con las empresas
transportadoras “third
party”

Seleccionar e modo y
medio de transporte mas
apropiados de acuerdo a
las productos.

Gestionar la optimizacion
del desempefio de las
Tecnologias de
Informacion asociadas a
los procesos | ogisticos.
Recopilar la informacion y
redlizar los estudios de
andisis de capacidad
agregada de la Cadena de
Abastecimientos para toma
de decisiones en todos los
niveles.

Profesional en  Ciencias
Administrativas o Industriales.
Postgrado en Logistica o
Administracion de procesos
productivos e inventarios.
Experiencia de minimo 5 afios
en cargos similares.

Dominio completo del Idioma
Inglés.

Amplia capacidad de
liderazgo, poder de
negociacion, toma de

decisiones y solucion de
conflictos.

PLANEADOR

DESCRIPCION DEL
CARGO

FUNCIONES

PERFIL




Encargado de
administrar el sistemade
planeacion de
requerimientos, de
generar los planes de
requerimientos y de
fabricacion; y de
administrar los sistemas
de informacion
asociados, asi como los
fluyjos de informacion
requeridos y sus bases
de datos.

Administrar los sistemas|e
de informacion logisticos y
sus bases de datos, en|e
especial los relacionados
con laslistas de materiales.
Redlizar la explosion de|e
materiales en todos los
horizontes de planeacion
requeridos.

Redlizar los planes de|e
abastecimientos en todos
los horizontes dele
planeacion requeridos.
Redlizar los planes de
fabricacién de acuerdo a
los requerimientos de
ventas en todos los
horizontes de planeacion
requeridos.

Redlizar la expeditacion y
gustes a los planes
logisticos en caso de ser
requerido.

Establecimiento y andlisis
delasrutas de transporte

Profesional en  Ciencias
Administrativas o Industriales.
Conocimiento en sistemas de
informacion para las
organizaciones.
Conocimiento en mangjo de
sistemas de planeacion y
control de produccién e
inventarios

Experiencia de 2 afios en
cargos similares.

Poder de negociacién, toma de
decisiones y solucion de
conflictos.

ANALISTA LOGISTICO

DESCRIPCION DEL
CARGO

FUNCIONES

PERFIL

Encargado de redlizar
las labores operativas
del sistema dentro de los
horizontes de planeacion
requeridos y efectia e
seguimiento a los
reguerimientos
generados através de los
diferentes
departamentos,
aplicando estandares y
restricciones existentes.

Realizar la expeditacion de| e
materidles en todo é
proceso de|e
abastecimientos.

Realizar seguimiento
continuo a cumplimiento|e
de los lotes de fabricacion.
Elaboracion periddica y
seguimiento permanente de
las drdenes de transporte
de todala compania.
Coordinar los despachos a
los clientes.

Verificar las condiciones
legales de las empresas
transportadoras.

Verificar € control de
inventarios de todos los

Tecndlogo en ciencias
administrativas o industriales.
Conocimiento en sistemas de
informacion para las
organizaciones.

Experiencia de minimo 1 afio
en funciones similares.




articulos en
bodegas.

todas las

Fuente. Disefio de los autores.

6.1.1.3 Indicadores de Gestion del Proceso de Logistica de Abastecimientos.

Los indicadores de gestion, se pretenden que inicialmente sean de facil cdlculo y manejo

en e proceso de logistica y planeacion.

Tal y como se definié anteriormente, el

principal detonante del proceso, es la proyeccion de ventas en €l horizonte de planeacion

requerido. Con base en esta herramienta, se definen todas las actividades e indicadores

asociados de medicién del desempefio; y en consecuencia, la toma de acciones

correctivas, preventivas y de mejora pertinentes.

Parametros de Control

Indicadores

Optimizacién de los
Costos Logisticos

Variacion en el costo del flete, en relaciébn con la mercancia
enviada ente periodos

Exactitud de las
Explosiones de Materiales

% de Disponibilidad de materiales en el horizonte de planeacion

Variacion de Saldos finales de inventarios de materiales en el
horizonte de planeacion

Exactitud de los Planes de

Requerimientos por Compras

% de Disponibilidad de materiales en el horizonte de planeacion

Exactitud de los Planes de
Fabricacion

% de Productos terminados disponibles para la venta

Exactitud de la Capacidad |% de Disponibilidad de materiales en Ila Cadena de
Agregada de la Cadena | Abastecimientos
de Abastecimientos Capacidad agregada de respuesta de la Cadena de

Abastecimientos

Indicadores

Informaciéon y Tendencia

Variacion en el costo del flete, en relaciéon con
la mercancia enviada ente periodos

(Costo del flete en el periodo t / Costo de la
mercancia enviada en el periodo t) — (Costo
del flete en el periodo t — 1 / Costo de la
mercancia enviada en el periodo t -1)

Tendencia: - |

% de Disponibilidad de materiales en el
horizonte de planeacion

1 — ((Cantidad de materiales agotados en la
linea) / (Cantidad total de materiales
solicitados por produccién)) * 100

Tendencia: +1

Variacion de Saldos finales de inventarios de
materiales en el horizonte de planeacion

Saldo final de inventario de materiales
periodo t — Saldo final de inventario de
materiales periodo t-1




Tendencia: - |

% de Disponibilidad de materiales en el
horizonte de planeacién por Compras

Pedidos ubicados en tiempo y cantidad
requeridos periodo t / Pedidos totales periodo
t

Tendencia: +1

% de Productos terminados disponibles para la
venta

1 — ((Cantidad de pedidos de clientes
agotados en la linea) / (Cantidad total de
pedidos solicitados por clientes)) * 100

Tendencia: +1

% de Disponibilidad de materiales en la

Cadena de Abastecimientos

1 — ((Cantidad de pedidos no cumplidos por la
compafiia y los proveedores en la Cadena de
Abastecimientos en el periodo t) / (Cantidad
total de pedidos solicitados por clientes)) *
100

Tendencia: +1

Capacidad agregada de la

Cadena de Abastecimientos

respuesta de

N° total maximo de unidades de flujo de
materiales, en toda la cadena de
abastecimientos por cada proveedor en el
periodo t

Tendencia: +1

6.1.2 Flexibilizacion y reestructuraciéon de los procesos logisticos para € nuevo

sistema de planeacion de requerimientos de materias primas.

6.1.2.1 Reestructuracion de las funciones y procesos logisticos en las areas

involucradas.

A partir de la generacion de este nuevo departamento, se requiere efectuar cambios en

las funciones y responsabilidades de |as areas restantes seguin latablaN° 11, asi:

Tabla 11. Cambiosen las funciones delos procesos |logisticos.

PROCESO

CAMBIOS

MERCADEOY VENTAS

Gestion de informacién adicional de
clientes en todos los horizontes de tiempo,
paa € sistema de planeacion de
requerimientos y de la Cadena de




Abastecimientos en general.

GESTION DE SERVICIO AL |Sin modificaciones
CLIENTE
COMPRAS e Gestion de informacion adicional de

proveedores en todos los horizontes de
tiempo, para € sistema de planeacion de
requerimientos y de la Cadena de
Abastecimientos en general

e Se le retira la generacion de la explosion
de materias primas y de su andisis
respectivo en todos los horizontes de
planeacion.

e Se le retira e mango de la gestion del
transporte terrestre de materias primas.

Con estos cambios finalmente se pretende que
el area de Compras, enfoque todos sus
esfuerzos a cumplir con sus objetivos
principales: Suministrar oportunamente los
materiales necesarios especificados para
fabricacién, a unos costos razonables.

ALMACEN Y DESPACHOS

(Area  perteneciente a  nuevo
Departamento  de  Logistica vy
Planeacion).

e Se le retira la generacion de la explosion
deinsumos y material de empaquey de su
andlisis respectivo en todos los horizontes
de planeacion.

e Se le retira e mango de la gestion del
transporte  terrestre de  productos
terminados.

e Seleretiralacreacion y administracion de
codigos de materides productivos en
Macola.

Se pretende con estos cambios, que esta &rea,
se dediqgue a meoramiento en la
administracion de los inventarios, su
recepcion, almacenamiento y despacho.

FABRICACION Y CONTROL DE
PRODUCTO.

e Solicitud de informacion adicional de
capacidad instalada, efectiva y sus
restricciones; asi como la validacion de los
planes de fabricacion en los horizontes de
planeacion requeridos.

De esta forma, esta drea se dedicara a
mejoramiento del proceso productivo, en
términos de  eficiencia, cdidad vy
productividad.




GESTION DE MANTENIMIENTO

Sin modificaciones

GESTION FINANCIERA

Sin modificaciones

REVISION GERENCIAL

Sin modificaciones

6.1.2.2 Flexibilizacion y megjoramiento de las variables involucradas.

Para proceder a elaborar la parte final de la propuesta, se requiere previamente que las

variables logisticas definidas para e sistema de planeacion de requerimientos de

materias primas, sean objeto de un mejoramiento, flexibilizacion y estandarizacion de

acuerdo alatablaN°® 12, asi:

Tabla 12. Flexibilizacion y mejoramiento delasvariablesinvolucradas.

ITEM

VARIABLE

AREA / MEJORA

NUEVA METRICA
DESEADA

1 Especificaciones de
materias primas

AREA TECNICA

Se debe generar y estandarizar
un procedimiento de
aprobacion de materiales para
fabricacion (PAMF), que
permita que la informacion de
entrada necesaria para los
procesos de negociacion de
materiales y de planeacion de
requerimientos, sea la
correcta.

Para tales efectos se propone
la creacion de dos
procedimientos. EIl PAMF Yy la
creacion de codigos en €
sistema de  informacién
Macola. Ver anexoN°6Y 7.

e Oportunidad en la

Informacion generada de
en e desarollo de
productos

Lissa de materides
estandar Vrs Consumos
reales de Materiales

2 Administracion  de

|la Demanda

MERCADEO & VENTAS

Los representantes de ventas,
deben elaborar las
proyecciones de ventas en un
horizonte de planeacion de
entre 4y 6 meses a partir de la
informacion suministrada por
los clientes.

Asi mismo, debe ser labor del
area de ventas solicitar a los

Nivel de confianza en los
proyecciones de venta

Ajuste en los
proyecciones de venta
Cumplimiento de
proyecciones de ventas
% Variaciones en los
pedidos de clientes
Informacion de




clientes, la informacion de sus
planes maestros de fabricacion
futuros (afios  préximos),
infformaciéon de capacidad
instalada y efectiva de
fabricacion de productos que
llevan materias primas de
SCQ, para conocer capacidad
agregada de la cadena de
abastecimientos.

Es claro que la obtencién de
dicha informacién requerira de
un esfuerzo adicional de toda esta
area, pero los clientes deben
saber y entender que ademés de
ser confidencial, ser4 destinada
para optimizar la capacidad de
respuesta a sus reguerimientos.

requerimientos  futuros

de clientes.

Planeacion y| PRODUCCION Y CONTROL |e % Cumplimiento de los
Control de| DE CALIDAD Planes de Fabricacion en
Produccion ¢ Estandarizacion de la| el horizonte de tiempo.
capacidad instalada y efectivaje % Ajuste de capacidad
por lineas de productos. instalada y efectiva por
e Estandarizacion de los| lineasde productos
tiempos o ciclos de|e Cierre oportuno y veraz
fabricacion por productos. de ordenes de produccion
¢ Identificacion y
estandarizacion de
restricciones de mezclas de
productos y operaciones.
e Optimizacion en el cierre de
ordenes de produccion.
Estas mejoras estan orientadas al
conocimiento exacto,
estandarizado y sistematizado de
la caracterizacion de los procesos
productivos, para poder planear,
controlar 'y  optimizar su
desemperio.
Planeacion y |ALMACENAMIENTO Y|e % Exactitud en los
Control de| DESPACHOS inventarios de materias
Inventarios e Mejoramiento de la exactitud| primas y  productos
de los inventarios de tanques,| terminados.

mediante la correcta

e Disponibilidad de




Dichas

parametrizacion de los
sensores 'y metodologias de
medicion.

Conocimiento de la capacidad
instalada y efectiva de
almacenamiento en planta y
en bodegas externas de
terceros.

Mejoramiento en los sistemas
de amacenamiento y manejo
deinventarios.

mejoras  permitiran

estandarizar la informacién de
entrada de inventarios para la
planeacion de requerimientos de
materias primas.

Inventarios

fabricaciony venta
Rotacion de inventarios
de productos terminados.
Duraciéon de materias

para

primas.

Costo unitario de
almacenamiento.
Costos por  unidad
despachada.

% Cumplimiento del
despacho.
Costo por
cuadrado.

metro

Informacion
Proveedores
materiales.

de
de

COMPRAS Y COMERCIO
EXTERIOR
e Conocimiento y

estandarizacion de los tiempos
promedio de entrega de
proveedores.

Conocimiento de la
Flexibilidad de los
proveedores a aumento stbito
de la demanda de materias
primas.

Desarrollo de Politicas de
administracion de inventarios
de  seguridad en los
proveedores

Desarrollo de politicas de
inventarios administrados por
los proveedores (supplier
managed inventory).
Conocimiento de las
capacidades de fabricacion de
las materias primas de SCQ en
los proveedores y los
proveedores de los
proveedores, para conocer la
capacidad agregada de la
cadena de abastecimientos.

Con estas mejoras, se pretende

% Cumplimiento de
caracteristicas requeridas
% Cumplimiento en lead
times

% Cumplimiento en
cantidades de pedido
Flexibilidad en respuesta
a aumento stbito de la
demanda.

% Cumplimiento en no
agotados

% Entregas
perfectamente recibidas




generar, andlizar y estandarizar
mayor informacion de los
proveedores de materialesy crear
lazos fuertes de cooperacion.

Informacion de
Proveedores de
Transporte y CIAS
(Compariias de
Intermediacion
Aduanera)

LOGISTICA Y PLANEACION
e Conocimiento y
estandarizacion de los tiempos

promedio y cantidades de
entrega de proveedores.
e Conocimiento de la

Flexibilidad de los
proveedores a aumento stbito
de lademanda de servicios.

¢ Conocimiento de las
capacidades de prestacion de
servicios para SCQ en los
proveedores y los proveedores
de los proveedores, para
conocer la capacidad
agregada de la cadena de
abasteci mientos.

Con estas mejoras, se pretende
generar, andlizar y estandarizar
mayor informacion de los
proveedores de transporte y crear
lazos fuertes de cooperacion.

% Cumplimiento de
caracteristicas requeridas
% Cumplimiento en lead
times

% Flexibilidad en

respuesta a aumento
stibito de la demanda.
% Entregas

perfectamente recibidas

Tecnologia de
Informacion

LOGISTICA Y SISTEMAS
e Mejoramiento del trabajo en

linea de los sistemas de
informacion.
e Mejoramiento de la

integracion de los sistemas de
informacion existentes.

e Mejoramiento de las redes de
comunicacion externas para
facilitar estrategias de
administracion de inventarios
con proveedoresy clientes.

Se pretende que e &ea de
Sistemas, se convierta en una
verdadera area de soporte para
los requerimientos de tecnologia
de la informacion de los
procesos logisticos.

Informacion Confiable y

oportuna
Solucion a los
requerimientos de los
usuarios

e Ajuste en la

parametrizacion de los
maodulos.




8 Legislacion Sin modificaciones Sin modificaciones
9 Presupuesto COMPRAS - LOGIST ICA Y|e Cumplimiento Plan de
Financiero PLANEACION — DIRECCION Compras Agregado

DE PLANTA e Cumplimiento Plan de

e Cumplimiento de los|  Produccion Agregado
presupuestos financieros de|e Cumplimiento  Politica
cada proceso logistico. de Niveles y Costos de

Inventarios

e Cumplimiento de

L ogisticos.

Presupuesto de Costos

6.2 DISENO DEL SISTEMA DE PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE
MATERIASPRIMAS

6.2.1 ModelodeMRP I técnico.

El MRP (Materid Requirements Planning) es e sistema de planeacion de
abastecimientos y fabricacion mas basico y utilizado en la actualidad. Actualmente en
SCQ, este método es usado de manera informal para generar solamente los planes de

abastecimientos en €l corto plazo.

6.2.1.1 Premisasdd modelo.

Las premisas que permitieron tomar la decision de seleccionar €l método MRP I, son las
siguientes:

e El agoritmo y la estructura légica del MRP son bastantes sencillos para su
administracion, situaciones adecuadas para una empresa que apenas iniciard con un
sistema formal estructurado de planeacion de requerimientos, que a futuro puede
servir de base incluso para meorar €l propuesto y/o la implementacion de nuevos
modelos.




e El MRP cumple una funcién fundamental: Separar la demanda dependiente de la
independiente, es decir, planear la produccion de la demanda dependiente sdlo en la

medida en que ésta se ligue con la satisfaccion de la demanda independiente.

e El MRP reconoce que existe demanda independiente originada fuera del sistemay
fuera de control y la dependiente, o conocida por la demanda de los componentes de

los productos finales.

e El MRP es susceptible de operar de manera hibrida o combinada con elementos de
otros modelos de planeacion y control de inventarios, tales como stocks de seguridad

y criterios de importancia de los articul os (Clasificacion de Inventarios ABC?).

e El MRP a ser un sistema tipo push, opera con la filosofia Justo a Tiempo, ya que su
mecanica basica define programas de produccion (o compras) que deben ser
empujados en el flujo de produccién (o a proveedor) con base a la demanda de

productos terminados.

e Lametodologia tipo push, permite un acercamiento a los objetivos de la filosofia del

Supply Chain Management, que es parte de uno de |os objetivos del trabajo.

e El MRP | se usara para la planeacion de requerimientos de materiales y servira de

herramienta para validar |os planes de fabricacion existentes.

% Sistemas de Inventarios ABC. Clasificacién de items de un inventario en orden decreciente de su valor monetario
en A, By C. Parte del principio de Paretto, que afirma que “el 80% de los efectos son generadas por €l 20% de los
efectos’. Focalizalos esfuerzos en controlar continuamente los pocos vitales y periddicamente los muchos triviales.



6.2.1.2 Operacion del model0®.

Como se menciono anteriormente, lalégicadel MRP | es simple, aungue su complgjidad
esta en la cantidad de articulos a administrar y los niveles de explosion de materiales con
gue se cuente. EI MRP trabaja en base a dos parametros bésicos del control de

abastecimientos: tiempos y cantidades.

Por eso es preciso que se cumplan previamente las condiciones que se plantearon en la
parte del proyecto de flexibilizacion y mejoramiento de las variables involucradas en el
modelo.

El sistema debe estar en capacidad de calcular las cantidades a fabricar de productos
terminados, de los materiales necesarios y de las materias primas a comprar (o trasladar
de bodegas externas), para poder satisfacer la demanda independiente en un horizonte de

planeacion determinado.

Ademés, a hacer esto debe considerar cuando debe iniciar e proceso en flujo para cada
producto con € fin de entregar la cantidad completa en la fecha comprometida. Para
obtener programas de producciéon y compras en términos de tiempos y cantidades, €l
MRP realiza cinco funciones basicas:

e Calculo de reguerimientos netos
e Definicion de tamafio de lote

e Desfaseen e tiempo

e Explosion de materiales

e [teracion

A continuacion se describe en qué consiste cada funcion:

2 Adaptado por los autores de www.gestiopolis.com/MRP




Célculo de requerimientos netos.

El MRP considera los requerimientos brutos, obtenidos de las proyecciones de ventas y
de los Planes de Fabricacién en los horizontes de planeacion requeridos, para los
productos terminados, y los requerimientos obtenidos de una corrida previa de MRP
para los componentes. A ellos les resta € inventario disponible, cualquier trabgo en
proceso actuamente en piso y cualquier orden de compra en transito por fuera del
horizonte de planeacion

Asi, € resultado es lo que reamente el sistema requiere producir y/o comprar para
satisfacer la demanda en el tiempo requerido. Un elemento muy comuin utilizado al
momento de obtener |os requerimientos netos es e considerar un inventario de seguridad
para protegerse contra la variabilidad en la demanda independiente, la cual no es
controlable. Aunque puede parecer simple, las implicaciones son grandes, pues se esta

fabricando ago que realmente no se sabe si sevaa utilizar o no.

En si, lo que se hace es engafiar un poco a sistema con una demanda adicional
inexistente para mantener dicho inventario de seguridad. En esta parte del modelo, se
puede combinar si se desea, la simpleza del MRP con un elemento estadistico de

inventarios.

Debido a que € inventario de seguridad es un elemento propio de los sistemas de

planeacion y control de inventarios, ésta se encuentra por fuera del alcance del proyecto.
Definicion de tamario de lote.

El objetivo de estafuncion es agrupar |os requerimientos netos en lotes econdmicamente
eficientes para la planta o € proveedor. Algunas de las reglas y algoritmos que se

utilizan para definir lotes son:

e Lote por lote: cadarequerimiento neto es un lote.



e Periodo de orden fijo (fixed order period - FOP): agrupa los requerimientos de un
periodo fijo (hay que definir dicho periodo).
e Cantidad fija: utiliza EOQ o alguna variacion del modelo para calcular un lote Optimo

y gustar los requerimientos netos adicho lote.

Con € objetivo de satisfacer los planes de abastecimientos y de fabricacion en los
diferentes horizontes de planeacién, se escoge la regla de Periodo de orden fijo (fixed
order period - FOP), ya que permite conocer las necesidades de materiales para cada

uno de los periodos definidos para andlisis y toma de decisiones.

Desfase en e tiempo.

Consiste en desfasar los requerimientos partiendo de su fecha de entrega, utilizando

leadtimes fijos para determinar su fechade inicio.

Explosion de materiales.

Es la parte estructural del MRP que gecuta su concepto fundamental: Articular la
demanda dependiente con la independiente. Esto lo hace por medio de la lista de
materiales de cada producto terminado definida por e Area Técnica desde € PAMF y
aimentada a la base de datos por e Planeador, por medio de la cua todos los
componentes de un articulo se relacionan en un orden 16gico de flujo o adicién para
formar un producto terminado. Asi, cada requerimiento neto de un articulo de ato nivel

genera requeri mientos brutos para componentes de méas bajo nivel.

[ teracion de requerimientos.

Consiste en repetir los cuatro primeros pasos para cada nivel de la lista de materiales
(Célculo de requerimientos netos, Definicion de tamafio de lote, Desfase en €l tiempo y
Explosion de materiales), hasta obtener |os requerimientos de cada producto. Al g ecutar

el agoritmo, es decir, las cinco funcionalidades descritas, el MRP genera tres tipos de



documentos de salida que corresponden a las principales salidas de acuerdo a la

caracterizacion propuesta del proceso logistico:

¢ Planes de abastecimientos y de fabricacion: Son las érdenes previas de compras o de
fabricacion obtenidas a partir de los calculos del MRP. Normamente, una orden
incluira componentes de varios pedidos o requerimientos, correspondientes a varios

clientes.

¢ Novedades de expeditacion: Es € guste o cambio en las especificaciones de planes
abastecimientos y de fabricacion existentes, bien sea en cantidad o tiempo. Asi

mismo, servira como herramienta para validar |os planes de fabricacion.

e Novedades de pedidos. Se indica cuando hay requerimientos que no se pueden
cumplir por restricciones de capacidad o por mezclas de produccion, pues necesitaban
haberse iniciado a procesar en e pasado. El planeador debe tomar decisiones sobre
estos requerimientos con el objetivo de expeditarlos o informar a Ventas o Servicio a

Cliente, paranegociar las fechas compromiso con €l cliente.

6.2.1.3 Restricciones del modelo MRP | .

El modelo basico sobre € cual esta definido el algoritmo del MRP es €l de unalinea de
ensamble o flujo continuo, con tiempos de proceso fijos. Si no se cumplen estas

premisas, se generan tres problemas:

e Capacidad infinita. los leadtimes fijos considerados no se ven afectados por la carga
actual de lalinea de produccion, por 1o que e MRP asume que no hay restriccion de

capacidad.



e Largos leadtimes planeados. El supuesto de leadtimes fijos, ademéas de asumir
capacidad finita, asume también leadtimes constantes. Sin embargo, en la mayoria de

| 0s sistemas de manufactura esto no es cierto.

e Nerviosismo en el sistema. Dada la estructura del algoritmo del MRP, es facil inducir
cambios drasticos con variaciones muy pequefias en los requerimientos brutos. Por
ejemplo, dada una corrida factible del MRP, s se modifica levemente la demanda,
puede obtenerse un plan no factible. Este problema cominmente se resuelve
utilizando periodos congel ados de planeacion.

Para el alcance del proyecto dada la tipologia del proceso de SCQ, el modelo MRP solo
servira como herramienta para la planificacion de requerimientos de materias primas y
requerimientos de fabricacion. Pero no se pretende que este modelo, sea el usado como
parte del sistema de planeacion y control de la produccion; aunque s es importante
anotar, que las salidas del modelo MRP |, si son variables de entrada necesarias para

dicho sistema.

6.2.1.4 Procedimiento de aplicacion préactica del modelo MRP 1.

La siguiente aplicacion practica del modelo MRP i, muestra el procedimiento para el
funcionamiento en general de los productos a los cuales se les requiera realizar un plan
de requerimientos. La complegjidad del modelo, radicara tnicamente en la cantidad de

informacion que se alimente.

Aunque actuamente SCQ no tiene implementado un médulo MRP dentro de su sistema
de informacion Macola, en e momento se cuenta con una aplicacion “hecha en casa’,
gue sirve de especie de MRP I, la cua puede usarse como punto de partida para €l

proceso de mejoramiento deseado, de acuerdo a alcance del proyecto.



Para gjemplificar e funcionamiento del modelo, se debe seleccionar un producto en un

horizonte de planeacion, en € orden siguiente.

6.2.1.4.1 Calculo derequerimientos netos.

e Producto: STEOL CS-230 LiNEA, Cédigo: 40010100

e Arbol del producto: Muestra los componentes del producto en todos sus niveles de

acuerdo a PAMF (ver anexo N° 6); y sus respectivos codigos, generados en €l

sistema de informacién segun € procedimiento de codificaciéon adjunto en el anexo
N° 7.

Figura 15. Arbol del producto.

HIVEL 1

STEOL C5-230 LINEA
HIVEL O 40010100
BICARBONATO DE 5000 ACIDO ATRICO FORMALDEHDO HPOCLORITODE S00I0 | |PEROXIDO DEHOROGEND| | STEOL C5-230 CRUDO
23000209 23001509 23000408 23000108 23000408 40010000
ANHDRDO SULFURICO ALCOHOL ETOX. 2 MOL AGLUA SUAVE BICARBONATO DE S0DI0 5004 CASUITICA
HIVEL 2 23002407 20000406 23002507 23000209 2200404

Fuente. Informacion SCQ.

e Lista de Materiales. Los tipos de producto son: PT (Producto Terminado), ST

(Semiterminado o en proceso) y MP (Materia Prima).

Tabla 13. Listade materiales.



CODIGO DESCRIPCION HIVEL | FACTOR | TIPO
40010100 PSTEDL C5-230 LINEA 0 1 PT
40010000 |STEOL CE-230 CRUDO 1 0891 | =T
23000209 |BICARBONATO DE S0DIO | - 015 BULTO 25 KI5 1 0,0045 | wp
23001509 |ACIDO CITRICO |- 003 BULTO &0 KG 1 o002 | wp
23000408 |FORMALDEHIDD AL 537 % | - 005 GARRAFA 35K 1 0,003 | MP
23000108 |HIFOCLORITD DE S0DI0 | - 002 GARRAFA 401G 1 00001 | wp
23000505 JFPERCXIDO DE HIDROGEND |- 003 GARREAFA 35K1G 1 00002 | wp
23002407 JANHIDRIDO SULFURICO MP - 012 503 GRAMEL 2 0,055 | wp
20000406 |ALCOHOL ETORILADD 2 MOL MP-005 PEG GR 20000 KES] 2 0,1 b
23002507 |AGUA SUAVE MP - 003 2 o7s | s7
23000209 |BICARBONATO DE SODID | - 015 BULTO 25 KIS 2 0,005 | wp
22001404 |500A CAUSTICA S0 % MP - 004 GEANEL 2 0,059 | wP

Fuente. Informacion SCQ.

¢ Requerimientos de clientes. Se tienen pedidos consolidados para clientes segun las
proyecciones de ventas para € periodo de 6 meses, que facilite la planeacion de

reguerimientos de materias primas importadas, asi:

MES CANTIDAD KG.
MAYO 200000
JUNIO 100000
JULIO 150000

AGOSTO 150000
SEPTIEMBRE 150000
NOVIEMBRE 200000

TOTAL 950000

e Producto en proceso o cantidades asignadas en € sistema de informacion, para venta
(PT) y para proceso (ST y MP). Para que la informacién sea veraz y oportuna, los

movimientos en Macola, deben efectuarse en tiempo real de ser posible.

CODIGO DESCRIPCION EXISTENCIA | ASIGNADO

40010100 [STEOL CS-230 LINEA 200000 100000

40010000 [STEOL CS-230 CRUDO 0 0
BICARBONATO DE SODIO | - 015

23000209 |BULTO 25KG 500 400

23001509 |ACIDO CITRICO | —003 BULTO 50 KG 400 200
FORMALDEHIDO AL 37 % | - 005

23000408 | GARRAFA 35KG 900 750




HIPOCLORITO DE SODIO | - 002

23000108 | GARRAFA 40KG 1200 400
PEROXIDO DE HIDROGENO | - 009

23000508 | GARRAFA 35KG 1050 700
ANHIDRIDO SULFURICO MP - 012

23002407 | SO3 GRANEL 0 0
ALCOHOL ETOX. 2 MOL MP-005 P& G

20000406 | GR 20000 KGS 32000 7000

23002507 |AGUA SUAVE MP-003 85000 35000
BICARBONATO DE SODIO | — 015

23000209 |BULTO 25 KG 900 300
SODA CAUSTICA 50 % MP - 004

22001404 | GRANEL 17000 2000

¢ Inventario disponible no comprometido. Es la diferencia del inventario total y las

cantidades asignadas para ventay fabricacion.

INVENTARIO

CODIGO DESCRIPCION DISPONIBLE

40010100 [STEOL CS-230 LINEA 100000

40010000 [STEOL CS-230 CRUDO 0
BICARBONATO DE SODIO | - 015 BULTO 25

23000209 [KG 100

23001509 [ACIDO CITRICO 1-003 BULTO 50 KG. 200
FORMALDEHIDO AL 37 % | - 005 GARRAFA

23000408 |[35KG 150
HIPOCLORITO DE SODIO | - 002 GARRAFA

23000108 [40KG 800
PEROXIDO DE HIDROGENO | - 009 GARRAFA

23000508 [35KG 350
ANHIDRIDO SULFURICO MP - 012 SO3

23002407 | GRANEL 0
ALCOHOL ETOXILADO 2 MOL MP-005 P&G

20000406 | GR 20000 KGS 25000

23002507 |AGUA SUAVE MP - 003 50000
BICARBONATO DE SODIO | - 015 BULTO 25

23000209 [KG 600

22001404 | SODA CAUSTICA 50 % MP - 004 GRANEL 15000

¢ Ordenes de compra pendientes. Se entiende que estas deben llegar antes del inicio

del periodo en andlisis 0 en caso de que llegue en el transcurso, debe mantenerse un




estricto seguimiento por parte del area de Compras, de tal forma que no se incurraen

agotados y se pueda seguir con la generacion del MRP.

) CANTIDAD 2005
DESCRIPCION MAYO | JUN. JUL. AG. SEP. OCT.
STEOL CS-230 LINEA 0 0 0 0 0 0
STEOL CS-230 CRUDO 0 0 0 0 0 0
BICARBONATO DE SODIO | - 015
BULTO 25KG 2000 0 0 0 0 0
ACIDO CITRICO | -003BULTO50KG 3000 0 0 0 0 0
FORMALDEHIDO AL 37 % | - 005
GARRAFA 35KG 3150 0 0 0 0 0
HIPOCLORITO DE SODIO | - 002
GARRAFA 40KG 2800 0 0 0 0 0
PEROXIDO DE HIDROGENO | - 009
GARRAFA 35KG 750 0 0 0 0 0
ANHIDRIDO SULFURICO MP - 012 SO3
GRANEL 0 0 0 0 0 0
ALCOHOL ETOX. 2 MOL MP-005 P&G
GR 20000 KGS 120000 0 0 0 0 0
AGUA SUAVE MP-003 0 0 0 0 0 0
BICARBONATO DE SODIO | - 015
BULTO 25KG 3000 0 0 0 0 0
SODA CAUSTICA 50 % MP - 004
GRANEL 60000 0 0 0 0 0

6.2.1.4.2 Definicion del tamafio del lote.

Para satisfacer los planes de abastecimientos y de fabricacion futuros, se selecciono la

reglade periodo de orden fijo, en un horizonte de planeacion de 6 meses.

6.2.1.4.3 Desfase en € tiempo.

El modelo tiene en cuenta leadtimes fijos. Asi mismo, plantea que los reguerimientos
netos estan distribuidos en la totalidad de cada periodo y pueden ocurrir en cuaquier

momento en Su transcurso.




6.2.1.4.4 Explosion de materiales.

En este paso de determinan los requerimientos de materiales en todos los niveles en el

horizonte de planeacion requerido, partiendo de lalista de materiales (Ver tablasN° 14y

15).

Tabla 14. Explosion de Materiales Primer mes.

CcODIGO DESCRIPCION N F T B UE [ A D
40010100 | STEOL CS-230 LINEA 0 1 PT | PT 1 200000 | 100000 | 100000
40010000 | STEOL CS-230 CRUDO 110991 | ST | ST 1 0 0 0
BICARBONATO DE SODIO| -
23000209 | 015 BULTO 25 Kg. 1] 0005 |MP|MP| 25 500 400 100
ACIDO CITRICO | - 003
23001509 | BULTO 50 Kg. 1] 0002 | MP|MP| 50 400 200 200
FORMALDEHIDO AL 37 %1 -
23000408 | 005 GARRAFA 35KG 10003 |MP|MP| 35 900 750 150
HIPOCLORITO DE SODIO | -
23000108 | 002 GARRAFA 40KG 1| 1E-04 | MP | MP | 40 1200 400 800
PEROXIDO DE HIDROGENO |
23000508 | — 009 GARRAFA 35KG 1|2E-04|MP|MP| 35 1050 700 350
ANHIDRIDO SULFURICO MP -
23002407 | 012 SO3 GRANEL 2| 0,055 | MP | MP 1 0 0 0
ALCOHOL ETOXILADO 2 MOL
20000406 | MP-005 P& G GR 20000 KGS 2| 01 | MP| MP | 20000 | 32000 | 7000 | 25000
23002507 | AGUA SUAVE MP—003 2| 078 | MP | MP 1 85000 | 35000 | 50000
BICARBONATO DE SODIO| -
23000209 | 015 BULTO 25 Kg. 210005 | MP| MP| 25 900 300 600
SODA CAUSTICA 50 % MP-
22001404 | 004 GRANEL 210059 | MP | MP | 17000 | 17000 | 2000 | 15000
Fuente. Disefio de los autores.
Tabla 15. Explosion de Materiales Primer mes.
CODIGO DESCRIPCION PC DT RB RN | RNA
40010100 | STEOL CS-230 LINEA 50000 | 150000 | 200000 | 50000 | 50000
40010000 | STEOL CS-230 CRUDO 49550 | 148650 | 198200 | 49550 | 49550
23000209 | BICARBONATO DE SODIO | - 015 BULTO 25Kg. [ 2000 | 2100 900 | -1200 | -1200
23001509 | ACIDO CITRICO | - 003 BULTO 50 Kg. 3000 | 3200 400 | -2800 | -2800
FORMALDEHIDO AL 37 % | - 005 GARRAFA
23000408 | 35K G 3150 | 3300 600 | -2700 | -2730
HIPOCLORITO DE SODIO | - 002 GARRAFA
23000108 | 40K G 2800 [ 3600 20 -3580 | -3600
PEROXIDO DE HIDROGENO | —009 GARRAFA
23000508 | 35K G 750 | 1100 40 -1060 | -1085
23002407 | ANHIDRIDO SULFURICO MP - 012 SO3 0 0 11000 | 11000 | 11000




GRANEL

ALCOHOL ETOXILADO 2 MOL MP-005 P&G GR | 12000 - -
20000406 | 20000 KGS 0 145000 | 20000 | 125000 | 140000
23002507 | AGUA SUAVE MP—-003 0 50000 | 156000 | 106000 | 106000
23000209 | BICARBONATO DE SODIO| - 015BULTO 25Kg.| 3000 | 3600 1000 | -2600 | -2600
22001404 | SODA CAUSTICA 50 % MP - 004 GRANEL 60000 | 75000 | 11800 | -63200 | -68000

Fuente. Disefio de los autores.

CONVENCIONES
N NIVEL EN EL ARBOL DE PRODUCTO
F FACTORDE LA LISTA DE MATERIALES
T TIPO DE MATERIAL
B BODEGA
UE UNIDAD EMPAQUE
I INVENTARIO ACTUAL
A INVENTARIO ASIGNADO
D INVENTARIO DISPONIBLE
PC EN PROCESO O EN COMPRA
DT DISPONIBLE TOTAL
RB REQUERIMIENTOS BRUTOS
RN REQUERIMIENTOS NETOS
RNA | REQUERIMIENTOS NETOS AJUSTADOS

Después de efectuar |a corrida de la explosion de materiaes, se detecta que para el mes
de Mayo de 2005, seguin las proyecciones de ventas de 200000 Kg. de STEOL CS-230,

se requieren los siguientes planes de compray fabricacion:

Tabla 16. Planesde Abastecimientosy Fabricacion del primer mes.

cODIGO DESCRIPCION T | RNA ACTIVIDAD

40010100 | STEOL CS-230 LINEA PT | 50000 | FABRICACION

40010000 | STEOL CS-230 CRUDO ST | 49550 | FABRICACION
ANHIDRIDO SULFURICO MP - 012 COMPRA

23002407 | SO3 GRANEL MP| 11000

23002507 | AGUA SUAVE MP—003 ST | 106000 | FABRICACION

Fuente. Disefo de los autores.




6.2.1.45 Iteracion.

Se redliza e mismo proceso que en los puntos anteriores, para los otros periodos del

horizonte de planeacion requerido.

En estainstancia, se debe verificar el cumplimiento estricto de las actividades planeadas,

yaque s no es posible cumplirlos, todos los planes proyectados, ya no seran validos, por

lo que se pueden generar agotados y en consecuencia, incumplimientos alos clientes.

No se efectuaran los calculos para los periodos siguientes, ya que el proceso es similar;

pero si se muestran a continuacion, los planes de abastecimientos y fabricacién, que

corresponden la principal salida de este modelo.

Tabla 17. Planesde Abastecimientosy Fabricacién meses siguientes.

DESCRIPCION T JUN JUL AGO SEP ocCT ACTIVIDAD TOTAL
STEOL CS-230 LINEA PT | 100000 | 150000 | 150000 | 150000 | 200000 | FABRICACION 750000
STEOL CS-230 CRUDO ST | 99100 | 148650 | 148650 | 148650 | 198200 | FABRICACION 743250
BICARBONATO DE
SODIO| - 015BULTO 25
Kg. MP -750 -75 600 675 900 COMPRA 1350
ACIDO CITRICO | - 003
BULTO 50 Kg. MP | -2600 -2300 -2000 -1700 -1300 COMPRA -9900
FORMALDEHIDO AL 37
% | - 005 GARRAFA
35KG MP | -2415 -1960 -1505 -1050 -455 COMPRA -7385
HIPOCLORITO DE
SODIO | - 002
GARRAFA 40KG MP | -3600 -3560 -3560 -3560 -3520 COMPRA -17800
PEROXIDO DE
HIDROGENO | - 009
GARRAFA 35KG MP | -1050 -1015 -980 -980 -910 COMPRA -4935
ANHIDRIDO
SULFURICO MP - 012
SO3 GRANEL MP | 5500 8250 8250 8250 11000 COMPRA 41250
ALCOHOL ETOXILADO
2MOL MP-005 P&G GR
20000 KGS MP | -120000 | -100000 | -100000 | -80000 | -60000 COMPRA -460000
AGUA SUAVE MP-003| ST | 78000 | 117000 | 117000 | 117000 | 156000 | FABRICACION 585000
BICARBONATO DE
SODIO | - 015BULTO 25
Kg. MP | -2100 -1350 -600 150 1000 COMPRA -2900
SODA CAUSTICAS50% | MP | -68000 | -51000 | -51000 | -34000 | -34000 COMPRA -238000




| MP - 004 GRANEL | |

Fuente. Disefio delos autores.

6.2.2 Diagramas sinépticos de procesos en niveles del modelo SCOR.

A continuacién, se muestran cada una de las salidas del sistema de planeacion de
requerimientos de materiales, las cuales estén gjustadas a modelo SCOR, en funcion de

las tipologias de procesos: Planear, abastecer, hacer, entregar y retorno.

Este enfoque por procesos permite generar mayor claridad en cuanto a los componentes
del sistema, ya que se realiza una desagregacion de actividades de lo genera a lo mas
particular en los niveles 1y 2 del modelo SCOR, que a juicio de los autores, son las
bases de la implementacion de la filosofia de Supply Chain Management, en el proceso
de Logistica de Abastecimientos en SCQ.

La importancia de esta desagregacion de acuerdo al modelo SCOR, radica en que la

Compafiia puede lograr |as bases para:

e Estandarizar las descripciones de |los procesos en su administracion.

e Generar relaciones de red entre |0s procesos estandari zados.

e Estandarizar los pardmetros de desempefio para medir los parametros de |os procesos.
e Practicas administrativas que generan el mejor desempefio.

e Mejorar ladineaciony funcionalidad de los procesos.

Debido a que € acance del proyecto, esta orientado hacia la generacion de las bases
para la implementacion del sistema, no se incluyeron los niveles 3 'y 4 del modelo
SCOR, ya que corresponden respectivamente a: Desagregacion de actividades del nivel
2, y ala puesta en marcha del modelo en el contexto de cada Compariia. Para mayor
referencia, remitirse a Anexo N° 1, Modelo SCOR 6.1.



6.2.2.1 Planesderequerimientos de materiales.

PLANEAR

NIVEL 1

Pedidos de Materias Primas seglin programacion de
Produccion

NIVEL 2

Listado de Ventas Realizadas por €l Departamento de
Mercadeo

ABASTECER

NIVEL 1

Consumo de Materias Primas segun articulos a Fabricar

NIVEL 2

Consumo de Materiaes por lote
Consumo de Materiales por articulo
Materiales Disponibles en Stock
Inventario de Producto Terminado

HACER

NIVEL 1

Pedidos de materias Primas

NIVEL 2

Determinar el Proveedor més adecuado
Realizar laNegociacion con e Proveedor
De ser necesario realizar una renegociacion

ENTREGAR

NIVEL 1

Materias Primas para el Proceso Productivo

NIVEL 2

Programacién de fabricacién Semanal
Inventario de materias Primas

RETORNO

NIVEL 1

Planeacion de Requerimiento de Materiales

NIVEL 2

Plan de Compras
Busqueda de Materias Primas

6.2.2.2 Politicas de gestion de inventariosy almacenes.

De acuerdo con los requerimientos de materiales, planear

NIVEL 1 |losnivelesy mango de
PLANEAR inventarios y almacenes
Determinar Niveles Minimosy Ma&ximos de Inventarios
NIVEL 2 | Determinar los Costos de Inventarios segiin la Materia
Prima
NIVEL 1 |Nivelesde Inventarios
Nivelesdeinventario Maximos de Materias Primas
ABASTECER Nacionales
NIVEL 2 |Nivelesdeinventario Maximos de Materias Primas
Importadas
Niveles de Inventario Maximos de Producto Terminado
HACER NIVEL 1 |Controlar Niveles de Inventarios
NIVEL 2 |Andisisde Forecast
Andlisis de Materia Prima en camino
Inventario de Mercancias
ENTREGAR |[NIVEL 1 |Niveesde Inventarios apropiados
NIVEL 2 |Conteo fisico de las Materias Primas Disponibles




Conteo fisico de Productos en Proceso
Conteo Fisico de Producto Terminado

RETORNO

NIVEL 1

Politicas de Inventarios y Almacenes

NIVEL 2

N.A.

6.2.2.3 Planesdefabricacion.

PLANEAR NIVEL 1 |Programacion delaProduccion
NIVEL 2 |Programacion por Lineas de Articulos
Orden de prioridades de Fabricaciones
NIVEL 1 |Forecast
Determinar pedidos pendientes por articulo y linea de
ABASTECER articulo
NIVEL 2 |Determinar las programaciones de produccién semanales
Anticipar los posibles cambios en |os pedidos de los
clientes
Coordinar que los planes de Fabricacién sean coherentes
NIVEL 1 |con las capacidades de la planta
HACER Realizar |0s planes de fabricacion semanales
Determinar las capacidades de produccion por articulo
NIVEL 2 |Determinar las restricciones de maguinaria
Determinar las paradas de la planta (Mantenimiento
Preventivo)
ENTREGAR |NIVEL 1 |Programacion delaProduccion
Plan de Ventas estimado para € periodo
NIVEL 2 |Programacion definitiva semanal por articulo
RETORNO NIVEL 1 |Informacion completa sobre las fabricaciones
NIVEL 2 | N.A.

6.2.2.4 Programacioén de despachos.

NIVEL 1 [Prioridad deenvio delos pedidos
PLANEAR Listado de Antigliedad de |os pedidos
NIVEL 2 |Listado de Pedidos pendientes de Clientes
| mportantes
ABASTECER |NIVEL 1 |Pedidos pendientes por ser despachados
NIVEL 2 |Programacion de Despachos
Prioridad de los despachos
Stock de Producto Terminado




Coordina el despacho de las mercanciasalos
HACER NIVEL 1 |clientes
NIVEL 2 [Localizacién delos Clientes
Tiempos de transporte alos clientes
ENTREGAR |NIVEL 1 [Lineamientosde despachosalos Clientes
Transporte a cargo de la Compariia
NIVEL 2 | Transporte acargo del Cliente
Costos de transporte
RETORNO NIVEL 1 | Cronograma de Despachos
NIVEL 2 | N.A.

6.2.2.5 Programacion de transporte.

PLANEAR NIVEL 1 |[Tiposy Rutas de Transporte
NIVEL 2 |Ubicacion geograficade los Clientesy Proveedores
Rutas de transporte mas apropiadas
Empresas Transportadoras més adecuadas
ABASTECER |[NIVEL 1 | Transportadoras disponibles paralos despachos
NIVEL 2 |Tipos de transporte més adecuados
HACER NIVEL 1 |Coordinar y negociar con los transportistas
NIVEL 2 |Preciosde Fletes por Transportista
Rutas que cubre cada Transportista
ENTREGAR |NIVEL 1 |Mercanciasalos Clientes
NIVEL 2 |[Conocer € sitio a cual se debe enviar el producto
Plan de programacion de entrega de mercancias alos
RETORNO |[NIVEL 1 |clientes
NIVEL 2 | N.A.

6.2.2.6 Politicas de gestion del sistema de informacion en los médulos involucrados.

PLANEAR NIVEL 1 [Andisisde requerimientos de usuarios

NIVEL 2 |Alcancesde Sistemade Informacion

Limitantes del Sistemade Informacion

NIVEL 1 |[Herramientas parafacilitar lainterfase usuario-sistema

ABASTECER Nuevas herramientas para los usuarios de los Sistemas de
NIVEL 2 |Informacion
Informacion Oportunay veraz
HACER NIVEL 1 |Sistemas de Informacion mas completosy féciles de usar

NIVEL 2 |Padliticas paradisminuir lacarga de trabgjo de los empleados

Reportes que permitan la toma de decisiones




Nuevas herramientas para los usuarios de |os Sistemas de
ENTREGAR |NIVEL 1 [Informacion

NIVEL 2 |Nuevas aplicaciones para cada usuario
Dsimunucion de tareas operativas

RETORNO NIVEL 1 |Nuevos usos paralos Sistemas de Informacion

NIVEL 2 | N.A.

6.2.2.7 Presupuestos de inventarios de materias primas.

PLANEAR NIVEL 1 |Inventarios de seguridad disponibles en planta

NIVEL 2 | Tiempos de entrega de materias primas
Formas de pago con |os proveedores
Costos de Almacenaje

Datosy VolUimenes sobre los inventarios de materias
ABASTECER [NIVEL 1 |primas einventarios de seguridad

NIVEL 2 |Control sobre las materias primas en bodega

Verificar e cumplimiento de los Inventarios de Seguridad
HACER NIVEL 1 |requeridos

NIVEL 2 |Controlar los costos de inventarios

ENTREGAR [NIVEL 1 [Politicas de mango deinventarios de materias primas

Determinar politicas de inventario por articulo

NIVEL 2 |Determinar politicas de inventario por linea de producto
Determinar limites de producto en proceso

Costos de Inventario

Presupuestos definitivos de inventarios de Materias
RETORNO [NIVEL 1 |Primas

NIVEL 2 | N.A.

6.2.3 Diagrama sinéptico integrado del nuevo proceso delogistica y planeacion.

El siguiente diagrama, presenta de una manera resumida, todo €l funcionamiento del
proceso propuesto del sistema de planeacion de requerimientos de materias primas,
dentro del marco de lalogistica de abastecimientos y teniendo como base la filosofia de

Supply Chain Management.



Figura 16. Diagrama Sindptico I ntegrado del Proceso de L ogisticay Planeacion.
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Fuente. Disefio de los autores.



6.3 MEJORASOBTENIDAS.

e El sistema de planeacion de requerimientos, permite generar reducciones en los
niveles de inventarios de materias primas, araiz de la filosofia de justo a tiempo que
manegjael MRP.

e Permite conocer con certeza la demanda dependiente a partir de la demanda
independiente, para generar una mejor respuesta al mercado.

e Puede generar lainformacion necesaria para los directivos de SCQ por anticipado, de
manera que los ellos puedan ver el programa planeado antes de la expedicion rea de

los planes de abastecimientos y fabricacion.

e Esunaherramienta valiosa para generar los planes de fabricacion en los horizontes de
planeacion deseados, ya que brinda informacion de entrada valiosa para €l sistema de

planeacion y control de la produccion.

e El MRP permite conocer con exactitud si es necesario expeditar los materiales al
interior y el exterior de la organizacion, indicando cuando demorar y cuando agilizar

pedidos, a igual que efectuar cambios en las cantidades.

e En caso de generar planes de abastecimientos y fabricacion en € mediano y largo
plazo, e MRP puede ser de gran ayuda para la explosiéon de las materias primas

importadas, cuyo |leadtime es de minimo tres meses.

e Es una herramienta que permite generar informacién basica de entrada para el
conocimiento de la capacidad agregada de la Cadena de Abastecimientos.



7 CONCLUSIONES

e La Logistica de abastecimientos es un tema que ha tenido una gran evoluciéon y su
importancia ha crecido de manera significativa en la agenda de los directivos de las
organizaciones, quienes han reconocido los grandes beneficios que pueden obtener

dando un buen mangjo a este tema.

e Se evidenciaron falencias importantes en cuanto a manego logistico dentro de la
compafia, en la cual las responsabilidades de esta area estan asignadas a diferentes
personas y departamentos, |0 que esta conllevando a un desgaste innecesario de
muchas personas y a la asignacion de recursos a procesos que realmente no generan
valor. Con el proyecto se espera que cada uno de los departamentos se pueda
concentrar en las funciones que realmente le competen, y que e nuevo departamento
logistico absorbatodas las actividades que son afines a este campo, y que actualmente

estan siendo llevadas a cabo por otros departamentos.

e Existen falencias notables en cuanto a la integracion de los sistemas de informacion,
lo que conlleva a que no se disponga de informacion en linea, por lo cua se
presentan constantes diferencias entre e personal de Ventas y e persona de

Produccioén.

e Losciclos de pedido y de produccién son demasiado ajustados, con lo cual se pierde
capacidad de respuesta ante cambios significativos en la demanda o volUmenes de
produccién.

e Actuamente existen multiples opciones en cuanto a sistemas de informaciéon que

soportan toda la parte Logistica 'y de Aprovisionamiento como tal, el desarrollo de



estas tecnologias representa una inversion interesante a momento de sopesarla con
los beneficios que puede tener.

El proceso de planeacion y control de la produccion e inventarios no es dinamico,
debido a la gran cantidad de &reas involucradas que hacen un poco de cada cosa, o
gue dificultay retrasa la toma de decisiones a respecto. Con este proyecto se busca

generar claridad en este proceso.

Con la creacion de un Departamento Logistico como tal en SCQ, esta &rea va a tener
toda la autonomia y las herramientas necesarias para poder comenzar un proceso de
mejoramiento continuo en cuanto a servicio que presta tanto a sus clientes internos

como externos.

La creacion del Departamento Logistico Trae consigo unos nuevos cargos para los
cuales se deben tener muy bien definidas las nuevas funciones y asignaciones, con €l
fin de lograr unamayor organizacion del trabajo.

El modelo SCOR ofrece una herramienta muy interesante, practica y adaptable a
momento de ser llevada a la realidad, por medio del ciclo Planear, Abastecer,
Elaborar, Suministrar y Retorno; puede ser adaptado a cada una de las variables que

involucran el proceso logistico y de abastecimientos.

Debido a que no existe un departamento Logistico como tal, las funciones han sido
asignadas indistintamente a diferentes departamentos, conllevando a que existan
demasiadas personas involucradas en la programacion de la produccion impidiendo el

dinamismo requerido en este proceso.

Las relaciones con los proveedores se basan especificamente en e factor Precio, lo
que dificulta alianzas estratégicas y de ayuda mutua con la mayoria de proveedores,

perdiendo la posibilidad de efectuar mejoras conjuntas a las materias primas.



e Debido a tipo de facturacion que se mangja, la cua debe estar gjustada al tipo de
cambio del dia en que se hace; generalmente los articulos no son descargados del
inventario sino hasta que se genera la respectiva factura, lo cual genera que se
presenten confusiones en cuanto a las existencias reales de productos terminados y

materias primas.

e La propuesta del nuevo MRP, proporciona a la compafiia una nueva herramienta de
planeacion, que va a permitir tener un mayor control y coordinacion de las &reas y

actividades gue intervienen dentro del proceso de abastecimientos.

e El modelo de abastecimiento propuesto, provee una serie de actividades dentro del
modelo SCOR (Planear-Abastecer-hacer-Entregar-Retorno), que van a servir para
determinar las funciones y alcances de cada uno de los involucrados dentro del

modelo.

e El uso de indicadores de gestion del proceso de logistica de abastecimientos, como
parte centra en la implementacion de la logistica, se basa en primer lugar, en €
establecimiento de pardmetros de desempefio que lleven a la empresa a
mejoramiento de los bienes o servicios que proporcionay a niveles de competitividad
internacional. Segundo, dadas las restricciones humanas y de tecnologia de la
informacion, los indicadores de gestion mencionados agui, son aquellos que pueden

ser obtenidos con lainformacion basica con que cuenta SCQ.

e Laimplementacién de indicadores de gestion ha de llevar a la reorganizacion de las
actividades ordinarias que desarrolla SCQ para la integracién logistica de las mismas,
hacia e éxito del logro de un proceso de abastecimientos que responda a las
crecientes necesidades de los mercados nacionales como internacionales y de

optimizacién de | as cadenas de abastecimientos.

e El pretender establecer indicadores de gestion, llevan a la empresa a corregir e

integrar sus sistemas de informacion a lo largo de las actividades que rediza. La



mejora de los sistemas de informacion llevan a establecer métodos y procedimientos
gue, en si, ayudardn a la estandarizacion de las actividades. Una vez establecida la
estandarizacion de las actividades logisticas, se pueden ir mejorando acorde a los

resultados que arrojen los indicadores de gestion.



8 RECOMENDACIONES

Es importante que SCQ tenga en cuenta los planteamientos que se han realizado alos
largo del presente proyecto y los ponga en marcha, ya que este tema se puede
convertir en una buena arma competitiva no solo para SCQ sino que puede ser

ampliaday aplicada a Stepan Company

Al momento de poner en marcha e modelo es muy importante tener presente el
estado actual de cada una de las variables que hacen parte de la logistica de
abastecimientos, ya que estas variables son € punto de partiday las que ofrecen los

indicadores e indices de evauacion para el desarrollo del modelo.

Con la colaboracion del personal de Ventasy de Compras, buscar la manera de poder
incrementar los horizontes de tiempo de pedidos, de 3 meses, a por |o menos 4 6 6
meses, con o que se lograria una mayor capacidad de respuesta ante imprevistos que

puedan surgir en el proceso.

La Compafiia debe buscar la manera de mangjar mercancias en consignacion o
incrementar los tiempos de pago a proveedores con € fin de contar con mercancia

suficiente en Stock paralosimprevistos o cambios fuertes en la demanda.

Para lograr cambios significativos en los procesos y procedimientos, como los que se
proponen en este proyecto, es necesario un apoyo decidido e incondiciona de las
directivas de la compafiia, para lograr que la filosofia que se espera aplicar pueda ser
irradiada en toda la compariia, empezando por su nivel directivo, siguiendo con su
nivel tactico y terminando en el nivel operativo; logrando con esto € apoyo de cada

uno delos niveles organizacionales.



Es importante que se busque la manera de dedligar la facturacién del inventario, de tal
manera que se pueda descargar € inventario inmediatamente sale el producto de la

bodega, sin que con esto se vea afectado € sistema de facturacion.

Los perfiles que deben poseer |os integrantes del nuevo Departamento Logistico, son
muy especificos y las personas que ocupen estos cargos deben ser escogidas
rigurosamente; ya que el objetivo es que la nueva area de logistica se convierta en un

departamento clave dentro de la compariia.

Debido a que la implementacion del nuevo sissema MRP y € nuevo modelo SCOR
reguieren una reasignacion de funciones de la compafiia, es importante que se difunda

de una manera adecuada sus al cances, limites y objetivos.

Y a gque en muchas ocasiones los cambios generan reacciones negativas dentro de los
empleados, es interesante que si la compariia decide poner en marcha el proyecto, se
busguen mecanismos de incentivos a los involucrados de acuerdo al nivel y logro de

los objetivos propuestos, con lo cual se puede lograr un mayor compromiso.

SCQ debe considerar la importancia de la implementacion del intercambio
electronico de datos — EDI, con sus més importantes proveedores, aprovechando la
infraestructura de Stepan Company a nivel mundial. Si todos los involucrados en la
Cadena de Abastecimientos tienen la informacién relevante y oportuna en tiempo
real, la administracion de inventarios sera mucho mas sencilla y exacta, ademas de

reducir los costos de no calidad y mejorar los niveles de servicio paralos clientes.
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